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Kupfer  und  Aluminium.  Schweißen  von  — -. 
Kupferwalzplatten-Herstellung.  Blasenfreie 

weiche  — .    Frage  972.  901. 
Kupolofenanlage.    Einiges  über  Kupolöfen  und  die 

Beurteilung  einer  — .     685,  701. 
Kupolofen.  Anordnung  der  Düsen  im  — .  Frage  940. 

Kupofofen-Ausmauerung.  Schneller  Verschleiß  der 
— .    Frage  857-     230.  . 

Kupolofenbetrieb.  Belästigung  durch  Gase  beim  — 
523. 

Kupolofenljetrieb.  Praktische  Winke  für  den  — 
458. 

Kupolofen-Diagramm.  910. 

Kupolofen  mit  ein.stellbarer  Oel-  oder  Gasfeuerung. 
831. 

Kupolofen  mit  geschützten  Düsen.  654. 
Kupolofen   mit   vorgewärmter   Gebläseluft,  System 

P.  Cerieys.     510,  526. 
Kupolofen  mit  zwei  Düsenreihen.  Windstärke  im  — 

Frage  957-     835.  850,  883. 
Kupolöfen.    Neue  demontierbare  — .  848. 
Kupolöfen-Reparatur.    Frage  827.     119,  136. 
Kupolöfen   und   die   Beurteilung  einer  Kupolofen 

anläge.    Einiges  über  — .     685,  701. 
Kurs-Revue.  116. 


Laboratorium  und  Laboratoriumspraxis.     367,  400 
420,  437- 

Lack  für  Gasöfen.    Frage  832.      121,  140. 
Lack  für  Metallmodelle.     Frage  932-  710. 
Lagerbronze.    Smiths  — .  778. 

Lampenguß.    Gattierung  für  — .    Frage  930.  709- 
Laufkrananlagen  im  Gießerei-Neubau.    Frage  937. 
730.  742. 

Legierungen.    Die  leichten  — .  700. 
Legierungen  in  einem  Vakuum.     Das  Gießen  von 

Stahl  und  — .  687. 
Legierung.    Leicht  schmelzbare  —  die  säurefest,  zah, 

hart  und  beständig  gegen  Oxydation  ist.  Frage 

845-      193-  ,  ,  . 

Legierungen.    Zukunftsmöghchkeiten  in  — .  453 
Lehm  aus   Kaiserlauterner   Formsand  herzustellen. 

Frage  850.  210. 
Lehm  und  Formsand.    Maschinen  zum  Mischen  von 

— .    Frage  843.      178,  I93,  230. 
Lehm-  und  Sandformerei.    Elementare  Bemerkungen 

über  — .  573- 
Lehrlinge  in  der  Gießerei-Theorie.    Die  Ausbildung 

der  — .  813. 
Lehrlinge.    Praktische  Kurse  für  — .  7- 
Leinöl  als  Kernbindemittel.    Ersatz  durch  billigere 

Stoffe.    Frage  859.     247,  263.  280,  291,  316. 
Leistung  von  Formmaschinen.  58. 
Löcher  im  Metallguß  und  ihre  Beseitigung.  Frage 

873.     321,  337-  ,  ,  . 

Lohmann.    Verzinken,  Verzinnen,  Verbleien  nach 

811. 


Lohnmethoden  in  Gießereien.     Betrachtungen  über 

geeignete  — .     773.  794- 
Lisbay-(ilissa-Roheisen.    Frage  944-     76r,  779 
Lykopodiuin.    Frage  970-  885. 

Magnet rad-(iattierung.    Frage  892.     477,  5H. 

Majolikaglasur  auf  (jußeiscn.  94. 

Majolika-  und  einfarbige  Glasuren  auf  Oefen  und 

Kochgeschirre.  ,398. 
Manganbronze.  353- 

Manganbronze.  Die  Resultate  von  Versuchen  mit  — . 
796. 

Mantelkernc  herstellen.  Frage  898.  496,  528,  544, 
626. 

Martinofen.    Unfall  am  — .  475- 

Martinprozeß.  Moderne  Anlage  zur  Herstellung  von 
Stahlguß  im  sauren  — .      376,  403- 

Maschinenbruch-Ersatz  durch  eine  billige  Roheisen- 
marke.   Frage  977-     887,  903. 

Maschinen  in  Schweden.  Zollbehandlung  von  — . 
27. 

Maschinenformerei.    Ihr  sozialer  und  wirtschaftlicher 

Einfluß.  881. 
Maschinenformerei  gegen  Handarbeit.  30. 
Maschinenguß.    Gattierung  für  weichen  — .  Frage 

956.     816,  834.  849.  882. 
Masse  für  Gipsformplatten.    Frage  826.      103,  118. 
Masseaufbereitungsmaschinen  für  Stahlguß.  Frage 

809.  34- 
Masselbrecher.    Frage  874.  322. 
Massenartikel  in  der  Gießerei.    Die  Hilfsmittel  tur 

die  Herstellung  von  — .      221,  238,  258. 
Messingguß  für  hydraulischen  Druck.  899. 
Messinggießerei-Praxis.    Englische  — .  334- 
Messingschmelzverfahren  in  Japan.  560. 
Messingschmelzofen.    Anlage  eines  — .    Frage  870. 

302,  319,  335,  354- 
Messingüberzüge.    Sprödigkeit  von  starken  — .  24. 
Metallgießerei.    Neueinrichtung  einer  — .    Frage  980. 
925. 

Metallguß.     Löcher  im  —   und   ihre  Beseitigung. 

Frage  873-      321,  337-  .  •     u    ,  « 

Metallkern.     Zusammenziehbarer  —  für  HartguB- 

rohre.  541- 
Metallkrankheiten.  309. 

Metallmodelle.    Lack  für  — .    Frage  932.  710. 
Metallographie,   unter  besonderer  Berücksichtigung 

'    des  Gießereifaches.     21,  42. 
Metall-Reformkasten.    Verwendung  von  — ■  923- 
Metallschmelzen.    Oelfeuerung  für  — .    Frage  835- 
156,  191,  246. 

Mischen  von  Lehm  und  Formsand.    Maschinen  zum 

— .    Frage  843.      178,  I93.  230. 
Mischer  für  Gießereibetrieb.    Der  kippbare  Vorherd 

und  — .  505- 
Mitgliederabzeichen   des  Deutschen  Formermeister- 
bundes. 155. 
Modelle  und  Modellplatten  bei  Wendeplattenform- 
maschinen.  Verhinderung  des  Schwitzens  der  — . 
Frage  856.     246,  263,  280. 
Modellaufbewahrung   (zugleich  Antwort  auf  Frage 

811).      57,  68. 
Modelle.  Praktische  Herstellung  von  Gußformen  mit 

untergriffenen  — .  473- 
Modellager.    Ordnung  im  — .      131,  1.S2. 
Modellager- System.    Ein  praktisches  — .  777- 
Modellplatten  aus  Gips  trocknen.    Frage  840.  177- 
Modellplatten.     Einiges  über  die  Anwendung  und 

Herstellung  von  — .  329- 
Modellplatten-Herstellungs-Verfahren.      Das  Bon- 

villainsche  — -.      557,  573- 
Modellplatten.  Ueber  die  Herstellung  von  — .  809. 
Modellsandaufbereitung   zur   Herstellung   von  sau- 
berem, glattem  Guß.    Frage  862.  281. 
Modelltischlerei.    Aus  der  Praxis  der  — .  877. 
Monelmetall.    Zusammensetzung  des  — .    Frage  863. 
281. 

Motorgehäuse.    Gleichstrom  — .  Frage  880.  423. 
Motorkolben  dicht  gießen.     Frage  868.      301,  3^8. 
Motorzylindcrgattierung.    Frage  943-     760,  778. 
Mulden.    Gießen  von  — .    Frage  978.  903- 


Nähmaschinenbruch.  Wirkung  von  —  im  Vergleich 
zu  Poteriebruch.    Frage  860.     247.  264. 

Neueinrichtung  einer  Metallgießerei.  Frage  980. 
925- 

Neupferd  (PS.).  297. 

Ofen-  und  Herdteile.     Gattierung   für   — .  Frage 

917,  629.      595.  610. 
Ofengang.    Schlechter  — .    Frage  825.      102,  118. 
Oel-  oder  Gasfeuerung.    Kupolofen  mit  einstellbarer 

-.  831. 
Oelfeuerung.    Einiges  über  — .  24. 
Oelfeuerung  für  Metallschmelzen.    Frage  835.  156, 

191.  246. 

Oelfeuerung.    Tiegelöfen  mit  Frage  816.  51. 

Oelheizanlagen.    Moderne  — .  623. 
Oelheizung.  401. 
Ordnung  im  Modellager.      131.  152. 
Oesterreichischc  Eisengießereien.    Zur  Lage  der  — . 
626. 


Permeabilität.    Was  verstellt  man  unter  — .  Frage 

Pneumatische  Rütlelformmaselunen.  \  orzuge  der  — . 

Frage  852.     230,  262. 
Porenhildung  im  Stahlguß  zu  verhindern.  A  erfahren, 

um  Seigenmg  und  — .  54-- 
Porenfreien  GuB  erzielen.    Glaltea  und  — .  Frage 

876.      355-  378.  404- 
Poröse  Stellen  in  Ventilgehausen.    Frage  954-  79Q. 

815.  834. 

PoterieguB.      Formmatenal    für    inoxydierten    — . 

Frage  936.     729.  74^.  759- 
Poterieguß.     Gattierung  für'  — .     Frage  823-  102, 

135. 

Praktische  Kurse  für  Lehrlinge.  7. 
Preise  von  Gußstücken.    Das  Schützen  der  — .  757. 
Preßluft-Anlage.     Rentabilität  von  Formmaschinen 
—  (s.  Gießerei-Erweiterungen).    Frage  911. 
577.  593.  608,  627. 
Preßformmaschinen.  295. 

Privatangestellte  und  Invalidenversicherung.  898. 
Prüfen  von  Formsand.      640,  656. 

Rechtsfragen  über  Ausschußersatz  und  durch  Aus- 
schuß entstandene  Unkosten  des  Kunden.  Frage 

844-      179-  . 

Reichsgerichtsentscheidung.  Wann  ist  eine  Alaschine 

wesentlicher  Bestandteil  einer  Metallwarenfabrik 

geworden  ?  899. 
Reine  Eisenwerke.  153. 
Radioaktive  Erze  in  Südaustralien.  80. 
Radiatoren.      Kontinuierliches    Arbeitsverfahren  in 

einer  Gießerei  für  — .      299.  314. 
Reinigen  von  Gußstücken  durch  Sandstrahlgebläse. 

591.  607. 

Reißen  von  Kastensäulen.  Frage  828.  120,  137. 
155.  175 

Rentabilität  der  Gußputzerei  mit  Sandstrahlgeblase. 
Frage  842.      178,  192. 

Rentabilität  einer  eigenen  Vernickelungsanstalt  im 
Gießereibetrieb.     Frage  853      245.  263.  280. 

Reparieren  von  Gußstücken  durch  Schweißen.  Löten, 
Kitten  und  Nieten.     571,  589,  604. 

Reserve-Kupolofen.     Ein  französischer  — .  352- 

Riemenscheibenformmaschine  mit  zwei  oder  mehr 
Einsteilvorrichtungen  zum  Heben  der  Form- 
ringe. 897. 

Riemscheiben.    Formen  anormaler,  hoher  — .  273. 
Riemenscheiben-Formmaschinen.     Frage  929.  688, 
709. 

Ringe.    Dichter  Guß  für  — .    Frage  804.  10. 
Ringe  für  .\ckerwalzen.     Formen  von  — .  Frage 

948.      780,  797- 
Ringeiwalzen.    Die  Herstellung  von  Acker-  und  — . 

793- 

Risse  im  Schwungradkranz.  Frage  914.  593.  608, 
628. 

Roheisen.  Jahresliericlit  pro  1911  über  Gießerei  — . 
25- 

Roststabguß.  Spiegeleisenzusatz  bei  — .  Frage  829. 
120,  138.  176. 

Rostverhütung  verzinnter  und  emaillierter  Gegen- 
stände.     185,  204,  224,  242. 

Rostschutz  für  eiserne  Modelle.  Frage  810.      49,  67. 

Rotguß.     Ck'olter  — .     Frage  803.  9. 

Russische  Eisenindustrie.      4.  62. 

Rüttelformmaschmen.  Vorzüge  der  pneumatischen 
— .    Frage  852.     230.  262. 

Sabotage.     Moderne  — .  706. 

Sandaufbereitung.    Leistung  eines  Kollerganges  bei 

der  Frage  854.      245,  280. 

Sandaufbereitung  und  die  Wahl  der  Aufbereitungs- 

niaschinen.      129.  149,  166. 
Sandformverfahren  für  röhrenförmige  Gegen.stände. 

Verbessertes  — .  686. 
Sandschleui1rnn.-ischine.     Neue  — .  55^. 
SandstrahluiM  i-e.     Reinigen  von  Gußstücken  durch 

— .      591,  607. 
Sandstrahlgebläse.    Rentabilität  der  Gußputzerei  mit 

— .    Frage  842.      178,  192. 
Sandstrahlgebläse  von  Sly.  422. 
Sandtrockenanlagen    in    der    Gießerei.     Frage  962. 

853.  86s. 

Satzstücke.     Ungleiche   Größe  der  —  bei  Begich- 

tung  des  Kupolofens.  Frage  847.  193,  210. 
Sauerstoff.       Verfahren     zum     Durchbohren  .  und 

Schneiden  von  kaltem  Gußeisen  und  Roheisen 

unter  Verwendung  von  — .  350. 
Saugender  Guß.    Frage  807.     33,  49.  67. 
Säurefester  Guß.    Frage  887.     423,  439. 
Schal ilonierapparate.    Verschiedene  — .      370,  ,399. 
Sclialilnnieren    und   Lehmformen    für    Muffen  und 

Fl  an  sehen  roh  ren .  637. 
Schacht-  und  Tiegelofen.    Kombinierter  — .  44. 
Schamottefutter  im  neuen  Kupolofen.  Ausschmelzen 

des  — .     Frage  979.     804,  924. 
Scharfe  und  glatte  Gußstücke.     Bemerkungen  über 

die  Herstellung  • — .  740. 
Schaufeln.     Eingießen  der  —  in  Turbinenräder  — . 

Frage  849.  229. 
Schmelzen  von  Bronzen.  189. 

Schmelzen  von  Kupfer  in  einem  Elektroofen.  Das 
— .  8. 


24- 

Frage 


544. 


Schmelzen  von  Messing  in  Japan.  5^)0. 
Schmelzliegel  durch  Gas.     Neue  Methoile  der  F".r- 

hitzung  iler  — .  422. 
Schmiedliarer  Guß.     Gießerei   mit  kontinuierlichem 

Betrieb  zur  -Herstellung  von  — .  209. 
Schmiedliarer  Guß.    Eine  gut  angelegte  Gießerei  zur 

Herstellung  von  — .  98. 
Schmirgelscheibe  in  der  Gußput/erei.  2. 
Schneiden  von  kaltem  Gußeisen  und  Roheisen  unter 

Verwendung    von    Sauerstoff.     Verfahren  zum 

Durchbnlireii  und  — .  350- 
Scluitz\ (irschriften  für  Beizereieii.  60. 
Schut/wirkung  von  Anstrich  auf   l'-iseii.  132. 
Schweißmittel  für  Gießereien.  F^-age  9(17.      866,  885. 
Schweißen  von  Kupfer  und  .Muniiiiiiini.  555. 
Schwitzen    der    Modelle    und    Modellphitten  bei 

Wendeplattenformmaschinen  verhindern.  Frage 

856,      246,  263.  280. 
SchwuiiLjiM'Krmil.i.     iMMge  798.  31. 
Schmel/MienliLlneli.     Unfälle  beim  — .  922. 
Schmelzbetriel)    und    Gattierungsfolge.     Frage  945. 

"61.  779- 

Seigerung  und   Pnrenl lildung  im   Stahlguß   zu  ver- 
hindern.   W-rfahreii,  um  — .  542. 
Sicherheits-Kranhakeii.  559. 
Siegerland.    Aus  dem  — .  525. 
Silex-ScliIu-lUe.     Fr:ige  882.  423. 
Sinilli-  L:i'4iTlirMii  e.  778. 

Spanebnkelts  für  Riemenscheiljen  mit  14 — 15  kg 
Zugfestigkeit  des  ?,Iaterials.  Gattierung  mit  — . 
Frage  935-      729-  742,  797. 

Spiegeleisenzusatz  bei  Roststabguss.  Frage  829.  120, 
138.  176. 

Spiraigeliäuse  in  Temperstahlguß.  Frage  801.  31. 
Springen    der    Speichen    an  Automobil-Schwung- 

scheilien  verhindern.     Furage  902.  514. 
Spritzeisen   und   verbranntes   F~isen  zusetzen.  202. 
Sprödigkeit  von  starken  Messingüberzügen. 
Stahlbronze   legieren,    formen    und  gießen. 

961.      852,  884. 
Stahlfabrikation.    Wolfram  in  der  — .  293. 
Stahlformguß-Erzeugung  im  elektrischen  Ofen 
Stahlformguß.    Vom  — .  879. 

Stahlguß.  Gattierung  für  weichen  und  zähen  — . 
Frage  955.      849,  882. 

Stahlguß  nii  sauren  Marlinprozeß.  Moderne  Anlage 
zur  llerstelhing  vr>n  — .      370.  403- 

Stahlguß.  Maschinen  zu  Masseaufbereitung»  für  — . 
Frage  809.  34. 

Stahlguß.  Verfahren,  um  Seigerung  und  Poren- 
bildung im  —  zu  verhindern.  542. 

Stahl.    Indisches  Eisen  und  indischer  — .  727. 

Stahl-  und  Gußbrikettverwendung  in  der  Eisen- 
gießerei.     296,  313. 

Stahl  und  Legierungen  in  einem  Vakuum.  Das 
Gießen  von  — .  687. 

Stahl  Werksverband.      309-  333- 

Stahlzusatz.  Gattierung  für  Ventile  mit  — .  Frage 
983.  925. 

Ständige  Ausstellung  für  Arbeiterwohlfahrt.  167, 
624.  638,  655. 

Stiftlöcher  an  Formkasten  ausgießen.  Frage  883, 
405.  439- 

Teeranstrich  für  kleine  Eisengußteile.  Frage  916, 
595- 

Teniperstahlguß.  Spiralgehause  in  — .  Frage  801 
31- 

Tempertöpfe  in  Kokillen  gießen.  Frage  910.  577, 
592.  627. 

Tiegel   für  Grauguß.     Frage  821.  85. 
Tiegelhebe  Vorrichtung.  688. 
Tiegelofeii.  809. 

Ticgclöfen.  Ausschmieden  von  — .  Frage  814.  50 
69. 

Tiegelofen.    Kombinierter  Schacht-  und  — .  44- 
Tiegelöfen  mit  Oelfeuerung.    Frage  816.  51. 
Tiegelschmelzöfen.    Moderne  — .  170. 
Tiegelstalil.    Ein  schwieriges  Gußstück  aus  — .  899. 
Tiegelstahlgießerei  und  kippbare  Tiegelöfen.  Aus- 
kunft über  — .     Frage  871.  320. 
Titan  im  Stahl.  42. 

Tilaiicisen.  Der  Einfluß  von  Aluminiumzusalz  auf 
^.  543- 

Titanzusatz  zum  Gußeisen.  Frage  865.  282,  301 
317. 

Trans|ioi-(-Balancier  für  die  Gießerei.  559. 
Trennung    der    Metalle    Blei    und    Zink,    die  als 

Schwefeh-erbindungen    in  den  Erzen  enthalten 

sind.    Verfahren  zur  — .  882. 
Trockenkammern.    Gasfeuerung  für  — .    Frage  838 

156. 

Trockenkammern.    Wagen  für  — .    Frage  802. 
47. 

Trockenkammcrwagen.    Ein  praktischer  — .  419. 
Turbinenräder.     Eingießen    der    Schaufeln    in  - 
Frage  849.  229. 

Unfälle.      243,  475,  922. 

Ungcwcihiiliche  .Arbeit  für  die  Gießerei.  438. 
l^ngültigkeit  der  Falirstuhlordnung.  5. 
Uiii\ersal-Maschine.     Neue  — .  813. 
L'niersiichung  von  Gießereikoks.     311,  33i- 


Vakuum.    Gießi-n  im  — .  474. 

N'akiiuin.     (iießeii   \'oii   Stahl    und    Legierungen  im 

h87. 
X'aria.  372. 

\'entile  mit  Stahlzusatz.     Gattierung  für  — .  Frage 
983.  923. 

Ventilgelläuse.     Poriise  Stellen  im  — .     Frage  9.^4 

799.  815,  834. 
V'eiitilk'ir'ie  für  hydraulische   Pressen.     F'rage  9ri- 
611. 

\  erliandsfragen.     Schwebende  — .  43- 
W-redelung    des   Aluminiums    durch   Legieren  mit 

Ceritiiielallen.  348. 
\'erein    Deutscher    Eisengießereien.     44.  Hauptver- 
sammlung zu  Osnabrück.  588. 
W-reinigte  Staaten.    Die  Ermäßigung  der  Eiseiizi'llr 

in  den  — .  188. 
Verfahren   —   Amerikanisches  —   zur  Herstelluir^ 

\()n  (ließkernen.  454. 
\'erhiii(lerung    des     Schwitzens    der    Modelle  und 
Modell  platten  bei  Wendeplattenformmaschinen. 
Frage  856.      246,  263,  280. 
Verhütung  des  Rostens  bei  Verzinnungen.  Mittel 

zur  — .    Frage  820.  84. 
W-rkehrssilte.     Die  englische  —  ist    für    die  Ver- 
kelirsauffassung     in    der    deutschen  Stahlfabri- 
kation nicht  maßgebend.  81. 
\'erleimen  des  Holzes.  879. 

Verlorene  Köpfe  dicht  und  sauber  gießen.  Frage 

975.     886.  902. 
\'ernickelungsanstalt  im'  Gießereibetrieb.  Rentabili- 
t.it  einer  eigenen  Frage  853.      245,  263,  280. 

Versau  dkont  rolle.  831. 

Verscluinerungsverfahren.     Neue  — .  846. 
Versendung  schwerer   Eiscnteile.  811. 
Verstärkte  Modelle  herstellen.  96. 
Verzinken  durch  ein  Zentrifugier- Verfahren.  439. 
Verzinken,     Verzinnen,     Verbleien    nach  Lohmann. 
811. 

Verziiikung  auf  trockenem  Wege.  862. 

Verzinnen.    Temper-  und  Grauguß  .    Frage  888. 

405- 

\'erzinnle  und  emaillierte  Gegenstände.  Zur  Rost- 
verhütung — .      185.  204,  224,  242. 

Verzinnung  von  gußeisernen  Töpfen.  Frage  891. 
440. 

Verzinnungen.     Mittel  zur  Verhütung  des  Rostens; 

bei  — .    Frage  820.  84. 
Vibrator- Anlage    an    Formmaschinen.     Frage  904. 

560. 

Vorherd-Frage.    Ein  Nachtrag  zur  — .  702. 

Vorherd  und  Mischer  für  Gießereibetrieb.  Der  kipp- 
bare — .  505. 

Viirherde.    Ueber  kippbare  — .  621. 

Wagen  für  Trockenkammern.    Frage  802.  8. 

Walzen.  Formen,  Gießen  und  Gattieren  von  Zylin- 
dern und  — .  845. 

Walzenguß.  Gattierung  für  — .  Frage  894.  478. 
512. 

Walzen-FI.-irtguß.    Frage  818.      70.  83. 
Walzenmühlen  für  Formsand.    Frage  884.  423. 
Wal/en.    Neues  Verfahren  für  Kokillenhärtung  von 

— .  60. 

Wärmezunahme  auf  die  Festigkeitseigenschaften 
einiger  gegossener  Metalle.  Einfluß  der  — . 
471- 

Wasserversclilüsse  aus  Blei  gießen.  23. 

Wciclinietall.  Gießen  von  vollen  und  hohlen  stab- 
fiinnigen  (iegenständen  aus  — .  348. 

Weichstaillrohre  herstellen,  mit  besonderer  Berück- 
sichtigung ihrer  Rostbeständigkeit.  S39. 

Weich-  und  Hartguß.  Chemische  Zusammensetzung 
des  — .    Frage  899.      496,  529- 

Werkzeugmascliinenguß.    Einrichtung  für  — .  Frage 

867.      301,  317.  ,  „ 

Werkzeugmaschinenguß.  Gattierungen  für  — .  Frage 
806.      32,  48. 

Werkzeugmaschinen  und  Elektromotoren.  Gattierung 
für  — .    Frage  953-      799.  833. 

Wiedergewinnung  von  Eisen  aus  Gießerei-Rück- 
ständen. 832. 

Windgebläse  für  Kupolofen.  155. 

Windstärke  im  Kupolofen  mit  zwei  Düsenreihen. 
Frage  957-      835.  850,  883. 

Wolfram  in  der  Stahlfabrikation.  293. 

Zementierung  mittels  komprimierter  Kohlensäure. 
542. 

Zeugnisse  des  gewerblichen  Angestellten.  96. 
Zink.    Die  Produktion  von  — .  190. 
Zinkaschebildung    beim    Einschmelzen    alten  Zinks 

verhindern.    Frage  831.      121,  139,  176.  . 
Zinngeschäft  der  Straits  Settlements  im  Jahre  1911. 

187,  474- 

Zollbehandlung  von  Maschinen  in  Schweden,  27. 
Zölle  in  den  Vereinigten  Staaten.    Ermäßigung  der 

Eisen  .  188. 

Zugregeluiig  an  Trockenkammern.    Frage  805.  11, 

32.  47-  . 

Zweiteiliges  Ankerrad.  Gattierung  für  em  — .  Frage 

905-     545.  560.  .  - 

Zylinderguß.    Gattierung  für  — .    Frage  799-  ßi- 
Zylinder  und  Walzen.  Formen.  Gießen  und  Gattieren 

von  — .  845. 


Telegramm  -  Adresse : 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  dos  inte  Qiessereiiiiesen 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Fach-  und  Handelsblatt 


für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  IVietallhandel. 

Erscheint  jed^in  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschait  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 

  Abonnement   

bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  3,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 18  M.  fürs  Jahr,    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


  Anzeigen   

kosten  p.  Millimeter  Höhe  in  Spaltenbreite  (50  ^..unj  lO  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemessener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  massigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellennachweis 

der 

FormeHmeister 

befindet  sich  in  dßr 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


Bedingung:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welciie  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigen  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.   Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
FUr  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  Rückporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden. 


Nr.  I. 


Berlin,  den  6.  Januar  1912. 


XXXIII.  Jahrgang. 


Zum  Jabreswecbsel!  i 

Die  Giessereien  an  der  Jahreswende.  .    .     .  l — 2 

Die  Schmirgelscheibe  in  der  Gussputzerei  2 — 3 

lieber  Gegengeschäfte   3 — 4 

Aus  der  russischen  Eisenindustrie       .         .  4 — S 


Die  Ungültigkeit  der  Fahrstublordnung  .  .  5—6 
Fangvorrichtung   für   den   Formkasten  von 

Formmaschinen   6 — 7 

Auslands-Rundschau     .   7 — 8 

Technischer  Fragekasten   8 — 12 


Marktberichte  ..... 
Handels-  und  Firmenregister 
Kleine  Mitteilungen  .... 

Bilanzen  

Fachliteratur  


12- 
15- 


-15 
-16 
16 
16 — 20 
20 


Zum  Jahreswechsel! 

Unsern  Ilfesern  und  Geschäftsfreunden  die  besten  Wünsche, 
die  namentlich  in  der  Fortentwickelung  des  erfreulichen  Kon- 
junkturaufschwunges Ausdruck  finden  mögen,  während  dem 
Deutschen  sowie  Oesterreichischen  Formermeisterbund  ein 
weiteres  Wachsen  und  Gedeihen  beschieden  sein  möge.  So- 
weit es  in  das  Aufgabengebiet  unseres  Blattes  fällt,  anregend 
und  befruchtend  zu  wirken,  werden  wir  auch  fernerhin  weder 
Mühen  noch  Opfer  scheuen,  diesem  Ziele  nachzustreben.  Durch 
aktuelle,  aus  der  Praxis  für  die  Praxis  geschöpfte  Abhandlungen 
auf  dem  technischen,  sowie  zuverlässige  Berichterstattung  auf 
dem  wirtschaftlichen  Gebiete,  hoffen  wir,  ebenso  die  Giesserei- 
cbefs  wie  die  Formermeister  über  alle  Berufsfragen  auf  dem 
Laufenden  zu  erhalten  und  zur  Förderung  ihrer  Interessen  nach 
Kräften  beizutragen. 

Verlag  und  Redaktion  der  „Eisen -Zeitung", 

Berlin  S.  42. 
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Die  Giessereien  an  der  Jahreswende. 


Das 


Einen  Rück-  und  Ausblick  wollen  wir  heute  geben, 
ziemt  sich  an  der  Jahreswende. 

Zurückblickend  finden  wir,  dass  der  mächtige  Strom 
der  Ereignisse,  der  die  ganze  Montanindustrie  erfasst  hat,  auch 
an  der  Giessereibranche  nicht  vorübergehen  konnte.  Was  in 
der  Montanindustrie  jetzt  vor  sich  geht,  darf  direkt  eine  ge- 
schichtliche Bedeutung  für  sich  in  Anspruch  nehmen, 
denn  es  werden  dabei  Werte  von  Milliarden  in  neue 
Formen  gebracht.  So  tief  greifen  nun  allerdings  die  Er- 
eignisse in  der  Giesserei  nicht,  aber  vorbeigehen  können  wir 
an  ihnen  doch  auch  nicht.  Die  organisatorische  Umbildung, 
von  der  die  Grossindustrie  ergriffen  worden  ist,  wirft  ihren 
Schatten  auch  auf  unser  Spezialgebiet  herüber.  Eine  ganze 
Reihe  von  Fusionen  der  Montanindustrie  hat  Wichtigkeit  auch 
für  uns.  Weitaus  die  grösste  Bedeutung  beansprucht  neuerdings 
die  Konzentrationsbewegung  im  Konzern  Klöckner.  Das 
ist  der  jüngste,  aber  machtvollst  vordringende  der  grossen  Mon- 
tankonzerns.  Sein  Mittelpunkt  ist  der  Lothringer  Hüttenverein. 
Dieser  hat  in  verhältnismässig  kurzer  Zeit  nach  drei  Richtun- 
igen hin  mächtige  Erweiterungen  vorgenommen.  Er  hat  durch 
jAnglicderung  der  Zechen  Victor  und  Ickern  seine  Kohlenbasis, 
jdurch  Erwerbung  von  Kuxen  der  Gewerkschaft  Reichsland  seine 
Erzbasis  verstärkt  und  ist  durch  die  Interessengemeinschaft  mit 
der  Düsseldorfer  Eisen-  und  Drahtindustrie  sowie  dem  Fasson- 
eisenwaizwerk  Mannstädt  tief  in  die  Verfeinerung  eingedrungen. 
Mannstädt  hatte  kurz  vorher  die  Sieg-Rheinische  Hütte  über- 


nommen, die  ja  auch  den  Giessereifachleuten  nicht  unbekannt 
ist.  Im  Konzern  Klöckner  ist  ebenfalls  gerade  jetzt  der  Ueber- 
gang  des  Hochofenwerkes  Hochdahl  auf  das  Lübecker  Hoch- 
ofenwerk erfolgt.  Der  Schwerpunkt  dieser  letzteren  Gruppe 
wird  in  Zukunft  in  Lübeck  ruhen,  wo  ein  dritter  Hochofen  ge- 
baut werden  wird.  Die  Gruppe  Lübeck  wird  mit  einer  Be- 
teiligung von  1 60  000  Tonnen  im  Roheisenverbande  einer  der 
grössten  Roheisenverkäufer  Deutschlands  sein  und  damit  direkt 
neben  das  Eisenwerk  Kraft  treten.  Auch  Kraft  hat  eine 
grosse  Erweiterung  vorgenommen.  Ursprünglich  ein  reines 
Hochofenwerk,  das  auf  den  Roheisenmarkt  einen  grossen  Ein- 
fluss  ausübte,  ist  es  durch  Angliederung  der  Niederrheinischen 
Hütte  in  die  Reihe  der  gemischten  Betriebe  eingetreten.  Die 
Niederrheinische  Hütte  hat  eine  der  grössten  Giessereien 
Deutschlands,  wo  Gussstücke  von  riesiger  Grösse  hergestellt 
werden  Auch  die  Vereinigung  von  Burbach,  Eich  und  Düdelin- 
gen  muss  hier  erwähnt  werden ;  denn  Eich  spielt  in  der  Her- 
stellung von  Guss  aus  Elektrostahl  eine  Rolle.  Die  Loth- 
ringer Eisenwerke,  die  in  Abflussröhren  eine  ansehnliche 
Produktion  haben,  sind  unter  die  Kontrolle  des  Konzerns 
Thyssen  gekommen.  Eines  der  leistungsfähigsten  Werke  der 
Giessereibranche,  B  u  d  e  r  u  s  ,  hat  die  Zeche  Massen  ange- 
gliedert. Die  Verwaltung  von  Buderus  hat  oft  und  eindringlich 
über  4ie  Brennstoffpreise  geklagt.  Freilich  wird  die  Zeche 
Massen  zunächst  noch  in  Umlage  und  Einschränkung  dem 
Syndikatsvertrage  unterstehen,  denn  Hüttenzeche  wird  sie  durch 
die  Vereinigung  mit  Buderus  nicht,  aber  die  Vorteile  der  Ver- 
einigung werden  sich  in  gewissen  Grenzen  schon  bald  bemerkbar 
machen.  Eine  Vereinigung  von  weittragender  Bedeutung  war 
die  Verschmelzung  der  W  a  1  z  e  n  g  i  e  s  s  e  r  e  i  e  n  Peipers 
und  Busendorf.  Dadurch  ist  in  Walzenguss  ein  starker 
Komplex  geschaffen  worden,  der  die  ganze  Branche  beeinflussen 
muss.  Vereinigt  haben  sich  ferner  das  Eisenwerk  Krone  in 
Velbert  und  das  Fittingswerk  in  Mettman.  Das  Aplerbecker 
Hochofenwerk  mit  eigener  Giesserei  ist  durch  die  Angliederung 
des  Drahtwerkes  Langendreer  in  die  Reihe  der  gemischten  Be- 
triebe eingerückt  und  soll  um  ein  Martin  werk  erweitert  werden. 

Audi  im  V  e  r  b  a  n  d  s  w  e  s  e  n  begegnen  wir  bei  der 
Giessereibranche  den  Einflüssen  der  Grossindustrie.  Das  Guss- 
röhrensyndikat hat  sich  aufgelöst  und  wurde  durch  einen  Guss- 
röhrenverband ersetzt,  dem  aber  in  der  Hauptsache  nur  die 
grossen  gemischten  Betriebe  angehören.  Sonst  stand  die 
Giessereibranche  im  Verbandswesen  etwas  besser  da  als  die 
Grossindustrie ;  denn  die  Radiatorenvereinigujig  hat  sich  be- 
hauptet und  das  Abflussrohrsyndikat  wurde  verlängert.  Von 
einer  neuen  Zusammenfassung  in  Stahlformguss  und  in  Stahl- 
rädern konnte  aber  nicht  die  Rede  sein,  weil  darin  die  Leistungs- 
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fähigkeit  und  damit  auch  die  Ansprüche  zu  gross  sind. 
Von  grosser  Bedeutung  war  die  Wiederherstellung  des  Zu- 
sammenschlusses in  R  o  h  e  i  s  e  n.  Hier  besteht  jetzt  eine 
fast  völlig  lückenlose  Syndizierung. 

Der  Ausdehnungsdrang  war  in  der  Giessereibranche 
nicht  geringer  als  in  der  Grossindustrie.  Zahlreiche  neue  Werke 
kleineren  Umfanges  sind  entstanden.  Grosse  Werke,  wie  z.  B. 
Rheinstahl  und  Deutsch-Luxemburg,  letztere  in  Mülheim,  haben 
ihre  Giessereien  zum  Teil  ganz  enorm  ausgebaut.  Mülheim  hat 
jetzt  eine  der  grössten  und  modernsten  Giessereien  Deutsch- 
lands. Die  neue  Riesengiesserei  von  Thyssen  in  "Meiderich 
hat  den  Betrieb  aufgenommen.  Die  Warsteiner  Gruben-  und 
Hüttenwerke  haben  die  Giesserei  in  der  Abteilung  Oldenburg 
erweitert.  Buderus  hat  seine  Leistungsfähigkeit  verstärkt.  Gag- 
genau  hat  eine  mächtige  Anlage  geschaffen.  Keula  spe- 
zialisiert sich  weiter  durch  Neuanlagen  in  Handelsguss  unter 
Zuhilfenahme  von  Bankkredit.  Die  Niederrheinische  Hütte  hat 
ihre  Produktion  erheblich  vergrössert  und  dabei  auch  die  Selbst- 
kosten wesentlich  reduziert.  Georgs-Marienhütte  ist  mit  einer 
modernen  Ausgestaltung  der  Stahlgiesserei  beschäftigt. 

Auch  an  Finanztransaktionen,  allerdings,  wie  sich 
aus  den  ganzen  Verhältnissen  ergibt,  kleineren  Umfangs,  hat  es 
nicht  gefehlt.  Die  Marienhütte  Kotzenau  hat  1,2  Millionen 
Mark  neue  Aktien  ausgegeben,  um  die  Wasserkraftanlage  aus- 
zubauen, was  auf  eine  Verringerung  der  Selbstkosten  hinausläuft. 
Die  Gesellschaft  zieht  sich  mehr  und  mehr  aus  dem  Gebiete  der 
syndizierten  Artikel  auf  Speziahtäten  zurück,  ähnlich  wie  es 
Keula  tut.  In  den  Verbänden  werden  die  kleinen  Werke  ja  auch 
an  die  Wand  gedrückt.  Görlitz  hat  neue  Obligationen  heraus- 
gebracht. Wegelin  und  Hübner  haben  ihren  Besitz  an  Pommern- 
Aktien  abgestossen.  Die  bekannte  Gussstahlfabrik  Bischoff  in 
Duisburg  ist  mit  2  Millionen  Mark  Stammkapital  in  eine  G. 
m.  b.  H.  umgewandelt  worden.  Die  Eisenhütte  Westfalia,  die 
wieder  mit  der  hübschen  Dividende  von  25  Prozent  herauskam, 
hat  200000  Mk.  neue  Aktien  geschaffen.  Lauchhammer 
plant  eine  Aktienemission  von  2V2  Millionen  Mark  für  den  Aus- 
bau der  elektrischen  Zentrale  und  des  elektrischen  .\ntriebs ; 
auch  Küppersbusch  und  die  Hannoverschen  Zentralheizungs- 
Werke  haben  ihr  Aktienkapital  vermehrt.  Auch  kleinere  Sanie- 
rungen sind  vorgenommen  worden,  so  bei  Krotoschin,  Peniger, 
Emschev  Hütte  und  Soest. 

Geschäftslage  und  Abschlüsse  waren  verschieden, 
Hessen  aber  im  grossen  und  ganzen  zu  wünschen  übrig.  Be- 
sonders die  kleineren  Werke  hatten  viel  Sorgen.  In  Stahlform- 
guss,  wo  einer  Lohnsteigerung  eine  Preisherabsetzung  infolge 
der  scharfen  Konkurrenz  gegenüberstand,  haben  Hagen  Guss, 
Gelsenkirchen  Guss  und  Siegen-Solingen  noch  keine  Dividende 
bringen  können.  Annen  Guss  hätte  einige  Prozent  ausschütten 
können,  musste  aber  den  Gewinn  zurückstellen,  weil  es  aus 
der  Verbindung  mit  seinem  Bankhause  doch  noch  Verluste 
zu  befürchten  hat.  Unter  den  Gussröhrenwerken  konnte  Kray 
die  vorjährige  Dividende  geben,  weil  die  Verwaltung  in  guten 
Jahren  gespart  hat.  Sie  hat  auch  jetzt  einen  schönen  Vortrag 
in  das  neue  Jahr  herübernehmen  können.  Keula  aber  musste 
mit  einer  grossen  Unterbilanz  herauskommen.  Die  Panzer  A.-G. 
musste  ihre  Dividende  herabsetzen,  brachte  aber  immer  noch 
einen  leidlichen  Abschluss  heraus.  Dinnendahl  und  Nienburg 
blieben  wieder  dividendenlos.  Judick  gab  i  Prozent  weniger. 
Die  Hannoversche  Eisengiesserei  schloss  mit  einem  grossen  Ver- 
lust ab.  Berliner  Gussstahl  Härtung  befindet  sich  in  einer 
schwierigen  Lage.  Cottbus  brachte  es  wieder  auf  3  Prozent, 
die  Wilhelmshütte  sogar  auf  6  Prozent  und  'Zeitzer  Maschinen 
und  Eisengiesserei  schloss  glänzend  ab. 

Der  Ausblick  auf  das  neue  Jahr  erscheint  fast  all- 
gemein recht  freundlich.  Die  Beschäftigung  ist  durchweg  gut. 
Annen  Guss  hatte  im  November  den  höchsten  Monatsversand  seit 
Bestehen  der  Gesellschaft.  Ueberall  ist  der  Auftragsbestand 
höher  als  zur  gleichen  Zeit  des  Vorjahres.  Hagen  Guss  hatte 
in  den  ersten  fünf  Monaten  des  neuen  Geschäftsjahres  einen 
Mehrversand  von  45  Prozent.  Sehr  hoffnungsvoll  blicken  die 
Gussröhrenwerke  in  die  Zukunft.  Der  enorme  Wassermangel 
in  dem  letzten  Sommer  hat  gezeigt,  dass  viele  Wasserleitungen 
nicht  leistungsfähig  genug  sind,  und  ihre  Erweiterungen  werden 
den  Werken  viel  Arbeit  bringen,  zumal  da' sich  die  Meinung 
von  den  schmiedeeisernen  Röhren  wieder  etwas  zu  den  Guss- 
röhren hingewendet  hat.  Schon  jetzt  können  die  Werke 
die  Aufträge  kaum  bewältigen,  und  kleinere  Werke,  wie  Han- 
nover und  Keula,  fangen  wieder  an,  Röhren  zu  giessen.  Viel- 
fach hat  man  auch  die  Anlagen  verbessert  und  an  andern  Orten 
ist  man  noch  dabei.  Auch  die  Preise  haben  etwas  angezogen. 
Freilich  darf  man  sich  keinen  übertriebenen  Hoffnungen  hin- 
geben, denn  die  Preise  für  Rohmaterialien  befinden  sich  wieder 


im  Anziehen.  Das  Roheisensyndikat  beherrscht  den  Markt  und 
hat  seine  Tätigkeit  mit  einer  Preiserhöhung  begonnen.  Das 
ist  den  Hochofenwerken  nach  den  schweren  Krisenjahren  auch 
zu  gönnen,  aber  den  Giessereien  wird  dadurch  doch  das  wich- 
tigste Rohmaterial  etwas  verteuert.  Auch  in  Kohlen  macht  der 
Zusammenschluss  beständig  Fortschritte  und  über  kurz  oder  lang 
wird  die  gesamte  westdeutsche  Kohlenindustrie  straff  organisiert 
sein  und  sicherlich  für  einzelne  Sorten  die  Preise  heraufsetzen. 
Bei  der  gewaltigen  Ausdehnung  des  Martinprozesses  wächst 
die  Nachfrage  nach  Schrott  entsprechend  und  dadurch  wieder 
ziehen  die  Preise  an.  Auch  die  Löhne  steigen  mit  der  all- 
gemeinen Teuerung.  Die  nächste  Folge  wird  sein,  dass  die 
Giessereibranche  auch  zu  Preiserhöhungen 
schreiten  wird.  Der  Anfang  dazu  ist  bereits  von  einzelnen 
Gruppen  des  Vereins  deutscher  Eisengiessereien  gemacht  wor- 
den. Andere  werden  folgen  und  die  energische  Syndizierung 
in  den  Rohmaterialien  wird  ihnen  eine  Stütze  bieten.  Denn 
damit  wird  auch  in  der  Giessereibranche  das  Bestreben  wachsen, 
Anschluss  aneinander  zu  suchen  und  die  bestehenden  Kon^ 
ventionen  besser  auszunutzen  und  auszubauen.  Wie  sich  die  Ver- 
handlungen über  die  Verlängerung  des  Stahlwerks- 
verbandes  gestalten  werden,  kann  noch  niemand  übersehen. 
Aber  es  liegt  auf  der  Hand,  dass  das  Resultat  dieser  Verhand- 
lungen auch  die  Giessereibranche  beeinflussen  muss.  Wir  wollen 
hoffen,  dass  das  neue  Jahr  im  ganzen  der  Giessereibranche 
mehr  Nutzen  bringen  wird  als  das  jetzt  abgelaufene  Jahr.' 

Th  u  b  a  1  k  a  i  n. 


Die  Schmirgelscheibe  in  der  Gussputzerei. 

Dass  es  noch  Gussputzereien  gibt,  in  welchen  noch  keine 
Schmirgelscheiben  in  Benutzung  treten,  soll  man  kaum  glauben, 
und  doch  habe  ich  mich  mehrfach  davon  überzeugt.  Nament- 
lich m  den  Metallgiessereien  steht  man  der  Einführung  der 
Schmirgelscheibe  skeptisch  gegenüber,  weil  der  abgesonderte 
Metallstaub  wertlos  wird,  wie  die  Skeptiker  behaupten.  Diese 
Behauptung  wird  aber  hinfällig,  wenn  es  gelinft,  den  noch 
brauchbaren  Metallstaub  selbst  nutzbringend  zu  verwerten.  Dass 
es  genügend  Abnehmer  für  denselben  gibt,  beweisen  die  An- 
noncen in  den  Fachblättern,  und  es  werden  diese  Abfallprodukte 
in  den  Scheideanstalten  chemisch  oder  elektrolytisch  ausge- 
schieden und  als  wertvolle  Metallbarren  wieder  in  den  Handel 
gebracht. 

Hierzu  stehen  dem  gewöhnlichen  Metall-  oder  Eisengiesser 
nicht  die  Einrichtungen  zur  Verfügung,  es  den  Scheideanstalten 
hierin  gleichzutun,  und  sei  es  nur  in  einer  Miniaturanstah. 
Dagegen  ist  ihm  in  den  gewöhnlichen  Mitteln,  welche  ihm 
täglich  zur  Verfügung  stehen,  ein  Werkzeug  in  die  Hand  ge- 
geben, wodurch  er  die  Produkte  selbst  erzeugen  kann.  Die 
Schlämmethode,  wodurch  das  Metall  und  der  Schmirgelstaub 
mittels  der  Schwerkraft  geschieden  werden,  ist  nur  bei  richtiger 
Wartung  und  grosser  rationeller  Anlage  von  Vorteil,  kostet 
auch  in  der  Einrichtung  zuviel  Geld.  Ich  habe  mir  aber  da- 
durch geholfen,  dass  ich  den  gesammelten  Schmirgelstaub, 
gemengt  mit  den  abgeschliffenen  Metallpartikelchen,  in  einen 
gebrauchten  Tiegel  brachte  und  wie  folgt  herunterschmolz. 
Zunächst  führte  ich  eine  Prämie  für  den  Metallschmelzer  ein, 
die  Lebensdauer  der  Schmelztiegel  dadurch  zu  erhöhen,  dass 
durch  vorsichtiges  Anfassen,  Einwerfen,  Fernhalten  von  Zug- 
wind usw.  die  Tiegel  über  die  bisher  gebräuchliche  Lebensdauer 
hielten,  darauf  gab's  für  jede  weitere  Charge  50  Pfg.  pro 
brauchbaren  Tiegel  mehr,  bis  zu  einem  Maximum,  wo  bei  dieser 
Höchstzahl  jeder  Tiegel  ohne  weiteres  ausgemerzt  wurde.  In 
diese  Tiegel  wurde  dann  am  Ende  der  Woche  (Sonnabends) 
der  ganze  Abfallstaub  eingebracht,  die  Tiegel  in  den  gut  ge- 
heizten Ofen  gestellt  und  dann  alles  sich  selbst  überlassen. 
Wenn  nun  am  Montag  der  Betrieb  aufgenommen  \Vurde,  ent- 
leerte man  die  Tiegel,  indem  die  also  aufgebrauchten  Tiegel 
entzweigeschlagen  wurden;  es  findet  sich  dann,  dass  die  Metall- 
partikelchen unten  am  Boden  einen  zusammengeschmolzenen 
Kuchen  bilden,  worauf  die  leichter  auseinanderfallenden  Schmir- 
gelkuchen sich  leicht  abscheiden  und  auch  abgeklopft  werden 
können.  Die  so  gesammelten  Metallkuchen  können  ohne 
weiteres  den  gewöhnlichen,  d.  h.  billigen  resp.  minder  bean- 
spruchten Legierungen  zugesetzt  werden,  oder  aber  nochmals 
mehrere  zusammen  niedergeschmolzen,  mittels  Reinigungsmittel, 
als  Metallsalze,  Phosphor,  Aluminium  usw.  gereinigt  werden, 
wodurch  dann  die  obere  Oxydschicht  abgeschöpft  wird.  Da 
aber  durch  mehrmaliges  Schmelzen  der  Verlust  durch  Oxydation 
namentlich  bei  Metallen  sehr  gross  ist,  bin  ich  wae  vorstehend 
verfahren. 


Nr..  I 
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Die  für  Metallspritzer,  Krätze  usw.  viel  empfohlene  Kugel- 
mühle ist  für  den  Mctallschmirgelstaub  nicht  angebracht,  weil 
ieben  der  Metallstaub  genau  so  fein  ist  wie  der  Schmirgelstaub 
sund  die  Maschenweite  der  Siebe  in  den  grössten  Feinheiten, 
'etwa  wie  von  den  Müllern  benutzt,  den  Schmirgelstaub  ins- 
gesamt zurückhalten.  Aus  diesem  Grunde  ist  das  Einschmelzen 
inur  zu  empfehlen. 

Da  sich  nun  der  Einführung  der  Schmirgelscheibc  in 
Metallgiessereien  meist  aus  diesem  Grunde  Schwierigkeiten  in 
den  Weg  stellten,  so.  möchte  ich  die  werten  Leser  noch  darauf 
iaufmerksam  machen,  dass  die  Schmirgelscheibe  das  Putzen 
iviel  rauoneller  besorgt,  als  die  Handarbeit  mittels  Meissel  oder 
'Feile,  und  ich  möchte  in  nachstehenden  Zeilen  mich  auch  nn 
lallgemeinen  über  die  Schmirgelscheiben  und  deren  Anwendung 
erklären. 

Rationell  ist  die  Schmirgel-  und  Schleifscheibe  ausserdem 
noch  in  der  Eiisengussputzerei,  in  den  Ofen-  und  Herdfabriken, 
zu;m  Schleifen  der  Ofenplatten  und  -ringe.  Es  herrscht  nun 
noch  häufig  eine  Unkenntnis  über  die  gebräuchliche  Grösse 
mit  der  Umdrehungszahl.  Es  sei  hierzu  bemerkt;  dass  die 
kleinere  Schmirgelscheibe  eine  grössere  Umdrehungszahl  hat 
und  die  grössere  Schmirgelscheibe  eine  kleinere  Umdrehungs- 
zahl. Wird  diese  Regel  nicht  beachtet,  dann  liegt  die 
Gefahr  nahe,  dass  die  Scheibe  springt,  oder  aber  läuft  eine 
kleine  Scheibe  zu  langsam,  dann  ist  der  Schleifeffekt  gleich 


Null. 

Gebräuchliche  Scheiben  haben  etwa  folgende  Umdrehungs- 

^hl : 

250  mm  Durchm. 

30  mm 

breit,  hat  durchnittl.  2000  Umdr.  p.  Minute 

300   »  » 

30  » 

»  » 

» 

1800     »      »  » 

350  » 

30  » 

1500     »     »  >' 

350   »  » 

50  » 

»  » 

» 

1400     »     »  » 

400    y»  » 

50  » 

» 

1300     »     »  » 

500    »  » 

50  » 

»  » 

» 

1250     »      »  » 

Um  nun  bei  unvorsichtiger  Montage  der  Schmirgel- 
scheiben ein  Zerspringen  derselben  zu  verhüten,  beachte  man 
folgendes : 

Die  Schmirgelscheibe  sei  stets  im  Loch  i  mm  grösser  als 
die  Welle,  da  die  Scheibe  absolut  nicht  gezwängt  oder  gar 
gekeilt  werden  darf,  wodurch  leicht  Spannungen  und  Risse 
entstehen  und  hierdurch  wieder  ein  Zerspringen  begünstigt  wird. 
'  Ebenso  ist  dieselbe  rechtwinkelig  zur  Wellenachse  aufzuspannen, 
i  ferner  ist  die  Scheibe  leicht  auf  die  Welle  zu  stecken,  und 
muss  zwischen  eiserne  Flanschen  gespannt  werden.  Alle  Teile 
müssen  genau  rund  sein,  dürfen  keinen  Schwerpunkt  haben, 
und  die  eisernen  Flanschen  müssen  allseitig  genau  gerade  ge- 
di'eht  sein. 

Zwischen  die  Eisenflanschen,  welche  bis  zur  Hälfte  des 
Scheibendurchmessers  gross  sind,  lege  man  2—3  mm  starke, 
gleichmässig  dicke  Gummi-  oder  Pappescheiben,  welche  ein 
weiches,  sicheres  und  gleichmässiges  Festspannen  der  Schmirgel- 
scheiben gewährleisten.  Die  Schmirgelscheibe  legt  sich  an 
einer  Seite  gegen  einen  festen  Bund,  an  der  anderen  Seite  wendet 
man  eine  Verschraubung  mittels  Rechts-  oder  Linksgewinde  an 
derart,  dass  der  Gewindeanzug  entgegengesetzt  der  Umdrehung 
der  Schmirgelscheibe  ist.  Diese  Verschraubung  ziehe  man  all- 
.niählich,  aber  nicht  z:u  fest  ■  an ;  deshalb  ist  es  bei  dünnen 
Schmirgelscheiben  besser,  mit  Gegenmutter  zu  operieren,  der- 
art, dass  die  Gegenmutter  fest  gegen  die  Haltemutter  gezogen 
war,  welche  locker  gegen  die  Flanschen  und  Schmirgelscheibe 
gezogen  ist,  damit  sich  die  Haltemutter  nicht  löst.  Ebenso  soll 
man  nicht  aus  freier  Hand  schleifen,  sondern  nur  mit  Hand- 
auflage (fester  Unterlage),  sonst  drückt  man  ungleichmässig 
'  gegen  die  Scheibe  und  diese  wird  unrund,  dann  fängt  die 
Scheibe  in  den  Lagern  an  zu  schlagen  und  springt  hierbei 
leicht  auseinander.  Ist  die  Scheibe  unrund  geschliffen,  dann 
muss  der  Uebelstand  schnell  behoben  werden,  um  nicht  die 
'  ungleichmässigen  Massen  vermöge  der  Zentrifugalkraft  zum 
1  Zerspringen  zu  bringen.  Das  Abdrehen  wird  jetzt  allgemein 
I  mittels  der  käuflichen  Stahlrädchen,  aus  gezahntem  Hartguss 
angefertigt,  bewirkt,  diese  Rädchen  rotieren  auf  einer  kleinen 
Welle,  welche  in  einem  Stiel  als  Handhabe  ausgearbeitet  ist. 

Durch  die  hohe  Umdrehungszahl  einesteils,  dann  aber 
durch  die  stete  Staubentwickelung  anderseits  ist  man  an  eine 
gediegene,  sorgfältige  Lagerung  gebunden,  wenn  man  nicht 
Gefahr  laufen  will,  alle  paar  Wochen  eine  neue  Welle  einzu- 
bauen. Die  beste  Lagerung  ist  die  mittels  Ringschmierlager  mit 
eigens  konstruierter  langer  Lauffläche.  Um  nun  der  kolossalen 
Staubabsonderung  der  Lager  resp.  das  Eindringen  feiner  und 


feinster  Staubpartikclchen  in  die  Lagerung  -Ai  verhindern,  habe 
ich  die  Lagerung  wie  folgt  gesichert : 

Das  eigentliche  Ringschmierlager  hatte  zunächst  die  be- 
sjjfrochene  lange  Lauffläche,  um  einen  genügenden  Halt  der 
Welle  zu  bewirken,  die  Oelzuführung  erfolgte  permanent  mittels 
zweier  Schmierringe  während  der  Betriebszeit,  nun  wurde  um 
das  ganze  Lager  eine  vorsichtig  angebrachte  Blechschutzhaube 
angebracht,  derart,  dass  das  ganze  Lager  von  dem  Schutzkasten 
staubdicht  umschlossen  war.  Um  dieses  Zu  bewirken,  musstcn 
alle  Schliessfugen  dicht  mit  Filzstreifen  ausgesetzt  werden, 
ausserdem  habe  ich  die  Aussparung  des  Kastens  an  die  Welle 
ebenfalls  mit  Filzstreifen  ,a,usgesetzt.  Das  Anbringen  des  Kastens 
wurde  dadurch  erleichtert,  dass  ich  die  Auflage  des  Stchlagers 
so  breit  wählte,  dass  der  Schutzkasten  ganz  gerade  weg  aus- 
geführt werden  könnte,  .wodurch  die  Anfertigung  natürlich 
sehr  einfach  bewirkt  wurde. 

Die  Staubwirkung  resp.  Entwickelung  ist  namentlich  'in 
Graugussputzereien  recht  gross  trotz  der  Staubabsaugungen, 
nun  hat  sich  nach  meinen  Versuchen  die  Staubbindung  mittels 
Wasser  recht  ^ut  bewährt.  Dieses  Verfahren  führte  ich  wie 
folgt  aus : 

Ich  stellte  überall  Unter  die  Schmirgelscheiben  und  au'  h 
in  den  ganzen  Gussputzereien  eine  Menge  Wasserbehälter  auf, 
so  dass  der  grobe  Staub  der  Schmirgelscheiben  hineinflog  und 
sofort  gebunden  wurde  und  durch  die  aufgestellten  Behälter 
ein  Ueberschuss  an  feuchter  Luft  gehalten  wurde,  damit  sich 
die  an  den  schnell  rotierenden,  angewärmten  und  mithin  trocke- 
nen Guss-  resp.  Staubpartikelchen  nicht  erst  in  die  Höhe,  in 
die  Luft  begeben  konnten,  sondern  sofort  unschädlich  an  die 
Erde  gezogen  wurden  und  dort  hafteten.  Die  Wasserbehälter 
können  ja  leicht  von  Zeit  zu  Zeit  gereinigt  werden.  Noch  wirk- 
samer wirkt  natürlich  ein  fein  erzeugter  permanenter  Sprüh- 
regen, wie  ja  die  in  den  heissen  Bergwerken  eingeführten 
Berieselungsanlagen  beweisen,  welche  auch  nichts  weiter  be- 
zwecken, als  die  Bindung  der  feinsten  Kohlenstäubchen  mittels 
Wassersprühregen. 

Die  Staubabsaugung  mittels  der  vorgeschriebenen  Venti- 
latoren ist  nur  dann  als  wirksam  zU  betrachten,  wenn  diese 
immer  tadellos  arbeiten;  dieselben  werden  aber  in  betreff  der 
Ausführung  ganz  gleich  behandelt,  ob  sie  für  Entlüftung  von 
Wohnräumen,  Lokalen,  Putzereien,  Schleifereien,  Webereien 
dienen,  ist  ganz  gleich,  nur  die  Typengrösse  wird  bestimmt 
nach  der  benötigten  Luftbewegung,  also  des  Luftquantums. 
Und  doch  wäre  eine  Spezialisierung  nach  dem  Gebrauchszweck 
sehr  geboten.  Es  ist  ja  in  unseren  Fachkreisen  zu  bekannt, 
dass  der  schlimmste  Feind  der  benötigten  Maschinen  in  den 
Giessereien  der  Staub  ist,  namentlich  haben  die  schnellaufen- 
den Motore,.  Schmirgelscheiben,  Ventilatoren  sehr  darunter  zu 
leiden,  und  so  würde  eine  richtige  staubdichte  Lagerung  aller 
dieser  Teile  die  Lebensfähigkeit  der  besprochenen  Motore  usw. 
erhöhen  und  die  Einführung  natürlich  nur  fördern.  Es  gibt  ja 
eine  Menge  Fachgenossen,  welche  um  die  Entlüftungs  Ventila- 
toren einen  weiten  Bogen  fnachen,  weil  sie  eben  sehr  oft  ge- 
brauchsunfähig sind,  meist  deshalb,  weil  die  primitive  Lagerung 
mittels  einfacher  Seilerslager  usw.  eine  regelrechte  Schmierung 
bei  so  hoher  Tourenzahl  nicht  zulässt.  Eine  sorgfältige  Spezial- 
ausführung  der  Giessereimaschinen  im  allgemeinen  wird  dann 
eintreten,  wenn  aus  unseren  Kreisen  heraus  mehr  und  mehr  für 
eine  gediegenere  Ausführung  gesprochen  wird  Und  immer  wie- 
der den  Konstrukteuren  diejenigen  Feinde  namhaft  gemacht 
werden,  welche  dem  unnatürlichen  Verschleiss  und  demnach 
dem  natürlichen  Widerstand  gegen  die  Mehreinführung  der 
Maschinen  entgegenstehen  oder  den  Verschleiss  begünstigen. 
Solange  sich  diese  Ansicht  noch  nicht  als  Allgemeingut  der 
betreffenden  Konstrukteure  durchgerungen  hat,  ist  man  ge- 
zwungen, mit  allerlei  einem  zu  Gebote  stehenden  Hilfsmitteln 
die  benötigten  Werkzeuge  selbst  herzustellen  oder  den  gleichen 
Effekt  durch  mechanische  Hilfsmittel  zu  erzielen.  Ost. 


Ueber  Gegengeschäfte. 

In  den  Kreisen  der  deutschen  Metallindustrie  äussert 
sich  schon  seit  einiger  Zeit  ein  grosses  Missvergnügen  über  die 
Gegengeschäfte.  Unter  dieser  Bezeichnung  versteht  man 
namentlich  die  von  grossen  Hüttenwerken  bei  der  Ver- 
gebung von  Lieferungen  ihrerseits  den  Lieferern  auferlegten 
Bedingungen  der  Abnahme  von  eigenen  Erzeugnissen  der  Be- 
steller in  Gegenrechnung  für  die  ihnen  zu  liefernden  Industrie- 
erzeugnisse. Insbesondere  werden  solche  Bedingungen  bei  Ver- 
gebung der  Lieferung  von  Maschinen  seitens  der  grossen 
Hüttenwerke  gestellt,  und  zwar  oft  in  einem  über  jedes 
Verhältnis  hinausgehenden  Masse.   Da  solche  Forderungen,  be- 
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trcfloiid  C.egenheferuiig    nun  nicht  von  einem,  sondern  von 
sehr  \ielen  grossen   Werken  des  Eisenhüttenzweiges  gestelU 
werden,  so  iibernniimt   der  Maschinenfabrikant,  der  auf  die 
Bestelknig  nicht  verzichten  möchte,  Bezugsverpflichtungen  über 
iMsen  unci  Stahl  in  emeni  seinen  laufenden  Bedarf  weit  über- 
steigenden Umfange.    Die  Folge  davon  ist  natürlich,  dass  er 
die  Abnahme  der  in  Gegenlieferung  von  ihm  zu  beziehenden 
iusen-  und  Stahlmenge  nach  Möglichkeit  hinauszuziehen  sucht 
jedenfalls  aber  dadurch  in  ein  A  b  h  ä  n  g  i  g  k  e  i  t  s  \-  e  r  h  ä  1 1  n  i  s 
von  den  erwähnten  Bestellern  seiner  MasVhuicn  kommt  das  zu 
den  unerlreuhchsten  Zuständen  führt.    Es  wirkt  untergrabend 
auf  die  im  allgemeinen  und  im  besonderen  Interesse  des  Fabri 
kanten  liegende  wirtschaftliche  Unabhängigkeit  und  führt  zu 
allerliand  Unebenheiten  in  dessen  Geschäftstätigkeit  weil  er  sich 
genutigt  sieht,  da  er  doch  die  in  Gegcnlieferungsgeschäften  über 
nommenen  Rohstoffmengen  nicht  beziehen  kann  oder  nainent 
hch  nicht  selbst  verbrauchen  kann,  zu  allerhand  Hilfsmitteln 
seine  Zuflucht  zu  nehmen,  um  sich  v  )n  tliescMi  Be/u^sv.Tpflich- 
tungen  zu  befreien.    Andere,  it^  besteht  auch  für  die  Hütten- 
und  Walzwerke,  die  solche  Gegengeschäfte  machen,  <  m  mit 
einem  glatten  und  regelrechten  Geschäftsgang  schlecht  /u  vercm- 
barendes  Geschäfts\crhaltnis.     Sie  wollen  aber  zunächst  ihre 
Erzeugnisse    verkauft    haben,    um    für    den    nötigen  Absatz 
ihrer  Massenherstellung  auf  gewisse  Zeiten  gedeckt  zu  sein 
wahrend  sie  sich   stillschweigend  vorbehalten,  auf  Erfüllun"' 
dieser  Abschlüsse  nicht  unter  allen  Umständen  streng  zu  be- 
stehen, namentlich  wenn  sich  inzwischen  Gelegenheit  bieten 
sollte,  die  in  Frage  kommenden  Mengen  anderweitig  auf  dem 
^Lirkt  \()rteilhaft  unterzubringen  ' 


Die  Zu\erlässigkeit  des  Ge- 


schäftsbetriebes wird  dadurch  beiderseits  insofern  becinträrhtu-t 
als  eben  mit  dem  Zweck  des  Geschäfts  Absichten  und  Bestre- 
bungen verbunden  werden,  die  mit  dem  Wesen  des  Geschäfts- 
abschlusses nicht  im  Einklang  stehen.    Es  kommen  geschäft- 
liche -Massnahmen   zur   .Vnwendung,   die  den  richtigen  kauf- 
männischen Grundsätzen   widersprechen,   wonach  niemand 
mehr  kaufen  soll,  als  er  braucht,  und  niemand  an- 
dere Bedingungen  für  sein  Erzeugnis  annehmen  soll,  als  er 
vernünftigerweise  verlangen  muss,  wenn  er  seine  Rechnung  auf 
eine  zuverlässige  Weise  finden  will.    Ausserdem  aber  wird  die 
wirtschaftliche  Ueberlegenheit  der  grossen  Hüttenwerke  einer- 
seits, die  wirtschaftliche  Abhängigkeit  der  für  diese  Werke  Ge- 
brauchsgegenstände liefernden  Gewerbetreibenden  anderseits  ins 
Ungemessene  erweitert  und  ein  für  unser  Wirtschaftsleben  un- 
gesunder Zustand  gewissermassen  verewigt.    Es  ist  daher  Ix- 
greilhch,  dass  sowohl   in   den   Kreisen  der  Geschäftswelt,  als 
in  denen  derjenigen  \'.  »Ik^w  u  i-,  deren  AWihrneh nnmg  su-li  -.ilche 
VVu-gange  aufdrängen,  in  nnmer  starki-reni  Masse  ryuAr  Besorg- 
nisse über  diese  luu Wickelung  d'-r  Duige  m  der  .Metallindustrie 
entstehen.     In  manchen   Kreisen  wird  daher  auch  schon  seit 
längerer  Zeit  der  Gedanke  erw.)gen,  ob  nicht  durch  geeignete 
Einrichtungen  dem  ges(-hilderten   .Missstand  entgegengetreten 
werden  solle  und  müsse.    Da  empfiehlt  sich  in  erster  Linie  der 
\V  eg  der  S  e  1  b  s  t  h  il  f  e  ,  der  auf  einen  Z  u  s  a  m  m  e  n  s  c  h  1  u  s  s 
der_  durch  den  jetzigen  .Missstand  benachteiligten  Betriebe  und 
auch  aul  eine  ausgedehnte  Inansijriichnahme  der  Oeffentlich- 
keit  für  die  Bekämpfung  der  geschilderten  Unsitte  hinv\-eist. 
Durch  die  Fach-  und  Fagesiiresse  könnte  namentlich  auf  die 
Haltung  der  grossen  Werke,  die  Gegenlieferungen  verlangen 
eingewirkt  werden  ;  denn  je  grosser  ein  Unternehmen  ist,' um 
so  mehr  untersteht  es  dem  Einfluss  der  öffentlichen  Meinung, 
auf  die  die  an  seiner  Spitze  stehenden  Leute  wegen  ihrer  Stellung 
im  öffentlichen  und  gesellschaftlichen  Leben  auch  weitergehende 
Rücksicht  nehmen  müssen,  als  kleinere  Unternehmer,  die  mehr 
oder  weniger  im  Verborgenen  blühen  und  auf  öffentliche  An- 
erkennung durch  die  Gesellschaft,  durch  Behörden  und  Staat 
nicht  in  gleicher  Weise  Anspruch  erheben,  als  die  orossen 
Betriebe  und  deren  Leiter.    Der  Zusammenschluss  der  Lieferer 
von  Industrieerzeugnissen  an  die  Industriebetriebe  setzt  natürlich 
eine  gewisse  Selbstüberwindung  bei  den  lugentüniern 
oder  Leitern  der  in  Frage  kommenden  Unternehmungen  voraus. 
Sie  müssen  ihren  geschäftlichen  Eigennutz  soweit  unterdrücken 
können,  dass  sie  im  allgemeinen  Interesse  auf  Lieferungen  zu 
verzichten  wissen,  die  eben  mit  unberechtigten  lün-derun-en 
auf  Gegenlieferung  verknüpft  sind.    Der  T".  e  m  e  i  n  s  i  n  n  nniss 
bei  ihnen  so  stark  entwickelt  werden,  dass  er  über  den  Hang 
zum  Wettljewerb  um  jeden  i'reis  olisiegt,  und  der  Grundsatz 
der  Billigkeit  in  den  Geschäftsbeziehungen  muss  zur  herrschen- 
den Richtschnur  werden.    Heutzutage  ist  dies  im  Wettbe- 
werb unter  den  \  erschiedenen  Betrieben  eines  und  desselben 
Geschäftszweiges  häufig  nicht  in  dem  wünschenswerten  Masse 
der  Fall.    Es  werden,  um  das  Geschäft  zu  machen,  zu  viele 
.Auftrage  zu  Bedingungen  übernommen,  die  mit  den  gediegenen 


(K^schaftsgrundsatzen  nicht  übereinstimmen,  und  daraus  er- 
geben sich  dann  alle  die  unerfreulichen  und  den  gediegenen 
Geschäftsbetrieb  untergrabenden  Erscheinungen,  die  von  federn 
einzelnen  bitter  empfunden  und  lebhaft  beklagt,  von  der  Gesamt- 
heit, die  dazu  imstande^  wäre,  aber  nicht  entsprechend  be- 
kämpft werden.  In  unserm  Zeitalter,  wo  der  Vereinigun-s- 
gedanke  aui  den  verschiedensten  (Gebieten  des  Lebens  allgemein 
wieder  aufgelebt  ist,  sollte  und  müsste  er  auch  in  dem  in  Rede 
stehenden  Bereich  der  industriellen  Tätigkeit  zur  entsprechenden 
Anwendung  gelangen.  Namentlich  hätten  die  vielen  Fach- 
yereine,  die  in  den  verschiedenen  Zweigen  der  mechanischen 
Industrie  bestehen,  auf  einen  solchen  engern  Zusammenschluss 
zur  Beseitigung  eines  unwirtschafthchen,  ja  in  letzter  I  inic 
auch  unlautern  Wettbewerbs,  mit  allen  Hilfsmitteln  hinzuwirken 
uiKl  insbesondere  auf  Anwendung  ihrer  wohlerwogenen  ge- 
ui  e  1  n  s  a  m  e  n  L  i  e  f  e  r  u  n  g  s  b  e  d  i  n  g  u  n  g  e  n  streng  zu  "hal- 
ten. In  d^r  Einigkeit  allein  besteht  ihre  Stärke  gegenüber 
den  grossen  Abnehmern.  Und  wenn  sie  von  diesem  Hilfs- 
mittel umfassenden  Gebranch  machen,  wird  der  Erfolg  nicht 
ausbleiben. 


Aus  der  russischen  Eisenindustrie. 

Die  Produktionsfähigkeit  Russlands  an  Gütern  der  Montan- 
industrie h.at  sich  in  den  letzten  Jahren  wieder  gehoben:  von 
i(;!o  bis  i<>(i  erhöhte  sich  die  Ausfuhr  von  Eisenerzen  von 
32  auf  32  :di!lionen  Pud,  die  von  Manganerzen  von  38  auf  4i 
Millionen  Pud.   .Auch  die  Steinkohlenindustrie  hat  wesentliche 
Fortschritte    zu   \'erzeichnen.    Französisches,   belgisches,  eng- 
lisches und  neuerdings  auch  amerikanisches  Kapital  sind  an 
der  Lnlwickelung  der  russischen  Montanindustrie  beteiligt,  und 
ganze  Industriezweige  verdanken  der  einen  oder  anderen  Nation 
das  Aufkommen  nnd  Erblühen.   Die  Eisenindustrie  Russlands 
ist  \erhaltnismässig  jung,  denn  vor  dreissig  Jahren  bestanden 
nur  die  ersten  Anfänge  im  Ural,  wo  sich  neben  mächtigen  Erz- 
lagern ein  reicher  Waldbestand  vorfand.  Als  die  Wälder  aber 
infolge  des  Raubbaues  stark  gelichtet  waren,  ging  die  eben 
aufblühende  Eisenindustrie  wieder  zurück,  bis  'sie  durch  den 
Bau  der  sibirischen  Eisenbahn  und  das  Auffinden  wertvoller 
Kohlen\orkommen  aufs  neue  belebt  wurde.    Nach  und  nach 
begann  man  auch  in  anderen  Bezirken  des  Zarenreiches  mit  der 
Anlage  von  Hütten-  und  Walzwerken,   und  es  bildeten  sich 
ausser  dem  genannten  Industriemittelpunkt  im  Ural  noch  fol- 
gende andere  heraus:   Südrussland,  das  Moskauer  Gebiet,  das 
Wolgagebiet,  der  Norden  mit  dem  baltischen  Gebiet  und  end- 
lich Polen.   Mit  Ausnahme  des  letzteren  stützen  sich  alle  Indu- 
striereviere auf  reiche  Erzlager. 

I^ine  nennenswerte  russische  Plisenindustrie  gibt  es  jedoch 
erst  seit  1892;  damals  überstieg  die  Roheisenerzeugiing  zum 
erstcnmale  i  Million  'Ponnen.  In  den  letzten  Jahren  hat  sich 
die  Roheisenherstellung  Russlands  in  den  einzelnen  Gebieten 
folgendcrmasscn  entwickelt : 


1905 


1909 


1906  1907  1908 
in  Millionen  Pud 

Siidrussland  103,009     102,006  111,074  117,415  122,879 

ITralrayon     .....    41,094      38,214  38,511  35,828  34,914 

Moskauer  Rayon  .    .    .      5,183       5,253  4,808  4,908  4,226 

Nördlicher  Rayon  .    .    .      0,784        0,261  0,214  0,120  0,110 

Zartum  Polen  .    .    .    ■     15^379  18,452  1^,387  12,793  I3,'l66 

Zusammen  165,534     164,186  171^994  T7 1,064  175,295" 

Wie  aus  diesen  Zahlen  hervorgeht,  hatte  die  Roheisenpro- 
duktion i.  J.  igog  eine  Zunahme  von  etwas  über  4  Millionen 
Pud  zu  verzeichnen.  Da  die  höchste  Leistungsfähigkeit  aller 
russischen  Eisenwerke  auf  320  Millionen  Pud' geschätzt  wird, 
so  wären  in  dem  genannten  Jahre  nur  rund  58  Proz.  der  Gesamt- 
anlagen ausgenützt  worden.  Im  Jahre  1910  hat  die  russische 
Roheisenindustrie  die  grösste  bisher  dagewesene  Ziffer  erreicht : 
185  595000  Pud,  sie  übersteigt  mithin  die  Erzeugung  des  Vor- 
jahres um  10,3  Millionen  Pud  oder  5,9  Proz.,  wobei  nament- 
lich die  Produktion  des  Südens  um  3  506  000  Pud  oder  2,8  Proz. 
gestiegen  ist  und  68,  i  Proz.  (1909:  70,1  Proz.)  der  Gesamt- 
ausbeute ausmacht.  Die  Zunahme  der  Roheisengewinnung  im 
Süden  betrug  im  Jahre  1909  (gegen  igo8)  4,65  Proz.  Obwohl 
somit  die  Erzeugung  der  südrussischen  Werke  absolut  zugenom- 
men hat,  ist  doch  das  relative  Wachstum  geringer  geworden. 
Für  die  übrigen  wichtigeren  Gebiete  der  Roheisenerzeugung 
ist  dagegen  nicht  nur  eine  absolute,  sondern  auch  eine  erheb- 
liche relative  Steigerung  zu  verzeichnen.  Im  Ural  hat  z.  B.  die 
Roheisenerzey.gung  im  Jahre  1910  um  4157000  Pud  =  11,9 
Prozent  zugenommen,  in  Polen  um  2  134000  Pud  16,2  Proz. 
Zugenommen  hat  die  Erzeugung  auch  in  den  beiden  anderen 
Revieren:  im  Moskauer  nm  11  Proz.,  im  Nordisch-Baltischen 
um  35000  Pud  =  31,8  Proz, 
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i        Von  der  gesamten  Roheisenerzeugiing  entfielen  19 lo  auf 
I  Giessereiroheisen  23  325000  Pud,  d.  h.  659000  Pud  oder  2,9 
j  Prozent  mehr  als  im  Vorjahre.  In  Wirklichkeit  ist  jedoch  mehr 
{  Giessereiroheisen  erzeugt  worden,  denn  ein  Teil  desselben  wird 
von  den  Werken  zusammen  mit  dem  zu  Eisen  und  Stahl  ver- 
arbeiteten nachgewiesen  und  statistisch  unter  ,, Roheisen,  von 
den    Werken  nicht  benannt"    rubriziert.    An  Roheisen  zur 
Eisen-  und  Stahlbereitung  wlurden  r  9 1  o  117315  000  P  ud  her- 
gestellt, gegen  1 10024  000  Pud  i.  J.   1909.   Was  die  übrigen 
Rio'heisensorten  bletrifft   (Spezialroheisen   und  Gusswaren  aus 
den  Hochöfen),  deren  Produktion  hauptsächlich  im  Süden  kon- 
zentriert ist,  so  hat  deren  Erzeugung  gegen  1909  um  i4  Pro- 
zent abgenommen. 

Die  gesamte  Verarbeitung  von  Roheisen  in  den  Hochofen- 
werken machte  1910  82,2  Prozent  der  Erzeugung  von  Roh- 
eisen aus  und  betrug  152680000  Pud,  was  gegen  1909  ein 
Mehr  von  13986000  Pud  oder  10  Prozent  ergibt;  insbesondere 
hat  die  Verarbeitung  von  Giessereiroheisen  um  i  695  000  Pud 
oder  fast  17  Prozent  zugenomm*i,  von  Roheisen  zur  Eisen- 
und  Stahlbereit'ung  um  11  878000  Pud  oder  10,9  Prozent,  von 
nicht  benanntem  Roheisen  um  3  405  000  Pud  oder  9,8  Prozent. 
Die  Abfuhr  vfon  Roheisen  von  den  Werken  betrug  19 10 
68  612  000  Pud  (geg'en  1909  ein  Ausfall  von  7  890  000  Pud  oder 
13  Prozent).  Di'e  Abfuhr  auf  dem  Markt  hat  i.  J.  19 10  nicht 
nur  insgesamt  um  7  303  000  Pud  oder  fast  1 5  Prozent  zugenom- 
men, sondern  auch  in  den  einzelnen  Arten.  Die  Abfuhr  auf 
dem  Markt  betrug  für  Giessereiroheisen  17  016000  Pud  oder 
2,9  Prozent  mehr,  für  Roheisen  zur  eigenen  Stahlbereitung 
3633000  Pud  oder  18,3  Prozent,  für  unbenanntes  Roheisen 
2429000  Pud  oder  24,6  Prozent,  für  spezielle  Sorten  37,1  Proz. 
Die  Vorräte  an  Roheisen  auf  den  Wei'ken  haben  erheblich  ab- 
genommen:  von  32884000  Pud  auf  20918000  Pud  Ende  1910. 

Unter  diesen  Umständen  ist  es  begreiflich,  dass  die  Eisen- 
industrie i.  J.  191 1  nicht  in  der  Lage  war,  den  Anforderungen 
der  Maschinenindustrie  an  Gusseisen  ^u  genügen.  Mit  der  Ent- 
w'ickelung  der  Landwirtschaft,  mit  der  steigenden  Zahl  der  Ein- 
wanderer nach  dem  russischen  Sibirien  usw.  wächst  natur- 
gemäss  ständig  die  Nachfrage  nach  Erntemaschinen  und  land- 
wirtschaftlichen Geräten,  wie  Mähmaschinen,  Jäter,  Schneide- 
und  Bindemaschinen  aller  Art  und  dergleichen  mehr..  Die  Re- 
gierung" müsste  deshalb  in  eine  zollbegünstigte  Einfuhr  von 
Giessereiroheisen  nach  Russland  willigen,  wenn  auch  die  russi- 
schen Eisenwerke  sich  dagegen  sträubten.  Auf  Grund  des 
Gesetzes  vom  18.  Mai  191 1  hat  das  russische  Ministerium  für 
Handel  tmd  Industrie  eine  ganze  Reihe  von  Gesuchen  be- 
willigt, welche  die  Einfuhr  von  Roheisen  für  den  Bedarf  der 
weiterverarbeitenden  Industrie  zu  einem  ermässigten  Zollsatze 
betreffen.  Vom  i.  Juli  bis  12.  November  191 1  wurde  136  Fa- 
briken die  Erlaubnis  erteilt,  aus  dem  Auslände  im  ganzen 
3925197  Pud  Roheisen  unter  günstigen  Einfuhrbedingungen 
zu  beziehen.  Die  Fabriken,  die  von  dieser  Vergünstigung  in- 
folge ihrer  Lage  Nutzen  zogen,  liegen  im  Nord-  und  Baltischen 
Rayon,  in  der  Mittelzone  Russlands,  in  den  polnischen  Gou- 
vernements und  im  Südrayon.  Die  Zahl  der  Fabriken  und  die 
Menge  des  von  ihnen  aus  dem  Auslände  bezogenen  Roh- 
eisens betrugen :  i .  im  Nord-  und  Baltischen  Rayon  haben 
4i  Fabriken  860000  Pud  Roheisen  erhalten,  2.  in  der  Mittel- 
zone Russlands  36  Fabriken  i  270000  Pud,  3.  in  Polen  27  Fa- 
briken ungefähr  975000  Pud  und  4.  die  Fabriken  des  Süd- 
rayons, 24  an  der  Zahlj  ungefähr  750000  Pud.  Hierzu  kom- 
men noch  sieben  Fabriken  des  nordwestlichen  Rayons,  die  ixn- 
gefähr  70000  Pud  Roheisen  aus  dem  Auslande  bestellt  hatten. 
Aus  diesen  Angaben  geht  hervor,  dass  von  der  Vergünstigung 
die  verschiedenen  Bezirke  in  fast  gleichem  Masse  Gebrauch  ge- 
macht haben. 

Die  grösste  Roheisenmenge  '■w*urde  über  St.  Petersburg 
eingeführt,  nämlich  i  630000  Pud  für  23  Fabriken;  den  zweiten 
Rang  nach  der  Höhe  der  Roheiseneinfuhr  nehmen  die  Zoll- 
ämter Polens  ein  mit  885000  Pudi,  dann  kommen  die  Häfen 
des  Baltischen  Meeres  mit  860000  Pud.  Ueber  die  südlichen 
Zollämter  (Odessa,  Nikolajew,  Taganrog,  Mariupol  und  Berdj- 
ansk)  sind  510000  Pud  eingegangen  und  die  kleinste  Menge 
wurde  über  Wirballen  und  Jurburg  (rund  50000  Pud)  ein- 
gebracht. Die  Höhe  der  Zölle  schw^ankte  in  den  Grenzen  von 
Vio  Kopeken  bis  28V2  Kopeken  für  das  Pud. 

Die  Eisenindustrie  Russlands  hat  auf  dem  Weltmarkte  erst 
nähere  Beachtung  gefunden,  als  sie  gelegentlich  einer  Schienen- 
lieferung an  die  türkischen  Eisenbahnen  i.  J.  1901  die  Aufträge 
in  Höhe  von  8000  Pud  an  sich  ^u  ziehen  verstand.  Bis  dahin 
hatte  sie  sich  nicht  am'  internationalen  Geschäft  beteiligt.  Alle 
Bedürfnisse  der  russischen  Eisenbahnen  kann  sie  allerdings  seit- 
!  dem'  befriedigen,  so  dass  die  deutsche  Ausfuhr  in  Eisenbahn- 


Oberbaumaterial  nach  Russland  gänzlich  belanglos  ist.  Nur 
die  feineren  Walzfabrikate  und  die  Erzeugnisse  unserer  Klein- 
eisenindustrie, Schiffsbleche  tmd  Schiffswinkel  kommen  noch 
als  Ausfuhrartikel  nach  Russland  für  uns  in  Betracht,  wenn 
auch  die  hohen  Zollsätze  imd  die  noch  viel  lästigeren  Zoll 
Schikanen  manchen  Geschäftsabschluss  vereiteln.  Ebenso  ist 
unsere  .'\usfuhr  in  Formeisen  nach  Russland  von  ganz  geringer 
Bedeutung,  und  zwar  erstens,  weil  die  russische  Bauart  noch 
überwiegend  Holzbalken  verwendet,  und  sodann,  weil  die  eigene 
Industrie  allmählich  alle  Aufträge  an  sich  gerisseri  hat. 

Um  nun  den  fremdländischen  Wettbewerb  völlig  zu  ver- 
drängen, hatten  vor  zwei  Jahren  sich  die  russischen  Eisenwerke 
zu  einem  Verbände  Prodameta  zusammengeschlossen,  der  etwa 
die  gleiche  Stellung  einnimmt  wie  der  deutsche  Stahlwerks- 
verband. Dies  Syndikat  läuft  im  Januar  19 12  ab,  und  es  ist 
fraglich,  ob  es  verlängert  werden  wird,  nachdem  die  Metallur- 
gische Gesellschaft  Briansk  grosse  "Quotehf orderungen  gestellt 
hat,  die  als  unerfüllbar  bezeichnet  v^^orden  sind.  Für  die 
russische  Eisenindustrie  wird  sich  die  Auflösung  des  Syn- 
dikats, das  immerhin  ein  wichtiger  Faktor  im  industriellen 
Leben  Russlands  geworden  war,  natürlich  empfindlich  fühlbar 
machen.  Auf  jeden  Fall  liegt  für  die  deutsche  Eisenindustrie 
genügender  Anlass  vor,  die  weitere  Gestaltung  der  russischen 
Eisenindustrie  sorgfältig  zu  beobachten,  um  so  mehr,  als  die 
Absicht  erkennbar  zutage  getreten  ist,  auf  einer  zweifellos  vor- 
handenen entwickelungsfähigen  Grundlage  fortzuschreiten. 
Auch  der  deutsche  Stahlwerksverband  verwies  schon  vor  Jahr 
und  Tag  in  seiner  Antwort  an  die  „reinen  Werke"  auf  die  der- 
zeit geplante  Bildung  eines  russischen  Eisentrustes  und  be- 
merkte dazu :  „Die  Schaffung  einer  solchen  Organisation 
werde,  solange  der  innere  russische  Markt  nicht  aufnahmefähig 
genug  sei,  die  Offensivkraft  auch  der  russischen  Eisenindustrie 
vergrössern."  K.  109. 


Die  Ungültigkeit  der  Fahrstuhlordnung. 

Ein  sehr  bemerkenswertes  Urteil,  das  für  weitere  gewerb- 
liche Kreise,  besonders  aber  für  die  Eisenindustrie,  von  hoher 
Bedeutung  ist,  und  zugleich  in  das  Zustandekommen  einer  nun- 
mehr für  ungültig  erklärten  Polizeiverordnung  einen  interessan- 
ten Einblick  gewährt,  hat  die  4.  Strafkammer  des  Landgerichts 
Dortmund  am  30.  Oktober  191 1  erlassen.  Zum  Verständnis 
sei  f  olgendes  vorausgeschickt : 

In  einem  westfälischen  Hochofenwerk  dient  ein  Lastenfahr- 
stuhl dazu,  den  in  der  eigenen,  konzessionierten  Kokerei  er- 
zeugten Koks  nach  dem  tiefer  gelegenen  Hochofen  zu  beför- 
dern. Er  ist  technisch  aufs  beste  eingerichtet,  und  in  den  25  Jah- 
ren seines  Bestehens  hat  sich  niemals  ein  Unfall  ereignet.  Am 
17.  März  1908  Hessen  nun  der  Handelsminister  und  der  Mi- 
nister der  öffentlichen  Arbeiten  den  Oberpräsidenten  den  Ent- 
wurf einer  Polizeiverordnung,  betreffend  die  Einrichtung  und 
den  Betrieb  von  Aufzügen  (Fahrstühlen),  mit  dem  Ersuchen 
zugehen,  baldtunlichst  eine  gleichlautende  Polizeiverordnung  zu 
erlassen.  Hierbei  sei  ausdrücklich  bemerkt,  dass  es  nicht  er- 
forderlich sei,  die  Berufsgenossenschaften  vorher  anzuhören, 
und  dass  besonderer  WIert  daratif  zu  legen  sei,  dass  der  Entwurf 
nicht  abgeändert  werde.  Die  Oberpräsidenten  erliessen  darauf 
gleichlautende  Polizeiverordnungen  auf  Grund  des  preussischen 
Gesetzes  über  die  Polizeiverwaltung.  Dem  Entwurf  entsprechend, 
enthalten  diese  Verordnungen  zahlreiche  Vorschriften  über  die 
Anlage  und  den  Betrieb  der  Fahrstühle,  erstrecken  sich  sowohl 
auf  die  privaten  als  auch  auf  die  vielfach  grundverschiedenen  ge- 
werblichen Anlagen,  geben  den  Behörden  das  Recht,  Ausnahmen 
eintreten  zu  lassen,  und  übertragen  die  Aufsicht  den  Beamten 
der  Dampfkesselüberwachüngsvereine.  Der  hiernach  zuständige 
Oberingenieur  des  Ueberwachungsvereins  wies  nun  die  Hütte 
darauf  hin,  dass  ihr  Fahrstuhl  der  Polizeiverordnung  in  ver- 
schiedenen Hinsichten  nicht  entspreche,  jedoch  könnten  die 
Einrichtungen  mit  einer  Ausnahme  beibehalten  werden,  wenn 
die  Hütte  ein  Befreiungsgesuch  an  die  Regierung  richte,  da 
die  Anlage  insoweit  unbedenklich  sei. 

Da  die  Hütte  sich  weigerte,  den  hiernach  überflüssigen 
Dispens  nachzusuchen,  und  im  übrigen  die  RechtsgüUigkeit 
der  Auflagen  bestritt,  erging  eine  Strafverfügung  gegen  den 
Leiter  des  Hüttenwerks,  gegen  die  auf  gerichtliche  Entscheidung 
angetragen  wurde. 

Die  Verteidigung,  die  in  den  Händen  des  juristischen  Bei- 
rats! der  Hochofenkommission  des  (Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute, des  Rechtsanwahs  Dr.  Schmidt-Ernsthausen  in  Düssel- 
dorf, lag,  führte  aus,  dass  die  Fahrstuhlordnung  für  gewerbliche 
Betriebe  überhaupt  ungültig  sei;  ausserdem  könne  sie  keines- 
falls auf  konzessionierte  Anlagen  angewendet  werden.  Nach 
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rcichsgesctzlicher  Vorschrift  (§  i  2oe  der  Gewerbeordnung)  nuiss 
nänilicli  vor  dem  Erlass  von  Arbeiterschutzverordnungen  den 
Berufsgenossenschaften  Gelegenheit  zu  einer  Aeusserung  ge- 
geben werden,  die  hier  im  Gegensatz  zu  der  früher  in  Gel- 
tung gewesenen  Fah'rstuhlverordnung  absichtlich  nicht  eingeholt 
worden  ist.  Die  Ministerialinstanz  hat  dies  im  Hinblick  auf 
eine  Nebenbemerkung,  die  in  einem  zur  Dampffassverordnung 
ergangenen  Urteil  enthalten  ist,  nicht  für  nötig  gehalten.  Dort 
äussert  das  Kammergericht,  dass  auch  eine  allgemeine  Fahrstuhl- 
verordnung nicht  als  Arbeiterschutzvorschrift  anzusehen  sein 
würde.  Mit  dieser  Begründung  könnte  man  aber  gerade  für  die 
gebräuchlichsten  Einrichtungen  die  Anhörung  der  Berufsge- 
nossenschaften ausschalten,  und  die  älteren  Anlagen,  die  reichs- 
gesetzlich nur  bei  erheblichen  Missständen  zur  Einführung  neuer 
Schutzvorrichtungen  angehalten  werden  können,  wurden  auf 
diesem  Wege  zu  neuen  Einrichtungen  gezwungen,  die  sich 
nach  25iähriger  Praxis  als  überflüssig,  ja  als  betriebsschädlicli 
kennzeichnen  und  von  den  zuständigen  Beamten  von  vornherein 
als  entbehrlich  bezeichnet  würden.  Erfolgt  keine  Anhörung  der 
Berufsgenossenschaften,  so  könnten  deren  bestehende  u'iifall- 
verhütungsvorschriften  mit  den  neuen  Polizeiverordnungen  in 
Widerspruch  geraten  und  hierdurch  bedenkliche  Unstimmig- 
keiten herbeigeführt  werden.  Ausserdem  handelt  es  sich  um 
eine  genehmigte  Anlage,  die  nach  §§  i8  und  25  der  Gewerbe- 
ordnung von  allen  späteren  polizeilichen  Auflagen  befreit  ist, 
soweit  es  sich  nicht  um  Polizeiverordnungen  handelt,  die  aus- 
drücklich als  Arbeiterschutzverordüungen  auf  Grund  der  Ge- 
werbeordnung ergangen  sind.  Der  Arbeiterschutz  ist  viel  zu 
wichtig,  als'  dass  er  durch  allgemeine  Polizeiverordnungen,  die 
von  jeder  ländlichen  Polizeibehörde  ohne  technische  Garantien 
auf  Grund  des  Landesrechts  erlassen  werden  können,  geregelt 
werden  dürfte,  und  deshalb  ist  dieser  Gegenstand  durch  reichs- 
gesetzliche Normen  besonders  geregelt. 

Das  Landgericht  schloss  sich  diesen  Ausführungen  an, 
erklärte  die  entgegenstehende  Nebenbemerkung  des  kammer- 
gerichtlichen Urteils  für  rechtsirrtümlich,  hob  das  Urteil  des 
Schöffengerichts,  das  dem  Kammergericht  gefolgt  war,  auf, 
sprach  den  Angeklagten  kostenlos  frei  und  begründete '  seine 
Entscheidung  entsprechend  damit,  dass  die  Fahrstuhlverord- 
nung,  insoweit  sie  sich  auf  gewerbliche  Betriebe  erstreckt,  un- 
gükig  sei,  und  dass  ausserdem  konzessioniert,en  Betrieben  Schutz 
vor  derartigen  nachträglichen  Auflagen  z-u  gewähren  sei. 

Das  wohlbegründete  Urteil,  unterstützt  von  den  Dar- 
legungen eines  Sachverständigen  und  getragen  von  richtiger 
Kenntnis  und  Würdigung  der  industriellen  Verhältnisse,  sichert 
den  Berufsgenossenschaften  die  ihnen  reichsgesetzlich'  zukom- 
mende Stellung  und  wird  in  gewerblichen  Kreisen  allenthalben 
mit  Befriedigung  begrüsst  werden.  Dagegen  kennzeichnet  es 
sich  als  ein  unhaltbarer  Zustand,  wenn  von  der  Zentralinstanz 
Polizeiverordnungen  für  -  das  ganze  Land  auf  so  unsicherer 
Rechtsunterlage  herbeigeführt  werden.  Bezeichnend  ist  es  auch, 
dass,  wenn  die  Verordnung  gültig  wäre,  nach  Ansicht  der  Be- 
hörden erst  noch  ein  Befreiungsgesuch  nötig  gewesen  wäre, 
um  die  von  den  Aufsichtsbeamten  selbst  als  zulässig  erkannten 
Ausnahmen  eintreten  zu  lassen.  Es  ist  dies  dasselbe  System, 
das  in  allen  neueren  gewerblichen  Gesetzen  bereits  zum  Aus- 
druck gekommen  ist,  nämlich  Grundsätze  aufzustellen,  die  für 
die  Praxis  unbrauchbar  sind,  und  die  Uebereinstimmung  mit 
den  Anforderungen  des  gewerblichen  Lebens  dann  durch  ein 
den  verschiedensten  Instanzen  verliehenes  Recht  zur  Bewilligung 
von  Ausnahmen  herzustellen.  Die  Folge  davon  ist,  dass  die 
Gewerbetreibenden  von  Gesetzes  wegen  mehr  und '  mehr  auf 
das  Entgegenkommen  der  Behörden  angewiesen  und  von  diesen 
abhängig  werden.  Nur  eine  energische  Geltendmachung  des 
Rechtsstandpunktes  unter  Einsetzung  der  eigenen  Person,  ohne 
Scheu  vor  den  Unbequemlichkeiten  und  Kosten  eines '  Straf- 
verfahrens kann  in  solchen  Fällen  dazu  führen,  dem  Grundsatz 
der  Gewerbefreiheit  wieder  zu  Recht  und  Ansehen  zu  verhelfen. 


Fangvorrichtung  für  den  Formkasten  von  Form- 

maschinen. 

Die  Erfindung  betrifft  solche  Giesserei-Formmaschinen, 
welche  mit  Fangvorrichtungen  versehen  sind,  die  beim  Hoch- 
gehen der  Form  selbsttätig  aus  der  Beweguhgsbahn  des  Form- 
kastens ausschwingen  lund  danach  selbsttätig  in  eine  solche 
Lage  gelangen,  dass  der  Formkasten  mit  der  Form'  bei  der  Ab- 
wärtsbewegung aufgehalten  wird,  so  dass  das  Modell  aus  der 
Form  entfernt  werden  kann. 

Es  ist  bisher  vorgeschlagen  worden,  bei  solchen  Fangvor- 
richtungen selbsttätig  wirkende  Fangarme  vorzusehen,  an  wdche 
auf  jeder  Seite  der  Maschine  eine  senkrechte  Stange  ange- 


schlossen ist,  die  in  einer  von  einem  Q^uerstück  getragenen  Muffe 
senkrecht  verstellbar  ist ;  das  letztere  ist  hierbei  auf  zwei  eina  nder 
parallelen,  wagerechten  Stangen  seitlich  einstellbar,  so  dass 
die  Fangarme  senkrecht  und  gegeneinander  verstellt  werden 
können. 

Nach  Pat.  Nr.  239563  von  John  Birch  Neesham  in  Sheffield, 
welche  die  Bauart  und  Wirkungsweise  solcher  Fangvorrichtungen 
verbessern  soll,  können  die  Fangarme  selbst  genau  senkrecht 
und  wagerecht  oder  seitlich  zum  Formkasten  ohne  Rücksicht 
auf  die  Verstellbarkeit  der  Tragstangen  eingestellt  werden. 

Die  Abbildungen  stellen  ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung 
in  ihrer  Anwendung  bei  einer  Formmaschine  dar,  bei  welcher 
das  Verdichten  des  Formsandes  durch  Rütteln  erfolgt. 

Fig.  I  ist  eine  Vorderansicht  einer  Formmaschine,  deren 
Fanganne  sich  in  ilirer  fangbereiten  Stellung  befinden  und 
deren  Formkasten  seine  untere  Lage  einnimmt. 

FL'.  I. 


Fig.  2  ist  eine  vordere  Ansicht,  welche  den  Formkasten 
auf  den  Fangarmen  ruhend  und  das  Modell  in  gesenkter  Stel- 
lung zu  dem  Formkästen  zeigt. 


Fig.  3  ist  eine  Seitenansicht  zu  Fig.  i,  Fig.  4  ein  vergrösser- 
ter  Schnitt  durch  eine  der  Fangvorrichtungen  nach  der  Linie 
X-X  der  Fig.  3. 

Der  Formtisch  i  kann  durch  den  Kolben  2  im  Zylinder  3 
gehoben  und  gesenkt  werden.  4  ist  der  Formkasten  und  5  das 
Modell. 
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Die  Fangvorrichtungen  sind  an  den  Seiten  d(^r  Maschine 
zu  je  einem  Paar  angeordnet;  die  l>eideu  Paare  sind  genau  ein 
ander  gleich.  Jedeis  Paar  w^ird  von  je  zW^i  Stangen  6,  7  getragen, 
mittels  deren  die  Fangvorrichtungen  in  der  erfordedichen  Weise 
gehoben  und  gesenkt  Werden  können,  und  zwar  kann  dies  durch 
mechanische  Vorrichtungen  oder  durch  (»ne  Druckflüssigkeit 


geschehen.  Im  vorliegenden  Falle  sind  die  Stangen  6,  7  als 
Kolbenstangen  gedacht,  deren  Kolben  in  den  Zylindern  8,  9 
.unter  dem  Einfluss  einer  Druckflüssigkeit  stehen.  Die  Stangen 
6,  7  haben  in  gewissen  Abständen  Bohrungen  10,  11  für  Ein- 
steckstifte 12,  13,  durch  die  das  Abwärtsbewegen  der  Stangen 
begrenzt  wird.  Die  oberen  Enden  jeden  Stangenpaares  6,  7  sind 
durch  einen  Querträger  i4  verbunden,  der  an  seinen  Enden 
mit  aufwärts  ragenden  Augen  15  ausgestattet  ist;  in  diese  greifen 
zwei  Stifte  1 6,  die  an  der  Rückseite  eines  zweiten  Querstückes  1 7 
sitzen.  Dieses  kann  seitlich  gegenüber  dem  Formtisch  i  ein- 
gestellt und  mittels  Stdlstifte  18  in  den  Augen  15  festgestellt 
werden.  Ferner  ist  das  verschiebbare  Querstück  17  an  seinen 
Enden  mit  oberen  Lagern  19  für  ein  drittes  Querstück  20  ver- 
sehen, welches  an  seinen  Enden  ein  Paar  seitlich  vorspringender 
Fangarme  2 1  trägt ;  diese  erstrecken  sich  gegen  den  Form- 
tisch  I,  sind  an  ihrer  unteren  Seite  gekrümmt  und  oben  mit 
senkrecht  einstellbaren  Anschlagstiften  22  ausgestattet.  Das 
.dritte,  20,  ruht  so  drehbar  in  seinen  Lagern  19,  dass  die  Fang- 
arme 21  aufwärts  ausschwingen  können.  Das  verschiebbare 
Querstück  17  trägt  an  seiner  Aussenseite  einen  aufwärts  ragen- 
den, mittleren  Ansatz  23,  in  wielchem  eine  Stellschraube  24  ge- 
führt wird.  Diese  wirkt  in  der  Weise  auf  einen  Ansatz  des  dreh- 
baren Querstückes  20,  dass  dieses  mittels  der  Stellschraube  24 
langsam  in  seinen  Lagern  gedreht  und  auf  diese  Art  so  ein- 
gestellt werden  kann,  dass  die  Fangarme  21  aus  ihrer  unteren 
Stellung  in  die  erforderliche  Lage  gehoben  werden. 
Die  Einrichtung  wirkt  in  der  folgenden  Weise : 
Wenn  der  Formtisch  mit  der  Form  hochgeht,  kommt  der 
Formkasten  4,  oder  wenn  eine  Durch'zügplatte  vorgesehen  ist, 
die  letztere  auf  jeder  Seite  der  Maschine  gegen  die  Fangarme  2 1 
und  lässt  diese  aus  der  Bew;eg;ungsbahn  des  Formkastens  auf- 
wärts ausschwingen.  Wenn  dieser  an  den  Fangarmen  vorbei 
ist,  so  nehmen  diese  durch  Eigengewicht  oder  durch  die  Wir- 
kung einei:  gewünschtenfalls  vorzfustehenden  Feder  ihre  Ruhe- 
lage wieder  ein.  Bei  der  Ablwärtsbewegung  des  Formtisches  i 
wird  der  Formkasten  oder  die  Durchzugplatte  an  jeder  Seite 
der  Maschine  durch  die  vorher  eingestellten  Anschläge  22  auf- 
gehalten, während  das  Modell  in  der  üblichen  Weise  die  Form 
verlässt. 


Auslands-Rundschau. 

Von  Dipl.-Ing.  Thieme. 

■ 
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Praktische  Kurse  für  Lehrlinge. 

(Sehlnsa). 

Im  Dezember  1909  fand  La  Verne  W.  Noyes,  welcher  eine 
Anzahl  solcher  Lehrlinge  in  den  Werkstätten  der  Aermotor-(Jo., 
Chicago,  beschäftigte,  dass  es  viele  gewöhnliche  l^ehrlinge  gab. 
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welche  gern  solche  Kurse  iTiitfnachen  würden,  jedoch  nicht  in 
der  Lage  waren,  das  Entgelt  für  die  Kurse  von  ilirem  geringen 
Lohn    zusammenzubringen.    In  der  Ueberzeugung,  dass  die 
lunrichtung  ihren  Zweck  verfehlen  würde,  wenn  es  nicht  auch 
diesen  jinigen  Leuten  möglicli  gemacht  sein  sollte,  sie  zu  be- 
nutzen, machte  Noyes  in  hochherziger  Weise  das  Anerbieten, 
das  Kursusgeld  für  alle  die  Lehrlinge  zu  bezahlen,  welche  das 
ernstliche  Streben  zeigen,  in  Schule  und  Werkstatt  Tüchtiges 
zu  leisten.   Damit  verstand  er  den  eigentlichen  Zweck  dieser 
Sache  richtig  einzuschätzen    und  ermöghchte  es  dadurch  nun 
den  Lehrlingen,  sich  zu  erfahrenen  Arbeitern  heranzubilden, 
während  sie  im  anderen  Falle  gezwungen  gewesen  wären,  solche 
Arbeiten  zu  verrichten  ,die  sie  zu  nichts  Besonderem  befähigen 
und  ihnen  keine  Gelegenheit  zum  Vorwärtskommen  geboten 
hätten.  Noyes  warf  für  dieses  Stipendium'  einen  jährlichen  Bei- 
trag von  40000  Mark  aus.  An  jedem  der  genannten  Zahlungs- 
termine wird  allen  Lehrlingen  der  Maschinenbranche,  }velche 
eine  von  ihren  Arbeitgebern  und  dem  betreffenden  Lehrer  unter- 
zeichnete Karte  aufweisen,  dass  ihre  Arbeit  und  ihre  Leistungen 
entsprochen  haben,  ein  Stipendium  gegeben,  welches  sie  von 
der  Zahlung  des  Unterrichtsgeldes  für  einen  Zeitabschnitt,  einer 
Rate  entsprechend,  befreit. 

Die  Unterricht  sgegenstände.  Während  des  Win- 
ters dauert  die  Schulzeit  von  mörgens  8  Uhr  4o  Min.  bis  nach- 
mittags 5  Uhr  und  im  Sommer  von  8  Uhr  10  Min.  bis  4  Uhr. 
In  dem  zweijährigen  Kursus  wird  in  i4  verschiedenen  Fächern 
Unterricht  erteilt,  worunter  die  wichtigsten  sind :  Mathematik, 
Maschinenskizzieren,  Maschinenwerkstatt,  Giesserei  und  Modell- 
schreinerei, Maschinenzeichnen  und  Werkstattsorganisation. 
Die  Zeichenarbeit  ist  dazti  bestimmt,  den  Lehrling  mit  den 
Zeichnungen  vertraut  zu  machen  und  ihn  zu  befähigen,  die- 
selben schnell  und  sicher  zu  lesen ;  er  soll  eher  hierin  Uebung 
bekommen,  als  zu  einem  Zeichner  ausgebildet  zu  werden.  Der 
Kursus  in  der  Werkstattsmathematik  hat  den  Zweck,  den  Lehr- 
ling so  zu  schulen,  dass  er  die  Grundsätze  der  Mathematik  so- 
weit vollkommen  beherrscht,  um  Probleme  behandeln  zu 
können,  wie  sie  in  Werkstätten  und  Fabriken  vorliegen.  Die 
Wichtigkeit  kurzer  Methoden  und  der  Aufstellung  gemeinver- 
ständlicher Berichte  wird  betont  und  das  Auswendiglernen  von 
Regeln  und  Verfahrungsarten,  soweit  irgend  möglich,  ver- 
mieden 

Das  Lewis-Institut  besitst  eine  sehr  reichhaltig  ausgestattete 
Maschinenwerkstatt,  wo  die  Lehrlinge  in  den  Prinzipien  unter- 
richtet werden,  die  bei  den  verschiedenen  Prozessen  und  den 
Arbeitsvorgängen  an  modernen  Werkzeugmaschinen  in  Frage 
kommen  Die  Konstruktion  und  die  Methoden  der  Handhabung 
der  verschiedenen  Maschinen  w'erden  erklärt ;  ebenso  werden 
die  Mechanismen,  welche  von  den  Erbauern  ähnlicher  Werk- 
zeugmaschinen angewandt  werden,  um  Geschwindigkeits- 
änderungen zu  erhalten,  geprüft  und  beschrieben.  Ein  Spezial- 
studium  wird  den  Schnittwerkzeugen  gewidmet,  mit  besonderer 
Berücksichtigung  der  Wärmebehandlung  und  des  sachgemässen 
Schleifens.  Es  wird  ferner  für  die  Handhabung  der  verschiede- 
nen gewöhnlichen  Werkzeugmaschinen  Anleitung  gegeben. 
Dieser  Unterricht  wird  durchaus  individuell  erteilt  ;  die  in  der 
Bearbeitung  der  Werkstücke  erzielten  Resultate  hängen  ledig- 
lich von  der  Geschicklichkeit  der  betreffenden  Lehrlinge  ab. 

Die  Lehrgiesserei.  Die  Giesserei  im  Lewis-Institut 
ist  für  den  Unterricht  reichlich  mit  modernen  Apparaten  und 
Maschinen  für  Hand-  und  Maschinenformerei  und  die  Kern- 
macherei, sowie  mit  zahlreichen  Werkbänken,  Schraubstöcken 
usw.  ausgestattet.  Im  Verlaufe  seiner  Tätigkeit  in  der  Instituts- 
giesserei erlernt  der  Schüler  die  verschiedenen  praktischen  Ein- 
zelheiten des  Giessereiwesens,  wobei  besondere  Aufmerksam- 
keit dem  Studium  von  Kupolofenmischungen  und  der  Her- 
stellung erstklassigen  Maschinengusses  aus  grauem  Roheisen 
erster  Linie  als  Giesserei  für  Stückarbeit  g^ührt  und  die  Schüler 
und  Rotguss  gewidmet  wird.  Die  Institutsgiesserei  wird  in 
müssen  in  allen  Abteilungen  arbeiten.  Es  werden  auch  Ex- 
kursionen in  Giessereien,  sowohl  für  schwere  wie  für  leichte 
Gussstücke,  gemacht.  Diese  Exkursionen  in  die  Werke  von 
Chicago  bilden  einen  wesentlichen  Teil  des  Kursus,  die  Schüler 
müssen  darüber  schriftliche  Berichte  abfassen.  Ferner  finden 
Vorlesungen  statt  über  den  Bau,  die  Anordnung  und  die  Aus- 
stattung von  Giessereien  sowohl,  wie  über  die  bei  der  Her- 
stellung der  Formen  und  Gussstücke  verwendeten  Materialien. 

Die  Arbeti  in  der  Modellschreinerei  geht  Hand  in  Hand 
mit  dem  in  der  Giesserei  erteilten  Unterricht  und  soll  imter 
anderem  auch  den  Schüler  mit  den  Werkstattzeichnungen  ver- 
traut machen,  wonach  die  Modelle  hergestellt  werden.  Ferner 
erstreckt  sich  der  Unterricht  auf  die  richtige  und  sorgfältige 
Handhabung  des  Handwerkszeuges  und  der  Modellbearbeitungs- 
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maschinen.  Es  werden  die  Methoden  vorgeführt,  wie  man  die 
Holzteile  verbindet,  um  das  Werfen  zu  verhindern,  und  Uebun- 
gen  im  Modellieren  und  im  Ausstellen  von  fertigen  Modellen 
abgehalten,  ebenso  in  der  Anfertigung  typischer  Modelle  und 
Kernkasten,  welche  bestimmt  sind,  gewisse  Prinzipien  und  Er- 
fordernisse für  die  Herstellung  von  Gussstücken  in  der  Giesserei 
zu  demonstrieren. 

In  der  Schmiedewerkstatt  ist  Gelegenheit  geboten,  Kennt- 
nisse bezüglich  der  richtigen  Bearbeitung  z.  B.  von  erstklassigen 
Stählen  und  der  verschiedenen  Methoden  ihrer  Behandlung  in 
warmem  Zustande  zu  sammeln,  vor  allem  aber,  wie  man  ein 
gewöhnliches  Schmiedefeuer  anlegt  und  unter  Kontrolle  liält 
Eme  der  Tatsachen,  welche  sich  aus  dieser  Art  der  Aus- 
bildung im  Lewis-Institut  ganz  deutlich  ergeben  hat,  ist  der 
erstaunliche  Umfang  des  in  der  verhältnismässig  kurzen  Zeit 
absolvierten  Lehrstoffs  und  der  von  jungen  Leuten  verrichteten 
Arbeit,  wenn  die  Tätigkeit  in  Schule  und  Werkstatt  'einander 
abwechseln.  Man  hat  gefunden,  dass  die  nach  diesem  System 
ausgebildeten  Lehrlinge  in  der  Schule  ebenso  viel  Lehrstoff 
aufnehmen  wie  diejenigen,  welche  ständig  eine  Schule  besuchen. 
Das  kommt  teils  daher,  weil  die  Ferien  kürzer  sind,  teils  aber 
auch,  weil  die  Schüler  während  der  Woche,  die  sie  in  der 
Werkstatt  verbringen,  den  in  der  vorhergehenden  Woche  er- 
haltenen Unterrichtsstoff  geistig  verarbeiten  und  in  die  Praxis 
umsetzen  können.   Ihr  Fortschritt  ist  deshalb  gross  innerhalb 
kurzer  Zeit  und  während  des  Kursus  stetig  und  gleichmässig. 

Dieerzielten  Resultate.  Ueber  den  Erfolg  den  die- 
ses Ausbildungssystem  zu  verzeichnen  hat,  gibt  eine  kurze  Sta- 
tistik über  den  Jahrgang  1910/11  Aufschluss.  Im  Dezember  1910 
beendeten  20  jungen  Leute  ihre  zweijährige  Tätigkeit  im  Kursus 
und  im  Juni  191 1  erhielten  17,  welche  in  befriedigender  Weise 
den  Kursus  absolviert  hatten,  ihre  Abgangszeugnisse.  Sechs 
Monate  nach  beendetem  Kursus  befanden  sich  von  den  1 7  noch 
14  bei  Firmen  in  Stellung,  wo  sie  als  Schüler  gearbeitet  hatten- 
den  übrigen  dreien  war  freigestellt  worden,  in  der  Lehrwerk- 
statt zu  bleiben,  es  Wurde  ihnen  jedoch  Arbeit  an  für  ihr 
Fortkommen  geeigneteren  Plätzen  nachgewiesen  und  empf ob- 
en. Die  Werkstattobermeister  und  Fabrikanten,  welche  Gelegen- 
heit hatten,  die  Tüchtigkeit  der  jungen  Leute  zu  erproben 
empfehlen  einstimmig  diesen  bewährten  Uebungskursus  In 
einem  Falle  gab  ein  Arbeitgeber  an,  dass  einige  derselben  inner- 
halb eines  Jahres  nach  ihrem  Austritt  aus  dem  Kursus  imstande 
waren,  in  einer  kleinen  Werkstatt  den  Meisterposten  zu  be- 
kleiden. Auf  jeden  Fall  kann  kein  Zweifel  mehr  bestehen  dass 
die  Bemühungen,  welchen  sich  das  Lewis-Institut  und  die 
Arbeitgeber  von  Chicago  in  der  korporativen  Ausbildung  von 
Lehrlingen  unterziehen,  von  Erfolg  gekrönt  sind,  und  dass  da- 
mit bezüglich  der  Methoden,  welche  hier  anwendbar  sind  ein 
grosser  Schritt  vorwärts  getan  ist.  ' 


1912 


Das  Schmelzen  von! Kupfer  in  einem  Elektroofen. 

Das  Schmelzen  von  Metallen  in  einem  elektrischen  Ofen 
wird  von  ,  Ch.  A.  Weeks  im  „Metallurgical  and  Chemical 
Engineering  besprochen.  Der  Autor  berichtet  über  die  mit 
dem  Schmelzen  von  Kupfer,  Monel-MetaU  und  Bronze  im  Elektro- 
ofen erzielten  Resultate.  Der  Ofen  besass  eine  Aufnahmefähig- 
keit von  3  Tonnen  Kupfer;  es  wurden  wirksame  Vorkehrun- 
gen getroffen,  um  die  Verflüchtigung  der  Metalle  zu  vermeiden 
welche  bei  den  gewöhnlichen  Lichtbogenofen-Typen  immer 
stattfindet.  Um  einem  Verbrennen  des  Metalls  vorzubeugen 
wurde  die  Warme  des  Lichtbogens  durch  direkte  Strahlung 
aut  das  Schmelzgut  übertragen,  in  Zusammenwirkung  mit  teil- 
,^  weiser  Ruckstrahlung  und  Wärmeleitung  von  den  Wandungen 

"  und  der  Gewölbedecke  des  Ofens  aus.  Der  Ofen  wurde  voll- 

ständig geschlossen  und  war  so  einfach  m  behandeln  wie  ein 
Martinofen.  Eine  Ar^ahl  Chargen  wUrde  mit -Kupferschrott  als 
Einsatzmaterial  geschmolzen;  sie  wogen  je  1000  kg.  Um  diese 
Kupfermenge  zu  schmelzen  und  auf  eine  Temperatur  von  mehr 
als  1600  Grad  Celsius  zu  bringen,  waren,  wenn  man  vom  kalten 
Ofen  ausging,  600  KUowattstunden  erforderlich;  das  Metall 
konnte  naiCh  31/2  Stunden  vergossen  werden.  Der  Verlust  an 
Kupfer  betrug  bei  neuem-  Ofenfutter  weniger  als  i  Prozent 
Das  Schmelzen  einer  anderen  Charge  von  1000  kg  nei  einer 
Temperatur  von  1200  Grad  Celsius  erforderte  eine  Energie- 
menge von  500  KÜo Wattstunden  bei  einer  Dauer  .von  3  Stun- 
den Beim  Einschmelzen  im  warmen  Ofen  reduzierten  sich  diese 
Zahlen  natürlich  erheblich.  Da  keine  Komplikationen  durch 
Schlacken  u.  dgl.  auftreten,  kann  der  Ofen  ohne  Stromunter- 
brechung in  so  viele  Pfannen  abgestochen  werden  als  wün- 
schenswert ist,  und  das  aus  der  Schmelzung  erhaltene  zähe 
Kupfer  kann  unbeschränkte  Zeit  imi  Ofen  gelassen  .werden 


w  rH  ^   r  ""^^  T'  "'■^  L^ff^  Holzkohle  bedeckt 

wird,  die  das  Metall  vor  der  Berührung  mit  der  geringen  Luft- 
menge schützt,  die  in  den  praktisch  luftdichten  Ofen  noch  ein- 
treten konnte. 

Die  vorstehend  für  Kupfer  gegebenen  Zahlen  gelten  un- 
gefähr auch  für  das  Schmelzen  von  Monel-Metall,  dessen  eigent- 
liche Giesstemperatur  etwa  bei  i4oo  Grad  Celsius  liegt  Das 
Schmelzen  dieses  Metalls  im  Martin-  oder  Tiegelofen  ist  mit 
grossen  Oxydations Verlusten  verbunden.  Dieser  Uebelstand 
fallt  weg,  wenn  man  den  Prozess  in  einem  nicht  oxydieren- 
den Elektroofen  vornimmt. 

Nach  „The  Foundry"  ist  Speculum-Metall  eine  Legierung 
aus  Kupfer  und  Zinn  und  enthält  mehr  von  dem  letzteren  als 
Glockenmetall.  Es  ist  eme  weisse  und  sehr  spröde  Legierung 
fast  so  hart  wie  Stah^  welche  einen  schönen  Glanz  annimmt 
und  ehemals  zur  Herstellung  von  Spiegeln  benutzt  wurde  Eine 
gute  Mischung  ergibt  sich  wie  folgt :  Man  schmilzt  34  ke  Kunfer 
unter  Holzkohle;  ist  das  Metall  xollkommen  flüssig,  so  fügt  man 
16  kg  Zinn  hinzu.  Diese  Mischung  ist  bei  möghchst  niedriger 
1  emperatur  zu  giessen,  und  zwar  in  Formen,  die  gut  getrocknet 
und  mit  Graphit  gestrichen  sind. 


Technischer  Fragekasten. 


Fragen  ohne  Namensunterschrlft  und  genaue  Adressen- 
angabe werden  nicht  veröffentlicht  bzw.  bewitJ^ortetl 

Die  Red. 

Wagen  für  Trockenkammern. 

2.  .\  n  t  w  o  r  t  z  u  F  rage  802.  Die  Konstruktion  der  Wagen  für  die 
Trockenkammer  nchtet  sich  zunächst  natürhch  ganz  nach  den  TeUen 
die  darauf  getrocknet  werden  soUen.  So  erwähne  ich  nur  kurz  die  Ve": 
schiedenart.gkeu  der  zu  trocknenden  Teile,  z.  B.  kleine  Formmaschinen- 
kerne.  Armaturkerne,   l.agerschalenkeme  und  Transmissionskerne  wekhe 

ZerS^l  ^  v"'  '"^  ^'^'i'"  ni<^ht  'verzogen 

oder  schief  getrocknet  zu  werden,  oder  aber  auch  wenn  die  kleinen  K^ne 


Deutscher  Forinerineister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Sonntag,  den  28.  Januar  1912,  vormittags  9  Uhr,  findet  in  Hanno- 
ver, im  Oasino-Restaurant,  Artilleriestrasse,  eine  ordentliche  Bundes- 
vorstandsitzung statt,  wozu  die  auswärtigen  Bundesvorstandsmitglieder 
hiermit  eingeladen  werden.  ^ 

Tagesordnung: 
1.  Rechnungslegung.     2.  Halbjahresbericht.    3.  Beratung  aber 
die  vom  Bundesvorstände  zu  stellenden  Anträge.   4.  Verschiedenes. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  1.  Schrittf. 

Bekanntmachung. 

f^M"^^  zum  Bundestage  Pfingsten  1912  in  Berlin  sind  bis  späte- 
stens 1.  Marz  1912  an  die  Adresso  des  1.  Bundesvorsitzenden,  Öerrn 
Hermann  Meier,  Hannover,  einzusenden. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  I.  Schriftf. 

Bekanntmachung. 

Die  auf  dem  diesjährigen  Delegiertentage  in  Frankfurt 
angenommenen  Bundesabzeichen  sind  zum  Preise  von  I  Mk 
mklusive  Porto  von  dem  Schriftführer  des  Ortsvereins  Braun- 
schweig Herrn  Ferdinand  Meier,  Braunschweig,  Madamen- 
weg 171,  zu  beziehen. 

Der  Bundesvorstand. 

Die  Mitglieder  werden  hierdurch  ersucht,  bei  allen  Korrespon- 
denzen mit  dem  Bundesvorstände  stets  ihre  Mitglieds-Nummer  anzu- 
geben, da  dies  zur  schnelleren  Erledigung  beiträgt. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz.  I.  Schriftführer. 


Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

u  A  ^J'fei-e  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonnabend  im  Monat 
abends  8'/2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 


Formermeister-Verem  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Hauptversammlung  findet  am  Sonntag,  den 
Itv  "^""f'  "»<'*?™*"«9s  4  Uhr,  fm  „Weissen  L8wen<S 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  I.,  statt. 

Tagesordnung: 
Jahresbericht,  Aufnahme,  Kassenbericht,  Verschle- 

AT     .  H.  KI  ebne,  Schriftf  Obrer. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat  pünktlich  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen", 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 

H.  Kiehne,  Schriftführer. 
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nicht  halb  geformt  werden  sollen,  da,  sie  dann  natürlich  t^ehimden  wnilen 
müssen  mit  dünnem  [Bindedraht,  was  erheblich  au  Zeit  und  (ield  ms  C.v.- 
wichl  fiillt.  Dann  nnisscn  die  Kerne  in  genau  passenden  Kokillen  gelroeknet 
werden,  wel.  lie  der  l'.isson  der  Kerne  entsprechen.  Dieses  bie/we(  kt  dann, 
dass  diese  Kerne,  uel(  lie  |a  bekanntlich  aus  den  bekannten  Kernbindennlleln, 
Melasse,  (jueUnu  ,  .Sulfulaugi'  (>.  clgl.  bestehen,  su  li  nichl  ztisaminendrückeii 
Lind  SCI /(  II  ktainen,  beim  Durclila.i^ern  und  Tkk  kiu  n,  wu  diese  Kerniirjsscn 
zutKu  hsl  III  einen  steil-l lussi-en  Zusland  ül)*'ri;chcn,  um  darauf  knoclicii 
hart  zu  werden. 

Diese  Kokillen  müssen  dann  /Aveckeiüsprechend  i^ela^i'tt  werden. 

Ferner  werden  häufig  Armkerne,  Segmente,  Seilringe  und  kicm- 
scheibenringe  bzw.  .'\ussemniintel  von  Riem-  imd  Seilschcilien  m  l.chm 
atifgenianert  und  ausschabloniert  und  ln'i  Massenijroduktion  gleu  Ii  aiil 
Trockenwagen  hergestellt  und  im  Ofen  getrocknet.  In  diesem  ImIIc  besiclu 
der  Wagen  zunächst  mal  aus  einer  mbglichsl  grossen  Deckplatte,  wci.  he 
bis  6  ni  lang  und  3  m  breit  sein  kann;  diese  Platte  ist  dann  zwe.  kmassig 
glatt  gehobelt  und  es  lassen  sich  darauf  auch  sämtlii  he  Drehkerne 
schablonieren,  welche  man  sonst  ausserhalb  um  die  Spindel  schabloniert. 
In  chcsem  Falle  bedient  man  sic:h  der  Stiftschablone  und  sihlagt  auf  der 
Tischplatte  einen  Körner  in  den  Mittelpunkt,  um  welchen  sich  die  Stitt- 
schablone  drehen  soll. 

Es  ist  die  gerade  gehobelte  Wagenplatte  auch  insotern  recht  gunstig, 
als  man  alle  Fassonkerne  genau  darauf  vorzeichnen  kann  und  unbedingt 
«^ei-acle  winkelrechte  Kerne  bekannt,  was  zeitersparend  ist. 

Ebenso  kann  man  mittelst  der  Stiftschablone  den  Mittelpunkt  aut 
der  Platte  stets  verlegen,  w)as  häufig  genug  vorkommt,  z.  Ii.  bei  Kernen 
für  Spiraigehäuse,  Zentrifugalpumpen,  Rohfassonkerne  o.  dgl.;  auch  sind  die 
sonstwie  um  Eckschablonen  gezogenen  Kerne  mit  Leichtigkeit  darauf  her- 
zustellen. Die  so  hergestellten  fverne  bleiben  dann  ruhig  am  Platz  der 
Herstellung  liegen,  bis  die  Platte  resp.  die  Wagenplatte  überall  belegt  ist; 
dann  wird  der  Wagen  eingefahren  und  getrocknet. 

:  Sind  nun  noch  mehrere  andere  Kernplatten  in  kleineren  Dimcnsmnen 
vorhanden  und  mit  Kernen  belegt,  dann  werden  diese  zweckmässig  in  etwa 
I  m  Höhe  über  dem  eigentlichen  Trockenwagen  resp.  der  erst  besproche^ 
nen  I^latte  angebracht,  derart,  dass  an  diesem  Wagen  eiserne  Stützen  oder 
Rungen  angebracht  sind,  welche  auswechselbar,  ähnlich  den  Wagenrungen, 
in  seitliche  Augen  gesteckt  werden.  Üben  haben  dieselben  eine  Lagerung, 
worauf  eiserne  Lagerbalken  gelegt  werden;  hierauf  werden  nun  die  sonst 
noch  vorhandenen  Kernplatten  gelegt  und  getrocknet.  Es  ist  also  ein 
Trockenwagen  mit  einer  Etage.  Dass  man  den  Wagen  luin  noch  tun  be- 
liebig v  iele' Fragen  vermehren  kann,  versteht  sich  ja  von  selbst  und  richtet 
sich  ganz  nach  der  Höhe  des  Ofens  und  der  Hö'he  der  zu  trocknenden 
Kerne;  indessen  darf  man  den  Zwischenraum  zwischen  der  unteren  Tisch- 
platte tmd  dem  folgenden  Plateau  nicht  zu  niedrig  machen,  weil  sonst  die  un- 
teren Kerne  nicht  trocken  genug  werden,  da  die  obere  Lage  der  Kerne  die 
Nässe  und  feuchte,  schwere  Luft  zu  sehr  nach  unten  zurückschlägt  und 
der  durchströmende  Luftzug  in  den  Zwischenlagen  nicht  in  Wirkung 
treten  kann. 

Um  nun  die  untere  Platte  auch  genügend  heiss  zu  bekommen,  ist  es 
sehr  gut,  wenn  die  Feuerung  mittels  Heizkanäle  längs  des  Wagens  zu 
beiden  Seiten  herläuft,  ausser  der  üblichen  Kopfbeheizung. 

Sind  nun  noch  lange,  runde  Saulenkernc  zu  trocknen,  überhaupt  aut 
Spindel  gedrehte  Kerne,  dann  werden  seitlich  an  den  Rungen  noch  Augen 
angebracht  oder,  besser,  einfache  offene  Haken  eingehängt,  m  welchem 
die  Kernspindeln  gelegt  werden. 

Es  richtet  sich  mithin  die  Entfernung  der  Rungen,  die  Hohe  und 
Stärke  derselben  ganz  nach  der  Eigenart  der  zu  trocknenden  Kerne; 
zweckmässig  sind  nun  am  Untergestell  Augen  angebracht  in  verschiedener 
Entfernung,  damit  man  jederzeit  die  'Rungen  enger  oder  weiter  stec  ken 
kann. 

Die  beste  Konstruktion  ist  nun  etwa  wie  folgt:  Ein  paar  genügend 
starke  T-Eisen  bilden  die  Wagenwange,  unter  derselben  setzt  man  em 
paar  starke  Radsätze,  welche  von  den  Eisenbahnbedarfsfirmen  Hx  und 
fertig  bezogen  werden  können;  diese  besteht  man  ohne  jede  L;igerung 
'und  setzt  hierauf  die  T-Eisen.  Also  die  Lager  fehlen  vollstfindig,  J.i 
diese,  wie  die  Erfahrung  lehrt,  zu  schwer  laufen,  weil  die  Wärme  m  den 
Trockenkammern  jede  Schmierung  unmöghch  macht,  ausserdem  der  Russ 
und  die  Hitze,  die  Zapfen  sowiohl  wie  die  Lager  unverhältmsmässig  stark 
mitnehmen. 

Die  zwei  Radsätze,  bestehend  aus  zwei  Achsen  mit  je  zwei  festen  Rädern, 
.sind  nun  in  ihrem  Endlauf  derart  begrenzt,  dass  sie  genau  den  Weg  von 
dem  Ofen  bis  zum  bestimmten  Platz  zurückgelegt  haben,  also  sogenanntes 
Differentialgehäuse.  Es  rollen  sich  also  die  Achsen  unter  den  T-Eisen 
ab,  mit  einer  Anfang-  und  Endbegrenzung  mittelst  halbgeöffneter  Augcn- 
lager,  worin  sich  die  Achlsie  legt  und  aufgehalten  wird;  die  Entfernung 
der  beiden  Achsen  voneinander  ist  dabei  immer  gleich. 

Nun  ist  es  für  ein  leichtes  Hin-  und  Herbewegen  des  Wagens  recht 
gut,  wenn  die  Räder  Spurkranz  haben  und  auf  Schienen  laufen,  allerdings 
ist  dann  der  Platz  vor  dem  Ofen,  wo  die  Schienen  liegen,  für  andere  .\r- 
beilen  unbrauchbar,  ich  stelle  deshalb  diesen  Wagen  vor  dem  Ofen  .uit, 
hebe  die  oberen  Etagenplatten  herab  und  lege  sie  an  geeigneter  Arbeits- 
stätte, ziehe  die  Rungen  aus  und  lasse  dann  die  Kernmacher  rund  um 
den  eigenthchen  Wagen  die  Platte  bearbeiten  mittelst  gezogener,  gedreh- 
ter und  gestampfter  Kerne. 

Sind  nunmehr  gedachte  Säulenkerne  vorhanden,  dann  genügt  ev.  nur 
ein  Teil  des  Wagens  als  Platte  ausgebildet,  während  die  Rungen  zum  .A.uf- 
hängen  der  Spindelkerne  pyramidenförmig  oder  batterienförmig  angebracht 
sind.  Wechseln  diese  Kerne  auch  häufig  in  der  Stärke,  dann  erhalten  die 
Rungen  einfach  grosse  Löcher  durchgebohrt,  durch  welche  man  Je  nach 
•Lage  und  Dimension  glatte  runde  Eisen  durchlegt,  auf  welchen  die 
Spindeln  ruhen. 

Sind  nun  aber  nur  kleine  Klerne  auf  vielen  einzelnen  Kernplatten  zu 
trocknen,  dann  besteht  der  Wagen  einfach  aus  mehreren  Rosterlagcn,  ähn- 
lich den  Obstdarren,  den  Rosttetierungen  usw.;  hieratif  werden  dann  die 
einzelnen  Platten  gelegt  und  nach  geeigneter  Zeit  timgewechselt. 

Geeignete  Firmen,  welche  Ihnen  zweckentsprechende  Trockenwagen 
bauen,  ersehen  Sie  in  genügender  Zahl  aus  den  Annoncen  dieser  Zeitung. 

T).  S. 

Qeölter  Rotguss. 

I.  Antwort  zu  Frage  803.  Nach  meiner  Ansicht  kann  es  si'  h 
nur  um  eine  unvollständige  Frage  handeln,  denn  geölten  Rotguss  im  1  ng- 
sten  Sinne  hat  man  nicht,  nur  dass  etwa  das  Endprodukt,  die  fertige  Arl)eit, 
angestrichen  oder  geölt  ist. 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Achtung!  (jloueral-Vor.sammlutig  Sonntag,  den  7.  Januar  1912, 
nachmittags  2  Uhr,    im   „l'ürstenberg  -  P>rän",   liosenthaler  Stranse  88. 

Tagesordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  IL  Bericht  des  Ron- 
danten  für  das  4.  Quartal  ütll.  IM.  Bericht  der  K.evisoren  über  Re- 
vision der  Kasse  für  das  abgelaufene  ,lahrl911.  .1  ahresbericht  und 
Decbarge-Erteiliing.  IV.  Vorstandswahl.  V.  Wahl  df*r  Presse-Kommission 
ttlr  die  „Eisen-Zeitung".    VI.  ( Jeschäftlic.hes  und  Fragekasten. 

Das  40 jährige  Stiftungsfest  findet  Sonnabend,  den  l'i.  .lanuar  1912, 
albentls  J)  Uhr  in  der  Ressouiee,  Oranienburger  Strasse  \H,  statt.  Teil- 
nehmende Mitglieder  mit  Dame  erhalten  10  M.,  dieselben  ohne  fJaim;  .'jM. 
Zuschuss  aus  der  Kasse. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  liJ,  11. 

Die  Kollegen  werden  ersucht,  am  Sonntag  in  der  Versammlung 
dem  unterzeichneten  Komitee  die  Zahl  der  Teilnehmer  namentlich  an- 
zugeben, eventl.  bis  zum  Dienstag,  den  9.  Januar  1912,  an  Kollegen 
F.  Schwänze,  0.  17,  Beymestrasse  4,  ille  Namen  der  Teilnehm.er  —  auch 
der  Graste  —  zu  nennen  resp.  zu  schreiben. 

Das  Fest-Komitee.    I.A.:  F.  Schwartze. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 

B.-Elberfeld,  Neviges,  Lennep,  Remscheid,  Solingen  und  Umgegend. 

Jeden  letzten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lOy,^  Uhr,  Ver- 
sammlung im  Lokal  des  Herrn  Hermann  Klüser,  Barmen,  Allee- 
strasse 75.  I-  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 

Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10  V«  Uhr,  Versammlung 
im  „Europäischen  Hof".  I.A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen. Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  9f), 
Breslauer  Hau.=  ,  statt. 

20.  Januar  General -Versammlung. 

I.  A.:  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  14.  Januar  1912,  nachmittags  4  Uhr,  Generalver- 
sammlung im  Vereinslokal  (Hotel  „Vereinshaus"). 

Tagesordnung:  1.  Zahlung  der  Beiträge.  2.  Jahresbericht. 
3.  Kassenbericht.    4.  Vorstandswahl.    5.  Verschiedenes. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  ersucht  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  Generalversammlung  findet  am  Sonntag,  den  7.  Januar  1912 
im  Vereinslokal  „Weisses  Ross",  Cellerstrasse  hier,  nachmittags  3  Uhr, 
statt.  Tagesordnung:  1.  Geschäftliches  (Zahlung  der  Beiträge,  Pro- 
tokollverlesung, Neuaufnahmen).  2.  Jahresbericht  des  Schriftführers. 
3.  Kassenbericht  vom  IV.  Quartal.  4.  Vorstandswahl.  5.  Anträge  zum 
Bundestag  1912  in  Berlin.  6.  Stellungnahme  zu  dem  Rundschreiben 
des  Bundesvorstandes  und  zu  der  Erklärung  in  der  „Eisen-Zeitung". 
7.  Verschiedenes.  Pünktliches  Erscheinen  sämtlicher  Mitglieder  ist 
Ehrenpflicht.  Unsere  Damen  sind  hierdurch  zu  dieser  Versammlung 
herzlich  eingeladen.  I.  A.:  F.  Meyer,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftftfhrer, 

Düsseldorf-Oberkassel,  Sonderburgstr.  2. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  21.  Januar,  nachmittags  3'/-'  Uhr,  Vorsammlung  im 
Vereinslokal  „Zentral-Hof Königswall  56. 

Tagesordnung: 
1.  Bericht  dos  Kassierers.    2.  Verschiedenes. 
Um  vollzähliges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Den  geehrten  Herren  Kollegen  zur  Nachricht,  dass  die  General- 
Versammlung  Sonnabend,  den  13.  Januar  1912,  abends  8  Uhr,  statt- 
findet. 

Tagesordnung: 
1.  Vorstands-  und  K.assenbericht.    2.  Wahl  des  Vorstandes. 
Wir  ersuchen  um  zahlreiche  Beteiligung. 

1.  A.:  Roh.  Müller,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg 

Unsere  Monatsversammlnngea  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt.    Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Heinr.  Winnors,  Schriftführer. 
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Sic  geben  auch  nicht  an,  welche  Art  Rotguss  hergestellt  werden  soll; 
05  gibt  doch  zu  \erschiedenartigen  Rotguss.  wodurch  man  etwa  den 
Zweck  der  mysteriösen  Frage  enträtseln  könnte,  so  z.  B.  Rotgussarmaturen 
Rotgusslagerschalen,   KoUektorlamellen   (aus  Kupfer). 

Ich  nehme  nun  an,  es  sind  reibende  iMaschinenelemente  gemeint  /  B 
1-agerteile.  oder  Armaturteile,  welche  sich  drehen,  abwälzen  oder  gleiten 
.itnd  bei  dieser  Reibung  soll  ein  raöoliclist  geringer  Reibungswiderstand 
auftreten,  welcher  einen  geringen  Aufwand  an  Schmieröl  bedinot  also 
gewissermassen  soll  sich  das  Metall  selbst  ölen! 

Es  soll  also  eine  Rotgusslegierung  geliefert  werden,  welche  sich  minde- 
stens sehr  schmierfahig  erweist,  bei  einem  minimalen  Oelbedarf-  diese  Be- 
dingung erfüllen  alle   bleihaltigen  Rotgusslegierungen 

So  habe  ich  7  B.  für  schwere  Walzenlager  legiert :  80  Proz.  Kupfer 
15  Froz.  Zinn,  5  Proz.  Blei  mit  i  Proz.  Phosphorkupfer,  ebenso  q6  Proz' 
Kanonenmetall  (aus  90  Proz.  Kupfer,  10  Proz.  Zinnl  und  4  Proz  Blei  - 
diese  Lager  hielten  den  stark  wechselnden,  ,unN  (Tluilimsmässig  •n-ossen 
Drucken  der  Walzen  aus,  welche  in  Eisen-  und  S.  hienenwalzwerken  liefen 
Ebenso  können  Zahnräder  aus  Rotguss  gemeint  sem,  deren  g-  "^' hiuttcne 
Zahne  einen  glatten,  ruhigen,  geölten  Gang  aufweisen,  z.  B  tiu  dieses 
folgende   Legierung:   86  Proz.   Kupfer,   4  Proz.   Zink,   7  Proz.   Zinn  und 

3  Proz.  Blei,  etwas  härter  ist  82  Proz.  Kupfer,  rt  Proz.  Zink  und  7  Proz 
Zmn. 

Ferner  geben  harte  Stopfbüchsen  einen  hohen  Verschleiss  trotz  leich- 
ücher  Schmierung,  sie  nehmen  einfach  kein  Oel  an-  eine  ''eeio-neto  Le 
gierung  ist  hierfür:  86  Proz.  Kupfer,  4  Proz.  Zink.  8  Proz.  Zint^'  Proz 
Blei  und  i  Proz.  Phosphorkupfer  (also  im  Ueberschuss,  d.  h  über  100  Proz 
hier). 

Auch  geeignet  ist  80  Proz.  Kupfer,  6  Proz.  Zink,   .0  Proz.  Zinn  und 

4  Proz.  Blei  oder  ohne  Blei  und  etwas  härter  86  Proz.  Kupfer  0  Proz  Zink 
und  8  Proz.  Zinn. 

Für  rasch  laufende  Wellen  und  kleineren  1  )ur,-limesser  entsprechend 
genügt  auch  schon  86  Proz.  Kupfer  und  14  Proz.  Zink.  Eine  bessere 
Legierung  dagegen  muss  wjeder  mehr  Zmn  enthalten,  schmiert  sich  aber 
auch  besser  und  wäre  etwa  in  84  Proz.  Kupfer.  8  Proz.  Zmk  und  8  Proz 
Zinn  einzuschmelzen.  Es  richtet  sich  nun  aber  die  Schmierfähiokeii  iineli' 
sehr  nach  der  \'crunremigimg  der  benutzten  Rohmetalle  und  habe  u  h  ^e 
tunden.  dass  die  \'erunreinigung  durch  Eisen  der  schlimmste   Fcmd  Tst. 

U.  S. 

Dichter  Guss  für  Ringe. 

2.  A  n  t  w  o  r  t  zu  Frage  804.  Die  von  Ihnen  angeführten  Ringe 
von  480  mm  a.  Durchmesser,  190  mm  i.  Durchmesser,  50  mm  Dicke  sind 
meines  Erachtens.  da  diese  durchweg  porenfrei,  sowie  ausserdem  hart  und 
zah  sem  müssen,  m  gut  trockener  und  reichlich  mit  Luft  \ersehener  Form 
zu  giessen;  denn  sonst  würde  bei  harter  Gattierung  die  Aussenkruste  in 
grüner  Form  zu  hart  werden,  und  eine  Bearbeitung  wäre  dann  unmöglich 
Als  beste  Giessmethode  empfehle  ich  nachfolgende,  und  soll  die  beifolge  nde 
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.  ■k;zze  die  Anordnung  der  Giess-  und  Steigtnchter  erkaren.  Die  .Anschnitte 
s:nd  am  besten  von  der  Mitte  aus  in  Dreieckform  zu  richten  und  zu  ,r 
gtrade  noch  in  einer  Stärke,  dass  ein  Einfrieren  des  H,,rte:sens  in  di  seii 
mcht  zu  befurchten  ist.  Die  einzHnen  Anschnitte  de^  Lnt.-rlels  sind  im 
Oberteil  durch  einen  Schlackenlauf  \erbundcn,  wnr.iu;  d.iivi  dci  e,u  .nt 
liehe  Eingüsstnchter  steht,  der  mindestens  V;s  im  (.»uer-elmitt  i;r.,s-<-"  /n 
aalten  ist,  wie  der  Gesamtquerschnitt  der  dreieckigen  "Anschnitte  i'si  In  ner 
werden  bei  der  starken  Dimensionierung  der  Km-e  s  uvie  bei  den  durch 
und  durch  dicht  verlangten  Abgüssen  stark,-  I  )ru.  ktricliter  unerlassl,,  h 
sein.  Wenn  auch  der  Prozentsatz  an  Trichtern  si.  h  erb  ,ht  so  und  bei  Be- 
achtung dieser  Massregeln,  allerdings  ein  sauberes  Cn-^v-n  vorausgesetzt 
.der  Ausschuss  ein  sehr  geringer  sein. 

Um  ein   hartes   und  zähes   Gusseisen  zu   t-ireieheii.    wird   hierbei  em 
Zusatz  von  Sehniiedeeisen  angebracht  sein.    .Mit  den   \orhaiidenen  Fisen- 
sorien    wurde    ich    ungefähr    w>e  folgend  gariieren:    35   Pro/.   Hamatit  1 
20  Proz.  Spezial,  10  Proz.  Schmiedeeisen.  10  Proz.  Luxemburger  Proz' 
guter  Bruch.  ''^    '    y  ^ 

3-  Antwort  zu  Frage  804.  Dichte  Ringe  giessen  Sie  nur  mit 
sihziumarmem  Roheisen  m  (h-n  \(,n  Ihnen  angegebenen  Stärken  Das 
beste  Mittel,  um  Ihr  vorhandenes  Lisen  auf  dichtes  Korn  zu  prüfen  ist 
wenn  Sie  sich  Probewinkel  giess(ai.  ähnlich  dem  Winkeleisen  des  H  in'd -Is' 
aber  mit  60  mm  Wand,  zirka  500  nun  lang  und  mit  Rippen  in  obiger  Stärke 
versehen,  dann  giessen  Sie  diese  jedesmal  mit  einer  Sorte  Roheisen  ab 
gemischt  mit  dem  üblichen  Prozentsatz  an  Schrott,  schlagen  clwse  Probe" 
Winkel  dicht  an  den  Rippen  durch,  wobei  Sie  dann  die  mehr  oder  wen.o-er 
grosse  Neigung  zur  Porosität  ersehen  können. 

Nun,  davon  abgesehen,  gibt  es  mieist  eine  sehr  gute  brauchbare  und 
dichte  Legierung,  wenn  man  der  Charge  bis  zu  10  Proz.  an  Stahlabfällen 
zusetzt. 

Als  Stahlabfälle  sind  am  besten  geeignet,  die  kurz  geschnittenen  Eisen- 
l.-ahnschienenstucke,  200  bis  300  mm  lang  und  rostfrei.  Diese  bedin-^^en  aber 
einen  tadellos  heissen  Ofen,  welchen  m|an  ja  leicht,  durch  Mehrztisatz  an 
Fa-eniistoff  iKoks)  erhält. 

Die  geeignetsten  Legierungen,  dicht  und  zäh,  auch  hart  und  bearbeit- 
bar sind:  Deutsch  III  =  45  Prozent;  guter  .Maseiiinenbriich  45  Prozent 
und  10  Prozent  Schienenabfälle,  der  Maschinenbrucli  muss  aber  rein  sein 
rline  Brandeisen,  kleine  Stahlstückchen,  Temperguss  usw.  Oder  auch 
Ilamatit  20  Prozent;  Deutsch  III  30  Prozent;  40  Prozent  guter  Maschi- 
nenbruch und  10  Prozent  Schienenabfälle,  oder  Hamatit  25  Prozent;  Deutsch 
III  30  Prozent;  Maschinenbruch  30  Prozent;  Siegener,  weiss  10' Prozent- 
Sehienenstucke  5  Prozent.  Namentlich  nm  letzterer  Ouahtät  habe  ich 
bei  ähnlichen  Stücken  noch  stärkeren  Querschnitts,  welche  bis  auf  10  mm 


Formermelster-Vereln  Hamburg  und  Umgegend 

im  M.Yrr''-^  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
(Z^Zv-:  7  ^^re'Dslokal,  Restaurant  G.  Mechow,  Spielbudenplatz  9 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 =  L  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Yerein  Halle  a.  S.  und  Umgegend.  

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  14.  Januar  1912  in  Halle 
mittags.^sUtt."^  (f^l-  Sandberg),  um  3  Uhr  nach- 


-j5   Der  Vorstand. 

Formermelster-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 


Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag  den  7  Ja- 
nuar 1912,  nachmittags  5  Uhr,  im  Hotel  ,fTerminus",  Notweg  48,  statt. 
HieH^Wl^.v  ^  gebeten,  zu  den  Versammlungen  ihre  Mit- 

gliedsbücher zur  Abstempelung  jedesmal  vorzulegen. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  Hch.  Bröckermann,  Schriftf. 

Formermelster-Vereln  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
Hotel" 'sTa'tt       Sonnabend  im  Monat,  abends  8V»  ühr.^im  „Pinnow- 

Formermelster-Vereln  Hildeshelm  und  Umgegend!^ 

im  M.Yff  ^''l^°/^o^y®T??™°^^'^'*S®"  Jö<iem  zweiten  Sonnabend 

im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

ifi  xr  ^^^^^^  nächste  Monatsversammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
Ib.  November,  statt. 

  I.  A.r  a.  Schubert.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Winterhalbjahr  finden  unsere  Monatsversammlungen  's  o  n  n  - 
t  a  g  D  statt.  ^ 

,  21.  Januar,  von  nachmittags  7,4  Uhr  ab,  findet  unser 

VVintervergnügen  im  Panorama  statt.  -  Das  Fest  wird  sich  dem  vor- 
.lahrigen  würdig  anreihen.  -  Jeder  Kollege  mit  Angehörigen  sowie 
ireunde  und  Gönner  sind  hiermit  herzlich  eingeladen. 

I.  A.  des  Gesamt -Vorstandes: 
Herrn.  Gast,  1.  Vors. 


Formermeister-Verein  Nürnberg. 

M  ■  ^onnabend,  den  18.  1.  1912,  Generalversammlung,  im  „Hotel 
Maximilian".     Beginn  abends  8  Uhr. 

Am  Sonntag,  den  7.  1.  1912  gemütliche  Zusammenkunft  mit  Fa- 
milie in  der  Restauration  zum  „Heiteren  Himmel",  Wächterstrasse  23 
Haltestelle  der  Strassenbahn.    Zahlreiches  Erscheinen   wird  erwartet. 

Der  Vorstand. 

«II    wmi^  .-  Gustav  Schneider,  Schriftführer, 

fi*«  Mitglieder,  welche  mit  iliren  Beiträgen,  sowie 

S»terbebeitragen  noch  im  Rüci<stande  sind,  werden  drin- 
fu^Jr  f,***"  «I'.^VV™  Abrechnung  fertigstellen  zu  können, 
Ihren  Verpflichtungen  nachzukommen.  An  Sterbebeiträgen 
sind  für  dais  erste  Halbjahr  2,50  M.  und  für  das  zweite 
Halbjahr  3  M.  zu  entricliten. 

Alle  Geldsendungen  sind  direkt  an  meine  Adresse  zu 
standen. 

Georg  Meyer,  Formermeister, 
  I^tttrnberg,  Regensburger  Strasse  10  b. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet   am  Sonnabend,  den 
Januar,  abends  B'/a  Uhr,  im  Vereinslokal  „ Kaiserbräu statt.  Das 
Protokoll  wird  während  der  Versammlung  bekannt  gegeben.    Die  Kolle- 
gen werden  ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A-:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.>Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 .  I  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftführer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Alonat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.   P.  Hofmann,  Schriftführer. 


OesterreichlscherForinerineister-Bund 

Wien. 

u  ^*^'^^*'^^^'^^^™™^"^8'en  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst, fosef  Kovarik, 

Obmann, 

 "Wien.  XV.  Bez..  Märzstrasse  34. 

Wer  liefert 

—  Guss  für  Formkasten?  ~ 

Laufende  Aufträge  werden  bei  guter  Bedienung  zugesichert. 

Panzer-Formkasten-  und  Giesserei  -  Maschinen-Fabrik 
Berlin  SW.  68. 
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Stärke  nufm  sehliri'rii  wurden,  und  keine  I.im  her  oder  h;u  tc  Kü^elele-n 
weisen  duiilen,  srhr  ^iile  KeMilllate  erzioll,  da  das  Material  tlic  von  Ihnen 
gewünsehien  Ki,L;enseh,iHcn  liatte.  Das  beste  Giessvciiahren  ist  natürli-  h 
die  getrocknete  stehende  Form,  indem  mehrere  Kasten  in  einer  Presse 
oder  durch  Anker  und  Brücke  verschraiibt  und  hochka.nnt  gegossen, 
ähnhch  ui'-  P.ronze,  liherhaiipt  Metallguss  -egossen  würde.  I5ei  genii.!j;cn(lci 
l'.earbeium.^szugabe  werden  Sie  mindestens  .'in  einw.mdf reu's  ;Vl.iirri:il  er 
zielen.  Es  Ivommt  dann  durch  die  ]M>nnkastcn  wandung  ein  j.och  1ür 
den  Einguss  und  eins  für  den  Steiger. 

Sollte  diese  Methode  nicht  ausführbar  sein,  dann  versuchen  Sie  es 
nur  mit  getrockneter  oder  auch  grüner  Sandform,  flach  gegossen,  der  J':in 
guss  seithch  angeschnitten,  mit  zwei  Kanälen,  welche  tangenti.il  den 
äusseren  Durchmesser  treffen.  Als  äusserste  Vorsicht  kiinnen  Sie  zuerst 
mal  die  Eingusskanäle  ziemhch  dicht  voll  Drahtstifte  stecken,  nalarlich 
so,  dass  das  flüssige  Eisen  noch  eben  gut  hindurchgeht.  Iis  bezweckt 
diese  Massregel,  die  etwa  mitgerissene  Unreinigkeit  zurückzuhalten  und 
ist  überall  da  anzuwenden,  wo  der  Former  nicht  genügend  propei-  arbeilet 
und  ist  bei  genügender  Sicherheit  sofort  wieder  einzustellen,  denn  es  (.-rlordert 
Zeit  und  Geld. 

Ferner  ist  auf  einen  möghchst  hohen  Druck  der  Steiger  zu  In  lUen, 
also  möglichst  hohe  Oberkasten  aufbauen;  die  Steiger  sind  dann  etwa 
vier  auf  jedes  Stück  mit  reichlichem  Q)uersichnitt  zu  \ersehen,  damit  sie 
mindestens  ^länger  weich  bleiben  und  Material  abgeben  können,  als  das 
Stück  selbst,  sonst  ist  ihr  Zweck  gam^  verfehlt.  Den  Eiixguss  würde  iclhi 
nicht  mitten  auf  dem  Stück  anordnen  wie  die  Steiger,  da  sonst  ev.  durch 
den  Eingusskanal  Unreinigkeit  mitgerissen  werden  kann,  weil  ja  der 
'Kanal  ganz  frei  auf  der  hohlen  Form  steht  und  ev.  einbrechen,  mindestens 
aber  abbröckeln  kann;  deshalb  ordne  ich  den  Eingusskanal  seitlich  an, 
wo  derselbe  im  Unterkasten  genügend  getragen  wird,  infolgedessen  nicht 
einbrechen  kann.  Beim  Giessen  der  Ringe  müssen  natürlich  die  Steiger 
mit  Lehmstopfen  zugedeckt  sein,  damit  der  durch  das  langsam  steigende 
Material  die  obere  Decke  des  Oberkastens,  durch  den  Luftdruck  gehaUen 
wird  und  so  dem  herankommenden  heissen  Eisen  genügenden  Widerstand 
entgegensetzt  und  nicht  abgezogen  wird.  Bei  dem  stehend  Giessen  in  ge- 
trockneter Form  ist  ahjer  allen  Eventuahtäten,  auch  hinsichthch  des  ge- 
nügenden Druckes,  vorgebeugt,  weshalb  ich  Ihnen  cheses  nur  nochmals 
empfehlen  möchte.  O,  S'. 

Zugrej;elung  aa  Trockenkammern. 

I.  Antwort  zu  Frage  805.  Zu  der  von  Ihnen  geplanten  Verlegung 
des  Trockenkammer-Schornsteines  kann  ich  nicht  raten,  weil  es  aus  prak- 
tischen Gründen  nicht  vorteilhaft  ist,  den  Schornstein  oben  auf  der  Kammer 
anzubringen.  Wie  ja  wohl  allgemein  bekannt  sein  dürfte,  dient  der 
Trockenkammer-Schornstein  nicht  allein  zur  Abführung  der  sich  beim 
Anheizen  der  Kammer  bildenden  Rauchgase,  sondern  auch  zur  Ableitung 
der  beim  Trocknen  der  Formen  und  Kernen  sich  bildenden  Wasserdämpfe. 
Diese  beiden  Punkte,  die  Abführung  der  Rauchgase  und  Ableitung  der 
W,aiSiSerdämpfe,  sind  zwei  ganz  verschiedene  Vorgänge,  die  beim  Bau  einer 
Trockenkammer  wohl  beachtet  werden  müssen,  und  zwar  aus  folgendem 
Grunde.  Die  beim  Anheizen  einer  kalten  Trockenkammer  sich  bildenden 
'Rauchgase  strömen  von  der  Feuerstelle  aus  sofort  in  die  oberen  Partien 
der  Kammer,  und  müss.en  also  von  hier  abgeleitet  werden.  Ist  dann  das 
angelegte  Feuer  durchgebrannt  und  bilden  sich  nur  noch  wenige  oder 
keine  Rauchgase  mehr,  dann  sammelt  sich  die  angewärmte  Luft  zuerst 
in  den  oberen  Teilen  der  Trockenkamrnier  an.  B'ei  der  dann  allmählich 
stärker  werdenden  Erhitzung  fangen  die  jn  der  Kammer  befindlichen 
Formen  und  Kerne  an  zu  trocknen,  hierbei  das  in  dem  Sand  und  der  Masse 
befindliche  Wasser  in  Wasserdampf  umsetzend.  Dieser  Wasserdampf  nun 
hält  sich,  weil  er  bedeutend  schwerer  i'st  als-  die  in  den  .oberen  l'artien 
der  Kammer  befindliche  warme  Luft,  unten  in  der  Nähe  des  Bodens  der 
Trockenkammer  auf  und  muss  von  hier  abgeführt  werden.  Die  Ai):'.u;4s 
Öffnung  für  Rauchgase  und  Wasserdampf  kann  also  bei  einer  riditig  an- 
gelegten Trockenkammer  nicht  dieselbe  sein.  .Allgemein  bekannt  ist 
ja,  dass  es  in  den  unteren  (Partien  einer  Trockenkammer  nie  so  igut 
trocknet  als  in  den  oberen  Partien,  dieses  ist  aber  ganz  besonders  dann  der 
Fall,  wenn  unten  keine  Abzugsöffnung  für  Wasserdampf  voi'handen  ist. 
Vielfach  findet  man  ja  Trockenkammern,,  bei  deren  Anlage  jede  praktist  he 
Ueberlegung  gefehlt  hat,  und  die,  in  vielen  Fällen  noch  nicht  einmal 
ordentlich  isoliert,  nur  einen  gemauerten  Raum  mit  einer  Feuerstelle 
und  einem  aufgesetzten  Schornstein  darstellen.  Sehr  oft  hört  man  dann 
aber  auch  Klagen,  dass  die  Trockenkammern  Koksfresser  seien,  die  sich 
im  Betrieb  recht  teuer  stehen.  Wenn  sich  manche  Giesserei  einmal  den 
Mehrverbrauch  an  Koks,  den  eine  verkehrt  angelegte  Trocken k:unmer 
gegenüber  einer  praktisch  angelegten  Kammer  benötigt,  berechnen  würde, 
dann  würde  dieser  Unterschied  gar  nicht  gering  sein.  Als  Beweis  hierfür 
möge  das  Resultat  eines  diesbezüglichen  Versuches  dienen:  Eine  neu  an- 
gelegte Trockenkammer  mit  ordnungsmässigen  Abzügen  für  Rauchgase 
und  Wasserdampf  brachte  nach  4stiindiger  Beheizung  tadellos  getrocknete 
Formen  und  Kerne  heraus;  selbst  etwa  25  mm  starke  .Abdeckkerne,  welche 
direkt  auf  den  Betonboden  der  Kammer  gelegt  waren,  waren  durch- 
trocken.  Am  nächsten  Tage  wurde  die  Kammer  wiederum  beschickt  und 
auch  das  gleiche  Koksquantuni  wie  am  Vortage  aitf  die  Feuerung  gelegt, 
jedoch  wurde  diesesmal  die  Abzugsöffnung  für  Wasserdampf  geschlossen, 
so  dass  letzterer  nicht  entweichen  konnte.  Nach  4stündiger  Beheizung 
wurde  die  Kammer  gcöffneit,  und  das  Resultat  war  überraschend.  Sämt- 
liche kleine  Formen  und  Kerne,  welche  bis  zu  etwa  60  cm  hoch  \om 
Hoden  standen,  waren  noch  vollständig  feucht.  Die  Kammer  wurde 
wieder  geschlossen  und  noch  V.i  der  schon  vorher  aufgegebenen  Koks- 
menge beigeworfen.  Nach  ii/gstündiger  Beheizung  wurde  die  Kammer 
wieder  geöffnet,  und  nun  w;are|n  die  Formen  und  Kerne  in  den  unteren 
Partien  der  Kammer  auch  trocken.  Abgesehen  von  dem  Zeitverlust  von 
11/2  Stunden  war  also  zum  Trocknen  der  Formen  und  Kerne  bei  geschlosse- 
ner Oeffnung  für  den  W.asserdampfabzug  20  Pi'oz.  Koks  mehr  notwendig, 
als  bei  der  ordnungsJnässig  bedienten  Kammer  im  ersten  Beispiel. 
Will  man  also  eine  rationell  arbeitende  Trockenkammer  haben,  dann  legt 
man  den  Schornstein  in  die  Nähe  der  Trockenkammertür  und  gibt  dem- 
selben eine  grössere  Abzugsöffnung  für  Rauchgase  in  der  Nähe  der  Decke 
und  eine  kleinere  Abzugsöffnung  für  Wasserdampf  in  der  Nähe  des  Bodens. 
Beide  Oeffnungen  sind  mit  einem  wagerechten  Schieber  zu  versehen, 
der  auch  bei  geschlossenen  Trockenkammertüren  von  der  Giesserei  aus 
bedient  werden  kann.  Beim  Anheizen  der  Kammer  wird  der  W'asser- 
dampfschieber  geschlossen  und  der  Rauchschieber  weit  geöffnet;  ist  das 
Feuer   durchgebrannt,   dann   wird   der    Rauchschieber   geschlossen  und 
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Stellenangebote 


Für  unsere 

Eisengiessereiy 

in  welcher  hauptsächlich  kleiner  Guss  auf  Formmaschlaen  und  Form- 
platten, sowie  mittlerer  Maschinen-  und  Pumpenguss  nach  Handmodellen 
hergestellt  wird,  suchen  wir  einen  tüchtigen,  zielbewussten 

Meister, 

welcher  versteht,  Leute  anzulernen  und  die  Giesserei  umsichtig  und 
sparsam  zu  leiten. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3101  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Mittlere  Eisen-  und  Metallgiesserei,  versehen  mit  den  modernsten 
Einrichtungen,  sucht 

tüchtigen  Giessenmeister, 

der  mit  dem  Formmaschinenbetriebe,  Lohn-  und  Akkordwesen  voll- 
ständig vertraut  ist. 

Für  tüchtige,  umsichtige  und  arbeitsfreudige  Kraft  dauernde,  an- 
genehme Stellung.  Bewerber  mit  Erfahrung  im  Giessen  von  Automobil- 
zylindern erhalten  den  Vorzug. 

Offerten  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche  usw.  sind  zu  richten 
unter  E  Z  3103  an  die  Expedition  dieser  Zeitung.  

In  Kernguss  (Formmaschinenbetrieb)  für  Artikel  der  Heizungs- 
branche (Gliederkessel,  Rippenrohre,  Armaturen)  und  Abflussrohre  nebst 
Formstücken  durchaus  erfahrener,  energischer 

Giessermelster  gesucht. 

Gefl.  Offerten  unter  EZ  3122  an  die  Expsdition  dieses  Blattes. 
Zur  Unterstützi^g  des  Meisters  suchen  wir  einen  tüchtigen 

Vorarbeiter, 

der  mit  dem  Formmaschinenbetrieb  vollständig  vertraut  sein  muss  und 
befähigt  ist,  Leute  anzulernen. 

Ausführliche  Angebote  unter  Beifügung  von  Zeugnisabschriften 
und  Angabe  der  Gehaltsansprüche  unter  E  Z  3123  an  die  Expedition 
dieses  Blattes  erbeten. 


Maschinenfabrik  sucht  für  ihre 
Eisengiesserei  zum  möglichst  baldi- 
gen Eintritt  einen  tüchtigen 


der  in  der  Modell-  und  Schablonen- 
Formerei  gut  bewand  ert  sein  und 
reiche  Erfahrungen  in  der  Lehm- 
formerei für  Zylindergnss  besitzen 
muss. 

Bewerbungen  mit  Zeugnisab- 
schriften, Angabe  von  Referenzen, 
der  Gehaltsansprüche  und  des  Ein- 
trittstermins unter  E  Z  3124  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


eilagen 


für  die 


„Eisen-Zeltung" 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  wenn  in  der 
betreffenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


Stellengesiiclii 


Fornnermeister,  45  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  erfahren  im  allgemeinen  Maschinen- 
guss,  Armaturenguss,  Bauguss,  Handelsguss  und  Textilmaachinenguss, 
sucht  zum  1.  April,  eventl.  auch  früher,  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  O  478  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

F'ormemieistei*,  35  Jahre   alt,    verheiratet,    firm  im 
Eisenguss,  Dampfmaschinenguss,  Kompressoren-  und  Werkzeugmaschi- 
nenguss,  sucht  zum  1.  April,  eventl.  1.  März,  Stellung. 
 Gefl.  Offerten   unter  E  Z  G  479  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
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„CELLIN"  D.  R.  P. 

ist  das  beste  und  technisch  vorteilhafteste  Aufbereitungs- 
mittel  für  Schwärze  und  Schlichte. 
Telephon:  7811. 

HilUenes  &  Gerling,  Dbg.-Ruhrort 
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2  noch  gut  erhaltene  Kupolöfen 

abzugeben,  und  zwar: 

I  Stück  Krigar- Kupolofen  mit  Vorherd,   mit  stündlich 
4000—5000  kg  Schmeizleistung; 

I  do.,  stündlich  2000  kg  Schmelzleistung. 

Wir  erbitten  Offerten  und  eventl.  Besichtigung. 

Ed.  Laeis  &  Go.,  Trier. 
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der  Wassei'daiiipfschieber  etwas  geöftnct.  Auf  diese  Weise  ist  eine  voll- 
kommene Wärmeausnutzung  in  allen  Partien  der  Kammer  möglich.    F.  W. 

2.  Antwort  zu  Frage  805.  Einen  Schornstein  für  die  Trorkin 
kammer  aus  Eisenblech  auszuführen,  halte  ich  für  durchaus  verfclili  '  mi 
normale  Feuerungen,  Lokomobilen  z.  B.,  wo  es  absolut  nicht  and'  i  ^  Iii 
als  auf  dem  Fuchsrohr  ein  schmiedeeisernes  Rohr  aufzubauen,  nnniiu 
man  damit  fürheb,  man  ist  aber  gezwungen,  es  sehr  oft  durch  neue  zu  er 
setzen.  .\uch  airf  den  Wohnhäusern  sieht  man  häufig  genug  die  Ruuien  di  1 
so  hoch  gepriesenen  und  durch  \"erzinkung  so  stark  konservierten  .Mmintui 
Schornsteine,  die  Eisenblechaufsätze,   in   den  letzten   /ligen  lie|_;eiul. 

Eisenblech  ist  und  bleibt  nie  und  niniiiiei  eine  Ali'i  umiil,  lui  Rain  h.uasc, 
und  die  ^'erzinkung  kami  der  Zerfalitätigkeit  unserer  .Vtinosjjhare  auch  nur 
um  kurze  Zeit  entgegenwirken. 

Namentlich  die  Gase  der  Tnx  kenkammer  w  irken  sehr  /iTst()r(>n(l 
auf  die  Eisenteile  der  Trockenöfen:  1.  h  hahi-  selbst  starke  Zii,i;i),in'lei  noh 
zweimal  einen  Zoll  stark  in  kurzer  Zeit  .luswechseln  inüssen.  Es  ist  .iber 
auch  zu  verstehen,  dass  die  verschiedenartigen  Gase  der  Trockenkammern 
so  zerstörend  wirken,  so  z.  B.  die  schwefligen  Gase  des  Kokses,  dann  die 
Salzsäuregase.  .Ammoniak,  Kohlensäure  usw.  Der  Kernmiscliungen.  als 
Pferdemist,  Kuhdünger,  SägemeU,  dann  Lehm,  Ton  und  der  A\'asserdain]jl 
gemischt  mit  den  Heizgasen,  also  ein  säurefestes  Produkt,  muss  zur  dauer- 
haften Herstellimg  der  Schornstenie  genommen  werden. 

Das  Beste  für  diesen  Zweck  ist  ein  gemauertei-  K'.iniin  \(/n  mindestens 
400  mm  1.  Weite.  Derselbe  muss  in  entgeg"enge■^l  i/i i  1  Ki.  htung  der  l-  eue- 
rung  angebracht  sein,  bei  einfacher  Feuenmg,  (hK-i  iui  Ii  wühl  dncl^i  über 
der  Feuerung,  wenn  natürlich  die  Heizgase  dinch  ein  wohl  angi-unlnetes 
Kamdsysteni  durch  den  Trockenofen    zurück  zum  Kamin  -eliilirt  werden. 

Sehr  zweckmässig  sind  auch  die  fertigen  Scluirnsteiiuju.idei  n  aus  Beton, 
also  die  bei  den  Bauhändlern  zu  habenden  Kamin-Fnniistu>  kr,  welche 
komplett  mit  Loch  und  Aussenmass  in  30  bis  50  cm  Hohe  \  (irh.iiul'  ii  sind 
und  nur  aufeinandergefügt  zu  werden  brauchen.  Feder  iiiul  .\ut  weiliselu 
stets  ab,  und  wenn  sie  mit  gutem  Zenientmurtel  aiif,L;e.->et/t  und  mit  eini;.;en 
Strebstangen,  welche  an  eitrem  Konstruktiunsnng  befestigt  sind,  \ersteilt 
werden,  hält  dieser  Schornstein  mindestens  zehn  Blechschornsteine  aus, 
da  Beton  unempfindlich  gegen  diese  Gase  ist. 

Auch  wäre  ein  gusseiserner  Kamin  iiiimer  noch^den  lilechschornstcinen 
\orzuziehen,  und  zwar  hat  man  in  der  Flansi  hen\ erbindung  der  einzelnen 
.Schüsse  eine  sehr  sohde  standfeste  X'erbmdung.  .Allerdings  gehört  es  sn  Ii, 
der  zunehmenden  Druckwirkung  resp.  Drueksu  lu  rheit  entsprechend,  die 
unteren  Flanschen  und  Rohrwandstärken  d^iiipelt  so  stark  zu  machen,  als 
das  obere,  eben  genügende  Rohr,  denn  schon  allein  die  Gase  sind  im 
Fuchskanal  bedeutend  heisser,  und  bewegen  sich  durch  die  plötzliche 
Pressimg  schneller  als  oben  im  Auspuff. 

Bei  genügend  starker  Verankerung,  ist  auch  der  gusseiserne  Schorn- 
stem  ein  brauchbarer  ,Kamin  für  Trockenkammern  und  bedarf  bei  sach- 
gemässer  Anlage  der  Heizgase,  ev.  einer  Beschleunigung  in  der  Be- 
wegimg derselben,  wie  es  etwa  ein  Ventilator  bewirkte,  gar  nicht  so  grosser 
Höhe.  Ein  Versuch  wird  die  Richtigkeit  bestätigen  und  möchte  ich  nicht 
verfehlen,  noch  anzugeben,  dass  ich  durch  Anschluss  einer  Windleitung 
luiter  der  Rostfeuerung  eine  nie  gekannte  Wirkung  in  den  Zugverhältnissen 
einer  Trockenkammereinrichtung  erzielte,  wo  ich  sämtliche  Formen  und 
Kerne  zu  trocknen  hatte.  Allerdings  ging  die  Windleitung  (Kompressor) 
auch  des  Nachts,  doch  lässt  sich  durch  Anstellen  eines  Elektromotors,  ev. 
vom  Akkumulator  aus,  ein  Ventilator  unter  der  Feuerung,  wie  auch  Ex- 
haustor  im  Fuchs  für  die  Abgase,  einbauen  und  antreiben. 

E  inen  Schieber  einzubauen  zur  Regulierung  der  Heizgase  halte  ich 
für  unzweckmässig,  da  einem  ein  hoch  entwickelter  Zug  doch  nur  will- 
kommen ist.  O.  S. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisenmariit. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   7o'/s 

Deutsches  Giesserekoheisen  No.  3   67 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   67 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  53 — Ss'/ä 

Spiegeleisen  ab  Siegen   72 

Deutsches  Bessemerroheisen   74^/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  65 — 67 

Stabeisen  in  Schweisseisen    ....       ...  140 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  105 — 110 

Trägereisen  (Grundpreis)   115- — 11 7^/2 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  137'/'.' — 140 

Thomas-Grobbleche  I   128 — 130 

Siemens-Martin-Grobbleche   128 

Behälterbleche  aus  Flusseisen   133 — 135 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   115 — 125 

Gasflammenförderkohle   io7*/2— 1 1  7'/,, 

Fettförderkohle   log — 110 

Nusskohle  II   210 — 245 

Kokskohle   ii2'/2 — 120 

Giessereikoks   170 — 190 

Hochofenkoks   145 — 165 

Brerhkoks   190  —  220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 

Kupfer. 

&        .  sh  (1 

Strangsliets  79  —  — 

Amerikanische  E!.  Kathoden     .         .     65  25  — 

.Standard  Kasse  63  i  ^  — 

»       drei  Monate  64  12  6 


Form-Maschineni 

verschiedenster  Konstruktionen  _ 


I 


Formsand  -  Misch  - 
und  -Siebmaschinen 
MODELLPLATTEN 

in  vollendeter  Ausführung  nach  den 
Erfahrungen 

zwanzigjähriger  Spezialfabrikation 

Verlangen    Sie    ausführliche  Infor- 
mationen und  Offerten  von 

Hermann  IMmi  Maschinenfabrik 

Spezialität:   Giesserei  -  Maschinen 
Berlin  NO.  20    n     Düsseldorf  2 
Ufer-Str.  5  b.      ^    Graf-Adolf-Str  83 


Fobrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  G.m.b.H.,  Annen  i.Westf. 

Feuerfeste  Steine 

(1722)         fflr  hSchcte  Hitzegrade. 

Chamotte-Muffeln  and  Formsteine  jeder  Art. 


In  englischer  Steinkoiilenstouli 
Feinster  Birkenstouli 
und  Buchenstnuli 

CARL  SCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 


a 

c: 
a. 


liefert  bestens  u.  billig 


Giesserei 


Wachsdralit  „,„H..,-„„n»,hrib 
NIodellwachs  jgnsjBx 

AufZÜndwachS  KrDmliadi.  bayer 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Wlarke:NC2If 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  lOO 


Basische  oder  taare 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  s  K.85 
für  Kupolöfen 

[olizer  lonwerke  CmJ.!!.,  [oldilz  i.  Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Dianston. 


Nr.  1 
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Zinn, 

£ 

Straits  Kasse  206 

»     drei  Monate  191 

Banka  disponibel,  Amsterdam  .  .  123  tl. 
Straits,  Amsterdam  .    ,  —  fl. 

Blei. 

Spanisches  IS 

Englisches  16 

Zink. 

Grewöhnliches  26 

Spezielle  Marken  27 

Antimon. 
Regulas  28 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreise: 


sh 


IS 

2 


IS 
10 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Bki 

Dezember. 

£ 

sh 

d 

£ 

Sil 

d 

sb 

d 

Sil 

d 

26. 

27. 

63 

15 

206 

26 

15 

15 

IS 

28. 

63 

12 

6 

206 

26 

IS 

'5 

IS 

29. 

63 

'S 

206 

5 

26 

IS 

IS 

15 

Berlin,  3.  Januar  igi2.  Trotz  Feiertage  und  Jahresschluss  ist  die 
Stimmung  am  Londoner  und  hiesigen  K  uj3  f  e  r  markte  recht  zuversicht- 
lich gebheben  und  die  Notierungen  gingen  wiederum  in  die  Höhe.  Es 
war  schon  erwähnt,  dass  die  Ursache  liierfür  in  der  jüngsten  Statistik  zu 
suchen  ist,  die  für  den  letzten  Halbmonatszeitraum  eine  X^erminderung  der 
europäischen  Vorräte  tun  über  2000  Tonnen  aufweist.  Da  aus  Amerika 
fortgesetzt  günstige  Nachrichten  kommen,  zeigt  der  legitime  Konsum  viel 
Kaufeifer.  Gestützt  wird  diese  Bewegung  dadurch,  dass  die  Lage  der 
kupferverarbeitenden  Industrie,  besonders  der  Elektrizitätswerke,  eine  recht 
gute  ist.  Zinn  erfuhr  in  London  eine  weitere  Steigerung  für  Kassaware, 
während  per  3  Monate  eine  leichte  .Abschwächung  wahrzunehmen  ist. 
Gerade  dieser  Umstand  rechtfertigt  die  Zweifel,  die  in  bezug  auf  die  Be- 
rechtigimg der  Hausse  gehegt  werden,  und  lässt  eine  gewisse  Vorsicht 
für  den  legitimen  Konsum  angebracht  erscheinen.  Berlin  ist  der  Bewegung 
allerdings  gefolgt.  Blei  hat  sich  am  englischen  Markt  dank  regerer 
Nachfrage  etwas  gehoben,  während  Zink  feste  Haltung  verriet,  ohne  dass 
das  Geschäft  stärkeren  Umfang  annahm.   Es  notierte : 

Berlin-London; 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Kupfer 

63V4  & 

64V8  » 

t40     145  M- 

130—140  » 

Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Auatralzinn    .    .  . 
Englisches  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


206 


16I/8 


Zink 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon   .    .  . 


26V4 — 2772  ; 

27 


415  -  425 
4  20  -  430  »> 
400     410  » 

40 — 42  M. 
32  -38  » 


60-62  M. 
57—60  . 
60  -  70  » 


Diverse  und  Altmaterialien 
per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Altkupfer  103 — 105  M.,  Schwerkupfer  1 10— 115  M.,  Rotguss  105  — 108  M.,  Guss- 
messing  80—82   M.,   Leichtmessing  60—64  M.,   Messingspäne   70 — 72   M.,  Alt- 
zink 40—42  M.,  Neuzink  44 — 46  M.,  Altblei  20 — 25  M. 

Für  Bleche  und  Röhren  sind  die  Sätze  unverändert. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  2.  Januar.  Neues  ist  heut  über  das  Geschäft  nicht 
zu  berichten.  Durch  Feiertage  und  Jahresschliiss  wurde  es  ein  wenig 
verlangsamt,  unmittelbar  nach  Neujahr  ging  es  ebenfalls  noch  etwas  stiller 
her,  und  da  in  vielen  Fällen  Inventuren  vorgenommen  werden,  tritt  auch 
.dadurch  schon  eine  Unterbrechung  ein.  Das  sind  indes  altgewohnte  Er- 
kJieinungen,  die  mit  der  Situation  an  sich  nichts  zu  tun  haben,  und  die 
Beurteilung  derselben  kann  nach  wie  vor  nur  eine  recht  günstige  sein.  All- 
gemein darf  man  von  einer  guten  Besetzung  der  Werke  für  geraume  Zeit 
reden,  wobei  der  eine  oder  andere  Artikel  mehr  oder  weniger  hervortritt. 
So  können  die  Hütten  kaum  den  an  sie  gestellten  Anforderungen  nach- 
kommen, imd,  wie  schon  früher  angedeutet,  liegt  alle  Veranlassimg  vor, 
von  einer  gewissen  Knapplxeit  an  Rohstoffen  zu  reden.  Die  Ansprüche 
Russisch-Polens,  die  in  ständigean  Wachsen  begriffen  sind,  spielen  dabei 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  :: 


□ 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgraugus.s.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  er.stkl assiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sfliz.  Elsen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

ötahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 
Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisengiesserei 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


JVlodellplaHeti 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

Srste  CssUnger 
jVSodelSfabrik  D.  3(lein 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478. 


i 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Wachsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF, 


formßrsliltc 

Kernstützen,  Kernnägel,  so- 
wie   alle   Giesserel  -  Bedarfs- . 

artikel     fabriziert     und  liefert 
billigst 

Paul  Schlmmelpfennis, 

Hörde  i.  W. 

Fabrik  für  Giesserei-Bedarfsartikel. 


Fernspr.  Nr.  301. 
Preisliste  zu  Diensten. 


Werkzeugzangen, 

als  Vor  schneid  er,  Telegraphen-, 
Rohr-  lind  Drahtzangen,  sowie  alle 
Spezialzaugen  und  Werkzeuge  für 
Installateure  und  Drahtbe- 
arbeitung in  feinster  Qualitäts- 
ware kaufen  Sie  zuverl.ässig  und 
vorteilhaft  von 
Büchner*  &  Häfner, 

Stelnbach-Hallenber^. 


^^r====iEiaE]t: 

^  (ieweri($[|]aft,.PriDZfegeDl  Luitpold" 

Abteilung 

Ton-  und  Schamottewerke 

Unterwiederstedt 

bei  Sandersleben 

Werk  II 

Schamottesteine 

aller  Art 

für  die  Eisen-  u.  Stahlindustrie 


Uulkonol-Hörtel 


 ■  gesetzlich  geschützt  

(Segerkegel  35) 
für  Kupolöfen, 
Schweiss-,  Stahl-,  Härte- 
und  Puddelöfen  usw 


Schmiedeeis.  Formkasten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H«,  Leipzig. 

Gothische^  Bad. ' 
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eine  grosse  Rolle,  wie  die  Zun  ihme  der  Ausfuhr  deutlich  beweist.  Dass 
der  Schrotlmarkl  von  diesen  \\-rhältnissen  proiiliert,  erklärt  sich  ohne 
weiteres.  Im  der  Tat  Hessen  sich  in  den  jüngsten  Wochen  ohne  .grosse 
Schwierigkeit  höhere  Sätze  erzielen,  wiewohl  die  X'ers-orgung  der  Kund- 
schaft im  grossen  und  ganzen  glatt  zu  bewerkstelligen  war.  .\ni  Markt  der 
Fertigartikel  bleiben  es  nach  wie  vor  Stabeisen  und  Bleche,  die  ein  un- 
eingeschränkt befriedigendes  Geschäft  aufweisen.  Die  Stabeisenwerke  haben 
reichlich  zu  tun,  um  den  Wünschen  der  .\bnehmer  hinsichtlich  der  Liefe- 
rungen gerecht  zu  werden,  und  der  Ein^^.inj;  lu  ucr  Orders,  bei  denen  bessere 
Erlöse  erzielt  werden  konnten,  liess  niu  h  in  der  jüngsten  Zeit  wenig  zu 
wünschen.  Das  Gleiche  ist  über  Grobbleche  zu  melden,  die  in  immer 
stärkerem  I'mfange  verlangt  werden.  Auch  hierin  sind  die  Hersteller  fast 
übermässig  besetzt.  Feinbleche  erfreuen  sn  Ii  uutri  l'.ciciiiun-,  di,'  indes 
nicht  für  alle  Sorten  gleichmässig  ist.  Diesi-  I  ii-lri.  hiiia-.ML;kcu  inti  aui  Ii 
hinsichtlich  der  l'n  i-,-  für  die  verschiedenen  (^)ualitäten  zutage.  Du-  ubii-.'ii 
Artikel  erfordern  <!irsiu,d  nur  eine  ganz  kurze  Erwähnung.  Die  Sc  hu-nen- 
walzwerke  verfugen  über  einen  ausreichenden  Auftragsbestand,  m  dem 
Kleinbahn-  und  Grubenschienen  am  iin  isicn  \i  rtreten  Sind.  Das  Träger- 
geschäft liegt  im  Zusammenhang  mit  (K-r.  jahreszeit  ruhiger,  ohne  ger.ide 
als  sch'ecli;  liczeichnet  werden  /ti  k:jnncii.  Röhren  werden  flott  abgesetzt, 
doch  sind  die  Erlöse  gleichwohl  nu  ht  lohnend,  w  enn  auch  eine  kleine 
Besserung  in  dieser  Hinsicht  zu  \  erzeichnen  stt'ht.  I)ie  ( '.le-, ^ereie^  haben 
vollauf  zu  tun,  sind  aber  mit  den  Preisen  ebeiifalls  mein  ganz  |/ufrieden, 
und  in  der  Kleineisenindustrie  herrschen  ganz  befriedigende  \'erhältnisse. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Aprillieferuiig  \  om  4,   12.     2:).   12.  1  M.  p.   100  kg|. 
Im  Kupfgneniiin\ cikehr  an  (K-r   In-vliiier  Ji.iise  herrschte  in  der  Be- 
vichiswii' !ie,  >  erglii  hrii  mit  i.ien  \ : irangegangeneii  Wuclien,  grossere  Ruhe. 
Die  W'i  ihn,!'  !h -./I  II  h.il   sowohl  auf  die  l'msät/e  de--  Konsums,  \\  le  ,iuf  die 
des   f  -i  n  ~<  nli.iniK.  U  hemmend  gewirkt.    Ziemlich   unberührt,   w  eniiistens  für 


S)iätere  Termine,  blieben  dagegen  die  Preisnotierungen.  .\uch  die  X'erhält- 
nisse  des  Geldmarkts,  insbesondere  die  Ultimoregulierung,  Icamen  nur  in 
den  Kursen  für  nahe  Termine  erkennbarer  zum  .Ausdruck.  In  der  suiti- 
stischeu  Lage  des  Artikels  hat  sich  in  tlen  letzten  Tagen  niclits  geand  ■i  L 
ebensowenig  in  der  Beurteilung  der  wirtschaftlichen  Entwicklung,  ms 
besondere  Deutschlands  und  Amerikas. 

Von  den  französischen  und  beigischen  Metallmärkten. 

Paris,  2.  Januar  1912.  Durch  die  Festtage  und  den  lahresschluss 
erfuhr  der  Verkehr  eine  Unterbrechung  und  gestaltete  sich  m  d.a-  let/ten 
Zeil  imIiil;«  ]-.  Es  besteht  indes  kein  Zweifel,  dass  er  bald  wieder  111  ,.lie 
Ik  i  l;'];  h  li|,, Ilten  Bahnen  einlenken  wird.  In  den  ]i,iüptstailtisch(.-ii  Werken 
ist  tloti  zu  tun,  so  dass  die  augenblickliche  Stille  kaum  ins  tiewicht  fidlt. 
die  Preise  bleiben  fest,  mit  Richtung  nach  oben.  Auch  in  den  Departements 
haben  sich  die  Betriebe  über  die  Lage  nicht  zu  beklagen.  Lfeberall  ist  reich- 
lich zu  tun,  ganz  besonders  erweisen  sich  die  verschiedenen  X'erwaltungs- 
zweige  als  flotte  Besteller.  Man  erw,artet  übrigens  in  aller  Kürze  seitens 
der  Bahnen  neue  grössere  Airfträge.  Ueber  Einzelheiten  ist  heut  nichts 
zu  berichten.  Was  Belgien  anlangt,  sO'  lässt  sich  infolge  der  feiertäglichen 
Unterbrechung  ebenfalls  nichts  Neues  sagen.  Die  Exportsätze  für  Fluss- 
stabeisen, Fein-  und  Grobbleche  erfuhren  noch  unmittelbar  vor  Jahres- 
schluss  eine  neue  Erhöhung,  für  Träger  ist  der  Grundpreis  im  Inlande  er- 
höht worden,  alles  Anzeichen,  dass  die  Lage  andauernd  günstig  bleibt. 
Auf  Schienen  sind  seitens  Südamerikas  wieder  einige  grössere  Bestellungen 
erteilt  worden,  in  den  Waggon-,  Lokomotiv-  und  Maschinenfabriken  hat  man 
reichlich,  aber  nicht  gleichnxässig  zu  tun,  und  die  Situation  am  Roheisen- 
markt i/rfuhr  neuerdings  eine  wesentliche  Kräftjgung.  Auf  dem  Pariser 
iVIarkte  stellen  sich  die  Notierungen  für  Kupfer,  Zinn,  Blei  und  Zink  per 
100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren,  erste  Marken,  166  fr.,  gewöhn- 
liche 164V2  fi'-,  in  Ingo'ts  und  Platten  sowie  Best  Selected  173  fr.,  in  Flavre 
lieferbar.  Zinn  Banca  543  fr,,  Billiton  und  Detroits  537  fr.,  in  Havre  oder 
Paris  lieferbar.  Cornwall  525  fr.,  lieferbar  Havre  o^der  Ronen.  Blei,  ge- 
wcöhjihches,  lieferbar  Havre  46  fr.,  Paris  461/2  fr.  Zink,  schlesisches,  liefer- 
bar Havre  75i'2  ff-j  andere  gute  Marken  Havre  oder  Paris  74  fr.  Ku])fcr 
und  Zinn  gingen  zuletzt  vv|eiter  hiera,nf. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co.,  Glasgow. 

Glasgow,  den  29.  Dezember  1 9 1 1 . 

Die  Stimmung  auf  dem  Glasgow-Roheisen- Warrant-Markt  war  trotz  der 
Feierlage  wieder  sehr  lebhaft.  Bei  der  Wiederaufnahme  der  Geschäfte  am  Mitt- 
woch herrschte  noch  immer  die  anziehende  Tendenz,  und  bis  zu  50,10  Kasse 
wurde  gestern  für  Cleveland-Warranteisen  bezahlt.  Infolge  einiger  am  Jahresende 
stattgefundenen  Realisatiousverkäufe  ging  heute  moigen  der  Preis  etwas  zurück 
und  schloss  gleich  wie  am  letzten  Freitag.  Für  Hämatit  wurde  64,9  Kasse  und 
66  drei  Monate  bezahlt. 

Die  Geschäftslage  bleibt  noch  immer  gut  und  kontinentalische  wie  auch 
amerikamache  Berichte  sind  fest. 


■b     Bedarfsartikel -Verzeichnis 

I  zusammengestellt  aus  Anzeigen  der  „Eisen-Zeitung"- 

Actiengesellschaft  Kiihnle,  Kopp  &  Kausoh,  Frankenthal-Pfalz.  Gebläse-Kom- 
pressoren-Ventilatoren.   (System- Rateau.) 
Actien-Gesellschaft  Vulkan,  Köln  a.  Rh. 

Akt  -Ges.  Möncheberger  Gewerkschaft,  Cassel.  Silex-Schlichte. 

Aktiebolaget  Göranssons  Mek.  Verkstad,  Stockholm,  Schweden.  Schleifsteice 

und  Schmirgelscheiben. 

Aktiebolaget  Jernexport,  Stockholm.    Holzkohlen-Roheisen.  Erze. 
Alexander  Manufacturing  Co.,  London  E.  C.   Skolz  Eisen-Zement. 
Allgemeiner  Deutscher  Versicherungsverein  a.  G ,  Stuttgart. 
Altmann,  Karl  Hermann,  Hainewalde  i.  Sa.    Extra  starke  Formersiebe. 
Alirminium-lndustrie-Act.-Ges.,  Berlin  SW.  48.     Aluminium  und  Aluminium- 
legierungen,  Calciumcarbid. 

Amberger  Kaolin-Werke,  G.  m.  b.  H.,  Abt.  Quarzwerk,  Hirschau  b.  Arnberg» 
Bayern.    Putzkies  ftir  Sandstrahlgebläse,  Quarzsand. 

Anton  &  L'Allemand,  Antwerpen  (Belgien).  Giesserei-,  Ceylon-  und  Flocken - 
graphit. 

Ardelt  &  Söhne,  R.,  G.  m.  b.  H.,  Maschinenfabrik,  Eberswalde.  Technisches 
Bureau  für  Giessereibauten  jeder  Art. 

„Ariston"-Formstaub-Werke  m.  b.  H.,  Leipzig,  Delitzscher  Strasse  52.  „Ariston"- 

Graphit. 

Avenarius  &,  Co  ,  R.,  Stuttgart,  Hamburg,  Berlin  und  Cöln.  Avenarius  Car- 
bolineum. 

Axmann,  K ,  Maschinenbauanstalt,  Cöln-Ehrenfeld.  Formmaschinen.  Modell- 
platten.   Riemenscheiben.  Sandaufbereitung. 

Badische  Maschinenfabrik  Durlaoh.  Einrichtungen  für  Eisen-,  Stahl-  und 
Metallgiessereien.  Sandauf bereitungs-,  Kernform-  und  Spezial- 
formmaschinen.  Maschinen  für  Putzerei.  Masselbrecher.  Kupol-, 
Tiegelschmelz-  und  Trockenöfen.  Aufzüge,  Krane,  Giesspfannen, 
Formkasten.  Sandstrahlgebläse.  Separatoren  und  Scheideapparate. 

Baensch,  Gebr.,  Halle.  Prima  Stampfkaolin,  Kieselsäure  und  alle  Arten 
hochfeuerfeste  Schamottesteine. 

Balmberger,  C,  Nürnberg.   Modell-Form-Buchstaben  und  -Zahlen. 

Basse  &.  Selve,  Altena  i.  W.  Tiegelschmelzöfen. 

Becher  &  Co.,  Franz,  Lendersdorf.  Türen-Holzmodelle. 

Becker  &,  Piscantor,  Grossalmerode-O.  Ceylon-Graphitschmelztiegel. 

Bender  &.  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Worms  a.  Rhein.    Schwarzer  Ofenkitt. 

Berger  &  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei,  Berg.-Gladbach 
b.  Cöln  a.  Rh.    Kugelmühle  zur  Formsandbereitung. 

Bergström,  Edw.,  Hamburg.    S.  Aktiebolaget  Jernexport,  Stockholm. 

Bernburger  Maschinenfabrik  A.-G.,  Abt.  Wilhelmshütte,  Bornum  a.  Harz.  Ma- 
schinen und  Geräte  für  den  Giessereibetrieb. 

Bischoff,  Felix,  Gussstahlfabrik,  Duisburg  a.  Rh.  Werkzeug-  und  Kardina- 
stahl.   Spezialstahl  für  Automobil-  und  Turbinenbau. 

Bong  &  Cie.,  Ed.,  Süchteln-Rhid.  Form-  und  Kernsand.  Stahl-Nassguss- 
sande.    Kaolin,  Quarzsand,  Ton,  Gebläsekies. 

Boye,  Brüder,  Berlin  C,  2,  Neue  Friedrichstrasse  59.  Tragbare  Muffelfeuev 
mit  Oelheizung  für  Druckluftbetrieb  zum  Anheizen  von  Kupol- 
öfen, Giessj^fannen,  zum  Trocknen  von  Formen,  zum  Biegen  und 
Anrichten  von  Röhren,  Blechen,  Trägern  usw. 

Brabandt,  E.,  Berlin  SO.  36  E.  Asbest -Bekleidungsgegenstände.  Respira- 
toren.  Mundschwämme.  Schutzbrillen.  Formerblasebalgen. 
D  R.  P.  Kernformmaschine  „Perfekt".  Schmiedeeiserne  Formkasten. 

Brand  &,  Grasemann  Nchf.,  Gotha  C.  Schmiede-Einrichtungen. 

Brinck  &.  Hübner,  Mannheim.  Vollständige  Formsand- Aufbereitungen  sowie 
einzelne  Maschinen. 

Büchner  &.  Häfner,  Steinbach-Hallenberg.    Verzinnte  Kernnägel. 

Glasen  &  Co.,  Heinrich,  Altona-Ottensen.  Original-Ahtndum-Schleifscheib.en. 

Colditzer  Tonwerke,  G.  m.  b.  H.,  Colditz  i.  Sa.  Basische  oder  saure  Kupol- 
ofensteine.   Kaolinklebsand  S.  K.  35  für  Kupolöfen. 

Compes  &  Co.,  Düsseldorf.  Giesserei-Wachsschnur. 

Dankers  &,  Co.,  Hamburg.    Gemahl,  norw.  Feldspat. 

Debus,  Christ.,  Höchst a.M.  2.  Debus-Gebläseofen  (D.R.P.)  z.  Schmelz,  all.  Met. 

Decken,  C,  Lippoldsberg  7.  Schwärze,  Holzpresskohle  zum  Trocknen_der 
Formen  (innen).    Stein-  und  Holzkohlenstaub. 

Dehne,  Fr.,  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei,  Halberstadt.  Dehnes  Original- 
Formmaschinen. 

Deutsche  Formstaubwerke  m.  b.  H.,  Berlin  SO.  26,  Skalitzer  Strasse  9.  Form- 
puder. 

Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks-  und  Hütten-A.-G.  Abt.  Friedrich-Wilhelms- 
hütte, Mülheim  (Ruhr).  Kohlenstolfarmes  Hämatit-  und  Giesserei- 
Eisen.  Marke  „Silbereisen",  als  Zusatz  für  Zylinder-,  Walzen-, 
Temper-  und  Feinguss. 

Deutsche  Oelfeuerungswerke  Karl  Schmidt,  Heilbronn  a.  N.  Schmidts  Normal- 
brenner für  Oelfeuerung  aller  Art. 

Dubois,  Wilhelm  M.,  Frankfurt  a.  M,  Speziairoheisen  aller  Art.  Siliziuiri- 
eisen.  Ferro- Legierungen.    Krampschütze  „Natator". 

Dürre,  Max,  Osterode  a.  Harz,   Modell-  und  Formgips. 

Ebert,  Paul,  Eschdorf  b.  Dresden.    Kernsand  und  Kernsteinsand. 

Eckardt,  H.  Jetzt:  Halensee,  Johann-Georg-Strasse  3,  II.  Siemens-Martin- 
öfen.   Temper-,  Koks-  und  Gastiegelöfen. 

Fortsetzung  S.  Iii. 
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Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  64,9. 

Cleveland  Warrants  50,10  bis  50,3 '/s-';  Scidusskäufcr  50,3  Kasse 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 
28.  Dezember.  Erste  1 1  Monate 

1911  1910  1909  1911  1910 

121  034         75  495  34932  I  172888  1101359  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 
Wechsel  auf  die  Woche 
Abnahme  Zunahme 


28.  Dezember. 
1000 

538  634 


Bestand  am 
31.  Dezember  19 10 
1000  t 


3546 


Middleabrough: 


529  401  t 


Handels-  und  Firmenregister. 

Berlin.  Palous  &  Bense,  Fabrikation  und  Vertrieb  von  AutomobilteHcn 
Rixdorf.  Die  Firma  lautet  -  fetzt:  Palous  &  Bense,  Motoren-  und 
Maschinenfabrik. 

Grefe  Id.  Herrn.  Schroers,  Maschinenfabrik  in  Crefeld.  Dem  Kauf- 
mann Heinrich  Schroers  in  Crefeld  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Dortmund.  „Maschinenfabrik  Montania  Gerlach  &  König"  in  Nord 
hausen  mit  Zweigniederlassung  in  Dortmund.  Die  Zweigniederlassung 
in  Dortmund  ist  erloschen. 

Dülken.  „Feilen-  und  Maschinenfabriken  vorm.  Gebr.  Ufer,  Aktien- 
gesellschaft, Süchteln".  Franz  Semer  ist  durch  Beschluss  der  General- 
versammlung vom  9.  Dezember  191 1  als  Mitghed  des  Vorstandes  ab- 
berufen. 

Eutin.  Kommanditgesellschaft  für  Wagen-,  Pumpen-  und  Maschinen- 
bau, H.  Westphal,  Eutin.  Die  Prokura  der  Ehefrau  Westphal,  Friede- 
rike geb.  Jürgens,  in  Eutin  ist  erloschen.  Dem  Buchhalter  Heinrich 
Christian   Westphal   in   Eutin  ist  .Prokura  erteilt. 

F  u  Ida.  Theobald  Schneider,  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei  in  Fulda. 
Inhaber   Theobald   Schneider,    Fabrikant   in  Fulda. 

Geestemünde.  Norddeutsche  Röhren-  und  Blechschweisswerke,  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung  (vormals  Friedrich  Werner)  in 
Geestemünde.  Auf  Grund  des  Beschlusses  der  Mitgliederversammlung 
vom  28.  Juni  1911  ist  das  Stammkapital  um  265000  Mk.  auf  345000 
Mark  erhöht  und  sind  die  §§  2,  4,  5,  8,  9  der  Satzungen  geändert. 
Die  rechtsgültige  Zeichnung  der  Gesellschaftsfirma  hat  jetzt  in  allen 
Fällen  durch  zwei  Geschäftsführer,  resp.  durch  einen  Geschäftsführer 
und  einen  Prokuristen  oder  Bevollmächtigten  zu  erfolgen. 

—  G.  Seebeck,  Aktiengesellschaft,  Schiffswerft,  Maschinenfabrik  und 
Trockendocks  in  Geestemünde.  Die  Oberingenieure  Hans  von  Dojmi 
und  Fritz  Hoefs  zu  Geestemünde  sind  zu  stellvertretenden  Mitgliedern 
des  Vorstandes  bestellt.     Die  Prokura  der  Genannten  ist  erloschen. 

H  a  ni  b  u  r  g.  Trockenschrank-  und  Maschinenbau-Industrie  W.  G.  Mader 
&  Co.  mit  beschränkter  Haftung,  Hamburg.  Der  Gesellschaftsvertrag 
ist  am  7.  Dezember  1911  abgeschlossen  worden.  Gegenstand  des 
Uniernehmens  ist  die  fabrikationsweise  Herstellung  und  der  Vertrieb 
von  Maschinen,  insbesondere  von  Trockenschränken  und  Frischluft- 
speiseschränken sowie  der  Betrieb  sonstiger  kaufmännischer,  hiermit 
im  Zusammenhang  stehender  Geschäfte  irgendwelcher  Art.  Das  Stamm- 
kapital der  Gesellschaft  beträgt  40000  Mk.  Geschäftsführer  sind  die 
,Kaufleute  Karl  Gustav  Walter  Rudolf  Warnebold  zu  Hamburg  und 
Karl  Hermann  Klepsch  zu  Hamburg. 

K  ö  t  z  s  c  h  e  n  b  r  o  d  a.  Aktiengesellschaft  Radebeuler  Guss-  und  Emaillier- 
werko  vorm.  Gebr.  Gebler  in  Radebeul.  Albrecht  Reinhard  Schmidt 
und  Emil  Curt  Gebler  sind  nicht  mehr  Mitglieder  des  Vorstandes. 
:  Zum  MitgUede  des  Vorstandes  ist  bestellt  der  Diplomingenieur  Karl 
Fink   in  Radebeul. 

Luckenwalde.  H.  Behnisch,  Maschinenfabrik,  G.  m.  b.  H.  in  .Lucken- 
walde. Die  Prokura  des  Felix  und  des  Edmund  Behnisch  sind  er- 
loschen; ersterer  ist  Geschäftsführer. 

München.  Süddeutsche  Maschinenbau-Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung,  München.  Die  Gesellschafterversammlung  vom  18.  Dezember 
191 1  hat  die  Auflösung  der  Gesellschaft  und  die  Abänderung  des  Ge- 
sellschaftsvertrags hinsichtlich  der  Firma  beschlossen.  Diese  lautet  nun: 
Bayerische  Maschinenfabrik  München,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung  in  Liquidation.  Liquidator  ist  Anton  Schlüter.  Fabrikant  in 
München. 

Pein  e.  Hannoversches  Armaturen-  und  Messingwerk,  Oventrop  &  Heutel- 
beck in  Peine.  Der  Gesellschafter  Adolf  Oventrop  in  Peine  ist  durch  Tod 
aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden.  In  die  Gesellschaft  ist  als  Gesell- 
schafterin eingetreten  die  Witwe  Mathilde  Oventrop,  geb.  Döhmann,  in 
Bochum.  Die  Witwe  Mathilde  Oventrop,  geb.  Döhmann,  und  Friedrich 
Heutelbeck  scheiden  am  i.  Januar  191 2  aus  der  Gesellschaft  aus. 
Gleichzeitig  treten  die  Fabrikanten  Adolf  Oventrop  und  Friedrich 
Wilhelm  Heutelbeck  in  Peine  in  die  Gesellschaft  als  persönlich  haftende 
Gesellschafter  ein. 

Saarbrücken.  Rudolf  Böcking  &  Cie.  Erben  Stumm-Halber_g  und 
Rud.  Böcking,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  zu  Halberger- 
hütte. Den  Friedrich  Fischer  und  Wilhelm  Lind,  beide  Kaufleute  in 
Brebach,  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Siegburg.  Rheinisches  Eisenwerk  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haf- 
tung in  Berlin,  Zweigniederlassung  in  Siegburg.  Franz  Scherrer  ist 
nicht  mehr  Geschäftsführer.  Direktor  Max  Müller  in  Siegburg  ist 
zum  Geschäftsführer  bestellt. 

Sürth.  „Maschinenfabrik  Sürth,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung", 
Sürth.  Dem  Karl  Brunke  und  dem  Fritz  Voigt,  Ingenieur,  beide 
zu  Sürth,  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

S  t  a  s  s  f  u  r  t.  G.  Sauerbrey  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft  in  Stass- 
furt :  Die  Gesamtprokura  des  Kaufmanns  Walter  Strutz  und  des  Ober- 
ingenieurs Otto  Pfannenschmidt,  beid-e  in  Stassfurt,  ist  erloschen.  Die 
Genannten  sind  zu  stellvertretenden  Vorstandsmitgliedern  bestellt. 

Uerdingen.  Friedrich  Krupp  Aktiengesellschaft,  Friedrich- Alfred-Hütte, 
Zweigniederlassung  Bliersheim.  Dem  Diplomingenieur  Kurt  Schraep- 
1er  in  Essen  ist  Prokura  erteilt. 


in  erstklassiger  Ausführung 


Giessereimaschinenrabrik 

Kirchheim/TecKCwürit) ' 


Daadener  Kaolinsand 

anerkannt  vorzügliches,  hochfeuerfestes  Material 
zum  Ausmauern  und  Ausbessern  von  Siemens- 
Martin-,  Kupol-,  Koks-,  Härte-,  Glüh-  und  Tiegel- 
Öfen,  zum  Ausstampfen  von  Kupol-  Öfen  usw.  usw. 
==  liefert  billigst  aus  eigenen  Gruben 


:  Prospekte 

i  und 

♦  Proben 
:  gratis 

♦ 

♦ 
♦ 

*  Telephon 
:  Nr.  834 


(3005) 


Gewerkschaft  Heidelberg,  Siegen 


Von  grösster  Ausgiebigkeit I 

Die  besten  Resultate 
ergebenden 


nden 

m    ^amn;:^^!^   Dankers  &  Co., 


Holzkohlenstaub. 


liefern  billigst 

Hamburg 

Kohienstaubfabrik, 
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es  baden,  Motorbau  Heckel,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 
mit  dem  Sitz  in  Dotzheim  bei  Wiesbaden.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist 
am  19.  Oktober/2.  November  191 1  errichtet.  Gegenstand  des  Unter- 
nehmens ist  der  Erwerb  und  die  Weiterführung  des  seither  von  Franz 
Heckel  in  Gemeinschaft  mit  seinen  beiden  Söhnen  Hermann  und  Robert 
Heckel  betriebenen  Geschäfts,  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von 
Explosionsmotoren  aller  Art.  Das  Stammkapital  beträgt  25  000  Mk. 
Geschäftsführer  sind  der  Mechaniker  Franz  Heckel  zu  Dotzheim  bei 
Wiesbaden  und  der  Diplombergingenieur  Dr.  Franz  Herzberg  zu  Frank- 
furt a.  M. 

W  i  1 1  c  n.  ..Friedr.  Krupp,  Aktiengesellschaff  £ssen  mit  einer  Zvveig- 
niederlassimg  Stahlwerk  Annen  in  Annen".  Die  Prokura  des  Fritz 
Mouths  ist  erloschen. 


Patentregister. 


Angemeldete  Patente 

Kl.  18  b.  P.  26  827.  Drehrohr  ofenzum  Reduzieren,  Schmelzen 
und  Reinigen  \on  Metallen.  Elias  Gus  Pcarlman,  Philadcli)hia,  Penns., 
V.  St.  A. 

Kl.  40  a.     C.  20  141.     \'erfahren  der  Destillation  \-  o  n  /  1  n  k  unter 

Verwendung  von  Haloidsalzen.    Central  Zinc  Company  Lunitcd.  Saton 

Carew,  Durham,  Engl. 
Kl.  48  d.     N.II  870.     G  e  1  b  b  r  e  n  n  e  n  von  M  e  s  s  i  n  g  t  e  i  1  e  n  usw. 

mittels  Königswassers  oder  ähnlicher  Flüssigkeiten.     Nostitz  &  Koch, 

Chemnitz  i.  Sa. 

Kl.  67  c.  Sch.  36461.  Mit  Diamant  tUu  rhsetztes,  r  ■  >  t  i  c  i- c  n  d  e  s 
Schleifwerkzeug.  .\Ifrcd  Schutt,  Ch.irlottenbur- ,  Supliie-Char- 
lotten-Strasse  67-68. 


Kleine  Mitteilungen 


Deutschlands  Roheisenerzeugung. 

Nacli    den   Ermittelungen   des   Vereins   deutscher   Eisen-   und  Stahl- 
mdustnellei  betrug  die  Roheisenerzeugung  in  Deutschland  und  Luxcmburs; 
während  des  November  rgii  insgesamt  1313896  Tonnen  gegen  r  ;,34i;4i 
'Formen   im    Oktober    191 1    und    1272333   Tonnen   im   November  ivn>. 
Die  Erzeugung  verteilte  sich  auf  die  einzelnen  Sorten  wie  folgt: 

191 I  1910 
t  t 

Giessereixolieisen  ......     259292  262961 

Kesseinerroheisen  41  687        35  365 

Thomasroheisen  S31  662  790701 

Stahl-  und  Spiefreieisen.         .         142862  125844 

Puddelroheisen  38  393        57  462 

Die  Erzeugung  während  der  Monate  Januar  bis  Novemlier 
stellte  sich  auf  14156586  Tonnen  gegen  13  486  241  Tonnen  ii 
gleichen  Zeitabschnitt  des  V^orjahres. 

fm  Vergleich  mit  den  beiden  Vorjahren  zeigt  die  Gesamtroheisen- 
erzeugung folgendes  Bild: 


1911 
dem 


191 1 

1910 

1909 

t 

t 

t 

Januar 

.  1320685 

I  177  574 

I  021  72 1 

Februar  . 

I  179  109 

I  091  351 

949  040 

.     I  322  114 

I  250  184 

I  073  1 16 

■     1  285  395 

I  202  117 

I  047  197 

•     I  312 255 

I  261  735 

I  090467 

Juni   .    .    .  . 

I  219  071 

I  067  42 1 

7  682  639 

7  202  032 

6  248  962 

Juh    .     .     .  . 

I  290  106 

I  228  316 

I  091  059 

August    .  . 

.     I  285  942 

I  262  804 

I  100  67  I 

September  . 

.     I  250  702 

I  232  477 

I  068  345 

Oktober  .    .  . 

-     I  334941 

I  291  379 

I  124  941 

November  . 

•  1313896 

I  272  333 

I  119  051 

Dezember  . 

I  307  084 

I  164  624 

14  793  325 

12917  653 

Abrechnungen  der  österreichischen  Eisenwerke. 

Wien,  Dezember  191 1. 
Nach   den  letzten   zur  Ausf^abe   £relanc;ten  Ausweisen  der  österreich'schen 
Kisenwerke  pro  November  1911   beziffert  sich   der  Absatz  in  den  nachbenanaten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quotenmässigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterliegen  —  bei 

im  Monat  NoTcmber 
191 1  19 10         -f-  oder  — 

Meter-Zentner 


Fabrikat 


Stab-  und  Fassoneisen   371  792  311  316 

Träger   132692  1x0564 

Grobbleche    .  .  . '   47  078  36  069 

Schienen   11596  7  104 


-j-  60  476 
f-  22128 
I  009 
4492 


+ 


Bilanzen 

sHohenzollern«,  Akt. -Ges.  für  Lokomotivbau,  Düsseldorf. 

Der  Abschluss  für  1910-11  weist  naeii  162  joo  Mk.  Ii.  V.  130000  Mk.j 
Abschreibungen  einschliessHch  100974  Afk,  \  ortrag  einen  l-lemgewinn  miu 
1075963  ATk.  (l  315  974  Mk.)  auf;  hicr\un  «erden  200000  Mk 
Sonderrü'  khi^c  Ii.  \'.  400000  Mk.  dem  \'erfügungskonto |  üljci w 
12  Prozc  ii'  \\i<'  1.  \  .i  f )  i  \- i  d  e  n  d  e -mit  600000  Mk.  verteilt  und  1 
Mark  (100974  .Mk,  \  ni  ^ci  ragen.  Bei  5  ,Milli(.)nen  .Mk.  .\ktienkaj>ii:il  1 
tragen  die  Resei\cii  1  '^i.nooo  Mk..  Effekten  sind  inii  1  0501)00 
(1049000  Mk.)  Mulgclulm,  \'orräte  mit  1764403  Mk.  1848^40  .Mk 
Debitoren  werden  3770109  Mk.  (4534952  Mk.)  ausgewiesen  und  Kredi 
toren  mit   588303   Mk.   (462244  Mk.). 

Vereinigte  Deutsche  Nickelwerke,  Akt.-Ges.,  vorm.  Westfälisches  Nickel 
Walzwerk  Fleitmann,  Witte  &  Co. 

Die   Ueberschüsse   bewegten   sich,   nach   Mitteilung  der  Verw.Tltung 
im  ersten  Semester  auf  der  Höhe  des  Vorjahres.    Der  Vorstand  glaubt, 


der 


.Mk, 


Fortsetzung  des  Bedarfsartikel-Verzeichnisses. 

Ehrhardt,  Th.,  Ingenieur,  Berlin-Halensee  2.  Giesserei-Pläne,  Begutachtungen, 

Revisionen  und  Taxen. 
Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg,  G.  ra.  b.  H.,  Cöln-Sülz.  Stahlformguss. 

Schmiede-  und  Pressstücke. 
Elkan  &  Co.,  S.,  Hamburg.  Roheisen. 

Enke,  Carl,  Spezialfabrik  für  Pumpen,  Präzisions-Gebläse,  Schkeuditz  b. 
Leipzig. 

I.  Esslinger  Modellfabrik,  With.  Klein,  Esslingen.  Modellplatten  jeder  Art  sowie 
Holz-  und  Metallmodelle. 

Fahdt,   Julius,   Dresden  14  e.     Sandstrahlgebläse,   Tische  und  Trommeln. 

Fabrik  feuerfester  Produkte,  Klein-Rhüden  (Herzogtum  Braunsohweig).  Feuer- 
feste Produkte. 

Fabrik  feuerfester  Steine,  G.  m.  b.  H.,  Mehlem  a.  Rhein.  Schamottesteine  für 

alle  Zwecke. 
Föbus,  Ad.,  Barop  i.  W.  Formerstifte. 

Forsbach  &  Cie.,  P.  Chr.  in  Mülheim  a.  Rhein.  Emaillier-,  Emaillescbmelz-, 
Muffel-  und  Retortenöfen. 

Forster  Holzwollwerke,  G.  m.  b.  H.,  Simmersdorf  b.  Forst  i.  L.  HolzwoUeseiie. 

Fritzsche,  Herrmann,  Leipzig,  Gotisches  Bad.     Schmiedeeiserne  Formkasten. 

The  Frodair  Jron  &  Steel  Co.,  Ltd.,  Fenchurch  House  London  L  C.  Roheisen 
„Frodair"  und  Frodair-Mischungen. 

Frohwein,  Heinrich,  Halberstadt.  Spezialsand  für  Formmaschinen.  Halber- 
städter gelber  Formsand  für  Zahnräder. 

Fulmina-Werk,  Carl  Hofmann,  Gasmotoren  und  Oelfeuerungen,  Mannheim- Käfer- 
thal, Bahnhofstrasse  13.    Schmelzöfen  ohne  Tiegel. 

Geissler,  Heinrich,  Witten.    Schmiedeeiserne  Formkasten. 

., Germania",  Elsterwerda.  Form-  und  Kernsand.  Hochfeuerfeste  Masse. 
Gebläse-Kiese. 

Gewerkschaft  „Prinzregent  Luitpoldt",  Abteilung  Ton-  und  Schamottewerke, 
Unterwiederstadt  b.  Sandersleben.  Schamottesteine. 

Giessereimaschinenfabrik  Kirchheim-Teck,  Rudolf  Geiger,  Kirchheim-Teck,  Wttbg. 
Wollmarktstrasse  34—37.    Moderne  Giesserei-Maschinen. 

Goldstück,  Hainze  &  Co.,  Paris,  34  rue  du  Louvre.  Kontrolle  von  Verwie- 
gung und  Bemusterung  bei  Verladung  oder  Entlöschung  von 
Erzen,  Metallen  usw. 

Göhrig  &  Leuchssche  Kesselfabrik  A.-G.,  Oarmstadt.  Wasserröhren-  und 
Grosswasserraumkessel,  Dampfüberhitzer,  Hochdruckrohrleitungen . 

Gruson&Co.,Otto,  Magdeburg-Buckau.  Schraubenräderin Eisen,  Stahl u.Bronze. 

Gutmann,  Alfred,  A.-G.,  Ottensen  b.  Hamburg.  Formmaschinen- Anlagen. 
Giesserei  -  Einrichtungen.  Formsandaufbereitungen  für  Eisen-, 
Stahl-  und  Messinggiessereien.  Schnell-Sandstrahlgebläse. 

Haen,  E.  de.  Chemische  Fabrik  ,,List",  Seelze  b.  Hannover.  Wolframmetall. 

Hager  &  Weidmann,  G.  m.  b.  H.,  Berg.-Gladbach  3.    Autog.  Schweiss-Anlagen. 

Hammelrath  &  Co.,  H.,  G.  m.  b.  H.,  Cöln-Müngersdorf,  Aachener  Strasse  4.  Reform- 
Kupolöfen,  Reform-Schmelzöfen  und  Funkenfangapparate. 

Hannoversche  Kraftfutter-Fabrik.  G.  m.  b.  H.,  Hämelerwald.  Melasse  für 
Giessereizwecke. 

„Harzer  Achsenwerke",  Bornum  a.  Harz.  Werkstattöfen  mit  Giess- 
pfannen. 

Hasper  Eisengiesserei  A.-G.,  vorm.  Freytag  &  Cie.,  Haspe  i.  W.  Handpress- 
Formmaschine  „Hegag",  Formkasten. 

Härtig,  Hugo,  Dresden,  Grunaer  Strasse  27.  Modell-Dübel. 

Heerdt,  Adolf,  Frankfurt  a.  M.,  H.  Niddastrasse  60.  Giesspfannen. 

Heyden,  R.  v.  d.,  Berlin  W.,  Mauerstrasse  36.  Oelbrenner  für  Heizöle  in 
Zimmeröfen. 

Heilmann,  Gustav,  Schöneberg,  Eberstrasse  10.  Anti-Lykopodium  (gelb)  und 

Patent-Gloria-Formpuder  (braun). 
Henckel,  Gustav,  Remscheid-Bl.,  Abt.  Chem.  Fabrik.     Nelson  -  Zement  zum 

Beseitigen  fehlerhafter  Gussstellen. 

Hochdruckbrikettierung,   G.  m.  b.  H.,  Berlin  SW.  48,  Wilhelmstrasse  37/38. 

Ronay-Briketts  ohne  Bindemittel. 
Humboldt,  Maschinenbau-Anstalt,  Kalk-Köln. 

Hüttenes   &   Gerling,  Duisburg-Ruhrort.     Koksbriketts    für  Trockenöfen. 

Cellin  zur  Herstellung  von  Kern-  und  Formmasse. 

Jacks  &  Co.,  William,  Glasgow^Duisburg.  Englisches  und  schottisches 
Roheisen,  Niedrigproz.  Ferro-Silizium.  Spezialeisen  für  Temperguss. 

Jahn,  Bruno,  vorm.  A.  Schneiders  Wwe.,  Leipzig-Lindenau.   Former- Werkzeuge. 

Jüngst,  Hermann,  Schwelm,  Wfl.  Spezialität:  Formkasten  für  alle  Zwecke, 
besonders  für  Formmaschinen,  gehobelt  oder  geschlifi'en,  Sand- 
auf bereitungsmachinen  modernst.  Konstrukt.,  Formmaschinen  usw. 

Kaiser  &  Co.,  Cassel.  Hängebahnen  zur  Beförderung  von  Eisen,  Kohlen, 
Erzen,  Sand  usw.  in  Giessereien. 

Kleine-Brockhoff  Wwe.,  Frau  Frz.,  Düsseldorf.  Form-,  Kern-  und  Mergelsand. 

Koch,  Peter,  Modellwerk,  G.  m.  b.  H.,  Cöln-Nippes.  Formmaschinen.  Modell- 
platten, Metallmodelle. 

Koloseus,  H.,  Herdfabrik,  Aschaffenburg  10.  Herde  in  Eisen,  Emaille,  Por- 
zellan und  Majolika  mit  Unterhitzregulierung. 

König,  Rudolf,  G.  m.  b.  H.,  Annen  i.  Westf.  Fabrik  feuerfester  Produkte. 
Feuerfeste  Steine.    Schamotte-Muffeln  und  Formsteine. 

Koopmann,  Friedr,  Cöln  a.  Rh.,  Dasselstr.  48.    Schwed.  Holzkohlen-Stahl. 

Körting,  Brüder  (M.  &  A.  Körting),  G.  m.  b.  H.,  Tempelhof-Berlin.  Handform- 
masch. Herkules-Formkast.  Sandsiebmasch.  B.  K.  Duplex-Kasten. 

Krampe,  Aug.,  in  Schalksmühle. 

Krause,  Emil,  Giesserei- Ingenieur,  Cöln -Lindenthal.  Gloria-Heisswind-Tiegel- 
schmelzöfen.  Lieferung  und  Inbetriebsetzung  kompletter  Tiegel- 
gussanlagen. 

Kreth,  C,  Glesaerei-Ingenieur,  Hildesheim.  Anlage  moderner  Grau-,  Temper- 
und  Tiegelstahlgiessereien. 

Krigar  &  Ihssen,  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei,  Hannover.  Krigars  Kupol- 
ofen mit  neu  verbesserter  Düseneinrichtung.  Sandstrahlgebläse. 

Kripke,  Fritz,  G.  m.  b.  H.,  Berlin-Rixdorf,  Hobrechtstr.  66.  Kripkes  Gusskitt. 
Formpuder.    Hallescher  und  Fürstenwalder  Formsand. 

Kühr,  Otto,  &  Reum,  Metallwarenfabrik,  Wutka  i.  Thür.  Modell-Form-Buchstaben. 

Küstner,  Franz,  Dresden-N.    Rotierende  Kernformmaschine. 

Leisse  &  Co.,  Th.,  in  Meschede  i.  W. 

Lehnert  &  Sohn,  Ernst,  Flöha  i.  Sa.  Kupolofensteine. 

Fortsetzung  Seite  18. 
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11,11  h  dem  bisherigen 
N'orj.i Iii'    ( i<-'    P  r  o  z  e 


X'erlauf  des  Geschälts  ein  glci('lll■^  l'jti'/i.niiis,  wie  im 
II  t    1 )  i  V  i  cl  0  n  d  e)   in   -Vussiclu   sielleii   zu  Jvönnen. 


Gelsenkirchener  Gussstahl-  und  Eisenwerke,  vorm.  Mundscheidt  &  Co.,  Cölr. 

Die  Cli'neral\ (■rsammking'  genehmigte  den  Abschhiss  j)r.  1910-11.  l'jne 
l)i\idende  gelangt  nicht  zur  Verteilung.  Der  Reingewinn  \Mn 
W^*7^y,'  ■'^'k-  "ii'd  aLii'  neue  Reehnung  vorgelra.geii.  lieber  die  (iesilialls 
iage  wird  \üni  N'orstand  nutgeteilt,  die  .Sleigei-ung  der  Produklmn  iiahi- 
.ingehallen.  In  tlen  \'erkaufspreisen  sei  zwar  noch  keine  neiuiensweri e 
Ijesserung  zu  \erzei(hnen,  dagegen  sei  es  gelungen,  die  .Selbsiknsten 
weiter  zu  erniässsigen,  D;i.s  Werk'  ist  nuch  längere  Zi.'it  stark  besehafligl. 
Die  Aussichten  für  das  laufende  Gesi  hid'tsjahr  werden  <ds  günstig  be- 
zeichnet. '  ; 
Rheinische  Metallwerke  und  Maschinenfabrik  in  Düsseldorf. 

Der  Bruttoüberschuss  beträgt  einschliesslich  Zinsen  und  Gewinnvortr.ig 
3517497  Mk.  gegen  4178223  Mk.  Hiervon  sind  zu  •  bestreiten  .Anleihe 
Zinsen,  Handlungskosten,  Steuern,  Provisionen  usw.  mit  1  792  748  Mk. 
gegen  i  808900  Mk.,  die  Abschreibungen  mit  955900  Mk.  gegen  i  093  117 
Mark,  so  dass  einschliesslich  Gewinnvortrag  ein  Nettogewinn  von 
768849  Mk.  gegen  1276200  Mk.  \-eTbleibt,  dessen  Verwendung  wie  folgt 
vorgeschlagen  wird:  23954  Mk.  gegen  56666  Mk.  zum  Reservefonds, 
375000  Mk-  gegen  580000  Mk.  zum  Reparatur-  und  Erneuerungsfonds, 
23173  Mk.  gegen  41014  Mk.  zum  Unterstützimgsfonds,  29288  Mk.  gegen 
13157  Mk.  zum  Delkrederekonto,  20000  Mk.  gegen  50000  Mk.  zur 
Talonsteuerreserve,  297434  Mk.  gegen  289771  Mk.  Vortrag  auf  neue 
Rechnung.  Wie  die  Verwaltung  mitteilt,  ist  der  Rückgang  'des  Gewinns 
dadurch  hervorgerufen,  dass  grosse  Aufträge,  die  im  abgelaufenen  Ge- 
schäftsjahr fertig  waren,  nicht  mehr  berechnet  werden  konnten,  weil 
deren  Abnahme  bis  zum  30.  September  nicht  beendet  war.  Ferner  seien 
die  sehr  gedrückten  Röhrenpreise  zu  berücksichtigen. 

Bleiindustrie  Akt.-Ges.  vorm.  Jung  &  Lindig,  Freiberg  i.  S. 

Nach  Abschreibungen  von  56878  Mk.  (i.'V.  47890  Mk.)  ergibt  sich  in 
1910-11  ein  R  e  i  n  g  e  «' i  n  n  \'on  454786  Mk.  (441938  Mk.),  aus  dem 
wie  bereits  gemeldet,  15  Prozent  (wie  i.  V.)  Dividende  verteilt  werden 
sollen.  Der  Vortrag  erhöht  sich  um  67  700  Mk.  auf  93  758  Mk.  Durch 
.Aufstapelung  der  .Auslandsbleie  in  der  Eidelstedter  Fabrik  infolge  der  Un- 
terbindung der  Elbschiffahrt  und  durch  Eindeckung  grosser,  später  liefer- 
barer Verkäufe  erhöhten  sich  die  Bestände  um  0,44  TVIill.  Mk.  auf 
-1,29  Mill.  Mk.  Die  Debitoren  betragen  1,39  Mill.  Mk.  (1,31  Mill.  Mk.) 
gegenüber   747672    Mk.    (542310   Mk.)  Kreditoren. 

Eisenhüttenwerk  Keula. 

Die  Generalversammlung  genehmigte  ohne  jede  Erörterung  den  .Ab- 
schluss  für  1910-11.  Es  wird  danach  einer  Unterbilanz  von  48735  Mk. 
vorgetragen.  Der  Antrag  der  \^er,w,altung,  zwecks  A'crgrösserung  der 
Giesserei  bis  -zu  500  000  Mk.  im  Wege  des  Bankkredits  zu  beschaffen, 
wurde  gleichfalls  einstimmig  genehmigt. 

Berliner  Aktiengesellschaft  für  Eisengiesserei    und  Maschinenfabrikation, 
vorm.  Freund  in  Charlottenburg. 

'  In  der  Generah'ersammlung  wies  der  Vorsitzende  in  Ergänzung  des 
Geschäftsberichts  nochmals  auf  die  Verhältnisse  hin,  welche  das  wenig 
günstige  Resultat  für  das  abgelaufene  Jahr  herbeigeführt  haben.  Im 
neuen  Geschäftsjahre  seien  grössere  Aufträge  eingegangen,  doch  lasse  sich 
mit  Rücksicht  auf  den  Metallarbeiter-Streik,  von  dem  auch  die  GesellscJiaft 
betroffen  werde,  über  die  Aussichten  ein  einigennasscn  verlässliches  Urteil 
nicht  abgeben.  In  der  Terrainangelegenheit  habe  sich  noch  nichts  geändert. 
Es  seien  zwar  mehrfach  Anerbietungen  erfolgt,  doch  sei  es.  teils  wegen 
der  gebotenen  Preise,  teils  wegen  der  verlangten  Bedingungen  bisher 
zu  einem  Resultate  nicht  gekommen.  Die  Mitglieder  der  Verwaltung  hätten 
selbst  das  grösste  Interesse,  den  Verkauf  möglichst  bald  vorzunehmen  und 
ihn  so  lukrativ  wie  möglich  zu  gestalten.  Einen  parzellenvveisen  Verkauf, 
wie  er  von  einem  Aktionär  befürwortet  wurde,  halte  er  für  nicht  im  Inter- 
esse der  .Aktionäre  liegend.  Wenn  auch  vielleicht  bessere  Preise  als  bei 
einem  en  bloc-Verkauf  zu  erzielen  seien,  so  sei  das  Risiko  erheblich  grösser. 
Ausserdem  wollen  die  .Aktionäre  bei  einem  Verkauf,  wenn  er  schliesslicli 
zustande  komme,  auch  bares  Geld  sehen.  Von  einem  .Aktionär  wurde 
darauf  hingewiesen,  dass  die  Maschinen  der  Gesellschaft  nicht  mehr  auf 
der  Höhe  standen.  Er  habe  die  Maschinen  persönlich  in  .Augenschein 
genommen  und  er  halte  es  für  ausgeschlossen,  dass  bei  der  Riesenkon- 
kurrenz auf  dem  Röhrenmarkte  die  Fabrikation  dieses  Artikels  auf  die 
Dauer  von  Nutzen  begleitet  sein  könne.  Direktor  Knüttel  bemerkte,  dass 
die  Maschiner.  zum  grössten  Teil  noch  aus  der  alten,  vor  ca.  25  Jahren  ver- 
lassenen Fabrik  stammen.  Die  Frage,  ob  neue  Maschinen  angesch.ifit 
werden  sollen  oder  ob  erst  der  Verkauf  der  Grundstücke  in  Martinick(;n 
leide  abgewartet  werden  solle,  habe  die  Verwaltung  bereits  des  ciftc  ren 
beschäftigt.  Bisher  ist  noch  nichts  getan  worden,  doch  soll  in  allernachsier 
_2eit  ein  Entschluss  gefasst  werden.  Die  Versammlung  setztt'  die  D  1  \  1  ■ 
den  de  auf  4  Prozent  fest.  Die  ausscheidenden  .\ufsichtsr,it.^niilgli(.der 
wurden  wiedergewählt.  Für  Herrn  Oppelt,  den  früheren  langjährigen 
Direktor  der  Gesellschaft,  der  eine  Wiederwahl  wegen  hohen  .Alters 
al)gelehnt  hat,  wurde  eine  Neuwahl  nicht  vorgenommen. 

5  ^  Eisenhüttenwerk  Marienhütte  bei  Kotzenau. 

Da  die  Ciesellschaft  den  grössten  Teil  ihrer  l'"abrikation  bis   i.  .Apnl 
1912  zu  günstigen  Preisen  verschlossen  xuid  sich  ebenfalls  bis  dahin  mit 
Rohmaterial  genügend  eingedeckt  hat,  rechnet  die  Verwaltung  wiederum 
auf   ein  zufriedenstellendes  Ergebnis  im   laufenden   Geschäftsjahre   (1.  \' 
8  P  r  o  z  e  n  t  D  i  v  i  d  e  n  d  e). 

Rombacher  Hüttenwerke. 

Nach  Abschreibungen  von  3895820  (i,  A'.  3426739)  Mk.  bleiben 
für  1910/n  verfügbar  7568264  (513472g)  Mk.  Davon  werden  extra 
abgeschrieben  und  zurückgestellt  für  Neuanlagen  zusammen  2  000  000 
(800000'»  Mk.,  als  Dividende  gelangen  9  Prozent  auf  50  Mill.  Mark 
(i.  V.  8  Proz.  auf  45  Mill.  Mark  zur  Verteilung,  vorgetragen  werden  390  879 
(214  169)  Mk.  Nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  konnten  die  Einrich- 
tungen für  die  Herstellung  von  A-Produkten  bei  weitem  nicht  voll  aus- 
genutzt werden    Lebhafter  war  die  Beschäftigung  in  B-Produkten,  wobei 


m.  Wismut  -  ZiiHatz,   faul  ohne 

Sch  windun«, 
anssergewöhnlich 
M.  ()5.—  p.  100kg.  Hei  grösseren 
==r====r====r    Be8telliin<2jen  (ib.  .500  kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phospliorlironze- Giesserei  C.  H.  Raue.  Dresden  28il. 
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Alle  vorkommenden  Qualitäten  roh,  ff.  gemahlen  und  gereinigt,  bis  über 
99  pCt.  KohlenstofFgehalt  garantiert. 

Giessereigraphite,  Ceylongraphite,  Flockengraphit. 

Eigene  Mahlwerke  und  Raffinerien. 
ANTON  &  L'ALLEMAND,  ANTWERPEN  (BELGIEN). 


okprny*.Wi[rekind  Maschinenbau-Act  Gesfrankfurh/Main 


i 


EISEN-ZEITUNG       BERLIN  S.  ^.  1912 


;üleidings  bei  Stabeisen  die  Preise  infolge  des  Ueberangebotes  während 
des  grössten  Teiles  des  Geschäftsjahres  als  ungünstig  zu  bezeichnen  waren. 
Der  "inzwischen  zustandegekommene  Zusammenschluss  der  Roheisen  iur 
den  \'erkauf  herstellenden  Werke  Irabe  bereits  zu  einer  massigen  Festigung 
des  Elsenmarktes  geführt.  Auch  das  laufende  Jahr  habe  sich  befriedigend 
angelassen,  und  wenn  in  diesen  Verhältnissen  eine  Aenderung  nicht  emtntt. 
so'hüffe  man,  im  nächsiten  Bicricht  ein  befriedigendes  Ergebnis  vorlegfii 
zu  können.  Am  i.  Juli  191 1  waren  an  Aitfträgen  gebucht  103704.  Tünnen 
gegen  75  194  Tonnen  im  \'or jähre  und  71  I74  Tonnen  in  1908/09. 
Eisenhüttenwerk  Marienhütte  bei  Kotzenau. 

Westfälische  Kupfer-  und  Messingwerke  A.-G.  vorm.  Kasp.  Noell  in  Lüden- 
scheid. 

In  der  in  Elberfeld  abgehaltenen  Gcnci  ah  or'^.miiiilun.L;  wurden  die 
Rcgnlarien  flott  erledigt.  Die  Dividende  \  'u  Pm/rut  isi  M,i,.ri  zahl- 
bar. Das  neue  Geschäftsjahr  ist  bisher  bcfnecli;.;. ml  \.iliulen.  lJu-  (Ge- 
sellschaft ist  mit  .Aufträgen  auf  längere  Zeit  hm.ius  \eiM  hen  zu  Preisen, 
die  zu  'der  Erwartung  berechtigen,  dass  das  neue  J.ihr  m  seinen  Erträg- 
nissen dem  abgelaufeni-n  nicht  nachstehen  wird. 

Maschinenbau-A.-G.  Tigler  in  Duisburg-Meiderich. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  war  .\nfang  des  BericlUsnhres  die  Be 
schäftigung  ausreichend,  gegen  Ende  des  I  ihre-;  sogar  s' lir  irk,  ledneh. 
liessen  die  Preise  für  die  heimgeholten  .\iiin  age  nu  i-icn-  /n  >\  uiisi  hcii 
übrig.  Der  Abschluss  für  1910  11  ergab  n,n  Ii  imTv"^  Mk.  11.  \.  iiSj-j  \Ik,, 
ausserdem  noch  45000  Mk.  auf  zwcifelh.itie  1\ n  derungeii )  .\bselirril>iiii-.  ii 
einen  Reingewinn  \  on  44  70  s  ^Ik.  >^4  4,i5  -^I'^)  fdgciulen  \  ..r 
Wendung:  ^238  Mk.  (4435  Mk.)  Rücklage,  5000  Mk.  (wie  i.  \  .1  Geuniii- 
anteile.  "2c  000  Mk.  (i.  o)  Sicherheitsbestand  und  17521  Mk.  o!  \'ur 
trag.    Eine  Dividende  wird  wieder  nicht  verteilt. 

Rhenania  Vereinigte  Emaillierwerke  Akt.-Ges.  zu  Düsseldorf. 

Die  gestrige  Generalversammlung  setzte  die  sofort  zahlbare  D  i  v  1  - 
d  e  n  d  e  auf  10  Prozent  fest  und  wähUe  an  Stelle  des  ausscheidenden 
Kommerzienrats  Emil  Berve.  Breslau,  Herrn  Dr.  Elbers  zu  ])u^^eM.irf 
neu  in  den  .A.ufsichtsrat.  Bezüghch  des  Geschäftsganges  im  lautenden 
Tahre  teilte  die  Direktion  mit,  dass  ausreichende  lie- Ji.il  1  igimg  vorliege. 
Auf  einem  Werke  der  Gesellschaft  sei  ein  Arbeiterauhstand  .lusgebrochen. 
Falls  keine  besonderen  Zwischenfälle  eintreten,  sei  indes  wiederum  ein 
befriedigendes  Resultat  in  Aussicht  zu  nehmen. 

Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Akt.-Ges. 

Die  Gesellschaft  erzielte  dem  Geschäftsbericht  zufolge  in  1910-11  einen 
Fabnkationsgewmn  von  5639360  Mk.  (i.  V.  4806353),  der  sich  um 
109196  Mk"  1157  532)  Vortrag  und  49 '41  Mk.  (1482311  Gewinn  an 
Beteiligungen  auf  5857697  Mk.  (5  112  116)  erhöht.  Bei  S  u  S«'"! 
('618455)  Abschreibungen  ergibt  sich  ein  Reingewinn  von  2643284  Mk. 
(2  14(1  109),  aus  dem  506484  Mk.  (318546)  zu  ausserordentlichen  .Ab- 
schreibungen verwendet,  100000  Mk.  (75000)  für  die  Talonsteuer  zurück- 
gestellt, wieder  27000  Mk.  der  Hilfskasse  überwiesen,  313553  Mk.  (2459671 
Tantiemen  gezahlt  und  bekanntlich  8V2  (i-  V.  7I/2)  Prozent  Dividende 
verteilt  sowk-  211  127  Mk.  vorgetragen  werden  sollen.  Der  Deutzer  Um- 
satz erhöhte  sich  von  £5301474  auf  I7  363  6r9  Mk.  Die  von  der  General- 
N  crsammlung  vom  8.  *"April  d.  J.  beschlossene  Kapitalserhöhung  wurde 
durchgeführt.  Der  Erhöhungsbetrag  wurde  zur  Hälfte  im  BenelUsjahr. 
zur  andern   Hälfte  im  laufenden   ( nschäftsjahr  vereinnahmt. 

Fassoneisen-Walzwerk  L.  Mannstädt  &  Co.,  Akt.-Ges  in  Cöln-Kalk. 

Der  .\bschluss  für  1910-11  ergal)  eini'u  Betriebsgewinn  von  i  S30  542 
'SLuk  (i.  V.  1390849  Mk.).  Nach  \'erre(  hnung  der  Unkosten,  Zinsen  usw. 
sowie  nach  3681 14  Mk.  (275207  Mk.)  .-Ibschreibungen  stellt  sich  der 
Reingewinn  einschliesslich  221066  Mk.  (203966  Mk./ Vortrag  auf  927430 
>[ark  (-82672  Mk.),  der  wie  folgt  verwandt  werden  soll:  8  Prozent 
112  l'ro/enti  Dividende  auf  i  500000  Mk.  (wie  im  Vorjahre)  Vorzugs- 
aktien 12000c  Mk.  (180000  Mk.),  8  Prozent  (12  Prozent)  Dividende 
auf  4  Millionen  Mark  (2500000  Mk.)  Stammaktien  320000  Mk.  (300000 
Mark;,  Aufsichtsrat  27982  Mk.  (23922  Mk.),  vertragliche  Gewinnanteile 
4-;  773  Mk.  (37684  Mk.),  .A.rbeiter-  und  Beamten-Unterstuiziingskasse  je 
lüooo  Mk.  (wie  im  Vorjahre)  und  Vortrag  395675  Mk.  (im  \orjahr 
22  066  Mk.). 

Maschinenfabrik  Augsburg-Nürnberg. 

Die  Bilanz  ergibt  nach  Abzug  der  Amortisationen  von  i  427  104  Mk. 
(i.  V.  1476488  Mk.)  und  der  sonstigen  statutarischen  Fasten,  sowie  ein- 
schliesslich eines  \''ortrages  \  011  447556  Mk.  1421951^  .Mk.  )  enien  Rein- 
gewinn \-on  3371652  Mk.  (3223557  Mk.].  Der  .Vuf^K  litsrat  wird 
der  am  6.  Dezember  stattfindenden  Generalversammlung  vorgeschlagen, 
eine  Dividende  von  20,4  Prozent,  gleich  350  Mk.  ])ro  \ktie  (].  \' . 
igl/i  Prozent,  gleich  330  Mk^.)  zu  verteilen,  300000  .\Ik.  n\u-  i.  \'.i  den 
Reserven  und  100000  Mk.  (wie  i.  V.)  den  Wohlfahrtskassen  zu  üb(  r- 
weisen,  sowie  den  Rest  \-on  451  652  Mk.  (447  556  Mk.)  auf  neue  .I\ech- 
nung  vorzutragen. 

Eisenwerke  Gaggenau,  A.-G. 

Die  Generalversammlung  setzte  die  U  i  v  i  d  e  n  d  c  auf  4  Prozent  fest. 
Seitens  eines  Aktionärs  wurde  an  die  Verwaltung  die  Frage  gelichtet, 
wie  hoch  sich  die  Regiekosten  auf  die  selbst  hergestellten  Neueinrv,  h- 
tungen  wohl  steilen  würden,  da  dies  doi  li  stille  .Abs«  hreilningeii  waren, 
die  nicht  in  der  Bilanz  zum.  .Ausdruck  kämen.  Direktor  .Steinsu'k  «.r- 
widerte  darauf,  dass  in  den  letzten  r  :;  [.ihren  für  zirka  902  450  Mk.  selbst- 
hei -e^!  I  Iii  e  .Neuanschaffungen  gern  ein  w.iren  und  hierin  zirka  550000  Mk. 
Regieko.'-ien  nicht  verbucht  seien,  so  tuiss  dieser  Betrag  als  eine  stille 
oder  Extraabschreibung  zu  betrachten  sei. 

Maschinen-  und  Armaturenfabrik  vorm.  Klein,  Schanzliii  &  Becker 
in  Frankenthal  (Pfalz). 

Die  Generalversainmlung  hat  besclilo^--eii,  da^  derzeitige  <  ".nindkapital 
\  on  nom.  2250000  Mk.  durch  .Ausgabe  \oii  v '  .Siuek  .1  iimo  ,\Ik.  neue 
Inhaberaktien  auf  nom.  3000000  .Äfk.  zu  ei  le. 'hen,  die  \  011  einem  Kon- 
sortium unter  der  Führung  der  Bank  für  Flandel  und  Industrie,  Darm- 
stadt,  bzw.   deren   Filiale   Mannheim,   übernommen  wurden. 

Hirsch,  Kupfer-  und  Messingwerke. 

Der  Geschäftsgang  bei  der  Gesell  ,(  liaft  war  trotz  der  allgemein  un- 
günstigen Fage  der  .Messingwalzw  i  i  k^imlustrie  während  der  bisher  ver- 
flossenen sehn  Monate  d.  J.  gut,  und  es  könne,  falls  nicht  besondere 
Umstände  eintreten,  ein  besseres  Ergebnis  als  im  \  ergangenen  J:ihrc  er- 
wartet   werden.     Die    Dividende    der    Gesellschaft    betrug    pro  1908 


Fortsetzung  des  Bedarfsartikel-Verzeichnisses. 

Lenssen,  Hugo,  Lackfabrik,  Zeitz.  Modell-Lack. 

Lentz  &  Zimmermann,  Giessereimaschinengesellschaft  m.  b.  H  ,  Düsseldorf-Rath. 

Formmaschinen,  Patente  Bouvillain  &  Bonceray.  Automatische 
Sandaufbereitungsanlagen.  Drucksandstrahlgebläse,  Patent  Knacke. 
Rotations-Sprossentische.    Putzhäuser.  Rotationstromraeln. 

Libboner,  Andr.,  Speyer.   Verz.  Kernstützen  und  Kernnägel.  Formerstifte. 

Löhe,  Ph.,  Hennef  (Sieg).  Schleif-,  Sandmisch-  und  Sandsiebmaschinen. 
Putztrommeln.  Formen-Trockenöf.  Kippbare  Vorhorde  f.  Kupolöfen. 

Magnet -Werk,  G.  m.  b.  H  ,  Eisenach.    Magnet  -  Apparate.  Eisenausscheider. 

Mannheim,  J.,  Schamottewerk,  Kärlich,  Bezirk  Coblenz.  Schamotte  für  Schmelz- 
tiegel und  Formraasse. 

Mannheimer  Eisengiesserei  u.Maschinenbau,A.-G., Mannheim.  Werkstätten-Oefen. 

Melsunger  Tonwerke,  G.  m.  b.  H.,  Melsungen  bei  Cassel.  Schamottein  Stücken 
und  gemahlen  für  Stahlgiessereien.    Klebsand  für  Eisengiessereien, 

Möhring,  Paul,  Magdeburg.  Sämtliche  Artikel  für  Giessereien  und  Modell- 
tischlereien. 

Mozer,  C.  G.,  Göppingen  (Württemberg).    Moderne  Giessereianlagen.  Guss- 

putztromrael  mit  Friktion. 
Müller,  Georg,  Ingenieur,  Köln-Sülz.  Giesserei-Tiegelschmelzöfen. 
Napp  &  Co.,  Jul.,  Rölsdorf-Düren  15  bei  Cöln.  Lederleim. 
Nesiler  &  Breitfeld,  G.  m.  b.  H.,  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei,  Erla  i.  Erzgeb. 

Wendeformmaschinen  Hoohdruck-A^entilatoren. 
Neumann  &  Mähl,  G.  m.  b.  H.,  Haynau,  Schi.    Kern-  und  Zylinderstützen. 

Kernnägel,  Modellhebel. 
Obenauf,  Julius,  Thale  a.  Harz.  Lykopodium-Ersatz. 

Offinger,  Carl,  Stuttgart,  Friedensplatz  8.   Giesserei-  und  Mcdell-Schreinerei- 

Bedarfsartikel. 

Oliver,  Schreibmaschinen-Gesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  SW.,  Markgrafenstr.  92/93. 

Schreibmaschinen. 
Oppenheim,  Max,  Dresden.    Ceylon-,  Flocken-  und  Schmiergraphit. 

Pfälzische  Chamotte-  und  Tonwerke  (Schiffer  &  Kircher),  A.-G.,  Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine.    Spezialsteine  für  Tiegel-,  Flamm-,  Temper-  und 
Trockenöfen;  Kaolin,  Gebläse-,  Kern-  und  Klebsand. 
Pfanne,  Gebr.,  G.  m.  b.  H.,  Rixdorf- Berlin.    Modell-Lacke   und  Glasuren. 
Duplex-Paraffinöl  für  Eisenmodelle,  Eisenkitt,  Eisenanstriche. 

Pfeiffer,  Gebr.,  Maschinenfabrik,  Kaiserslautern.    Doppel-Hartmühlen  mit 

Windsichtnng. 

Pintsch^  Julius,  A.-G,,  Berlin.  Sauggas-Kraftanlagen  für  alle  Brennmaterialien. 

Anlagen  für  Heiz-,  Glüh-  und  Lötzwecke.  Radreifen-Gasfeuerungen. 
Pirl,  Albert,  Beidersee  bei  Halle  a.  S.   Hallescher  Form-  und  Kernsand. 

Kaolin,  Ton,  feuerfest  für  Stahlguss. 
Pirl,  Osw.,  Berlin-Charlottenburg,  Bismarckstrasse.  Formsand. 
Poensgen,  Paul.  Präzisions-Drahtzieherei  und  Stiftenfabrik,  Blumenthal.  Eifel- 

Formstifte. 

Pokorny  &  Wittekind,  Maschinenbau  -  Aktien- Gesellschaft,  Frankfurt  a.  Main: 

Kompressoren  und  Pressluftwerkzeuge.  Spezialität  für  Giessereien , 
Sandstampfer  und  Meisselhämmpr. 

Possehl  &  Co.,  L-,  Lübeck.  Schwedisches  Holzkohlen -Roheisen.  Eng- 
lisches und  deutsches  Spezial-Roheisen.    Prima  Tempererze. 

Post  Söhne,  Joh.  Casp.,  Hagen  17.    Ketten  aller  Art. 

Pumpen-  und  Gebläsewerk  C.  H.  Jaeger  &  Co.,  Leipzig-Plagwitz.  Jaeger-Gebläse. 

Rasenack  Nachfl.,  Hermann,  Berlin  S.  42.    Alt- und  Neumetalle.  Weissmetall. 

Raue,  C.  H,,  Dresden  28  d.    Modellmetall  mit  Wismut-Zusatz. 

Rech,  Fernando,  Düsseldorf.    Schwed.  Roheisen. 

Reichpiotzsch,  Wilhelm,  Bochum  i.  W. 

Riess,  Gebr  ,  Leipzig  9.  Holzkohlen. 

Risch,  Gustav,  in  Cöln. 

Rohrbach,  J.,  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrik,  Katzhütte  i.  Thür.  Emaille- 
Mühlen,  Steinbrecher,  Kollergänge,  Kugelfallmühlen. 

Röper  &  Co.,  Düsseldorf-Hafen,  Hammerstr.  15b.  Bedarfsartikel  für  Giessereien. 

Rosenthal,  H.,  Berlin  SW.  47.    Nahtlose  oder  geschweisste  Rohre. 

Roth,  Karl,  Formpuderfabrik,  Dresden-A.  28.  Formpuder. 

Rudolph,  Gustav,  Berlin-Schöneberg,  Eisenacher  Strasse  71.  Gips-Modelle. 

Senssenbrenner,  C,  G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf-Obercassel  E.  16.  Qiesspfannen  und 
Giesswagen. 

Siegen-Lothringer  Werke,  Abt.  Metallwerke,  Will  &  Hundt,  Geisweid.  Oel- 

Schmelzöfeo. 

Soest  &  Co.,  m.  b.  H.,  Louis,  Maschinenfabrik,  Reisholz  bei  Düsseldorf.  Form- 
sandaufbereitungsmaschinen. 

Sohler,  Wilhelm,  Mannheim.  Deutsches,  kalt  erblasenes  Spezial-Roheisen. 
Roheisen  für  alle  Zwecke. 

Sommer,  Ingenieur,  Berlin-Wilmersdorf,  Uhlandstr.  142.  Sommersche  Retorten- 
(jasfeuerung  zur  Beheizung  von  Emaillieröfen. 

Sonnet,  Gebr.,  Moskau.    Giesserei-Bedarf,  Maschinen-  und  Kernstützen. 

Süddeutsche  Kraftfutterfabrik,  Mannheim.  Zähflüssiger  Zuckersirup  zum 
Anmachen  des  Formsandes. 

Schenk,  Carl,  G.  m  b.  H.,  Darmstadt.  Antom.  Wagen  und  Wagenbau  aller  Art. 

Schimmelpfennig,  Paul,  Hörde  i.  Wfl.   Formerstifte,  Kernstützen,  Kernnägel. 

Schlieper,  H.  Sohn,  Grüne,  Wfl.    Bergwerks-,  Schiff-  und  Kran-Ketten. 

Schmidt,  C.  S.,  Niederlahnstein  a.  Rhein.  Drahtgewebe  und  -geflechte,  Ein- 
friedigungen. 

Schmidt,  Fritz,  Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen,  Stuttgart,  Werastr.  91.  Pro- 
jektierung usw. 

Schmidt,  H.,  Winkwitz  bei  Meissen.    Meissener  Formsand. 

Schmidt,  Louis  Kurt,  Nerchau  1.  Sa.  Schamottesteine  und  -mörtel.  Formsand. 

Schoening,  Hermann,  Berlin  N.20,Uferstr.5,Maschinenfabr.,Giessereimaschinen 
Form  maschinell,  iSandaufbereitungsmaschinen. 

Schramberger  Uhrfedernfabrik,  G.  m.  b.  H.,  Schramberg  i.  Württemberg.  Band- 
sägenblätter. 

Schütze  Nchf.,  Carl,  Charlottenburg,  Salzufer  2.  Engl.  Steinkohlen-,  Birken- 
und  Buchenstaub.  Formsand-Mischmaschinen. 

Schwed ler  &  Wambold,  Düsseldorf  IX.  Gestanzte  Giesspfannen  sowie  Giess- 
trommeln.    D.  R.  P. 

Stahlhüttenwerk  Grenzhammer  I  bei  Ilmenau.  Graphit-Schmelztiegel,  Schmiede- 
Stangenstahl,  Tiegelstahlformguss  in  allen  Härtegraden. 

Stotz,  A.,  Stuttgart  20.  Kompl.  Sandauf bereitungs- Anlagen  D.  R.  F., 
Saud-  und  Kohlen-Transport- Anlagen. 

Struve  &  Co.,  Ludolph,  Hamburg  I.    Giesserei-  und  Ceylon-Graphit. 
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lo  Prozent,  pro  1909  8  Prozent  und  pro  1910  nur  noch  6  Prozi-nl.  Der 
jetzige  Kurs  bringt  die  Hoffnung  auf  ein  besseres  Erträgnis  reielilii  Ii  zum 
Ausdruck. 

Carlshütte,  A.-G.  für  Eisengiesserei  und  Maschinenbau  in  Altwasser. 

Nacii  dem  Bericht  des  Vorstandes  betrug  der  I'^akturenumsatz  der  ab- 
geheferten  Waren  2562237  Mk.  (i.  V.  2062672  Mk.);  iiierzu  wurden 
als  angefangene  Arbeiten  ins  neue  Geschäftsjahr  übernoninien  410  713  Mk. 
(483  863  Mk.).  Abzüglich  der  aus  dem  Vorjahr  übernommenen  Arbeiten 
beträgt  somit  die  Erzeugung  2489087  Mk.  (2231601  Mk.).  lieber  den 
Verlauf  des  Jahres  macht  der  Bericht  keine  Angaben.  Gleich  dem 
Bruttogewinn  stiegen  alle  Geschäftsunkosten,  .so  dass  der  Reingewinn 
von  185992  Mk.  sich  nur  wenig  von  dem  des  Vorjahres  (186069  Mk.) 
unterscheidet.  Die  Abschreibungen  betrugen  93910  Mk.  (84334  Mk.). 
Die  Dividende  wird  bekanintlich  von  7  auf  öi/^'  Prozent  ermässigt,  doch 
fliessen  diesmal  10000  Mk.  (i.  V.  o)  der  besonderen  Reserve  zu.  Vor- 
getragen werden  15643  Mk.  (14603  Mk.). 

Berliner  Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft  vormals  L.  Schwartzkopff. 

Für  1910-11  stellt  sich,  dem  Geschäftsbericht  zufolge,  der  Bruttogewinn 
einschliesslich  53589  Mk.  (i.  V.  18494)  Vortrag  auf  6542692  Mk.  (i.  V. 
6697456  Mk.).  Demgegenüber  beanspruchten  Abschreibungen  994254 
Mark  (i.  V.  i  000  732)  und  Generalunkosten  3  565  665  Mk.  (i.  V.  3  584  344), 
so  dass  ein  Reingewinn  von  2032773  Mk.  (i.  V.  2  112  380)  verbleibt, 
aus  dem  bekanntlich  13I/3  (i.  V.  14)  Proz.  Dividende  auf  das  12  Mill.  Mk. 
betragende  Aktienkapital  verteilt  und  51  834  Mk.  vorgetragen  werden 
sollen.  Der  Umsatz  betrug  18,6  (i.  V.  18,9)  Millionen  Mark.  Der  Rückgang 
der  Umsatz-  und  der  Gewinnziffern  ist  nach  den  Ausführungen  des  Be- 
richts darauf  zurijckzuführen,  dass  die  Hauptbranche,  der  Lokomotivbau, 
wie  im  Vorjahre  nicht  zureichend  beschäftigt  war.  Einen  weiteren  Um- 
satzausfall verursachte  die  Aufgabe  des  Baues  von  automobilen  Lastzügen 
nach  deni  System  ,,Freibalin".  Wenn  es  gleichwohl  gelungen  sei,  ein 
befriedigendes  Ergebnis  zu  erzielen,  so  sei  das  der  ausserordentlichen  Steige- 
rung des  Umsatzes  in  den  Spezialbranchen  zu  verdanken.  Bezüglich  der 
Aussichten  äussert  sich  die  Verwaltung  wie  folgt :  Für  die  Kriegsmaterial-, 
Setzmaschinen-  und  Flaschenmaschinenabteilungen  haben  wir  für  das  lau- 
fende Geschäftsjahr  schon  ausreichende  Beschäftigung  vorliegen  bzw.  sicher 
zu  erwarten.  Die  Abteilung  für  Druckluft-Grubenbahnen  hat  im  laufen- 
den Geschäftsjahre  einen  besonderen  Aufschwung  genommen.  Nicht  so 
erfreulich  geht  das  Lokomotivgeschäft.  Das  Auslandsgeschäft  liegt  nach 
wie  vor  sehr  danieder,  auch  sind  erwartete  Auslandsaufträge  infolge  der 
politischen  Verhältnisse  ausgeblieben.  Immerhin  hoffe  man  auch  weiter- 
hin auf  einen  gewissen  Anteil  am  "  Auslandsgeschäft.  Die  Verwaltung 
glaubt  auch  im  laufenden  Geschäftsjahr  ein  befriedigendes  Ergebnis 
zu  erzielen,  wenn  nicht  besondere  Ereignisse  dasselbe  schmälern  sollten. 
Hierzu  ist  zu  bemerken,  dass  in  allen  Eisengiessereien  Berlins  am  8.  Ok- 
tober ein  Streik  ausgebrochen  ist,  dessen  Beendigung  noch  nicht  abzu- 
sehen ist. 

Dorstener  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft. 

Die  Generalversammlung  genehmigte  einstimmig  und  ohne  Erörterung 
den  Abschluss  für  1910-11,  erteilte  der  Verwaltung  Entlastung  und  wählte 
ein  ausscheidendes  Aufsichtsratsmitglied  wieder.  Dividende  20  (15) 
Prozent.  ;         .    -     r  :  |: 

Düsseldorfer  Eisenhüttengesellschaft. 

Die  geschäftliche  Lage  war  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  igio'ii 
ziemhch  dieselbe  wie  im  Vorjahre,  nicht  günstig,  auch  nicht  ungünstig. 
Die  Schwierigkeiten,  welche  sich  der  Erneuerung  der  grossen  Syndikate 
entgegenstellen,  werfen  ihre  Schatten  voraus.  Eine  ausgesprochene  Ten- 
denz war  nicht  vorhanden,  doch  gelang  es,  ein  günstiges  Resultat  zu 
erzielen.  Die  Hildener  Fabrikanlage  wurde  zu  grösserer  Leistungsfähig- 
keit ausgebaut. 

Die  Produktion  betrug  24  625  t  gegen  23  goo  t  im  Vorjahre. 

An  öffentlichen  Lasten  trug  die  Gesellschaft  36907,22  Mk.,  also 
2,46  Proz.  des  Aktienkapitals. 

Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  weist  nach  Abzug  von  56613,26  Mk. 
für  Abschreibungen  einen  R  e  i  n  ü  b  e  r  s  c  h  u  s  s  von  254370,53  Mk.  auf. 
Es  wird  folgende  Verteilung  vorgeschlagen :  5  Proz.  zum  gesetzlichen 
Reservefonds  12718,53  Mk.,  4  Proz.  Dividende  6oooo"Mk.,  Tan- 
tieme und  Gratifikationen  43  476,54  Mk.,  4  P  r  o  z.  S  u  p  e  r  d  i  v  i  d  e  n  d  e 
60  000  Mk.,  Vortrag  auf  neue  Rechnung  78  175  46  Mk  Vortrag  aus  dem 
Vorjahre  81  861,63  Mk. 

Siegersdorfer  Werke,  vorm.  Fr.  Hoffmann,  Akt.-Ges. 

Das  verflossene  Geschäftsjahr  gibt  zu  besonderen  Bemerkungen  keine 
Veranlassung,  da  die  Konjunktur  grösseren  Schwankungen  nicht  unter- 
worfen war  und  in  ruhigen  Bahnen  blieb.  Der  Zusammenschluss  mit 
den  Laubaner  Tonwerken  und  den  Rotherschen  Kunstziegeleien  hat  den 
gehegten  Erwartungen  entsprochen  und  zeitigte  auf  dem  Beteiligungs- 
konto einen  höheren  Gewinn  als  im  vorigen  Jahre.  Zur  weiteren  Stärkung 
.  des  Beteiligungs-Reservekontos  sollen  50  000  Mk.  zurückgestellt  werden, 
.so  dass  dieses  alsdann  200000  Mk.  betragen  würde.  Die  bei  den  Be- 
teilig'ungen  vorgenommenen  Abschreibungen  sind  wiederum  reichlich  be- 
messen. 

Dem  grösseren  Umsatz  entsprechend  sind  auch  die  flüssigen  Mittel 
erheblich  gewachsen,  und  kann  die  Ausschüttung  von  8  P  r  o  z.  Divi- 
dende vorgeschlagen  werden.  L)er  bilanzmässige  Gewinn  von  348364,41 
Mark,  abzüglich  Vortrag  31  589,86  Mk.,  beträgt  netto  316774,55  Mk.  Dem 
Reservefonds  sollen  10000  Mk.  zugeführt  werden,  so  dass  nach  weiterem 
■Abzug  der  Statuten-  resp.  vertragsinässigen  Tantieme  von  26316,19  Mk. 
280458,36  Mk.  verbleiben. 

Der  Generalversammlung  wird,  wie  schon  gesagt,  eine  Dividende 
von  8  Prozent  =  184000  Mk.  vorgeschlagen,  ferner  eine  Rückstellung 
für  die  Taionsteuer-Reserve  von  5000  Mk.  und  eine  weitere  auf  Beteili- 
gungsreservekonto von  50000  Mk.,  sowie  für  eventl.  Obligationsanleihe- 
kosten eine  Rückstellung  auf  Reserve  für  Emissionskosten  von  40  000 
Mark,  so  dass  dann  ein  Betrag  von  insgesamt  33  048,22  Mk.  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen  ist.  Die  Reserven  würden  dann  rund  32 '  Proz.  des 
erhöhten  Aktienkapitals  betrajjen. 

J.  Pohlig,  Akt.-Ges.  in  Cöln. 

•Dem  Jahresbericht  des  Vorstandes  pro  30.  funi  191 1  entnehmen  wir 
folgendes : 

Das  Geschäft  hat  sich  im  abgelaufenen  Jahre  in  befriedigender 
Weise  entwickelt.    Die  Nachfrage  für  unsere  Erzeugnisse  war  recht  leb- 


Siesen-Lothrlnser  Uerke  voim.  H.  Fölzei  Sönne 
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haft.  und  Aufträge  sind  vom  In-  und  Auslande  reichlich  /.ugegangeu. 
Dif  technischen  Bureaus  und  Betriebe  waren  in  \ollein  Masse  beschäftig; 
und  werden  es  auch  hoch  für  absehbare  Zeit  bleiben. 

Aus  der  Bilanz  ist  folgendes  zu  bemerken:  Die  Arilagevverte  haben 
eine  Steigerung  von  185949,94  Mk.  erfahren.  Davon  entfallen  nul 
Gebäudekonto  28369,75  Mk.,  in  der  Hauptsache  für  ein  neues  Beirielis 
burcaugebäude  am  Zollstock.  Die  Zugänge  auf  M:is,  Innenk.mtn  \  on 
82612,89  Mk.  betreffen  eine  neue  1 8o-PS-Dampfniaschine  mit  /uheli.i,- 
am  Zollstock  und  eine  Anzahl  Werkzeugmaschinen  für  ZolKt  n  k  ui.ul 
Brühl.  Die  Neuanschaffungen  auf  Werkzeug-  und  l'.ihril^uu-iisilienkuntü 
belaufen  sich  auf  33  173,14  Mk.  und  verteilen  sich  aul  ImuI,'  Werke,  für 
.Vbschreibungen  wurden  I74'827,3i  Mk.  angesetzt  ge-c  niiln  1  144  3.411,01)  Mk 
im  \'orjahre.  Unter  .Abgang  sind  die  Anlagewerte  eil  .;e!iilii  1 ,  dir  du  ih 
den  Brand  des  Lagers  vernichtet  worden  sind.  1  he  \  ni  r  ii,  ,  die  <.len 
gesetzlicher,  Vorschriften  eni-^inei  lirml  .iul;..;enonimen  wurden,  lielaufeii 
sich,  zuzüglich  der  in  Ausführung  hegiilfeiien  f.ieferungen.  auf  1  266381,72 
Mark  gegenüber  965  670,54  Mk.  nn  X'orjahre. 

Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergilit,  ohne  den  \'ortrag  aus 
1909  10  \'ori  49035,87  Mk.,  einen  G  e  «  iiinuliiist  Ii  u  s  s  on  V)')"•<^;,32 
Mark,  und  der  G  e  s  a  ni  t  ü  b  e  r  s  c  h  u  s  s  lielauli  h  ^onm  ,iiil  44S  i',4,;v) 
Mark.  Nach  Abzug  der  Abschreibungen  in  Hohe  \  on  174027  :;i  Mk 
\-erbleibt  ein  Reingewinn  von  273307,08  Mk.,  der  \m.-  i'il.i^i  ver- 
wendet werden  soll:  Zuwendung  zum  gesetzlichen  Reser\ i-lnids  10  I'roz. 
\on  224271.21  Mk.  =  22427,12  Mk.,  Tantiemen  31042,5(1  ,Mk.,  8  Proz. 
Dividende  auf  das  .\ktienk.ipital  =  168000  i\ik.,  Vorn  il;  ,uiI  neue 
Rechnung  51837,40  Mk.  Es  wurden  am  1.  Juli  Aufträge  iii  ll  ilie  mhi 
4800000  Alk.  vorgetragen  und  jetzt  für  weitere  2  900000  ?>Ik.  Bestellun- 
gen hinzugebucht,  so  dass  Ende  Oktober  ein  .\uftragsl)estand  \  un  7  "^oo  000 
Mark  vorlag,  gegenüber  4028000  Mk.  im  \'orjahre. 

Malmedie  &  Co.,  Maschinenfabrik,  Akt.-Ges.,  in  Düsseldorf. 

Die  Gesellschaft  erzielte  191011  nach  101  261  Mk.  (1.  W  7024;  .\lk.i 
.Vbschreibungen  einschliesslich  24121  .Mk.  (28360  Mk.i  X'orira-  einen 
Reingewinn  von  177268  Mk.  (I74  33,S  Mk.i  /u'  fulgender  \'erw  >ii4iiii,l;  : 
Rücklage  7657  Mk.  (7299  Mk.),  Erneuerun.L^sljestand  1000:3  Mk  iwie 
i.  V.),  Gewinnanteile,  Belohnungen  und  Unterstützungen  21;  ^71  Vku  k 
(28919  Mk.),  8  Proz.  (wie  i.  V.)  Dividende  104003  .Mk.  iwie  1.  \'.) 
und  \'ortrag  25940  Mk.  (24  121  Mk.). 
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Metallographie,  untt;r  besonderer  Berücksichtigung 
des  Giessereifaches.  iV. 

(Fortsetzung.) 

Das  grösste  Interesse  für  den  Eisenhüttenmann  hat  natür- 
hch  das  System  „Eisen-Kohlenstoff",  denn  gehören  doch  in 
dieses  System  alle  Roheisen-  und  Stahlsorten. 

Die  Erstarrungsvorgänge  innerhalb  dieses  Gebietes  sind 
durchaus  nicht  als  einfach  zu  betrachten,  und  die  Ansichten 
über  gewisse  Punkte  sind  nicht  übereinstimmend. 

Betrachten  wir  uns  einmal  das  Diagramm  (Fig.  8)  *),  so  sehen 
wir  sofort,  dass  der  Modus  i!cr  Ersiarrung  mi  Laufe  des  Er- 
starrungsintervalles  wechselt  und  wir  daher  das  System  „Eisen- 
Kohlenstoff"  in  seiner  Gesamtheit  nicht  unter  einen  der  eingangs 
beschriebenen  Fälle  bringen  können. 

Wir  wollen  nach  Professor  Wüst  von  der  Annahme  aus- 
gehen, dass  das  flüssige  Metall  allen  Kohlenstoff  in  der  Form 
von  Eisenkarbid  FcsC  enthält.  Somit  geht  denn  unser  System 
über  in  das  System  „Eisenkarbid-Eisen",  das  heisst,  während 
von  der  linken  Seite  des  Diagramms  das  reine  Eisen  zur  Ab- 
scheidung  gelangen  soll,  haben  wir  auf  der  rechten  Seite  die 
Abscheidung  von  Eisenkarbid:  FegC. 

Nun  vermögen  die  beiden  Komponenten  Eisen  und  Eiseu- 
karbid  Mischkristallbildung  einzugehen,  und  zwar  "bilden  sie 
Mischkristalle  von  Eisenkarbid  in  Eisen.  In  unserem  Schaubilde 
gibt  uns  AB  die  Linie  der  beginnenden  Erstarrung  an  und  AE 
die  der  beendeten,  während  nach  DB  das  reine  Eisenkarbid, 
welches  nicht  in  die  Mischkristallbildung  eingetreten  ist,  zur 
Abscheidung  gelangt. 

Aus  dei  Lage  und  Neigung  der  Linien  innerhalb  des  Koordi- 
natensystems erkennt  man,  dass  die  Temperatur  für  das  erste 
Ausscheiden  von  Mischkristallen  mit  zunehmendem  Kohlen- 
stoffgehalt  sinkt,  ferner,  dass  bis  zu  einem  Kohlenstoffgehalt 
von  4,2  Prozent  das  Auftreten  von  freiem  Zementit  unmöglich 
ist,  drittens  dass  alle  Roheisen,  das  heisst  alle  Eisen  mit  mehr 
als  2  Prozent  C,  bei  der  Aufnahme  einer  Abkühlungskurve 
einen  Haltepunkt  bei  11300C.  zeigen  müssen. 

Dieser  Haltepunkt  rührt  daher,  dass  die  nach  AB  sich 
abscheidenden  Mischkrystalle  mit  dem  nach  DB  sich  abscheiden, 
den  Zementit  ein  Eutektikum  bilden,  welches  bei  1130"  erstarrt 
und  einem  Kohlenstofifgehalt  von  4,2  "/oC  entspricht.  Diesem 
Eutektikum  gab  Wüst  den  Namen  »Ledeburit«,  nach  dem 
Altmeister  der  Eisenhüttenkunde  »Ledebur«. 

Würde  man  nun  irgendwelche  Legierungen,  denen  man 
dadurch,  dass  man  sie  sofort  nach  ihrer  Erstarrung  in  Eiswasser 

*)  Figur  folgt  in  der  nächsten  Nummer  3  der  »Eisenzeitung«. 
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abschreckte,  das  der  betreffenden  Temperatur  entsprechende 
Gefüge  gegeben  hat,  unter  dem  Mikroskop  betrachten,  so  würde 
man  in  den  einzelnen  Fällen  sehen: 

1.  Legierung  zwischen  o — 2°/oC  —  Mischkrystalle  umgeben 
von  7- Eisen, 

2.  Legierung  zwischen  2°/o — 4,2  "/oC  =  Mischkrystalle  um- 
geben von  Eutektikum, 

Legierungen  mit  4,2  "/oC  —  Reines  Eutektikum, 
Legierungen    über   4,2  "/oC  =  Eisenkarbidkrystalle  um- 
geben von  Eutektikum. 
In  der  Metallographie  hat  man  für  die  einzelnen  Gefüge- 
bestandteile internationale  Namen  geschaffen,   und   zwar  nennt 
man  allgemein: 

Mischkristalle  =  Austenit, 

y-Eisen,  Eisenkrystalle  innerhalb  AESG  =  Martensit, 
Eisenkarbid  =  Zementit. 

Haben  wir  die  Linie  AEBC  überschritten,  so  ist  alles  in 
den  festen  Zustand  übergegangen. 

Bis  zu  einem  Kohlenstofifgehalt  von  2°/o  vermag  das  y-Eisen 
denselben  unter  Mischkrystallbildung  zu  lösen  bei  einer  Tempe- 
ratur von  I I30°C. 

Bei  zunehmender  Abkühlung  nimmt  die  Lösungsfähigkeit 
des  }'-Eisens  für  Kohlenstoff  ab.  Die  Folge  ist,  dass  die  Misch- 
krystalle einen  Teil  des  gelösten  Zementites  abgeben  müssen, 
das  heisst,  die  Mischkrystalle  entmischen  sich  unter  Zementit- 
ausscheidung  innerhalb  der  festen  Lösung. 

Diesen  im  festen  Zustande  sich  ausscheidenden  Zementit 
nennt  man  im  Gegensatz  zu  dem  nach  DB  aus  der  flüssigen 
Masse  sich  abscheidenden  »sekundären  Zementit«. 

Diese  Entmischung  der  Mischkrystalle  und  sekundäre 
Zementitbildung  ist  eine  Funktion  der  Temperatur.  Wie  uns  die 
die  Linie  ES  angibt,  sinkt  die  Löslichkeit  des  y-Eisens  für  Kohlen- 
stoff von  270  bei  1I30*'C.  bis  0,970  bei  yoo^C. 

Hier  tritt  uns  eine  neue  Erscheinung  entgegen.  In  dem 
während  des  Abkühlungsintervalles  auf  der  einen  Seite  die  Ent- 
mischung der  Mischkrystalle  und  Zementitausscheidung  stalt- 
findet, geht  auf  der  anderen  Seite  bei  880 '^C  das  ;'-Eisen  in 
/?Eisen  und  bei  780*^  das  ß-Kisen  in  a-Eisen  über,  eine  Er- 
scheinung, auf  die  schon  aufmerksam  gemacht  wurde. 

Der  Verlauf  der  Linien  GOS  und  MO  lassen  erkennen,  dass 
die  Umwandlung  des  /-Eisen  in  ß-Ehen  mit  zunehmendem 
Kohlenstofifgehalt  sinkt  und  das  von  einem  Kohlenstofifgehalt 
von  0,5  "/j,  an,  das  ;'-Eisen  sich  sofort  in  a-Eisen  verwandelt. 

Die  Umwandlung  des  /S'-Eisen  in  «-Eisen  wird  nicht  durch 
den  Kohlenstofifgehalt  beeinflus.-t  und  kennzeichnet  sich  deshalb 
in  dem  Diagrarnm  durch  eine  Gerade  MO. 
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Die  Linie  GOS,  die  uns  bei  Entstehung  der  verschiedenen 
Eisenmod  fikationen  angibt,  wird  kurz  die  FerritHnie  genannt, 
so  wie  das  «  Eisen  als  Ferrit  bezeichnet  wird. 

Ist  die  Abkühlung  bis  700"  gelangt,  so  geht  der  Ferrit 
mit  dem  sekundären  Zementit  ein  Eutektikum  ein,  welches  Perlit 
genannt  wird  und  durch  seinen  Entstehungspunkt  von  700"  C. 
mit  einem  Kohlenstoffgehalt  von  o.gg'^/o  charakterisiert  ist. 

Die  Bildung  dieses  Eutektikums  ist  ganz  analog  der  des 
Ledeburits  oder  des  Eis-Kochsalz-Eutektikums,  nur  mit  dem 
Unterschiede,  dass  diese  Eutektikumbildung  im  festen  Zustande 
geschieht. 

Wir  gingen  von  der  Annahme  aus,  dass  das  flüssige 
Metall  den  Kohlenstoff  in  der  Form  von  Eisenkarbid  ent- 
halten sollte. 

Eisenkarbid  besitzt  nun  die  Eigenschaft  nur  wenig  beständig 
zu  sein.  Es  neigt  sehr  leicht  dazu  in  seine  aufbauenden  Fak- 
toren zu  zerfallen  nach  der  Gleichung: 

Fe.,C  =  3  Fe  4-  C 

=  Eisen  +  elementarer  Kohlenstoff, 
=  Ferrit  +  Graphit  oder  Temperkohle. 

So  hätten  wir  alle  Varianten  innerhalb  des  Systems  »Eisen- 
kohlenstoff« kennen  gelernt,  vom  Austenit  an  dem  einen  Pol  bis 
zum  Perlit  an  dem  anderen.  Dazwischen  werden  noch  häufig 
Troostit  —  Osmiudit  —  Sorlit  genannt,  doch  sind  dieses  alles 
nur  Uebergangsformen,  die  für  uns  ohne  besonderes  Interesse  sind. 

Abgesehen  von  den  metallographischen  Unterschieden, 
kennzeichnen  die  verschiedenen  Variationen  sich  vor  allen 
Dingen  durch  ihre  Härte.  Zementit  ist  am  härtesten  und 
sprödesten,  während  die  Härte  abnimmt  zum  Perlit  hin.  Die 
weichsten  Bestandteile  sind  Ferrit  und  Kohlenstoß,  der  Graphit 
oder  Temperkohle. 

So  erklärt  sich  auch  die  bekannte  Eigenschaft  des  weissen 
Roheisens,  welches  in  seinen  Gefügebildern  vorwiegend  Lede- 
burit,  Zementit  und  Perlit  zeigt,  also  alles  Bestandteile,  die 
sich  durch  Härte  auszeichnen,  dass  es  sich  mit  Feile  und  Bohrer 
nicht  bearbeiten  lässt,  wohingegen  graues  Roheisen,  dessen  Ge- 
fügebilder in  der  Hauptsache  grosse  Graphit-  und  Temperkohle- 
ausscheidungen, sowie  grosse  Mengen  Ferrit  zeigen,  als  weich 
und  leicht  bearbeitbar  zu  betrachten  ist. 

V.  Die  Theorie  des  Hartgusses. 

Ledebur  sagt  über  Hartguss  in  Stahl  und  Eisen  1891: 
»Gussstücke  aus  Gusseisen  von  bestimmter  Zusammensetzung 
in  eiserne  Formen  gegossen,  welche  an  der  mit  dieser  Form  in 
Berührung  gewesenen  Obei  fläche  weiss,  hart  und  gegen  mecha- 
nische Abnutzung  ausserordentlich  widerstandsfähig  geworden  sind 
und  in  ihren  übrigen  Teilen  aber  aus  grauem,  leicht  bearbeitbarem 
und  weniger  sprödem  Gusseisen  bestehen.« 

Prof.  Osann  sagt  in  einem  Aufsatz  über  Hartguss  (Stahl  und 
Eisen,  19 10,  S.  1362):  »Unter  Hartgussstücken  versteht  man 
Gussstücke,  die  absichtlich  dadurch  gehärtet  sind,  dass  man  die 
Entstehung  weissen  Eisens  bewirkt,  mit  anderen  Worten,  die 
Graphitausscheidung  unterdrückt.« 

Das  Charakteristische  des  Hartgusses  ist,  dass  die  Härtung 
des  Gussstückes  nur  lokal  geschieht,  das  heisst,  dass  das  Guss- 
stück nicht  gleichmässig  gehärtet  ist,  sondern  nur  an  den  Stellen, 
wo  es  starken  mechanischen  Einflüssen  ausgesetzt  ist. 

Wie  erreiche  und  erfülle  ich  nun  diese  Bedingung?  Welche 
Mittel  stehen  mir  zur  Verfügung,  die  Entstehung  weissen  Eisens 
zu  begünstigen  oder  die  Graphitausscheidung  zu  unterdrücken? 

Zwei  Möglichkeiten  sind  mir  hierfür  an  die  Hand  gegeben: 

1.  Eine  äussere  Beeinflussung  des  Systems,  indem  ich  künst- 
lich das  Erstarrungsintervall  so  kurz  wie  möglich  mache; 

2.  Eine  innere  Beeinflussung  des  Systems,  indem  ich  durch 
Hinzufügen  von  Fremdkörpern  die  Gleichgewichte  derart 
verschiebe,  dass  Stabilisierung  der  Zementitbildung  eintritt. 

Beide  Manipulationen  bezwecken  dasselbe.  Da  nämlich  der 
Zementit  sehr  leicht  dazu  neigt,  in  seine  aufbauenden  Faktoren 
Graphit  und  Ferrit  zu  zerfallen,  so  soll  eben  vor  allen  Dingen 
eine  solche  Zementitzersetzung  vermieden  werden. 

ad.  I.  Dadurch,  dass  man  an  denjenigen  Stellen  der  Form, 
wo  der  Guss  besonders  hart  sein  soll,  während  er. im  übrigen 
aus  gewöhnlichem  Grauguss  bestehen  soll,  eine  eiserne  Kokille 
einlegt,  kann  das  flüssige  Metall,  da  das  Eisen  im  Vergleich  zur 
Formmasse  ein  guter  Wärmeleiter  ist,  schnell  seine  Wärme  ab- 
geben. Das  Erstarrungsintervall  wird  schnell  durchwandert,  in- 
folge der  schnellen  Abkühlung  erstarrt  das  Gussstück  an  dieser 
Stelle  rascher  und  der  Zementit  hat  keine  Zeit,  eine  Zersetzung 
in  Graphit  und  Ferrit  einzugehen. 

Der  Guss  ist  an  dieser  Stelle  weiss  und  hart.  Bekanntlich 
lässt  man  bei  grossen  Hartgussstücken  das  Eisen,  .welches  in  ziem- 


lich überhitztem  Zustande  aus  dem  Kupol-  oder  Flammofen  kommt, 
eine  Zeitlang  in  der  Pfanne  stehen.  Dadurch,  dass  sich  das  Eisen 
abkühlt  und  so  seinen  Wärmeinhalt  bedeutend  vermindert,  braucht 
natürlich  beim  darauffolgendem  Guss  die  Kokille  längst  nicht  so 
viel  Wärme  aufzunehmen.  Das  Temperaturgefälle  zwischen 
flüssigem  Metall  und  Kokille  ist  geringer,  die  Kühlwirkung  der 
Kokille  ist  eine  bessere,  somit  die  Vorbedingungen  zur  Zementit 
bildung  gegeben. 

ad.  2.  Fügen  wir  dem  System  »Eisen-Kohlenstoff«  Fremd- 
körper zu,  so  kann  eine  Beeinflussung  der  Zementitbildung  nur 
derart  sein,  dass  sie  entweder  begünstigt  wird  oder  unterdrückt 
wird.    Kehren  wir  noch  einmal  zu  unserem  Schaubilde  8  zurück. 

Wird  durch  das  Hinzufügen  eines  Fremdkörpers  die  Zementit- 
bildung beeinflusst,  so  müssen  naturgemäss  die  Linien  des 
Diagramms  eine  Verschiebung  erleiden,  die  uns  das  Abscheiden 
des  Zementits  angeben,  also  die  Linie  DB  und  ES.  Die  beiden 
einzigen  Möglichkeiten,  die  überhaupt  auftreten  können  sind  die, 
dass  die  Linien  steiler  oder  flacher  verlaufen. 

Was  heisst  das  aber  in  beiden  Fällen? 

Verläuft  DB  flacher,  so  wird  bei  derselben  Temperatur  wie 
in  dem  Falle,  wo  die  Kurve  normal  oder  steiler  verläuft,  weniger 
Eisenkarbid  zur  Abscheidung  gelangen  oder,  was  dasselbe  ist, 
mehr  Karbid  in  Lösung  bleiben. 

Verläuft  ES  flacher,  das  heisst,  rückt  der  Punkt  E  an  B 
heran,  so  ist  die  Lösungsfahigkeit  des  7 -Eisens  für  Eisenkarbid 
eine  grössere  als  im  umgekehrten  Falle. 

Eine  derartige  Beeinflussung  ist  für  die  Hartgussdarstellung 
natürlich  nur  günstig,  denn  dadurch  dass  einmal  die  Karbidbildung 
begünstigt  und  das  Karbid  in  Lösung  behalten  wird  kann  eine 
Zersetzung  nach  der  Formel  Ft3C  =  3Fe  +  C  nicht  eintreten. 

Die  Fremdkörper,  die  das  System  in  dieser  Weise  beein- 
flussen, sind: 

Mangan,  Chrom  und  Wolfram. 

Diejenigen,  die  das  System  nach  der  anderen  Hinsicht,  also 
unter  Graphitausscheidung  beeinflussen,  sind: 
Silicium,  Nickel,  Aluminium. 

Nach  Wüst  bilden  diese  Metalle  Doppelkarbide  z.  B.  Eisen- 
Mangan-Karbid,  Eisen-Nickel-Karbid  usw.,  welche  entweder  be- 
ständiger oder  weniger  beständig  als  Eisenkarbid  sind. 

Sind  die  Doppelkarbide  beständiger  (Mangan,  Chrom, 
Wolfram)  so  tritt  die  Zersetzung  unter  Graphitbildung  nicht  ein, 
die  Zementbildung  wird  stabilisiert.  Sind  dagegen  die  Karbide 
weniger  beständig  (Silizium,  Nickel,  Aluminium)  so  tritt  eine 
Karbidzersetzung  unter  Graphitausscheidung  sehr  leicht  ein. 

Die  hier  erörterten  theoretischen  Betrachtungen  lassen  nun 
den  Schluss  zu,  dass  Mangan,  Chrom  und  Wolfram  bei  der 
Darstellung  von  Hartguss  nur  günstig  wirken  können,  während 
Silizium,  Nickel  und  Aluminium  nur  zu  verwerfen  seien;  ferner, 
dass  man  die  Verhältnisse  derart  gestalten  soll,  dass  die  Kühl- 
wirkung der  Kokille  eine  möglichst  intensive  wird. 

Diese  beiden  Thesen  bedürfen  in  der  Praxis  nun  einiger 
Einschränkung. 

Eng  verknüpft  mit  dem  Begriff  der  Härte  ist  auch  der 
Begriff  der  Sprödigkeit.  Und  der  naheliegende  Schluss,  dass 
man  Hartguss  mit  möglichst  viel  Mangan  gattiert,  um  eine 
intensive  Zementitbildung  und  somit  weitgehende  Härtung  zu 
erhalten,  muss  insofern  als  unzulässig  erkannt  werden,  als  durch 
einen  hohen  Mangangehalt  die  Sprödigkeit  des  Gusses  derart 
erhöht  werden  würde,  dass  sich  das  Gussstück  als  unbrauchbar 
erweisen  würde. 

Inzwischen  wählt  man  aus  metallurgischen  Rücksichten 
den  Mangangehalt  des  Einsatzes  hoch,  um  z.  B.  beim  Flamm- 
ofenschmelzen den  Abbrand  an  Kohlenstoff  herabzudrücken,  oder 
um  bei  Verhüttung  von  schwefelreichem  Koks  im  Kupolofen 
die  Schwefelaufnahme  des  Eisens  herabzusetzen. 

Zwar  ist  man  in  der  Lage  der  durch  hohen  Mangan- 
gehalt entstandenen  Sprödigkeit  durch  einen  entsprechenden 
Siliziumgehalt  entgegenzuarbeiten,  doch  ist  ein  hoher  Mangan- 
gehalt mit  Vorsicht  anzuwenden. 

Im  Gegensatz  zum  Mangan  verhält  sich  das  Silizium.  Wie 
wir  sahen,  beeinflusst  Silicium  das  System  » Eisenkohlenstoff c 
insofern,  als  es  die  Zersetzung  des  Zementits  bewirkt. 

Deshalb  muss  der  SiUziumgehalt  mögUchst  niedrig  sein. 
Bei  manganreichen  Eisen  darf  er  so  hoch  sein,  dass  der  ge- 
fährlichen Sprödigkeit  abgeholfen  wird. 

Wie  hoch  die  betreffenden  Zahlen  zu  wählen  sind,  wisd 
in  den  meisten  Fällen  Erfahrung  sein,  die  Theorie  kann  da  keine 
Norm  für  die  Praxis  schaffen. 

Im  folgenden  seien  einige  Hartgussanalysen  angegeben, 
wie  sie  Ledebur,  »Stahl  und  Eisen«,  S.  736,  bringt: 
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Tabelle 


Ol. 

ivia. 

p 
1  . 

Hartgusspanzer  von  Gruson  

3,03 

0,70 

I,IO 

0,42 

HarifTusswalze  von  Gruson  

3-82 

0,74 

1,34 

0,44 

Englische    Hartgusswalze    (mit    nur  schwacher 

Härtung,  sonst  aber  gut  bewährt)  

3,48 

0,86 

0,29 

0,4 1 

Westfälische  durch  Vorzüglichkeit  auagezeichnete 

3,So 

0,54 

0,47 

Amerikanisches  Eisenbahnrad  

3.84 

0,69 

0,13 

0,43 

Amerikanisches  Eisenbahnrad  

0,73 

0,44 

0,42 

Vielfach  vertritt  man  die  Ansicht,  dass  Hartguss  ohne  Zu- 
satz von  Holzkohleneisen  nicht  herzustellen  sei.  Es  ist  dieses 
jedenfalls  nur  eine  Frage  der  Zeit,  und  dass  es  bis  jetzt  noch 
nicht  gelungen  ist,  in  allen  Fällen  guten  Hartguss  ohne  Holz- 
kohleneisen zu  erzeugen,  liegt  nur  daran,  dass  man  noch  nicht 
genug  Erfahrungen  hat. 

Tabelle  II 


1  ^ 

Mn. 

Si. 

Cb. 

P 

S 

a)  Holzkohleueisen 

Zum  Weisswerden  geneigtes  Hart- 

gusseisen (Ledebur,  Handbuch  für 

3,82 

2,85 

0,82 

0,15 

0,11 

0,005 

Steirisches       Roheisen  (grau) 

(Ledebur)  

3,78 

2,52 

1.35 

0,1 1 

0,1 1 

Halbiertes   Roheisen,  ebendaher 

(Ledebur)  

3,01 

2,33 

1,79 

0,05 

0,03 

0,05 

b)  Koksroheisen 

,  t 

Rheinisches  Weisseisen  .... 

3,50 

3,43 

o,3S 

0,088 

0,28 

0,13 

Rheinisches  Weisseisen  .... 

3.81 

2,90 

0,78 

0,096 

0,28 

0,1 1 

Vergleichen  wir  die  beiden  Roheisengattungen  miteinander. 
Aus  welchem  Grunde  sollten  da  die  beiden  Koksroheisen  nicht 
mit  dem  Holzkohleneisen  konkurrieren  können? 

Dass  Holzkohleneisen  bei  der  Hartgussdarstellung  so  günstig 
wirkt,  hat  nach  Osann  (Stahl  und  Eisen,  1910,  S.  1364)  seinen 
Grund  darin,  dass  es  vor  allen  Dingen  bei  dem  gleichen  Kohlen- 
stoff, wie  dem  eines  Koksroheisen,  einen  geringeren  Silizium- 
gehalt aufweist. 

Gelingt  es  einem  nun,  ein  Koksroheisen  mit  niedrigem 
Siliziumgehalt  und  hohem  Kohlenstoffgehalt,  wie  z.  B.  die  beiden 
rheinischen  Koksroheisen,  zu  erhalten,  so  muss  dieses  Eisen  das 
Holzkohleneisen  ersetzen.  Versuche  dieser  Art  werden  auch  von 
vielen  Hartgussfabrikanten  gemacht. 

Die  übrigen  Fremdkörper  wie  Schwefel,  Phosphor,  Kupfer  usw. 
beeinflussen  die  Hartgussbildung  direkt  nicht,  ihre  Grenze  ergibt 
sich  vom  allgemein  giessereitechnischen  Gesichtspunkte  und  nach 
dem  Verwendungszweck  des  Hartgusses  von  selbst. 

Auf  die  vorhin  gemachte  Bemerkung,  dass  ein  Chromgehalt 
ebenfalls  die  Zementitbildung  begünstige  und  somit  bei  der  Hart- 
gussdarstellung erwünscht  sei,  muss  allerdings  erwähnt  werden, 
dass  die  gute  Eigenschaft  des  Chroms,  die  Zementitbildung  zu 
stabilisieren,  von  der  wenig  erbaulichen,  das  Eisen  ganz  besonders 
spröde  zu  machen,  weit  überflügelt  wird.  Der  Fall  hat  ja  wohl 
auch  praktisch  nur  geringe  Bedeutung. 

Wenn  die  Theorie  eine  möglichst  intensive  Kühlwirkung  der 
KokUle  vorschreibt,  so  hat  die  Praxis  gelehrt,  dass  ein  allzuplötz- 
liches Abschrecken  nur  nachteilig  für  das  Gussstück  ist.  Der 
Uebergang  von  dem  weissen,  gehärteten  Teil  des  Gussstückes 
zum  grauen  ist  ein  zu  plötzlicher.  Man  redet  dann  nicht  von 
Hartguss,  sondern  von  gehärtetem  Guss. 

Die  ganze  Theorie  des  Hartgusses  beruht  sonst  im  Prinzip 
nur  auf  Zementitbildung. 

Man  wählt  deshalb  bei  hohem  Kohlenstoffgehalt  der  Gattierung 
den  Salizium-  und  Mangangehalt  derart,  dass  bei  normalen  Er- 
starrungsvorgängen das  Eisen  grau  sein  würde.  Dadurch  dass 
man  an  gewissen  Stellen  eiserne  Kokillen  einlegt,  erzielt  man  hier 
weisses  Gefüge. 

Um  nun  die  ganze  Arbeit  der  Zementitbildung  nicht  durch 
die  Kühlwirkung  der  Kokille  allein  zu  bewirken,  wodurch  der 
Guss  infolge  des  plötzlichen  Ueberganges  der  gehärteten  Ober- 
fläche zum  nicht  gehärteten  Innern  unbrauchbar  werden  würde, 
wählt  man  den  Mangan-  und  Silizium gehalt  derart,  dass  durch 
Ueberwiegen  des  Manganeinflusses  das  System  innerlich  zur 
Zementitbildung  neigt. 

Die  Mangangrenze  liegt  da,  wo  die  Gefährlichkeit  des  Mangans 
infolge  Sprödigkeit  beginnt. 

Die  Siliziumgrenze  bestimmt  sich  von  selbst  durch  die 
Mangangrenze. 

Die  beiden  entgegengesetzten  Wirkungen  des  Mangans  und 
Siliziums  dürfen  nicht  völlig  in  Gleichgewicht  sein,  sondern  die 


Wirkung  des  Mangans  muss  eben  vorherrschen,  das  heisst,  die 
Stabilisierung  des  Zementites  durch  Mangan  muss  grö.sser  sein, 
als  seine  Labilisierung  durch  Silizium. 

Unter  Hartguss  versteht  man  vom  Standpunkte  der  Theorie 
jeglichen  Guss,  dem  man  auf  Grund  einer  lokalen  äusseren 
Beeinflussung  seiner  Erstarrungsvorgänge  sowie  durch  innere 
Beeinflussung  seines  Erstarrungsmodus  innerhalb  des  Systems 
»Eisenkohlenstoff«  an  beabsichtigten  Stellen  durch  Zementitbildung 
eine  grössere  Härte  erteilt,  als  derselbe  Guss  unter  normalen 
Abkühlungsverhältnissen  zeigen  würde. 

Glessen  von  Wasserverscblüssen  aus  Blei. 

In  den  beistehenden  Abbildungen  ist  ein  neues  Giessver- 
fahren  für  Wasserverschlüsse  aus  Blei  dargestellt,  welches  Karl 
Keller  in  Wiesbaden  unter  Nr.  236449  patentiert  wurde. 
Das  Giessen  erfolgt  mittels  eines  zerlegbaren,  aus  Schenkel-  und 
Bogenteilen  bestehenden  Metallkernes,  bei  welchem  eine  ein- 
fache Teilung  des  Kernes  dadurch  erreicht  wird,  dass  für  jeden 
Bogen  ein  oder  mehrere  zylindrische  Kernteile  l>enutzt  werden, 
die  aus  seitlichen,  später  zu  verschliessenden  Oeffnüngen  ent- 
fernt werden  können.  Bei  den  sonst  gebräuchlichen  Kernen 
für  diesen  Zweck  werden  die  den  Bogen  bildenden  Teile  ebenso 
wie  die  Schenkelkerne  aus  den  Oeffnüngen  der  Schenkel  hera:us- 
gezogen  :  das  bedingt  eine  umständliche  Teilung  und  Ausbildung 
der  Bogenkerne. 

Fig.  I  zeigt  einen  S-förmigen  Siphon  mit  parallelen  Schen- 
keln im  Schnitt.    Fig.  2  zeigt  einen  Schnitt  nach  A  B  durch 


Fi^.  I.  Fig.  3  einen  S-förmigen  Siphon  mit  einem  schrägen 
Abgang  und  Fig.  4  ein  Bogenstück. 

Der  Kern  setzt  sich  nach  Fig.  i  aus  den  Schenkelteilen  a, 
c  und  (■  und  den  Bogenteilen  b  und  d  zusammen.  Die  Schenkel- 
teile a,  e  und  e  sind  in  bekannter  Weise  mit  den  Kernmarken  Ä:, 
l  und  ///  in  den  Stützen  0  eingespannt,  wodurch  sämtliche  Kern- 
teile zu  einem  starren  Kern  vereinigt  Werden.  Diese  Teile 
werden  nach  dem  Guss  in  bekannter  Weise  aus  den  Oeffnüngen 
der  Schenkel  entfernt.    Die  Bogenteile  &  und  d  werden  aus 
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seitlichen  Oeffnungen  /,  die  später  durch  Platten  i  verschlossen 
werden,  aus  dem  gegossenen  Siphon  herausgezogen.  Die  Grund- 
form sämtlicher  Kernteile  ist  die  Zylinderform. 

Nach  dem  Verfahren  lassen  sich  Wasserverschlüsse  in  fast 
jeder  Gestalt  giessen.  Nach  der  jeweils  gewünschten  (Gestalt 
wird  der  Kern  entsprechend  geteilt.  Bei  einem  Siphon  nach 
Fig.  3  ist  der  Kern  vierteilig.  Bei  Bogenstücken  nach  Fig.  4 
kommt  ein  dreiteiliger  Kern  zur  Verwendung.  Die  Fig.  3 
und  4  deuten  schematisch  die  Kernteilung  ^m. 

Der  Patentanspruch  ist  gestellt  auf  ein  Verfahren  zum 
Giessen  von  Wasserverschlüssen  aus  Blei  mittels  eines  zerleg- 
baren, aus  Schenkel-  und  Bogenteilen  bestehenden  Metallkernes, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Kernteile  zur  Bildung  der 
Kerne  zylindrisch  gestaltet  sind  und  aus  seitlichen,  später  zu 
verschliessenden  Oeffnungen  des  Gussstückes  herausgezogen 
werden  können.  W.  H. 


Ueber  Oelfeuerungen. 

Wir  hatten  im  letzten  Jahrgang  eme  Artikelserie  über  Oel- 
feuerungen begonnen,  in  der  wir  uns  namentlicli  mit  den 
Systemen  beschäftigt  haben,  welche  für  metallurgische  und  in- 
dustrielle Feuerungen  in  Frage  kommen. 

Da  aber  auch  für  die  vielen  andern,  namentlich  kleinen 
Feuerungsanlagen  an  Oefen  und  Herden,  die  Oelfeuerung  min- 
destens ebenso  wichtig  ist,  als  für  gewerbliche  und  industrielle 
Zwecke,  so  halten  wir  es  für  angebracht,  auch  ein  System  zu 
besprechen,  welches  sich  den  kleinen  Ofen-  und  Handfeuerungen 
anzupassen  sucht  und  diesen  die  grossen  Vorteile  der  Oelfeue- 
rung zugänglich  macht. 

Es  ist  dies  der  H  e  y  d  e  n  -  O  e  1  b  r  e  n  n  e  r  ,  welcher  aber 
nicht  nur  für  Oefen  und  Herde,  sondern  auch  für  Zentral- 
heizungen und  Kesselfeuerungen  praktisch  Verwendung  findet 
und  überall  eingebaut  werden  kann. 

Der  Brenner  arbeitet  nach  folgendem  Prinzip : 

Die  Zuführung  des  Oels  aus  dem  Oelbehäher  in  den  Ver- 
dampfer (Vergaser)  erfolgt  durch  dünne  Kupfer-  oder  Eisen- 
röhren, welche  ausserhalb  der  Feuerstätte  reguliert  werden,  d.  h. 
den  mehr  oder  minder  starken  Zufluss  des  Heizöls  regeln. 
Nachdem  das  Oel  in  den  Brenner  eingetreten  ist,  wird  es  durch 
eine  geringe  Vorwärmung  von  einigen  Minuten  auf  der  zu  diesem 
Zweck  unter  dem  Vergaser  angebrachten  Schale  zur  Ver- 
dampfung gebracht.  Der  Dampf  tritt  durch  das  oben  ange- 
brachte Ausführungsrohr  aus  dem  Brenner  heraus  und  wird 
unter  diesen  heruntergeleitet,  hier  sich  selbst  entzündend  und 
nunmehr  den  Brenner  mechanisch  erhitzend.  Der  oben  ab- 
strömende Oeldampf  wird  ständig  durch  das  unten  hinzu- 
fliessende  Oel  ergänzt,  das  seinerseits  wieder  verdampft.  Der 
unterhalb  des  Brenners  heraustretende  und  verbrennende  Oel- 
dampf ist  reiner  Dampf,  gibt  also  nicht,  wie  das  rohe  Oel  der 
Tropf-  oder  Schalenbrenner,  die  Möglichkeit  einer  starken  Ver- 
russung, und  dies  ist  der  Kardinalpunkt  der  ganzen  Oelheizungs- 
frage.  Die  Russbildung  ist  dadurch  auf  ein  Minimum  zurück- 
geführt, eine  ordnungsmässige  Ofenanlage  vorausgesetzt. 
Die  Brennerflamme,  von  der  Aussenluft,  welche  bei  grösseren 
Anlagen  noch  durch  eine  besondere  Flamme  vorgewärmt  wer- 
den kann,  getroffen,  bildet  einen  Flammenmantel  um  den  Bren- 
ner und  erzeugt  so  die  entsprechende  hohe  Temperatur,  welche 
die  beste  Ausnutzung  des  Heizöls  und  den  Wert  als  Heizquelle 
in  geradezu  idealer  Form  bewirkt.  —  Die  Konstruktion  ist  ein- 
fach ohne  komplizierte  Nebenapparate  und  zuverlässig.  —  Die 
Wartung  erfordert  ein  vermindertes  Personal  und  kann,  wie 
dies  bei  Zimmeröfen,  Herden  oft  auch  bei  Oelheizungen  sehr 
oft  nötig  ist,  von  absolut  unerfahrenen  und  ungewandten  Per- 
sonen bewerkstelligt  werden,  d'a  nach  der  Entzündung  die  (^rösse 
der  Flamme  bzw.  die  Höhe  der  Temperatur  durch  Auf-  und 
Zudrehen  des  Hahnes  geschieht.  Schon  dies  allein  bedeutet  für 
Kesselanlagen  eine  Ersparnis  an  Betriebsunkosten,  für  Zimmer- 
anlagen eine  nicht  zu  unterschätzende  Annehmlichkeit. 

Der  Oelbehälterj  aus  welchem  der  Brenner  gespeist  wird, 
kommt  in  verschiedenen  Grössen  zur  Ausführung,  bei  kleineren, 
zumal  bestehenden  Oefen  und  Herdanlagen  wird  der  Kasten 
neben  der  Feuerungsstätte  oder  hinter  dieser  angebracht.  Bei 
grösseren  oder  Neuanlagen  lässt  sich  für  eine  Wohnung  von 
mehreren  Zimmern  ein  Zentralreservoir  als  Oelbehälter  anlegen, 
von  welchem  aus  das  Oel  in  dünnen  Röhren,  ähnlich  wie  bei 
Gasleitungen,  in  die  einzelnen  Räume  geleitet  wird,  nur  dass 
bei  dem  Brenner  die  Zuleitungsrohre  nicht  annähernd  so  stark 
sind,  als  Gasrohre,  da  derselbe  sehr  sparsam  im  Gebrauch  ist 
und  nur  sehr  weni^  Oel  verbraucht.  An  dem  Oelbehälter 
ist  ein  Tropfglas  angebracht,  um  die  Zuführung  des  Oels  zu  re- 


gulieren. -  Bei  Kesselfeuerungen  usw.  bedarf  es  je  nach  der 
Grösse  der  zu  erzielenden  Leistungen  besonderer  Brennergrössen 
und  Konstruktionsanlagen  bzw.  Oelbehälter  usw.,  die  sich  nach 
den  örtlichen  Verhältnissen  richten. 

Das  als  Brennmaterial  in  Betracht  kommende  Heizöl  ist 
deutscher  Provenienz,  es  eignet  sich  für  alle  Feuerungen,  vom 
einfachen  Zimmerofen  bis  zu  Dampfkesseln,  Lokomotiven  und 
selbst  Schiffskesseln.  Das  Heizöl  (schweres  Steinkohlen 
Teerölj  ist  ein  durch  Destillation  aus  dem  Steinkohlenteer  (der 
in  den  Leuchtgasanstalten  und  Kokereien  entfällt)  gewonnenes 
Erzeugnis.  Die  Gewinnungsstätten  des  Steinkohlen-feeröls,  d.  h. 
die  Teerdestillationen,  liegen  über  das  ganze  Deutsche  Reich 
zerstreut,  daher  niedrige  Fracht. 

Die  allgemeinen  Eigenschaften  des  Heizöls  lassen  sich  wie 
folgt  zusammenfassen:  Spezifisches  Gewicht  zwischen  1,0  und 
1,1.  Das  Heizöl  ist  so  hergestellt,  dass  es  erst  bei  einer  Tempe- 
ratur von  ungefähr  200  Grad  zu  sieden  beginnt,  demnach  also 
keine  leicht  siedenden  Bestandteile  mehr  enthäh  und  beim  Er- 
hitzen bis  etwa  360  Grad  sich  verflüchtigen  lässt.  Der  Ent- 
flammungspunkt liegt  über  65  "  C.  Bei  gewöhnlicher  Tempe- 
ratur (-)-  150  C.)  ist  das  Teeröl  dünnflüssig  und  sein  Heizwert 
zirka  900c  Wärmeeinheiten. 

Als  steuerfreies  Inlandsprodukt  ist  die  Lagerung  und  Ver- 
wendung des  Teeröls  keinerlei  Aufsicht  durch  die  Steuer-  und 
Zollbehörde  unterworfen,  wie  dies  bei  ausländischen  Oelen  der 
Fall  ist. 

Für  die  Lagerung  eignen  sich  alle  Arten  geschlossener  Be- 
hälter aus  Eisen  von  rechteckigem  oder  rundem  Querschnitt 
(z.  B.  können  ausser  Betrieb  gesetzte  Dampfkessel  verwendet  wer- 
den). Der  Ort  der  Lagerung  soll  der  Aussentemperatur,  na- 
mentlich im  Winter,  nicht  zu  sehr  ausgesetzt  sein.  Um  bei 
Kesselfeuerungen  oder  grossen  maschinellen  Anlagen  das  Oel 
auch  Ijei  minderen  Teinperaturen  dünnflüssig  zu  halten,  emp- 
fiehlt es  sich,  die  Lagergefässe  mit  einer  Heizschlange  zu  ver- 
sehen, mit  derpn  Hilfe  das  Oel  vor  und  während  seiner  Ver- 
wendung angewärmt  werden  kann.  Die  Heizung  kann  durch 
Abdampf  oder  Abgase  der  Kesselfeuerung  oder  sonst  zur  Ver- 
fügung stehende  Mittel,  Warmwasser  usw.  erfolgen.  Bei  ge- 
wöhnlicher Ofen-  und  Herdheizung  oder  Zentralheizung  genügt 
die  .Aufbewahrung  der  Oelbehälter  in  einem  nicht  zu  kalten 
Räume. 

Der  FlanunjHmkt  des  Oels  ist  so  abgestimmt,  da§s  eine 
Lagerung  des  Oels  nach  der  geringsten  Gefahrenklasse  der 
preussischen  Landespolizeiverordnung  für  den  Verkehr  mit  Mi- 
neralölen möglich  ist. 

Diese  Anlagen  werden  von  der  Firma  R.  von  der  Heyden, 
Berlin  W.  66,  ausgeführt.  H. 


Ueber   die  Sprödigkeit   von  starken  Messing- 
überzügen. 

Die  Nachfrage  nach  vermessingten  Artikeln  ist  niemals  so 
gross  gewesen  wie  jetzt.  Durch  die  Herstellung  von  Messing- 
überzügen ist  es  möglich,  auf  Gusseisen  oder  Stahl  eine  Messing- 
farbe bei  grosser  Ersparnis  an  Kosten  zu  erzeugen;  gleichzeitig 
kann  erforderlichenfalls  das  Aussehen  von  Messing  in  Ver- 
bindung mit  der  Festigkeit  von  Stahl  erzielt  werden. 

Die  Schwierigkeit,  welche  sich  in  der  Regel  bei  mit  Messing 
plattierten  Gegenständen  ergibt,  besteht  darin,  dass  der  Ueber- 
zug  zu  dünn  ist;  so  dass  die  Lebensdauer  der  Plattierung  zu 
kurz  ist.  Dies  fällt  besonders  bei  Gegenständen,  welche  in  der 
Automobilindustrie  Verwendung  finden  sollen,  iiis  Gewicht;  da 
hier  das  Messing,  um  eine  reine  und  glänzende  Oberfläche 
zu  behalten,  häufig  abgerieben  und  geputzt  werden  muss,  wird 
der  Ueberzug  bald  abgenutzt  und  zerstört  werden. 

Zur  Erzeugung  eines  starken  Messingüberzuges,  welcher 
die  erforderliche  Menge  Metall  besitzen  soll,  sucht  man  die 
Wirkung  des  Messingbades  bis  zum  äussersten  zu  forcieren. 
Man  erhält  unter  solchen  Umständen  einen  dicken  Ueberzug  in 
möglichst  kurzer  Zeit.  Elektroplattierer  sind  häufig  gezwungen, 
die  Arbeit  auf  solche  Weise  schnell  zu  erledigen,  weil  das  Ueber- 
ziehen  sonst  zuviel  Zeit  in  Anspruch  nehmen  würde. 

Die  auf  solche  Weise  hergestellten  Ueberzüge  sind  aber 
hart  und  leicht  brüchig.  Dass  dies  nicht  allgemein  bekannt  ist^ 
liegt  daran,  dass  die  Mehrzahl  der  Messingüberzüge  dünn  sind 
und  daher  nur  selten  eine  Gelegenheit  sich  bietet  festzustellen, 
ob  das  Messing  weich  oder  hart  ist.  Weiche  Ueberzüge  erhält 
man,  wie  schon  angedeutet,  dadurch,  dass  man  das  Messing 
sehr  langsam  niederschlägt,  während  ein  harter  sich  bildet, 
wenn  der  Ueberzug  unter  Verwendung  einer  grossen  Strom- 
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stärke  möglichst  schnell  erzeugt  wird.  Der  Ueberzug  kann 
in  letzterem  Falle  eventuell  so  spröde  sein,  dass  er  sich  nur  wenig 
biegen  lässt  und  leicht  zerbrochen  werden  kann. 

Die  Ursache  dieser  Sprödigkeit  und  Härte  ist  zurück- 
zuführen auf  die  Okklusion  (oder  Einschliessung)  von  Wasser- 
stoff im  Messingüberzug.  Beim  Niederschlagen  des  Messings 
entwickeln  sich  gasförmige  Wasserstoff  blasen.  Die  Menge  des 
sich  entwickelnden  Gases  hängt  von  der  Schnelligkeit  ab,  mit 
welcher  das  Messing  niedergeschlagen  wird  oder,  mit  andern 
Worten,  von  der  angewendeten  Stromstärke.  Benutzt  man  einen 
I  sehr  starken  Strom,  so  ist  auch  die  Entwickelung  von  Wasser- 
stoffgas eine  starke,  während  bei  schwachem  Strom  nur  eine 
geringe  Menge  Wasserstoffbläschen  aufsteigen.  Aus  diesem 
Grunde  sind  auch  in  einem  mit  schwachem  Strom  erzeugten 
Messingüberzug  nicht  so  viel  Wasserstoffbläschen  eingeschlossen 
als  bei  starkem  Strom,  und  infolgedessen  ist  auch  der  Ueberzug 
weicher. 

Will  man  daher  einen  möglichst  haltbaren  Messingüberzug 
erhalten,  so  muss  man  einen  schwachen  Strom  benutzen,  so 
dass  das  Niederschlagen  des  Messings  langsam  vor  sich  geht. 

seh.  94. 


Jahresbericht  pro  1911  über  Qiessereiroheisen. 

Die  im  Vorjahre  festgestellte  Besserung  auf  dem  Roheisen- 
markt hat  in  dem  verflossenen  Jahre  nicht  nur  angehalten,  son- 
dern ist  namentlich  in  dem  letzten  Halbjahre  in  so  verstärktem 
Masse  eingetreten,  dass  man  heute  fast  am  Anfang  einer  Hoch- 
konjunktur in  der  Eisenindustrie  zu  stehen  scheint.  Der  Rück- 
blick auf  den  Gang  des  Eisenmarktes  im  Jahre  191 1  ist  daher 
ein  allgemein  befriedigender  imd  nur  die  Ungewissheit  über  die 
Verlängerung  des  Stahlwerksverbandes  trübt  den  klaren  Aus- 
blick. 

Durch  die  in  der  zweiten  Hälfte  des  Jahres  1909  erfolgte 
Bildung  des  Roheisenverbandes  war  dem  Markt  wieder  ein  ge- 
wisses Rückgrat  gegeben  und  nur  die  Siegerländer  und  loth- 
ringisch-luxemburgischen Hochofenwerke  standen  abseits.  Der 
Verband  umfasste  aber  sämtliche  Hersteller  von  Qualitäts- 
Giessereiroheisen,  so  dass  auf  diesem  Markte  Preisfestsetzungen 
erfolgen  konnten,  die  den  tatsächlichen  Verhältnissen  ent- 
sprachen. Die  Hochofenwerke  traten  in  das  abgelaufene  Jahr 
mit  einem  grossen  Bestand  an  Aufträgen,  sowohl  für  das  Inland 
wie  das  Ausland,  ein,  und  von  vornherein  zeigte  sich,  dass  die 
Roheisenerzeugung  von  dem  Verbrauch  glatt  aufgenommen 
wurde,  was  auf  die  allgemein  gute  Beschäftigung  der  heimischen 
Eisenindustrie  und  auf  die  Aufnähmefähigkeit  des  Weltmarktes 
zurückzuführen  ist.  Wenn  auch  vorübergehend  hierin  Schwan- 
kungen eintraten,  so  gab  doch  die  Haltung  des  Marktes  wäh- 
rend der  ersten  Hälfte  des  verflossenen  Jahres  zu  keinen  Be- 
jsorgnissen  Anlass.  Erst  um  die  Mitte  des  Jahres  verlor  der 
I Markt  zeitweise  seine  feste  Stimmung,  da  die  Verlängerung  des 
Roheisenverbandes,  welcher  vorläufig  nur  auf  ein  Jahr  gebildet 
war,  grössere  Schwierigkeiten  zu  verursachen  schien.  Ausser- 
dem wurde  die  einheitliche  Stimmung  auf  dem  Roheisenmarkt 
wochenlang  gelähmt,  da  am  politischen  Horizont  infolge  der 
deutsch-französischen  Marokkoverhandlungen  dunkle  Wolken 
aufgezogen  waren  und  allgemeine  Geschäftsunlust  herrschte. 
Trotzdem  gelang  es  endlich  nach  vielen  vergeblichen  Bemühun- 
igen  ein  Roheisensyndikat  zusammenzubringen,  dem  nicht  nur 
die  Siegerländer  Hochofenwerke,  sondern  auch  ein  Teil  der  loth- 
ringisch-luxemburgischen Werke  beitraten.  Ausserdem  schweb- 
ten Erfolg  versprechende  Verhandlungen  mit  der  „alten  Luxem- 
burger Gruppe",  die  schliesslich  dazu  führten,  dass  auch  diese 
Gruppe,  vorläufig  nur  auf  ein  Jahr,  dem  Verband  beitrat.  Somit 
kann  man  heute  von  einem  allgemeinen  deutschen  Roheisen- 
syndikat sprechen  und  das  langersehnte  Ziel  ist  erreicht.  Für 
das  Zustandekommen  des  Roheisenverbandes  und  die  dadurch 
erfolgte  Kontingentierung  eines  Teils  der  Roheisenerzeugung 
war  für  die  grossen  Werke  der  Gedanke  vorherrschend,  sich 
am  so  ungestörter  auf  dem  Gebiet  der  Fertigerzeugnisse  aus- 
dehnen zu  können.  Die  Bildung  des  Roheisenverbandes  ist  auch 
nsofern  von  hoher  Bedeutung,  als  dadurch  die  Hauptbedingung 
cu  einer  Verständigung  über  die  Verlängerung  des  Stahlwerks- 
yerbandes  erfüllt  ist.  Der  Stahlwerksverband  hat  zwar  für  die 
Eisenindustrie  an  Bedeutung  verloren,  seitdem  diese  dazu  über- 
gegangen ist,  ihre  einzelnen  Unternehmungen  immer  mehr  zu 
grossen  Riesenbetrieben  auszugestalten,  die  nicht  nur  Zechen 
jnd  Hochofenwerke,  sondern  auch  alle  möglichen  Zweige  der 
Eisengewinnung  und  Eisenverarbeitung  in  sich  vereinen.  Dieser 
iusammenschlussgedanke  hat  im  vergangenen  Jahre  grosse 
Tortschritte  gemacht  und  fast  in  jedem  Monat  wurde  die  Liste 


durch  neue  bedeutungsvolle  Vereinigungen  vergrössert,  die  den 
Zug  der  Konzentration  in  der  Eisenindustrie  scharf  hervortreten 
Hessen.  Aber  nicht  nur  waren  die  grossen  Werke  bestrebt, 
ihren  Ausdehnungsdrang  durch  den  Zusammensehl uss  mit  neuen 
Werken  zu  betätigen,  sondern  auch  gewaltige  Neuanlagen  und 
Erweiterungsbauten  wurden  ausgeführt,  wodurch  die  Herstel- 
lung an  Roheisen  in  Deutschland  im'  verflossenen  Jahre  un) 
nahezu  eine  Million  Tonnen  vergrössert  worden  ist  und  noch 
weiter  steigen  wird,  da  noch  verschiedene  grosse  Pläne  der 
Ausführung  bzw.  Vollendung  harren.  Die  gesamte  deutsche 
Roheisenherstellung  dürfte  im  abgelaufenen  Jahre  nahezu 
15V2  Millionen  Tonnen  betragen  haben.  Bemerkenswert  ist, 
dass  Deutschland  seine  Herstellung  an  Roheisen  seit  dem  Jahre 
1901  verdoppelt  hat,  während  Grossbritannien  kaum  eine  Steige- 
rung der  Roheisenherstellung  in  den  letzten  Jahren  zu  ver- 
zeichnen hat  und  auch  die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
nach  sprungweiser  Erhöhung  ihrer  Roheisenherstellungsziffer 
zu  Anfang  des  Jahrhunderts  in  dieser  Richtung  hin  in  den  letzten 
Jahren  keine  wesentlichen  Fortschritte  gemacht  haben. 

Als  der  Roheisenmarkt  durch  das  Zustandekommen  des 
Syndikats  wieder  gefestigt  war  und  als  endlich  der  Druck,  der 
infolge  der  ernsten  politischen  Verhandlungen  wegen  des  Ma- 
rokkoabkommens auf  dem  Markt  gelastet  hatte,  gewichen  war, 
konnte  sich  der  Markt  um  so  mehr  einer  festen  Stimmung  hin- 
geben, was  in  Preiserhöhungen  und  reger  Kauflust  seinen  Aus- 
druck fand.  Für  das  laufende  Jahr  w'urden  noch  beträchtliche 
Zusatzmengen  von  den  Verbrauchern  hinzugekauft  und  der 
starke  Abruf  Hess  auf  eine  gute  Beschäftigung  der  weiter- 
verbrauchenden Werke  schliessen.  Man  darf  hierbei,  um  das 
Bild  zu  vervollständigen,  nicht  unerwähnt  lassen,  dass  während 
des  ganzen  Jahres  infolge  der  aufnahmefähigen  Lage  des  Welt- 
marktes die  Ausfuhr  an  Roheisen,  Halbfabrikaten  und  Fertig- 
erzeugnissen der  Eisenindustrie  eine  überaus  grosse  gewesen 
ist,  die  schätzungsweise  4o  Prozent  der  Gesamterzeugung  be- 
tragen hat. 

Zu  Anfang  des  letzten  Quartals  kam  der  Roheisenverband 
mit  seinen  Preisen  für  das  erste  Semester  191 2  heraus^  und  zwar 
waren  diese  für  Qualitäts-Giessereiroheisen  durchschnittlich  drei 
bis  fünf  Mark  pro  Tonne  höher  als  im  letzten  Semester  des  ver- 
flossenen Jahres.  Alsbald  begann  auf  der  ganzen  Linie  der 
Verkauf  und  es  wurden  bis  Schluss  des  Jahres  bedeutende 
Mengen  abgesetzt,  so  dass  der  Roheisenverband  mit  einem 
grossen  Auftragsbestand  in  das  neue  Jahr  eintritt. 

Die  Preise  von  Luxemburger  Giessereiroheisen 
konnten  sich  im  verflossenen  Jahre  nicht  in  demselben  Masse 
befestigen,  wie  diejenigen  von  Qualitäts-Giessereiroheisen,  da 
die  lothringisch-luxemburgischen  Werke  mit  ihrer  letzt  jährigen 
Erzeugung  nicht  zum  Verband  gehörten.  Die  Preise  blieben 
während  des  ganzen  Jahres,  abgesehen  von  einigen  Schwan- 
kungen, auf  demselben  Stande,  doch  vollzog  sich  der  Absatz  in 
glatter  Weise.  Infolge  des  Beitritts  eines  Teils  der  Luxemburger 
Werke  und  des  späteren  Anschlusses  der  „alten  Luxemburger 
Gruppe'"  an  den  Roheisen  verband  wurde  die  ganze  Erzeugung 
in  diesem  Eisen  kontingentiert.  Der  Roheisenverband,  welcher 
den  Verkauf  dieses  Eisens  übernommen  hatte,  konnte  im  Hin- 
blick auT 'die  bessere  Geschäftslage  die  Preise  für  dasselbe  um 
durchschnittlich  zwei  bis  drei  Mark  pro  Tonne  erhöhen  und 
in  letzter  Stunde  ist  dieser  Preis  noch  in  solchen  Gebieten 
erhöht  worden,  wo  bisher  der  Wettbewerb  des  englischen  Roh- 
eisens keine  Erhöhung  Zugelassen  hatte.  '  Die  Erzeugung  in 
Luxemburger  Eisen  dürfte  im  nächsten  Jahre  nicht  allzu  gross 
werden,  da  in  erster  Linie  infolge  der  starken  Beschäftigung  in 
Halbfabrikaten  und  Fertigerzeugnissen,  Thomaseisen  zur  Weiter- 
verarbeitung erzeugt  werden  wird. 

Der  Preisstand  in  englischem  Giessereiroheisen 
bewegte  sich  während  des  ganzen  abgelaufenen  Jahres  ungefähr 
auf  der  gleichen  Höhe,  nur  gegen  Schluss  des  Jahres  erfuhr  der 
englische  Markt  eine  wesentliche  Befestigung,  die  ungefähr 
3  sh  gegenüber  den  Notierungen  des  Sommers  betrug  und 
die  auch  auf  den  deutschen  Markt,  wie  oben  erwähnt,  ein- 
wirkte. Die  Roheisenvorräte  in  Warrants,  die  im  Sommer  zeit- 
weise bis  auf  rund  600000  Tonnen  gestiegen  waren,  ver- 
minderten sich  von  da  ab  bis  Ende  des  Jahres  auf  rund  540000 
Tonnen,  eine  Ziffer,  die  infolge  der  lebhaften  Verschiffungen 
sich  noch  weiter  ermässigen  dürfte.  Die  Aussichten  für  das 
nächste  Jahr  sind  in  England  sehr  günstig  und  man  erwarte|t 
drüben  noch  ein  weiteres  Anziehen  der  Preise. 

Der  Roheisenmarkt  in  Nordamerika  war  im  verflosse- 
nen Jahre  mehr  oder  weniger  grossen  Schwankungen  unter- 
worfen, im  allgemeinen  überwog  aber  der  festere  Ton.  Die 
Geschäftslage  war  jenseits  des  Ozeans  durchaus  nicht  Ungünstig, 
aber  es  waren  zeitweise  gewisse  Strömungen  zu  beobachten, 
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die  den  Markt  nach  unten  reissen  wollten.  Die  allgemeine 
gute  Lage  des  Weltmarktes  Hess  aber  diese  Bestrebungen  nicht 
zu  Erfolg  kommen  und  so  lauteten  seit  dem  Herbst  des  ab- 
gelaufenen Jahres  die  Nachrichten  von  drüben  immer  günstiger 
und  entrollten  ein  erfreuliches  Bild  über  die  allgemeine  Lage 
der  amerikanischen  Eisenindustrie,  so  dass  man  auch  dort  mit 
grossen  Erwartungen  in  das  neue  Geschäftsjahr  eintreten  kann. 

Ausblick  auf  das  Jahr  1912.  Betrachtet  man  die 
Entwickelung  des  Roheisenmarktes  im  Jahre  191 1,  so  kann  man 
mit  Fug  und  Recht  behaupten,  dass  am  Schluss  des  Jahres  seine 
Verfassung  eine  durchaus  gesunde  und  lebenskräftige  ist,  zu- 
mal da  die  Preise  sich  auf  einer  normalen  Höhe  befinden  und 
eher  ein  Anziehen  als  ein  Fallen  der  Roheisenpreise  zu  erwarten 
ist.  In  Uebereinstimmung  mit  der  Haltung  des  Weltmarktes 
ist  die  Lage  des  heimischen  Marktes  durchaus  fest  und  infolge 
der  Syndizierung  der  Erzeugung  in  Giessereiroheisen  sind  vor- 
übergehende Schwankungen  auf  diesem  Gebiete  ausgeschlossen. 
Die  Beschäftigung  aller  Werke  der  Eisenindustrie  ist  eine  gute, 
teilweise  sogar  ausgezeichnete,  und  der  Auftragsbestand  weist 
eine  selten  hohe  Ziffer  auf.  Ausserdem  muss  besonders  hervor- 
gehoben werden,  dass  die  Lage  des  Geldmarktes,  dessen  Ge- 
staltung von  der  grössten  Wichtigkeit  auf  die  Entwickelung 
des  allgemeinen  Geschäftsganges  ist,  eine  durchaus  normale  ist, 
betrug  doch  trotz  der  angespannten  Tätigkeit  der  durchschnitt- 
liche Reichsbank-Diskontsatz  im  Jahre  191 1:  4,397  Prozent  ge- 
genüber 4,346  Prozent  im  Jahre  19 10  und  "bei  Schluss  des 
Jahres  sind  alle  Anzeichen  vorhanden,  dass  vorderhand  der 
Geldstand  ein  flüssiger  bleiben  wird.  Berücksichtigt  man  ferner, 
dass  die  Aussichten  über  die  Verlängerung  des  Stahlwerks- 
verbandes und  des  Kohlensyndikats  gerade  in  letzter  Stunde 
bedeutend  an  Gewissheit  zugenommen  haben,  .so  kann  man, 
falls  nicht  ganz  Unvorhergesehenes  eintritt,  der  heutigen  Ge- 
schäftslage steigende  Richtung  und  Beständigkeit  voraussagen. 

G.  R. 


Bekämpfung  des  Bestechungsunwesens. 

Auf  Antrag  zahlreicher  wirtschaftlicher  Körperschaften  wur  - 
den in  das  Gesetz  gegen  den  unlauteren  Wettbewerb  vom  7.  Juni 
1909  Bestimmungen  angenommen,  die  es  ermöglichen,  das 
Bestechungs-(Schmiergelder-)Un Wesen  im  geschäftlichen'  Ver- 
kehr schärfer  als  bisher  zu  bekämpfen.  Dar  Inhalt  dieser  Be- 
stimmungen ist  im  wesentlichen  folgender:  Mit  Gefängnis  bis 
zu  einem  Jahr  und  mit  Geldstrafe  bis  zu  fünftausend  Mark  wird 
bestraft,  wer  im  geschäftlichen  Verkehr  zu  Zwecken  des  Wett- 
bewerbs dem  Angestellten  oder  Beauftragten  eines  geschäft- 
lichen Betriebs  Geschenke  oder  andere  Vorteile  anbietet,  ver- 
spricht oder  gewährt,  um  durch  unlauteres  Verhalten  des  x\n- 
gestellten  odei-  Beauftragten  bei  dem  Bezüge  von  Waren  oder 
gewerblichen  Leistungen  eine  Bevorzugung  für  sich  oder  einen 
Dritten  zu  erlangen. 

Die  Aufnahme  der  Bestimmungen  in  das  Gesetz  erfolgte  in 
der  allseitigen  Ueberzeügung,  dass  dem  immer  mehr  überhand- 
nehmenden Krebsschaden  des  Bestechungsunwesens,  der  Treu 
und  Glauben,  Ehrlichkeit  und  Solidität  des  deutschen  Geschäfts- 
lebens zu  untergraben  droht,  energisch  entgegengetreten  wer- 
den muss. 

Nun  geben  die  gesetzlichen  Bestimmungen  zwar  die  Rechts- 
unterlagen zur  Bekämpfung;  sie  reichen  aber  nicht  aus,  um 
die  Missstände 'zu  beseitigen. 

Der  einzelne  Industrielle  und  Kaufmann  ist  nur  selten  in 
der  Lage,  persönlich  vorzugehen.  Er  wird  befürchten  müssen, 
dass  er  hierdurch  nicht  nur  eine  unter  Umständen  sehr  schwie- 
rige und  heikle  Arbeit  auf  sich  nimmt,  sondern  auch  geschäft- 
lichen Schädigungen  sich  aussetzt.  Sein  Vorgehen  ist  ausser- 
dem nur  in  begrenztem  Umfang  möglich,  da  nach  der  Kon- 
struktion der  gesetzlichen  Bestimmung  zwar  unmittelbare  Kon- 
kurrenten und  Vereinigungen  von  Gewerbetreibenden  Straf- 
anträge stellen  und  Klagen  erheben  können,  nicht  aber  Gewerbe- 
treibende, die,  wie  dies  meist  der  Fall  sein  wird,  einem  anderen 
Geschäftszweig  als  dem  des  Lieferanten  angehören. 

Bei  Besprechung  industrieller  Körperschaften,  die  auf  Ein- 
ladung des  Mittelrheinischen  Fabrikanten- Vereins  in  Mainz  statt- 
fanden, sprachen  sich  hervorragende  Industrielle,  Kaufleute 
und  Vertreter  von  Körperschaften  einmütig  dahin  aus,  dass  nur 
in  der  Gründung  einer  besonderen  ^Vereinigung  das  geeignete 
und  Erfolg  versprechende  Mittel  zur  Bekämpfung  der  Miss- 
stände zu  erblicken  sei.  Nur  eine  besondere  Vereinigung,  deren 
Geschäftsstelle  nach  allen  Seiten  hin  unabhängig  sei,  vermöge 
die  Gewähr  für  eine  durchgreifende,  sachgemässe  und  vorsich- 
tige Behandlung  aller  einschlägigen  Fragen  zu  bieten. 


•  Vuch  in  England,  welches  zuerst  strafrechtliche'  Bestim- 
mungen gegen  das  Schmiergelderunwesen  eingeführt  hat  wurde 
dieser  Weg  durch  die  Bildung  der  „Secret  Gommissions  and 
Bribery  Prevention  League"  mit  Erfolg  beschritten. 

Aus  diesen  Erwägungen  heraus  wurde  am  6.  Mai  1911  der 
Verein  gegen  das  Bestechungsunwesen  mit  dem  Sitze  in  Berlin 
gegründet,  der  am  i.  Juli  191 1  eine  eigene  GeschäftssteUe  in 
Berlin-Charlottenburg,  Kantstrasse  129,  eröffnete. 

In  der  verhältnismässig  kurzen  Zeit  bis  Mitte  Dezember 
1911  gelang  es  dem  Vereii^,  kraft  des  werbenden  Gedankens 
seiner  gemeinnutzigen  Bestrebungen,  900  Mitglieder  aus  den 
verschiedensten  Kreisen  und  Gewerbezweigen  zu  gewinnen,  dar- 
unter 3  Staatsbehörden,  1 1  Städte,  1 7  Handelskammern,  5 1 
Verbände  und  Vereine  und  über  ,800  industrielle  und  "andere 
gewerbliche  Betriebe.  Ein  Vorstand  von  fünf  hervorragenden 
Männern,  unter  denen  sich  einer  ,der  besten  Kenner  der  Gesetz- 
gebung über  den  unlauteren  Wettbewerb  befindet,  leitet  die 
Organisation  in  Verbindung  mit  einem  bisher  aus  50  Vertretern 
einzelner  Gruppen  von  Industrie-  und  Handelszweigen  bestehen- 
den Ausschuss,  der  noch  durch  Vertreter  weiterer  Gewerbs- 
zweige ergänzt  werden  soll. 

Der  Verein  sucht  durch  Stellung  und  Durchführung  von 
Strafanträgen  das  leider  schon  stark  verbreitete  Uebel  des 
Bestechungswesens  zu  bekäpipfen,  Hand  in  Hand  damit  geht 
eine  Propaganda,  die  die  Verbreitung  der  Kenntnis  der  ein- 
schlägigen gesetzlichen  Bestimmungen  bezweckt,  um  auf  diese 
Weise  eine  heilsame  Furcht  vor  dem  Gesetz  zu  verbreiten. 

Seinen  Mitgliedern  stellt  der  Verein,  abgesehen  davon,  dass 
er  für  sie  die  Strafverfolgung  von  Bestechungsfällen  kostenlos 
bewirkt,  eine  Reihe  von  Schutzmassnahmen  zur  Verfügung, 
von  denen  einige  hier  erwähnt  sein  mögen. 

Zunächst  setzt  der  Verein  seine  Mitglieder  in  den  Stand, 
ihre  Lieferanten  zum  Beitritt  zu  veranlassen.  Es  liegt  auf  der 
Hand,  dass  gewisse  Garantien  vorhanden  sind,  wenn  diejenigen 
Kreise,  von  denen  ein  Mitglied  seine  Roh-  und  Hilfsstoffe,  seine 
Halbfabrikate  usw.  bezieht,  in  den  Verein  selbst  eintreten. 


=11=11= 


Sterbetafel  No.  1 

des  Deutschen  Formermeister-Bundes. 


3 


EIISOIE 


Am   25.  Dezember  1911   starb   die   Gemahlin  unseres 
Kollegen  Herrn  Geist, 

Frau  Katharina  Geist 

aus  Frankfurt  a.  N. 

Wir  werden  der  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken 
bewahren. 

Der  Bundesvorstand. 
1.  A.:  E.  Enste. 


Die  Einzelmitglieder  zahlen  von  jetzt  an  ihre  Beiträge 
alle  halbe  Jahr  und  erhalten  dann  Quittungsmarken,  welche 
in  das  Mitgliedsbuch  eingeklebt  werden  müssen.  Die  Vereine 
zahlen  die  Beiträge  wie  bisher. 

Diejenigen  Vereine  und  Einzelmitglieder,  welche  noch 
für  das  Jahr  1911  mit  ihren  Beiträgen  im  Rückstände  sind, 
werden  dringend  gebeten,  ihren  Verpflichtungen  nachzu- 
kommen, andernfalls  die  betreffenden  Mitglieder  kein  An- 
recht auf  Sterbegeld  haben. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  E.  Enste,  Hannover,  Marschnerstrasse  17. 


Deutscher  Forniermeister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Sonntag,  den  28.  Januar  1912,  vormittags  9  Uhr,  findet  in  Hanno- 
ver, im  Casino-Restaurant,  Artilleriestrasse,  eine  ordentliche  Bundes- 
vorstandsitzung statt,  wozu  die  auswärtigen  Bundesvorstandsmitglieder 
hiermit  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 
1.  Rechnungslegung.     2.  Halbjahresbeiicht.    3.  Beratung  über 
die  vom  Bundesvorstände  zu  stellenden  Anträge.   4.  Verschiedenes. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  1.  Schrift! 
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Ferner  wurde  das  im  folgenden  abgebildete  Wahrzeichen 
geschaffen,  von  dem  Klischees  den  Mitgliedern  zum  Aufdruck 


auf  Geschäftsbogen,  Orderzetteln,  Brieftimschlägen  u.  dgl.  auf 
Wuiisch  kostenlos  zur  Verfügung  gestellt  werden. 

Des  weiteren  wird  die  Herausgabe  eines  Vereinsformulars 
erwogen,  welches  die  Mitglieder  in  den  Stand  setzen  soll,  ihre 
Lieferanten  zur  Unterlassung  von  Bestechungen  zu  verpflichten, 
und  zwar  unter  Ausbedingung  einer  Konventionalstrafe.  Diese 
Massnahme  bildet  nicht  nur  einen  wirksamen  Schutz  gegen  Be- 
stechungen selbst,  sondern  sie  gibt  den  Mitgliedern  zugleich  eine 
Sicherheit  für  eventuelle  Schädigungen  durch  Bestechungen, 
während  ohne  diese  Massnahme  erst  die  nicht  leicht  durch- 

.  zuführende  Schadenersatzklage  angestrengt  werden  müsste  .  Auf 
eine  Voranfrage  erklärten  binnen  einer  Woche  mehr  als  zwei- 

.  hundert  Mitglieder,  das  Vereinsformular  nach  Herausgabe  ins- 
g'^samt  zwanzigtausend  Lieferanten  zur  Unterschrift  "vorlegen 
zu  wollen.  Die  Abgabe  des  Formulars  seitens  des  Vereins  er- 
folgt kostenlos. 

Ferner  stellt  der  Verein  seinen  Mitgliedern  eine  Zusammen- 
stellung der  Bestimmungen  über  die  straf-  und  zivilrechtlicheu 
Folgen  von  Bestechungen  in  Jeder  gewünschten  Anzahl  kostenlos 
zur  Verfügung,  zur  Belehrung  der  Lieferanten,  der  Angestell- 
ten usw. 

Die  Auffassung,  die  hier  und  da  laut  geworden  ist,  dass 
der  Verein  seine  Mitglieder  lediglich  in  den  Kreisen  von  Indu- 
strie tmd  Handel  suche,  bedarf  der  Richtigstellung.  Der  Ver- 
ein ist  als  eine  Organisation  gegründet  worden,  in  der  sich  alle 
beteiligten,  Kreise  zum  gemeinsamen  Kampf  gegen  das  Be- 
stechungsunwesen zusammenfinden  sollen,  sowohl  Staatsbetriebe 
wie  städtische  Betriebe,  sowohl  Industrie-  und  Handelsbetriebe 
wie  auch  landwirtschaftliche  Betriebe. 

Zur  Orientierung  über  die  Bestrebungen  des  Vereins  stehen 
jedem  Interessenten  zur  Verfügung :  Die  Satzung,  der  Bericht 
über  die  Gründungsversammlung,  das  Verzeichnis  der  Organe 
und  Mitglieder,  endlich  ein  nach'  Gewerbezweigen  geordnetes 
Verzeichnis  der  Mitglieder. 


Zollbehandlung  von  Maschinen  in  Schweden. 

Nach  einer-  Bekanntmachung  vom  lo.  November  1911 
gelten  für  die  Verzollung  von  Maschinen .  folgende  Sonder- 
bestimmungen: 

Wareneigentümer,  welche  für  eingeführte  Maschinenteile, 
wie  solche  in  der  Anmerkung  zu  den  Nummern  1035  bis  io4o 
des  Zolltarifs  genannt  sind,  eine  Ermässigung  oder  aber  die 
Befreiung  vom  Zuschlag  nach  Anmerkung  i  zu  den  Nummern 
1060  bis  1065  des  Tarifs  beanspruchen,  haben  der  General- 
zolldirektion eine  auf  Treu  und  Glauben  abgegebene,  von  zwei 
glaubwürdigen  ■  Personen  beglaubigte  Erklärung  darüber  bei- 
zubringen, dass  die  eingeführten  Maschinenteile  dazu  bestimmt 
sind,  abgenutzte  oder  sonst  unbrauchbare  Maschinenteile  aus- 
ländischer Herstellung  zu  ersetzen,  für  welche  der  volle  Ein- 
gangszoll gezahlt  worden  ist,  und  zwar  unter  gleichzeitiger  An- 
gabe, der  Zeit  der  Einfuhr  der  unbrauchbaren  Teile. 

Wenn  der  Wareneigentümer  die  in  der  Anmerkung  i  zu 
Abschnitt  XHIA  des  Zolltarifs  genannten,  Beschreibungen,  Ver- 
zeichnisse und  Abbildungen  nicht  beibringt  oder  wenn  die  bei- 
gebrachten Belege  keinen  genügenden  Anhalt  für  die  Zoll- 
abfertig-ung  gevvähren,  so  können  von  Sachverständigen,  die 
auf  Kpsten  des  Wareneigentümers  von  der  Zollverwaltung  hin- 
zugezogen sind,  die  für  die  Zollabfertigung  erforderlichen  Auf- 
schlüsse eingeholt  werden. 

Hält  die  Zollverwaltung  es  für  nötig,  so  hat  derjenige, 
.welcher  die  Ware  zur  Zollabfertigung  oder  zur  Niederlage  an- 
meldet, entweder  selbst  auf  Treu  und  Glauben  eine  schriftliche 
Erklärung  darüber  abzugeben,'  dass  die  Sendung  keine  Teile 
anderer  Maschiiien  oder  Ersatzteile  von  eingeführten  Maschinen, 
sondern  lediglich  solche  Teile  enthält,  die  zusammen  die  Ma- 
lchin? selber  bilden,  oder  auch,  wenn  er  nicht  selber  der  Käufer 
der  Ware  ist,  eine  derartige  Erklärung  des  Käufeh  vorzu- 
legen.   .Wir<i  eine  solche  Erklärung  nicht  abgegeben  oder  ist 


Bekanntmachung. 

Anträge  zum  Bundestage  Pfingsten  1912  in  Berlin  sind  bis  späte- 
stens 1.  März  1912  an  die  Adresse  des  1.  Bundesvorsitzenden,  Herrn 
Hermann  Meier,  Hannover,  einzusenden. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  I.  Schrift!'. 

Bekanntmachung. 

Die  auf  dem  diesjährigen  Delegiertentage  in  Frankfurt 
angenommenen  Bundesabzeichen  sind  zum  Preise  von  1  Mk. 
inklusive  Porto  von  dem  Schriftführer  des  Ortsvereins  Braun- 
schweig, Herrn  Ferdinand  Meier,  Braunschweig,  Madamen- 
weg  171,  zu  beziehen. 

Der  Bundesvorstand. 

Die  Mitglieder  werden  hierdurch  ersucht,  bei  allen  Korrespon- 
denzen mit  dem  Bundesvorstände  stets  ihre  Mitglieds-Nummer  anzu- 
geben, da  dies  zur  schnelleren  Erledigung  beiträgt. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  I.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Das  40  jährige  Stiftungsfest  findet  Sonnabend,  den  13.  Januar  1912, 
abends  9  Uhr  in  der  ßessource,  Oranienburger  Strasse  18,  statt.  Teil- 
nehmende Mitglieder  mit  Dame  erhalten  10  M.,  dieselben  ohne  Dame  5M. 
Zuschuss  aus  der  Kasse. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13,  II. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
B.-Elberfeld,  Neviges,  Lennep,  Remscheid,  Solingen  und  Umgegend. 

Jeden  letzten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lOy^  Uhr,  Ver- 
sammlung im  Lokal  des  Herrn  Hermann  Klüser,  Barmen,  Allee- 
strasse 75.  I.  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  Ii:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  107*  Uhr,  Versammlung 
im  „Europf uchen  Hof".  I.A.:  Der  Vorstand. 

Bergisöhe  Formermeister- Vereinigung. 

Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen.    Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

20.  Januar  General -Versammlung. 

I.  A.:  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  14.  Januar  1912,  nachmittags  4  Uhr,  Generalver- 
sammlung im  Vereinslokal  (Hotel  „Vereinphaus"). 

Tagesordnung:  1.  Zahlung  der  Beiträge.  2.  Jahresbericht. 
3.  Kassenbericht.    4.  Vorstands  wähl.    5.  Verschiedenes. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  ersucht  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöin  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsgeldorf-Oberkassel,  Sonderburgstr.  2. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  21.  Januar,  nachmittags  37-3  Uhr,  Versammlung  im 
Vereinslokal  „Zentral-Hof ^  Königswall  56. 

Tagesordnung: 

1.  Bericht  des  Kassierers.   2.  Verschiedenes. 

Um  vollzähliges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 
  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Dpn  geehrten  Herren  Kollegen  zur  Nachricht,  dass  die  General- 
Versammlung  Sonnabend,  den  13.  Januar  1912,  abenda  8  Uhr,  statt- 
findet. 

Tagesordnung: 
1.  yors*-ands-  und  Kassenbericht.    2.  Wahl  des  Vorstandes. 
Wir  ersuchen  um  zahlreiche  Beteiligung. 
 T.  A  :  Rnh.  Müller.  S^-hriftführer. 

Formermeister-ßezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  IHonatsversamniinngen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt.    Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Heinr.  Winners,  Schriftführer. 
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Grund  zu  der  Annahme  vorhanden,  dass  die  abgegebene  Er- 
klärung nicht  wahrheitsgetreu  ist,  so  kann  die  Zollverwaltung 
zur  Einholung  der  nötigen  Aufschlüsse  Sachverständige  hinzu- 
ziehen. Die  Kosten  hat  der  Wareneigentümer  zu  tragen  wenn 
er  die  verlangte  Erklärung  nicht  abgegeben  hat  oder  wenn  die 
abgegebene  Erklärung  sich  als  nicht  wahrheitsgetreu  heraus- 
stellt, sonst  aber  das  Zollamt. 

Werden  die  Maschinen  in  Teile  zerlegt  eingeführt  oder  ent- 
stehen sonst  für  die  zuständigen  Beamten  Schwierigkeiten,  bei 
der  Zollabfertigung  zu  ermitteln,  welche  Art  von  Maschinen 
vorliegt,  so  ist  die  Zollverwaltung  berechtigt,  die  Ware  gegen 
Hinterlegung  des  höchsten  dafür  bestimmten  Zollbetrages  aus- 
zuliefern, nachdem  nötigenfalls  geeignete  Teile  durch  Zollbleie 
oder  in  anderer  Weise  zur  späteren  Wiedererkennung  gekenn- 
zeichnet sind,  sowie  ferner,  nach  Aufstellung  der  Maschine 
deren  Art  zu  kontrollieren.  Die  Kosten  der  Nachbesichtigung 
sind  vom  Wareneigentümer  nach  der  für  die  Zollabfertigung 
in  privaten  Räumen  festgesetzten  Gebührenordnung  zu  zahlen 
Sind  die  Maschmen  zur  Weiterbeförderung  bestimmt,  so  ist  die 
Zollkammer  des  Einfuhrplatzes  berechtigt,  nach  der  Aufstellung 
der  Maschmen  von  der  Zollkammer  des  Bestimmungsorts  oder 
wenn  dort  keine  Zollkammer  besteht,  von  der  nächsten  Zoll- 
stelle Bescheinigungen  über  die  Verwendung  der  Maschinen 
einzufordern. 

Wird  eine  Maschine  in  Teile  zerlegt  eingeführt,  welche  mit 
verschiedenen  Gelegenheiten  eingehen,  und  verlangt  der  Waren- 
eigentumer  die  Anwendung  des  für  die  Maschine  als  ein  Ganzes 
bestimmten  Zollsatzes,  so  ist  dieses  auf  der  Anmeldung  ^der 
zuerst  eingegangenen  Sendung  zu  vermerken  und  bei  der  späte- 
ren Zollabfertigung  massgebend.  Die  Einfuhr  der  verschiedenen 
Teile  hat  an  demselben  Zollplatz  zu  erfolgen;  bei  der  ersten 
Ernfuhr  hat  der  Wareneigentümer  genügend  nachzuweisen,  dass 
sämtliche  Teile  zusammen  eine  Maschine  bilden  werden  und 
bei  jeder  besonderen  Zollabfertigung  Abbildungen  nebst'  Ver- 
zeichnissen der  eingekommenen  Teile  abzugeben.  Die  Ausferti- 
gung der  Bescheinigung  über  die  Zollabfertigung  kann  solange 
aufgeschoben  werden,  bis  sämtliche  Teile  eingegangen  sind  • 
dem  Wareneigentümer  steht  es  jedoch  frei,  gegen  Hinterlegung 
des  für  die  einzelnen  Sendungen  festgesetzten  höchsten  Zoll- 
betrags Uber  die  eingeführten  Teile  frei  zu  verfügen  In  der 
iur  spatere  Sendungen  bestimmten  Anmeldung  sind  diejenigen 
Gelegenheiten  anzugeben,  mit  welchen  die  vorher  eingeführten 
Teile  eingegangen  sind;  sämtliche  Teile  müssen  spätestens 
innerhalb  einer  Frist  von  6  Monaten  In  das  Reich  eingeführt 
sein.  Am  die  Prüfung  der  Generalzolldirektion  soll  es  jedoch 
ankommen,  ob  und  unter  welchen  Bedin^ngen  in  besonderen 
!<  allen  das  Recht  zugestanden  werden  soll,  die  TeUe  an  ver- 
schiedenen Zollplätzen  einzuführen,  oder  ob  eine  Verlängerung 
der  Frist,  innerhalb  welcher  sämtliche  Maschinenteile  in  das 
Reich  eingeführt  werden  müssen,  gewährt  werden  kann 
(Nach  einer  Mitteilung  des  Kais.  Generalkonsulats  in  Stockholm  ) 


Auslands-Rundschau. 

Von  DIpl.-Ing.  Thieme. 


Notizen  über  die  Chemie  der  Giesserei. 

'J^^  Foundry"  bringt  unter  diesem  Titel  einen  Aufsatz 
von  ti.  E.  f-ield,  dem  wir  folgendes  entnehmen- 

Gusseisen  muss  Kohlenstoff  enthalten,  sonst  würde  es  nicht 
als  Gusseisen  zu  bezeichnen  sein.  Silizium  ist  wichtig  zur  Rege- 
lung der  Form  des  Kohlenstoffs  bei  allen  Gusseisensorten  Phos- 
phor ist  nur  dann  im  Gusseisen  notwendig,  wenn  auf  Leicht- 
tlussigkeit  und  Genauigkeit  in  der  äusseren  Begrenzung  der  Guss- 
stucke besonderer  Wert  gelegt  wird.  Phosphor  steigert  oder 
verlängert  das  Flüssigsein  von  geschmolzenem  Gusseisen  es 
macht  das  Gusseisen  schwach  und  brüchig  und  kann  'das 
Schwinden  und  die  Härte  entweder  verengern  oder  steigern. 

Niederphosphoriges  Roheisen  zeigt  oft  bei  der  Analyse 
nur  einen  Phosphorgehalt  von  0,015  Prozent,  die  gewöhnlichen 
Uiessereiroheisensorten  enthalten  meist  0,2  bis  i  5  Prozent  Phos- 
phor. Es  können  somit  Gussstücke  mit  fast  jedem  Phosphor- 
gehalt bis  zu  1,5  Prozent  hergestellt  werden,  aber,  wie  später 
ausgeführt  werden  wird,  erfordert  seine  schädliche  Wirkung 
dass  er  so  niedrig  als  möglich  gehalten  wird  und  das  ge- 
schmolzene Eisen  noch  dünnflüssig  genug  ist,  um  dem  Gussstück 
eine  genügend  scharfe  Aussenbegrenzung  zu  geben 

Das  Verhalten  von  Phosphor  in  Gusseisen. 

Das  Verhalten  des  Phosphors  ist  noch  nicht  genügend  er- 
forscht worden,  um  aus  seinem  Vorhandensein  exakte  Schlüsse 


Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde 

ia^.r.  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
HJtel"X\      Sonnabend  im  Monat,  abends  Uhr^^S?rPinnow! 

^o^mermeister -Verein  Ess~en-Kuhr  und  Umgegend!*' 

abend.  8.rnv^''-^*''^'!T^^"°.^  2.  Sonnabend  im  Monat, 

abends  8     Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

 .  I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Hauptversammlung  findet  am  Sonntaa  den 

EtkeTe"?ljnd"%Ä^„"*  *  'i*"^.  «WeIssSS"Äen«" 
CiCHe  #,eii  und  Scnafergasse,  1.  St.  I.,  statt. 

,  .       ^    ,  Tagesordnung: 

deni.^  Aufnahme,  Kassenbericht,  Verschle- 

uenes.  H.  Kl  ebne,  Schriftfahrer. 

Monat  rnUtH  )?''^''r'-'.r"''r#Tu^"'^^*  J^'i«"  zweiten  im 
Kl  Vi^r  ]  o  /^.^,^°ii"ag8  4  Uhr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen" 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt!  -L-^wen  , 

H.  Kiehne.  Schriftfii  h r er. 


 =  ;   xj..  lyipiiue,  r>cnriitinti 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

a    d  .^o^atsyersammlung  findet  am  14.  Januar  1912  in  Halle 

mitigs  siatt.''^  Restaurant  Winter  (Kl.  Sandberg,,  um  3  Uhr  nach- 


-=   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 


TT    «•■■««1  Ji    UliU  UlllUCUCIIU. 

im  M.n^r''®  ^°°a*sver«ammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
St  Paum         ^''«  T?^^''^'  ,I^«!5a"^ant  G.  Mechow,  Spielbudenplatz  S 
iekn^tg^elt    '  '''''  ^^S^-^nung  wird  in  älr  Versam^mlung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 .  I-  A.:  Rob.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend 

Monat  J^*^^°  d^"ten  Sonnabend  im 

Monat,  abends  8^/2  Uhr,  im  „Casino",  ArtiJleriestrasse,  statt. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend 

im  MonrtTh^T«:r^t°'"?^"°A^f^^°**^?*°  ^^^^"^  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87,  Uhr.  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

(xleichzeitig  findet  an  demselben  Abend,  am  13.  d.  Mts..  präzise 

I.  A.:  O.  Schubert.  Schriftführer. 


Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  und  Umgegend. 

d«n  18  T^^""^  General  Tersammlung  findet  ausnahmsweise  Donnerstag, 
den  18.  Januar  1912,  ,m  Gasthaus  „Drei  Könige",  abends  8  Uhr,  statt 

I.  A.:  F.  Gehrig,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Winterhalbjahr  finden  unsere  Monatsversammlungen  Sonn- 

w.r^f.'^^'  '^on  nachmittags  7,4  Uhr  ab,  findet  unser 

Wmtervergnügen  im  Panorama  statt.  -  Das  Pest  wird  sich  dem  vor- 
WrLTJl  "^""f'S^'^^eihen  -  Jeder  Kollege  mit  Angehörigen  sowie 
Freunde  und  Gönner  sind  hiermit  herzlich  eingeladen.  ^        »  ^ 

I.  A.  des  Gesamt -Vorstandes: 
Herm.  Gast,  1.  Vors. 


Urtverein  Letmathe  und  Umgegend. 

Tt«hnW°v^^'  '^^'i  ^^^2'  ^  U^""'         Hotel  „Röttgers",  am 

Bahnhof,  Versammlung.  I.  A.:  A.  Jürgens.  Schriftf. 


■= — ■  :2i  j..  j^..  jx.  tjur^Bua.  ocnri 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend 

13  l«nY,»f''!>,"^?'ö''.,^Tr*'"!'^''^.*."'°'^''°e  ^°<i«*  Sonnabend,  den 
Pr'nS  n  '  ^A^''^^^  ''^^J'Wr'^  Vereinslokal  „Kaiserbräu",  statt.  Das 
Protokoll  wird  wahrend  der  Versammlung  bekannt  gegeben  Die  Kolle- 
gen werden  ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 


Urtsverein  M.-üiadbach  und  Umgegend. 

Inn.,  ii^v?  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 

Inng  im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Mo.-  Sonnabend,  den  13.  1  1912,  Generalversammlung,  im  „Hotel 
Maximilian".     Beginn  abends  8  Uhr.  „*^"».t> 

Der  Vorstand. 
.  .  .  G^ustav  Schneider,  Schriftführer, 

J^y®.?'«®"®**®'*»  welche  mit  ihren  Bellrfigen,  sowie 
Sterbebeiträgen  noch  im  Rüclcstande  sind,  werdca  drln- 
PhTe«  WnÄhyr       Abrechnung  fertigstellen  zu  können, 
.  nachzulcommen.  An  SterbebeltrfiaeD 

Halbjahr  3  ffli.  zu  entrichten. 

Alle  Geldsendungen  sind  direkt  an  meine  Adresse  zu 

Georg  Meyer,  Formermeister, 
J^lQrnberg,  Regensburger  Strasse  10b. 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten   Sonntag  im 

^Ä>,T  ftf^^M-P  J^n'"'^^''  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand, 

I.  A.  P.  Hofmann,  Schriftführer. 


Nr.  2 
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ziehen  zu  Jcönnen.  Er  kommt  wahrscheinlich  in  wenigstens 
dreierlei  Form  im  festen  Gusseisen  vor,  als  Eiscnpliosphid,  Man- 
ganphosphid  und  als  ein  Teil  des  eutektis'chen  r^isens,  in  ge- 
schmolzenem Eisen  existiert  er  offenbar  in  Form  eines  darin 
gelösten  Gases. 

Die  Form  des  Kohlenstoffs  bestimmt  bekanntlich  die  Qua- 
lität des  Gusseisens.  Phosphor  hat  einen  ganz  markanten  Ein- 
fluss  äriü  die  Kohlenstofform.  Er  reduziert  die  Fähigkeit  des 
Eisens,  Kohlenstoff  gelöst  zu  halten,  derart,  dass  die  phosphor- 
haltigsten  Eisensorten  einen  niedrigen  Gesamtkohlenstoffgehalt 
besitzen.  Das  trifft  nicht  nur  für  hochphosphorige  Roheisen 
Sorten  zu,  sondern  auch  für  Gusseisen  mit  hohem  Phosphor 
gehalt.  Solche  Eisensorten  verlieren  mehr,  oder  besser,  ab 
sorbieren  weniger  Kohlenstoff  beim  Schmelzen  in  einem  Kupol- 
ofen, als  niedrigphosphoriges  Eisen. 

Der  direkte  Einfluss  von  Phosphor  auf  Eisen  besteht  in  der 
Bildung  grosser  Kristalle  infolge  der  Tatsache,  dass  Phosphor 
die  Abkühlung  verzögert,  in  dem  Moment,  wo  das  Eisen  fest 
wird.  Diese  Erscheinung  wird  in  gewissem  Grade  durch  die 
Wirkung  des  Phosphors  verdeckt,  die  Abscheidung  des  Kohlen- 
stoffs zu  verlangsamen,  aber  die  Erfahrung  hat  bei  Stahl  mit 
geringem  Kohlenstoffgehalt  bewiesen,  dass.  dieser  Phosphor 
einen  direkten  Einfluss  auf  die  Struktur  des  Eisens  selbst  hat. 

Wenn  Gusseisen  abkühlt,  so  kann  das  Eisen  selbst  aus- 
kristallisieren und  es  bleibt  der  Teil  übrig,  den  man  mit  dem 
Namen  Eutektik  bezeichnet  und  der  zuletzt  fest  wird.  Ist  Phos- 
phor im  Ueberschuss  vorhanden,  so  bildet  er  einen  Teil  dieser 
Eutektik,  welche  die  vorher  festgewordenen  Eisenkristalle  um- 
gibt. Die  Eutektik  erstarrt  später  und  ruft  beim  Abkühlen  im 
•Eisen  die  Neigung  hervor,  spröde  zu  werden. 
; Phosphor    als  Förderer    der  Leichtflüssigkeit. 

Die  hauptsächlichste  günstige  Wirkung  des  Phosphors  be- 
steht in  der  Steigerung  der  Dünnflüssigkeit  oder  vielmehr  in 
der  Verlängerung  des  dünnflüssigen  Zustandes.  Die  Temperatur 
des  geschmolzenen  Eisens  wird  durch  die  Gegenwart  des  Phos- 
phors nicht  erhöht,  sondern  die  Zeitdauer  des  Erstarrens  wird 
dadurch  bedeutend  verlängert.  Diese  Eigenschaft  macht  hoch- 
phosphoriges  Eisen,  wenn  es  sich  um  dünne  Querschnitte  han- 
delt, wertvoll,  da  es  die  kleinsten  Winkel  der  Form  ausfüllt. 
Phosphor  ist  von  unschätzbarem  Wert  bei  Ornamentstücken,  wo 
eine  reirte  und  scharf  begrenzte  glatte  Oberfläche  der  wichtigste 
Faktor  ist.  Bei  verlängerter  Dauer  der  Dünnflüssigkeit  lässt 
der  Phosphor  allen  Verunreinigungen  und  Schlacken  Zeit,  an 
die  Badoberfläche  zu  steigen.  Er  ist  daher  für  manche  Giesse- 
reien  direkt  notwendig  und  würde  für  alle  von  grossem  Vorteil 
sein,  wenn  er  nicht  das  Eisen  spröde  und  kaltbrüchig  machen 
würde. 

Phosphor  und  sein  Einfluss  auf  die  Festigkeit. 

Phosphorhaltiges  Gusseisen  bricht  schon  bei  gelindem.  Stoss 
leicht.  Gussstücke,  die  rauher  Behandlung  ausgesetzt  werden 
und  Stösse  oder  Schläge  auszuhalten  haben,  dürfen  daher  keinen 
hohen  Phosphorgehalt  besitzen.  Das  gilt  auch  für  Gussstücke, 
welche  beim  Abkühlen  infolge  ungleicher  Querschnitte  beson- 
derer Beanspruchung  ausgesetzt  sind.  Geht  bei  einem  Gussstück 
ein  grosser  Q'uerschnitt  plötzlich  in  einen  kleinen  über,  so  wird 
sich  der  letztere  zuerst  setzen  und  zusammenziehen;  darauf 
kühlt  sich  der  grosse  Querschnitt  ab  und  zieht  sich  zusammen. 
Ist  dann  der  Phosphorgehalt  hoch,  so  kann  dabei  der  kleine 
Querschnitt  brechen. 

Die  direkte  Wirkung  des  Phosphors  auf  Eisen  besteht  in 
der  Härtung,  seine  indirekte  im  Weichmachen.  Wie  schon 
erwähnt,  verlängert  Phosphor  die  Abkühlungsdauer  des  Eisens 
und  macht  es  somit  weich.  Würde  kein  Kohlenstoff  im  Eisen 
vorhanden  sein,  so  würde  es  durch  Phosphor  nur  gehärtet  wer- 
den. Phosphor  scheidet  sich  in  den  schwereren  Teilen  von 
Gussstücken  aus  und  es  besteht  gewöhnlich  mehr  Phosphor 
in  den  Teilen  eines  Gussstückes,  welche  sich  zuletzt  setzen. 
Diese  Ausscheidung  im  grösseren  Querschnitt  trägt  dazu  bei, 
diesen  Teil  länger  flüssig  zu  halten.  Das  gibt  für  jene  Teile  des 
Gussstücks,  welche  schon  erstarrt  sind,  Gelegenheit  zum  Schwin- 
den. Anderseits  wieder  gibt  der  Phosphor  durch  Verzögerung 
der  Abkühlung  mehr  Gelegenheit  und  Zeit  zur  Ausscheidung 
von  Graphit  und  hat  daher  die  Neigung,  das  Schwinden  zu 
verringern.  Der  Charakter  des  Gussstücks  ist  ausschlaggebend 
dafür,  welcher  Einfluss  vorherrschend  sein  wird.  Bei  Guss- 
stücken, wo  grosse  und  kleine  Querschnitte  sehr  wechseln,  kann 
man  annehmen,  dass  das  Schwinden  vermehrt  wird,  während 
es  bei  leichten  Gussstücken  von  gleichförmigem  Querschnitt 
infolge  des  Phosphorgehalts  abnimmt. 

Definitionen. 
Eutektik.  —  Eutektik,  im  Zusammenhang  mit  Gusseisen 
genannt,  ist  derjenige  Teil  desselben,  welcher  beim  Abkühlen 


Oestemüchischer  Formermeister  Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Eestauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien.  XV.  Brz..  Mürzstrasse  34. 


Stellenangebote 


In  Kernguss  (Formmaschinenbetrieb)  für  Artikel  der  Heizungs- 
branche (Gliederkessel,  Rippenrohre,  Arniaturen)  und  Abflussrohre  nebst 
Formstücken  durchaus  erfahrener,  energischer 

Giessermeister  gesucht. 

Gefl.  Ofi'erten  unter  E  Z  3122  an  die  Exp3dition  dieses  Blattes. 
Wir  suchen  für  unsere  Ötahigiesserei  einen  tüchtigen, 


der  eventuell  den  zweiten  Meisterposten  übernehmen  soll.  Hauptforde- 
rung: er  muss  vollständig  mit  dem  Formmaschinenbetrieb  bekannt  sein. 
Eintritt  sofort. 

Offerten  mit  Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  3136  an  die  Expedition 

dieser  Zeitung  erbeten.  

Nacta  Oesterreich  tüchtiger  Formermeister 

für  Eisengiesserei,  zu  baldigem  Eintritt  gesucht.  Nur  tüchtige,  onerg. 
Herren,  welche  nachweist,  in  der  Lage  sind,  auf  hydraul.  u.  Handform- 
maschinen einen  schönen,  sauberen  Ofen-  u.  Zierguss  zu  erzeugen  u.  die 
Ausführung  der  Modellplatten  zu  leiten,  wollen  sich  mit  Angaben  über 
bisher  bekleidete  Meisterstellen,  Alter,  Familienstand,  Gehaltsanspruch 
und  ehesten  Eintrittstermin  unt.  E  Z  3132  an  die  Exped.  d  Ztg.  offerieren. 

Für  eine  in  einer  angenehmen  Öiadt  Westfalens  gelegene  Eisen- 
giesserei  wird  zum  1.  April  ein  in  allen  Zweigen  des  Giessereiwesens 

erfahrener  Formermeister 

gesucht.  Derselbe  muss  sowohl  in  der  Hand-,  als  auch  Maschinen- 
formerei gründlich  bewandert  und  befähigt  sein,  eine  Giesserei  von  16 
bis  20  Mann  durchaus  selbständig,  zielbewusst  und  rationell  zu  leiten. 
Bei  zufriedenstellenden  Leistungen  ist  die  Stelle  eine  angenehme  Lebens- 
stellung. 

Offerten  mit  Bild,  Gehaltsansprüchen,  Lebenslauf  und  Zeugnis- 
abschriften  unter  E  Z  3130  befördert  die  Expedition  dieser  Zeitung. 

Grosse  Mascninenfabrik  des  Kheinfandes  sucht  für  iure  Metall- 
giesserei  einen  tüchtigen  und  energischen 

Vorarbeiter, 

speziell  für  die  Abteilung  Weissmetall,  der  mit  dem  Ausgiessen  von 
Lagern,  von  den  kleinsten  bis  zu  den  grössten  Dimensionen,  durchaus 
vertraut  ist. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3140  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
Zur  Unterstützung  des  Meisters  suchen  wir  einen  tüchtigen 


Vorarbeiter, 


der  mit  dem  Pormmaschinen betrieb  vollständig  vertraut  sein  muss  und 
befähigt  ist,  Leute  anzulernen. 

Ausführliche  Angebote  unter  Beifügung  von  Zeugnisabschriften 
und  Angabe  der  Gehaltsansprüche  unter  E  Z  3123  an  die  Expedition 
dieses  Blattes  erbeten. 


Maschinenfabrik  sucht  für  ihre 
Eisengiesserei  zum  möglichst  baldi- 
gen Eintritt  einen  tüchtigen 

Formermeister, 

der  iu  der  Modell-  und  Schablonen- 
Formerei  gut  bewandert  sein  und 
reiche  Erfahrungen  in  der  Lehm- 
formerei für  Zylinderguss  besitzen 
muss. 

Bewerbungen  mit  Zeugnisab- 
schriften, Angabe  von  'Referenzen, 
der  Gehaltsansprüche  und  des  Ein- 
trittstermins unter  E  Z  3124  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


I  Jager  Gebläse 

für  ca.  4000  kg  Schmelzleistung  pro 
Stunde,  Grösse  Nr.  7  der  Mass- 
tabelle, ist  wegen  Anschaffung  eines 
grösseren,  sofort  lieferbar  zu  ver- 
kaufen. Dasselbe  ist  in  tadellosem 
Zustande  und  der  Preis  dafür 
600  Mark. 

Franz  Irmischer, 

Maschinenfabrik  u.  Eisengiesserei 
Saalfeld  (Saale). 


Stellengesuche 


Foirtnemieistei*,  43  Jahre  alt,  verheiratet,  in  der  Her- 
stellung von  Dampfmaschinen-,  Gasmotoren-,  Schiffs-,  Gruben-,  Loko- 
motivzylinderguss  erfahren,  durchaus  bewandert  im  Bau-  und  Form- 
maschinenguss,  in  Gattierungen,  im  Kalkulations-,  Lohn-  und  Akkord- 
weseUf  wünscht  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  §  458  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 
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zuletzt  erstarrt.  Kühlt  sich  Gusseisen  ab,  so  kristallisiert 
ein  Teil  des  Eisens,  Kohlenstoff  usw.  aus  und  erstarrt,  bis  die 
übrige  geschmolzene  Masse  eine  gewisse  Zusammensetzung  er- 
reicht. Ist  dies  erfolgt,  so  wird  die  ganze  übrige  Masse  auf  ein- 
mal fest.  Dieser  Teil,  welcher  zuletzt  erstarrt,  ist  unter  dem 
Namen  „Eutektik"  bekannt. 

Ausscheidung  (Segregation).  Die  Ausscheidung  wenn 
man  diesen  Ausdruck  im  Zusammenhang  mit  Gusseisen  ge- 
braucht, bezieht  sich  auf  die  Trennung  der  verschiedenen  Ele- 
mente von  der  ganzen  xMasse  beim  Abkühlen  und  ihre  Ansamm- 
lung an  einem  Ort.  So  sammelt  sich  z.  B.  Phosphor  in  errossen 
Querschnitten  an  dem  Punkt  an,  welcher  zuletzt  erstarrt  cr-.. 
wöhnhch  im  Mittelpunkt.  Dieses  Sichansammeln  des  Phos- 
phors im  Gusseisen  ist  da^,  was  man  unter  „Ausscheidung^" 
versteht.  , 


Maschinenformerei  contra  Handarbeit. 

Unter  den  vielen  mechanischen  Anwendungen,  die  für  den 
Gies^sereibetrieb  in  Frage  kommen,  hat  die  Formmaschine  was 
Leistung  und  Wirtschaftlichkeit  angeht,  wohl  den  grössten  Er- 
folg gehabt  und  zeigt  sich  heute  fast  unentbehrlich  wenn  \r 
beitskrafte  nur  schwer  zu  haben  sind.  Es  ist  immerhin  angezeigt 
vor  dem  Ankauf  emer  Formmaschine  einige  damit  zusammen- 
hangende Einzelheiten  näher  ins  Auge  zu  fassen.  Zunächst 
hegt  kein  Grund  vor,  zu  erwarten,  dass  eine  Art  von  Maschinen 
al  e  unsere  Arbeit  tut,  noch  mehr  vielleicht,  als  ein  Former 
welcher  eine  Anzahl  von  verschiedenen  Maschinen  bedient' 
die  seine  Arbeit  verrichten.   Vor  allem  sollen  ,  wir  nicht  denken' 
dass  unsere  Giessereien  mit  Maschinen  und  ungeschickten  Ar- 
beitern betrieben  werden  können;  wir  b  r  a  u  c  he  n  die  Former 
und  es  dient  zu  deren  eigenstem  Vorteil,  wenn  sie  mehr  Interesse 
an  der  Maschinenformerei  zeigen. 

Welcher  Art  die  anzuschaffende  Maschine  sein  soll  sollte 
man  selbst  bestimmen.  Es  ist  ja  gut  und  wohl,  den  Hat  von 
tüchtigen  Maschinenfabrikanten  einzuholen,  doch  vor  allen  Din- 
gen solhe  man  nicht  versäumen,  selbst  einige  Giessereien  auf- 
^usuchen,  welche  sich  mit  Maschinenbetrieb  befassen  und  un- 
gefähr die  gleiche  Arbeit  ausführen,  wie  man  selbst  beabsichtigt 
Gleichzeitig  vergesse  man  nicht,  sich  zu  überlegen,  wieviel  ver- 
schiedene Werkstücke  man  mit  einer  gewissen  Maschine  her- 
stellen konnte.  Die  Anzahl  von  Gussstücken,  welche  man  her- 
zustellen hat,  die  Anzahl  von  verschiedenen  Arten  der  Stücke 
die  sich  mit  der  Maschine  herstellen  lassen  und  schliesslich 
die  Kosten  für  die  Bedienung  der  Maschine,  das  sind  die  drei 
Punkte,  welche  beim  Ankauf  für  die  Wahl  der  Maschine  be- 
stimmend sein  sollen. 

Es  wäre  nach  „The  Foundrv  Trade  Journal"  von  Nutzen 
einmal  alle  verschiedenen  Arten  von  Maschinen,  die  sich  ge<^en- 
wartig  auf  dem  Markt  befinden,  zu  versuchen  und  aufzuzählen 
Die  einen  sind  für  gewisse  Klassen  von  Formstücken  besser 
geeignet,  als  die  andern,  und  es  ist  Sache  des  jeweiligen  Käufers 
zu  sehen,  dass  er  das  bekommt,  was  für  seine  Bedürfnisse  er- 
forderlich ist.  Wenn  man  einige  der  mehr  allgemein  ge- 
brauchten Maschinen  in  vielleicht  etwa  50  verschiedenen  Giesse- 
reien, wo  dieselben  täglich  betrieben  werden,  herausgreift  so 
wird  man  finden,  dass  durch  die  Maschinenarbeit  sich  bei  'der 
Herstellung  von  Formen  und  Halbformen  im  Gewicht  von  25 
bis  25  ODO  kg  eine  Ersparnis  von  50  bis  über  250  Prozent  er- 
zielen lässt.  Der  Prozentsatz  an  schlechter  Arbeit  wird  auf  ein 
.Minimum  reduziert,  so  dass  sich,  wenn  man  das  an  Maschinen 
investierte  Kapital  in  Betracht  zieht,  diese  Auslagen  infolge 
der  ungeheuren  Ersparnisse  bald  amortisiert  haben  werden 
Was  die  Reparaturen  an  Maschinen,  falls  dieselben  mal  ver- 
sagen sollten,  anlangt,  so  sind  die  dadurch  entstehenden  Kosten 
äusserst  gering  und  in  einer  ganzen  Reihe  von  Fällen  sind  die 
Maschinen  während  ein,  zwei  und  drei  Jahren  dauernd  in  Be- 
trieb gewesen  und  haben  ihren  Besitzern  praktisch  keine  In- 
standhaltungskosten verursacht. 


Technischer  Fragekasten. 


Fragen  ohne  Namensunterschrlft  und  genaue  Adressen- 
angabe werden  nicht  veröffentlicht  bzw.  bewitwo^te". 

Die  Red. 

Frage  8io.  Zur  Gattung  und  als  Rostschutz  für  blanke  .Eisenmodelle 
(Riemenschcibennnge  für  Formmaschinen)  soll  Parafinol  dienen  Wer 
liefert  diesen  Stoff,  oder  gibt  es  noch  bessere  Schutzmittel? 

Frage  811.  Sind  Ihnen  Bücher  bekannt,  die  sich  mit  der  Modell- 
auftevvahrung  m  der   Giesserei   beschäftigen?     Es  kommen  zur  Mälfte 


V  .  '^*^'V?!^r'"®?**®"'»  Jahre  alt,  verheiratet  erfahren  im 
Eisen-  und  Metallgus8,  besonders  erfahren  im  allgemeinen  Maschinen 
fuch'ttnr  "r^r-  ß^'^g»««-  Han^elsguss  und  TextilmaschSSguss, 
sucht  zum  1.  April,  eventl.  auch  früher,  Stellung 

 <^ffl-   OftV-rten  unter  E  Z  ^i  478  an  die  Exped.  diese«  Blattes  erb 

Pl««n aJ^c**'^?"^f™?***®*'»  -^""^"^  verue.ratet,  ürm  im 
Eisenguss,  Dampfmaschinenguss,  Kompressoren-  und  Werkzeugmasch" 
nenguss,  sucht  zum  1.  April,  eventl.  l.'^März,  Stellung.  «"g^^ascm 
 Qefl.  Offerten   unter  E  Z  fj  470  an  die  Eyppd.  djpses  Blattes  erh 

Modellschlossermeister, 

40  Jahre   alt,    verheiratet,    erste   Kraft,   in  Modellschlosserei,  Form- 

Twie  in°der  W^:r'''''^'M"'^'"'^«^°'  T  -"««-einen  Maschinenbau 
sowie  in  der  Werkzeugschlosserei  gut  bewandert,  sucht,  gestützt  auf 
gute  Zeugnisse  und  Referenzen,  perl.  April  dauernde  Stellfng 
 (^efl.  Offerten  unter  E  Z  3138  an  die  Exped.  dieses  Blatte!  erbeten 

HT  Fonmenmeistep  ^Si 

tn  n^'r^'r  'V"^"  vorkommenden  Arbeiten  des  Giesserei wesens, 
T?  t  Lehm -Masse,  nach  Modell  und  Schablone,  Formmaschinen 
Rader-Riemscheiben,  Rupolofenbetrieb,  Eisenlegierung  mit  Lohn-  und 
Akkordwesen  bestens  vertraut,  energische,  zuverläsf  ge  KmJr  sucht 
Stellung  sofort  oder  1.  Februar  1912  -iviau,  sucni 
 ^^efl.  Offerten  unter  E  Z  G  481  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb 

Formermeister, 

Handelsguss,  nach  Modell  und  Schablone  in  Sand  und  Lehm  sow°e 
Formmaschinenbetneb,  mit  Lohn-  and  Akkordwesen  vertraut.^cht  ge 
stützt  auf  langjährige  Zeugnisse  zum  1.  April  1912  dauernd^  Stellung. 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3133  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb 

Jbormermeiister. 

ffiK^f"''!!-''^^'-  '^'^^J^ei^^-.tt't,  im  gesamten  Giessereiwesen  erfahren  und 
Tilir.  im  Maschinenguss  nach  Modell  und  Schablone,  Handels- 
s^oS^r^.^fpirÄZng"'^'  Formmaschinenbetrieb,  sucht  pe,: 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  sisi»  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbPten 
Laugjatii  iger,  tUchuger,  erlahre.i er  Former  un.l  Blasemeister, 
auf  dem  gesamten  Gebiete  _  _  ii^^  ■  i^^.li'^f' 
des  Giessereiwesens  vertraut,  SelbStanCiig  TärJ  I^iher 

?aTh^MoTeiri  ? °hr'''''"A  ^T>u  Herstellung  sä^ilicheT  Stücke 

K-Tltn^lt.n  '  ^'=^-^'1°°^  oder  Zeichnung,  sowie  im  Lohn-,  Akkord-  und 
Kalkulationswesen  bestens  erfahren,  vorzüglich  im  Nassgiessen  yon 
btanl-  und  Flusseisenformguss  eingearbeitet,  wünscht  sich  pir  April  1912 
betW^^I^"  Eventl.  «uch  Neueinrichtung  von  Konverte - 

betrieb.    Feinste  Referenzen  und  Zeugnisse 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3131  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

mit  allerbesten  Verbindungen,  sucht  rentable  Vertretung  für  Giesserei- 
bedarfsartikel  für  Provinz  Hannover  und  Braunsciiweig 

Gefl  Offerten  unter  E  Z  3134  ar  di»  -Rxned.  dieier  Zeitung  erb 

oiiiiouHuiiuioBoi.oiiouaioiioiiouoiiaiiiiioiioiioiioiioiioioioiioi»iiouo^ 
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2  noch  gut  erhaltene  Kupolöfen 

abzugeben,  und  zwar: 

Stück  Krigar- Kupolofen  mit  Vorherd,   mit  stündlich 
4000-5000  kg  Schmelzleistung; 
I  do.,  stündlich  2000  kg  Schmelzleistung. 

Wir  erbitten  Offerten  und  eventl.  Besichtigung. 

 Ed.  Laeis  &  Co.,  Trier. 

F.W.Welse.  Hainfturo.Bolieisen 


Giesserei 


Wachsdraht 


Putzkies 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadiswarenfabrik  Knunbadi 

. , ..  ^    ,  HoDS  Box  kMote 

AUTZUnOWacHS  Hnunliafli.  hayer.  SMen. 


Modellwaclis 


für  Sandstrahigebläsei 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

1    .        V  u  Ouarzsand, 

anerkannt  vorzügliches     sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 


Quarzwerl{  der  Amberger  Kaolinwerl(e  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 
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kleinere   Metallmodellc   in    Frage,   der   Rest   besteht   aus  Molzmodelien, 
Kenüii; eisen  usw.  mit  längsten  .'Vbmessungen  von  i  m.    Ferner  bcab- 
:  s.rJitige  ich  gleicnzeitig,  meine  Modellplattcn,  50  mal  40  cm  (ross,  in  rVm 
gleichen  Rav-rn  unterzubringen. 

Frage  812.     Welches   ist   der  geeignetste   .\nstrich  der  Eisenl'ach- 
.  werksteile  in  Giessereien,   d.   h.   durch   welchen   Anstrich   werden  diese 
Teile  am  besten  gegen  das  .Schwitzen  und  das  darauffolgende  Rosten  ge- 
schützt ? 

Frage  813.  Welches  Roheisen  eignet  sich  am  besten  /.u  Kokillen 
für  Glasbläserei?  Es  wird  ein  ganz  feines  Korn  verlangt,  das  sich  auch 
gut  verarbeiten  lässt.  Wie  muss  ich  gattieren  ?  Eignet  sich  der  Tiegel- 
ofenguss  dazu  besser  als  Kupoiofeuguss  und  wie  hoch  stellen  sich  un- 
gefähr die  Schmelzkosten  pro  100  kg  bei  Tiegeln  von  loo  kg  Einsatz? 
Welches  deutsche  Roheisen  ersetzt  gleichwertig  das  englische  Hämatit 
i\pd  welche  Preise  werden  dafür  gezahlt  ? 

Frage  814.  Ich  verwende  zum  Schmelzen  meines  Metalls  4  Piat- 
Baumannöfen,  die  mit  westfälischem  Koks,  Marke  Constantin  der  Grosse, 
geheizt  werden.  L~)ie  Oefen  sind  kippbar  eingerichtet  und  beträgt  eine 
Charge  200  kg.  Zum  Ausmauern  der  Oefen  benutze  ich  Meissener  Scha- 
mottesteine und  zum  Ausschmieren  Kaolin.  Kann  imv  ein  Leser  der 
„Eisenzeitung"  etwas  Besseres  zum  Auskleiden  des  Ofens  angeben?  Ich 
schmelze  mit  jedem  Ofen  fünfmal  pro  Tag  und  muss  jeden  Morgen  vor 
Beginn  ausschmieren  und  jedes  Vierteljahr  ausmauern.  Ich  habe  gehört, 
dass  man  alte  gemahlene  Graphittiegelscherben  verwenden  kann. 
Frage  815.    Was  versteht  man  unter  Milauostahl? 

Frage  816.  Wer  baut  Tiegelöfen  zum  Schmelzen  von  Stahl  und  Fluss- 
eisen, welche  sich  mit  Oel  befeuern  lassen?  Wo  könnte  man  eventuell  einen 
solchen  Ofen  in  Betrieb  sehen? 

Schwungrädergus8. 

4-  Antwort  zu  Frage  798.  Die  Kränze  fast  aller  Schwung- 
rader stehen  giesstechmsch  in  einem  Missverhältnis  zu  den  Armen  und 
dadurch,  dass  erstere  vermöge  ihrer  starken  Querschnitte  nach  dem  Gusse 
,  viel  spater  zur  Erstarrung  kommen  als  die  verhältnismässig  schwachen  Arme 
ausserdem  beim  Sichdichten  Lunkerstellen  (örtliche  Hohlräume)  als  na- 
turhche  Folgeerscheinungen  aufweisen,  die  meist  beim  Drehen  den  Armen 
gegenüber  an  der  äusseren  Kranzfläche  zutage  treten,  so  ist  ausser  einem 
wohlgeeigneten  Eisensatze  auch  an  den  betreffenden  Stellen  die  Lunker- 
bildnng  durch  Emgiessen  sogenannter  Abschreckeisen  zu  verhüten.  Sind 
nur  reine  Bksen  zu  verzeichnen,  so  kann  daran  wohl  zum  Teil  die  Eisen- 
gattierung,  wenn  sie  schwefelreich  ist,  als  auch  eine  zu  fest  gestampfte 
Form  die  Ursache  bUden,  obgleich  Ihrer  angeführten  Eisengattierung  ein 
ubermassiger  Schwefelgehalt  nicht  nachgesagt  werden  kann.  Derselbe 
kann  aber  im  Schmelzprozess  durch  schwefelhaltigen  Koks  reichlich  ver- 
Wenn  diesem  nicht  durch  reichlichen  Kalksteinzusatz 
im  Füll-  und  Schmelzkoks  entgegengewirkt  wird,  rate  ich,  von  dem 
40  Prozent  betragenden  Satze  Luxemburger  Roheisens  (seines  hohen  Phos- 
phorgehahes wegen)  abzugehen.  Luxemburger  Eisen  kann  zu  Maschi- 
nenteilen nur  in  bescheidenein  Masse  —  etwa  bis  10  Prozent  —  mit  ver- 
gichtet  werden.  Bei  Schwungrädern  lässt  man  es  am  besten  ganz  fort, 
da  Phosphor  die  Eisenfestigkeit  verringert.  Eine  geeignete  Gattierung 
wurde  ungefähr  folgende  sein:  20  Prozent  Hämatit,  30  Prozent  Deutsch  III 
20  Prozent  Konkordiahütter  Spezialeisen  oder  Friedrich- Wilhelmshütter  Sil- 
bereisen und  30  Prozent  nicht  zu  starken  Maschinenbruch.  Eine  weitere 
noch  vorzüglichere  Gattierung  besteht  aus  60—65  Prozent  Hämatit  und 
40—35  Piozent  Spezialeisen  der  eben  angeführten  beiden  Hütten. 

Ausserdem  empfehle  ich  Ihnen.  Ihr  Augenmerk  auf  eine  den  Ver- 
hahnissen  angepasste  lockere  Form  zu  richten,  denn  ich  vermute  stark,  dass 
das  einlaufende  flüssige  Eisen,  infolge  einer  zu  festen  Form,  sich  unruhig 
verhalt,  wodurch  nicht  nur  Blasen,  sondern  noch  weit  mehr  Schaum 
und  aufgefressener  Sandschmutz  nach  dem  Rande  und  der  Oberfläche  zu 
wandern  und  die  daraus  hervorgehenden  Schmutzstellen,  welche  zum 
Teü  schon  vor  der  Bearbeitung  auf  der  Drehbank  zu  bemerken  sein  wer- 
den, erzeugen.  Mangelhaft  abgeführte  Luft,  die  Ihrerseits  als  eventuelle 
Mitursache  angeführt  wird,  kann  natürlich  auch  eine  Revolution  des 
flussigen  Eisens  und  die  oben  bereits  erwähnten  Schmutzstellen  herbei- 
führeri;die  gute  Abführung  der  Luft  ist  eine  so  selbstverständliche  Sache, 
auf  die  ein  guter  Former  nicht  erst  besonders  aufmerksam  zu  machen 
■st-  Hi.  V. 

Gattierung  für  Zylinderguss. 

4.  Antwort  zu  Frage  799.  Mit  den  Ihnen  zur  Verfügung  stehen- 
den Eisenmarken  empfehle  ich  zur  Erreichung  Ihres  angestrebten  Zieles 
folgende  Eisengattierung:  Für  18—22  mm  Wandstärke:  10  Prozent 
Duisburger  weiss,  20  Prozent  Hämatit,  40  Prozent  Giessereieisen  I,  loProz. 
Stahlbrocken  und  20  Prozent  Maschinenbruch.  Für  25—35  mm  Wand- 
stärke: 15  Prozent  Duisburger  weiss,  20  Prozent  Hämatit,  30  Prozent 
Giessereieisen  I,  15  Prozent  Stahlbrocken  und  20  Prozent  Maschinenbruch 

H.  V. 

Spezialgehäuse  in  Temperstahlguss. 

^  2.  AntwortzuFrage8oi.  Die  von  Ihnen  bezeichneten  schwam- 
migen schwarzen  Stellen  im  Temperguss  rühren  weniger  von  der  Gat- 
tierung her,  sondern  sind  lediglich  Lunkerstellen  in  solchen  Querschnitten, 
die  eine  besondere  Stärke,  z.  ß.  bei  sich  stossenden  oder  kreuzenden  Wan- 
dungen, also  in  den  Punkten,  wo  eine  sogenannte  Massenhäufung  statt- 
findet, aufweisen. 

Es  ist  dies  das  immer  wiederkehrende  charakteristische  Uebel,  dass 
die  Masse  des  flüssigen  Eisens  an  solchen  Knotenpunkten  ihr  Material 
beim  Erstarren  an  die  umliegenden  Wandungen  abgibt,  und  da  von  aussen 
her  meist  kein  Zu-  oder  Nachfluss  (wegen  Unanbringlichkeit  von  Stei- 
gern bzw.  Pumptrichtern)  stattfinden  kann,  ist  die  Lunkerung  bedingt, 
mit  deren  Vorhandensein  oft  ein  fatales  Fiasko  verbunden  ist.  Trifft  die 
von  mir  gegebene  Voraussetzung  zu  —  ich  meine,  dass  die  schwarzen, 
schwanimigen  Stellen  in  den  verstärkten  Querschnitts-  und  Knotenpunkten 
sich  zeigen  — ,  kann  man  durch  Pumptrichter,  wenn  sie  überhaupt  an- 


Paleolverhaof  oder  Lizenzerteilonol 

Der  In  haber  des  D.  R.  P.  Nr.  47«  I  H'.i, 
betr.:  „Vorrichtun;?  zur  Herstolluiijr 
mefallischer  UeberzUge  auf  Blochen 
und  dersrl.,  bei  welcher  die  Bleche 
zwischen  Führungen  durch  das  Mo- 
tallbad  nach  dem  am  Austrittsende 
liegrenden  Walzenpaaren  geleitet 
werden",  wünschen  ihre  Patent- 
rechte an  Interessenten  abzugeben 
und  bitten,  gefl.  Anerbieten  an  das 

Patentanwaltsbnrean 
Kobert  R.  Schmidt  in  Berlin  SW.  11, 
Gross  beeren  Strasse  9,  gelangen  zu 
lassen. 


Sandstrahlgebläse 

Tische,  Trommeln,  Freistrahlgebläse 

D.  R.  P.  (2159) 

JdIIus  Fabdl  Dresden  Ue. 


BE.-Kupolöfen 


Seit  10  Jahren 
eingeführt. 

la  Referenzen. 

Formsand- 
AufbereitungsaDlagen. 

Vorzüglich 
bewährt. 

Konverter. 


L  W.  Bestenbostel  &  Sohn, 
Bremen. 

Giesserei  -  Einrichtungen. 


Gebrauchte 


Giesspfanne» 

7000  bis  10  000  kg  Inhalt,  zu  kaufen 
gesucht. 

Off.  unt.  E  Z  3062  an  die  Exped. 
dieser  Zeitung  erbeten. 


MAGDEBURG 


r 


Sämf  liehe  Artikel  für 
Giessereien  u.  Modelltischlereien. 
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Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gnssarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Graben.  Pa.  Referenzen. 

:fllb.  pirl,  Beidersee  bei  «alle  a.  S. 

 Grubenbesitzer. 


la  Formerstifte 

Paul  Poensgen,  Stiftenfabrik,  Blumenthal,  Eifel. 


in  allen  Sorten  liefert 
billigst  und  sofort  vom 
Lager  = 
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bringbar  sind,  etwas  Besseres  erreichen;  noch  besser  und  richtiger  aber 
ist  das  Eingiessen  von  mit  starken  Köpfen  versehenen  sogenannten  Lunker- 
nugeln,  die  den  Zweck  haben  sollen,  das  flüssige  Eisen  in  den  Massen- 
anhäiüungen  so  schnell  zum  Erstarren  zu  bringen,  in  welcher  Zeit,  ohne 
andere  künstliche  Zuhilfenahme,  es  die  übrioen  Waiulstärken  von  selbst 
tun.  '  H.  V. 

Zuregeluflg  an  Trockenkammern. 

3.  Antwort  zu  Frage  805.  Einen  Schornstein  zum  Abführen 
der  Trockenkammergase  direkt  auf  die  Decke  der  letzteren  aufzusetzen, 
ist  wegen  der  damit  v  erbundenen  \'erschwendung  der  teuer  irzeugten  >Varme 
mindestens  als  unwirtschaftlich  zu  bezeichnen;  eine  Rcguli'-iung  dcV  Hitze 
während  des  Nachtbetriebes  mirde  ausserdem  noch  ein  ■  na<iitliclie  und 
besonders  aufmerksame  Bedienung  erfordern.  Wenn  .Sie  aljer  den  ge- 
dachten Eisenblech-Schornstein  durch  die  Decke  liindu'ch,  bis  zirk;i 
400  mm  vom  Fussboden  entfernt,  zur  Ausfuhrung  bringen,  würde  in  Er- 
mangelung eines  ariciern  geeigneten  Platzes  für  einen  gemauerten  Srliorn 
stein  ein  solcher  aus  Eisenblech  empfohlen  werden  können,  weunglfich 
auch  gar  nichts  im  Wege  stände,  einen  Mauerschornstein,  der  sicher 
von  grösserer  Lebensdauer  sein  würde,  einzubauen. 

Wählen  Sie  den  Bleclischornstein,  empfehle  ich,  denselben  im  Durch- 
messer reichlich  gross,  etwa  400  mm  oder  quadratisch  nun,  zu  be- 
messen und  in  denselben  eine  von  aussen  zu  bedienende  Klapptür,  un- 
mittelbar unter  der  Kammerdecke,  gut  schliesseiul  cin/uljaiK  11  Piese 
Klapptür  ist  insofern  von  Wichtigkeit,  aJs  man  sie  \\ahreiKi  des  An- 
feuerns  und  bis  zur  Beendigung  der  Rauchentwickelung  zur  sc  hiielkten 
Entfernung  des  Rauches  offen  hält  und  danach  wieder  schliesst.  so  chiss 
die  zum  Trocknen  der  Formen  usw.  dienende  Hitze  in  der  K, immer  fest- 
gehalten wirtl. 

Die  Anbringung  eines  sogenannten  Rauchentweichers  (ausser  der  üb- 
liclren  Mauerschornsteine  in  allen  Trockenkammern)  schliesst  einen  hy- 
gienischen Vorteil  in  sich,  dessen  Einbau  ich  nach  meiner  lufahrung  emp- 
fehlen möchte. 

Anstatt  der  Klapptür  kann  iKitürlich  ebensogut  ein  von  aussen  zu  be- 
dienender Schieber  \'erwenduiig  finden.  H.  \'. 

Qattierungen  für  Werkzeugmaschiaenguss. 

1.  Antwort  zu  Frage  806.  Ihre  ganze  l'i  i;^!'  ni.iihi  den  Ein- 
ckuck,  als  ob  Ihr  Betrieb  miter  schvv-ierigen  Umständen  arbeiin.  In  erster 
Liriie  ist  es  die  Gattierimg  aus  50  kg  Giessereieisen  Nv.  III  uikI  100  kg 
Alteisen,  die  für  die  Herstellimg  \on  leichtem  Werkzeugmaschmenguss 
am  wenigsten  geeignet  ist,  und  ist  es  kein  Wunder,  wenn  die  !daraus 
gegossenen  dünnwandigen  Teile  hiu't  werden,  während  stärkere  Teile 
Lunkerstellen  und  Porosität  aufweisen.  Was  Ihnen  in  erster  Linie  fehlt, 
ist  Hämatiteisen,  und  für  stärkere  Teile  ein  gutes  Spezialeisen,  .\nscliei- 
nend  steht  der  Besitzer  Ihres  Betriebes  auf  dem  Standpunkte,  dui  «  h  \\-r 
Wendung  möglichst  billiger  Qattierungen  rentabel  zu  arbeiten,  brdcnki 
aber  nicht  dabei,  dass  durch  die  Verwendtmg  ungeeigneter  Roheiseiuiiark.  n 
der  Prozentsatz  von  Ausschuss  steigt  und  dass  dabei  .auch  der  Verdienst, 
der  auf  der  einen  Seite  gemacht  wird,  auf  der  andern  Seite  wieder  donp.'li 
ausgegeben  wird.  Eine  gute  Gattierung  für  leichten  \\\  ik/i  u- niasi  him  u 
guss  muss  mindestens  aus  25  Prozent  Hämlajtit,  25  Pro/eiu  1  iiessi  rci'  i-^in 
Nr.  III  und  50  Prozent  gutem  Maschinenbruch  bestehen,  während  man 
bei  stärkeren  Teilen  etwa  lo — 15  Prozent  Spezialeisen,  in  den  meisten 
Fällen  genügt  schon  ein  silizium-  und  manganarmes  Weisseisen,  zusct/l 
und  dements]3rechend  den  Zusatz  an  Giessereieisen  Nr.  III  und  Bru(-h 
reduziert. 

Genaue  Sätze  an  Formerlohn  für  100  kg  Werkzeugmaschinenguss 
anzugeben,  ist  ohne  weiteres  nicht  möglich,  da  Sie  nicht  angelien,  um 
was  für  Werkzeugmaschinen  es  sich  handelt.  Bei  einem  \''erkaufspreisc 
von  26  Mk.  pro  100  kg  kann  es  sich  wohl  nur  um  duixhweg  leii  hteren 
Guss  handeln,  bei  dem  Sie  schätzungsweise  mit  einem  Fornn-rlnlin  \  on 
5 — 5,50  Mk.  pro  100  kg  auskommen  dürften.  Selbstverständlich  setze  icii 
bei  Nennung  dieses  Lohnsatzes  voraus,  dass  die  betreffende  Giesserei  niil 
einem  normalen  Prozentsatz  an  Generalunkosten  arbeitet  und  dass  über- 
haupt richtig  kalkuliert  wird.  Mit  diesen  beiden  Punkten  liegt  es  je- 
doch in  vielen  Fällen,  besonders  bei  den  kleinen  Giessereien,  sehr  im 
Argen,  denn  oft  findet  maji,  dass  der  Betrieb  durch  viel  zu  h^hr  \  ^r- 
wältLUigskosten  schwer  belastet  wird,  während  auf  der  andern  Seil'-  wie 
derum  nur  oberflächlidi  kalkuhert  wird.  Auch  mit  Ihrem  Kuijolofenbetrieii 
scheint  es  bedenkUch  auszusehen.  Ich  halte  es  für  \erkehrt,  mit  einem 
.  derartig  engen  'Ofen  Schmelzungen  von  ji/2 — 6  Stunden  zu  machen,  da 
es  doch  ziemlich  ausgeschlossen  ist,  nach  solcher  Zeit  noch  ein  reines 
Eisen  zu  bekommen.  Die  Schmelzleistung  eines  Ofens  von  400  mm 
lichter  Weite  beläuft  sich  auf  etwa  850  kg  stündlich. 

Zum  Schluss  sei  noch  bemerkt,  dass  es  in  vielen  Fällen  für  kleine 
Eisengie.ssereien  äusserst  schwierig  ist,  lebensfähig  zu  bleiben,  oder  es 
müssen  ganz  besondere  Umstände  vorliegen,  dass  zum  Beispiel  zum 
grossen  Teil  der  Guss  in  eigenen  Werkstätten  weiter  verarbeitet  wnd  und 
als  komplette  Apparate  oder  Maschinen  verkauft  wird.  Will  aber  eine 
kleine  Giesserei  von  4— "6  Formern  sich  auf  Kundenguss  legen  und  dabei 
verdienen,  dann  darf  der  Biesaltzer  nicht  allein  gewiegter  Fachmann,  son- 
dern muss  auch  gleichzeitig  Kaufmann  sein,  um  den  Verw;dtungsapparat 
allein  besorgen  zu  können.  F.  W. 

2.  Antwort  zu  Frage  806.  Zuerst  ist  Ihr  Satz  von  50  kg  Roh- 
eisen und  75  kg  Bruch  nicht  richtig;  der  Guss  muss  hart  werden.  Setzen 
Sie  75  kg  Roheisen  III  und  75  kg  Bruch,  wenn  Sie  keine  andere  Marke 
zur  Verfügung  haben.  Mir  scheint  aber  auch,  Sie  bekommen  kein  hitziges 
Eisen,  denn  zu  Planscheiben  gehört  schon  ein  ziemlich  .  lütziges  Eisen. 
Wenn  dasselbe  matt  ist,  nutzt  Ihnen  der  Dorn  als  Kern  in  der  Mitte 
auch  nichts. 

Ueberdies  ist  Ihr  Ofen  nicht  richtig  angelegt.  Sechs  Düsen  sind  bei 
dem  kleinen  Ofen  von  400  mm  Schmel'zraum  zu  viel,  es  genügen  drei, 
wenn  richtig  angelegt.  Auch  den  kleinen  Ofen  sechs  Stunden  im  Gange 
zu  -halten,  ist  ein  Fehler.  Ein  Ofen  von  400  mm  lichter  '.Weite,  rirluig 
angelegt,  liefert  die  Stunde  ungefähr  20  Zentner,  und  wenn  er  in  drei 
Stunden  60  Zentner  schmilzt,  ist  es  genug.  Darum  müssen  Sie  cd>en 
öfter  giessen.  Ich  würde  auch  den  Satz  von  150  kg  auf  100  kg  redu- 
zieren und  dementsprechend  weniger  Koks  setzen,  voratrsgesetzt,  dass 
Koks  und  Gebläse  gut  sind. 

Der  Preis  von  26  Mk.  pro  100  kg  geht,  nur  ist  Werkzeugmaschinen- 
guss sehr  verschieden;  ich  habe  schon  2—3   Pf.   pro   Kilo  Formerlohn 
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bezahlt,  aber  auch  schon  5  und  8  Pf.,  und  niuss  dies  ein  (j)raktisch 
gelernter  Meister  kalkuHeren  können,  N. 

3.  Antwort  zu  Frage  806.  Die  von  Ihnen  angegebene  Eisen- 
gattierung  zeugt  von  falsch  angebrachter  Sparsamkeit,  denn  für  einen 
Wcrkzeugmaschinenguss,  der  zum  Zwecke  einer  guten  Bearl>eitungsfähig- 
keit  eine  gewisse  Weichheit  haben  muss,  gehört  unbedingt  ein  Zusatz  von 
Hämatitroheisen,    wozu   ich   folgende    Gattierung    vorschlage : 

20 — 25  Prozent  Hämatit,  35 — 30  Prozent  Giessereiroheiscn  III  und 
45  Prozent  Brucheisen.  Der  Verkaufspreis  von  26  Mk.  pro  100  kg 
verträgt  schon  noch  einen  Zusatz  von  Hämatiteisen. 

Was  die  Lunkeratellen  in  den  Naben  der  Planscheiben  anbetrifft, 
will  mir  das  speziell  beim  Glessen  über  den  Dorn  nicht  glaubhaft  er- 
scheinen, vorausgesetzt  natürlich,  dass  der  Dorn  eine  sachgemässe  Vor- 
behandlung erfährt  und  Schwitzperlen  vor  dem  Guss  nicht  ansetzt.  Legen 
Sie  einen  kalten  Dorn  beispielsweise  in  eine  heisse  Form,  setzen  sich 
am  Dorn  unfehlbar  Wasserperlen  nach  dem  Aufsetzen  des  Oberkastens 
an,  und  da  ist  es  kein  Wkinder,  wenn  Bllasen  (aber  nicht  Lunkerstellen) 
entstehen.  Die  Wirkung  —  also  schnelle  Abkühhmg  und  Dichtigkeit  des 
flüssigen  Eisens  —  eines  eisernen  Dornes  schliesst  unbedingt  Lunker- 
stfeUen  aus,  wenn  nicht  etwa  übermässig  Bearbeitungsraaterial  heraus- 
gebohrt wird.  Glessen  Sie  die  Naben  ohne  Kern  voU  mit  Aufguss, 
was  einem  verlorenen  Kopfe  gleich  zu  betrachten  ist,  so  darf  derselbe 
nur  um  ein  geringes  schwächer  als  die  Nabe  selbst  sein,  und  ausserdem 
m,ach!t  sich  unbedingt  das  vorschriftsmassige  Pumpen  notwendig;  bei 
diesbezüglichier  Handhabung  müssen  auch  hier  Lunkerstellen  als  aus- 
geschlossen gelten. 

Ein   präziser   Vorschlag   bezüglich    der    Formerlöhne   kann    bei  Un- 
kenntnis der  Konstruktion  und   Grösse   der  von   Ihnen   erzeugten   Guss-  , 
stücke  nicht  gemacht   werden,  indes   dürfte  für  Wcrkzeugmaschinenguss 
im  allgemeinen  der  Formerlohn  von  den  kleinsten  bis  zu  300  kg  Stück-  . 
geiwichjt    in    den    Grenzen    von    7 — 4    eventuell    3,50    Mk.    pro    100  kg 
schwanken. 

Die  Leistung  Ihres  Kupolofens  von  400  mm  lichter  Weite  kann  als 
normal  betrachtet  werden,  ratsamer  aber  ist,  wenn  angängig,  denselben 
bis  500  mm  hchter  Weite  oder  mehr  auszusetzen,  damit  Sie  nicht  nötig 
haben,  bis  sechs  Stvmden  den  Schmelzbetrieb  auszudehnen,  womit  die 
UnWirtschaftlichkeit  zunimmt.  Die  normale  Schmelzzeit  für  Kupolöfen 
soU  möglichst  nicht  länger  als  drei  Stunden  sein ;  ausserdem  haben  Schmel- 
zungen darüber  hinaus,  und  namenthch  bis  zu  sechs  Stunden,  unerwünschte 
Störungen   durch   Verschlackungen,   Kaltblasen   usw.    im  Gefolge. 

H.  V. 

Saugender  Guss. 

I.  Antwort  zu  Frage  807.  Wenn  Ihr  Guss  saugt  und  lunkert, 
dann  liegt  es  entschieden  an  der  zu  weichen  Roheisenmischung;  als  solche 
gelten  ja  allgemein  die  siliziumreichen  Eisensorterj,  als  Hämatit  imd 
Luxemburger  III  sowie  Engüsch  III. 

Um  Ihnen  nun  aber  einen  einigermassen  genauen  Anhalt  für  das 
Gelingen  der  wichtigen  Mischungen  anzugeben,  war  es  unbedingt  er- 
forderhch,  dass  Sie  die  durchschnittlichen  Wandstärken  angaben,  denn 
der  Grund  des  Saugens  kann  auch  anderer  Ursache  sein,  es  kann  nicht 
genügend  Druck,  bedingt  durch  die  Höhe  der  Steiger  und  Eingüsse,  vor- 
handen sein,  oder  die  Steiger  sind  zu  schwach  und  dünn,  so  dass  sie  kein 
frisches  Material  mehr  an  das  Gussstück  abgeben  können,  namentlich 
wenn  nicht  genügend  durch-  oder  nachgeschüttet  ist,  nachdem  die  Form 
vollgegossen  wurde. 

Wenn  auch  allgemein  das  Bestreben  vorherrscht,  möglichst  Ideine 
Steiger  und  Angüsse  und  mithin  wenig  Eisenverlust  zu  haben,  dann 
rächt  sich  dies  Bestreben  leider  zu  oft  in  der  angezogenen  Art  und  wirkt 
ein  richtig  dimensionierter  Steiger  in  genügender  Drurkhöhe  oft  über- 
raschend. 

Sind  Ihre  Abgüsse  nun  etwa  30 — 50  mm  stark,  dann  lassen  Sie 
möglichst  hohe  Druckhöhe  für  den  Oberkasten  resp.  die  Aufbauformen 
für  die  Stejger  anlegen  und  pumpen  auch  die  erste  Zeit  noch  etwas 
nach  unter  flotter  und  genügender  Zugabe  von  frischem  Pumpeisen. 

Die  Mischungen  halten  Sie  bei,  wenn  Sie  diese  noch  im  Vorrat  haben, 
geben  aber  immer  10 — 15  Prozent  Stahlschienen  zu,  welche  in  Längen 
von  20 — 30  cm  jeder  Charge  zugesetzt  'werden ;  diese  geben  ein  dichtes, 
zähes  und  genügend  weiches  Gefüge. 

Sie  geben  erst  10  Prozent  Stahlschienen  zu,  welclie  meist  schon  ge- 
nügen, um  die  Lunkerstellen  xersch winden  zu  lassen.  Mit  dem  Weiss- 
eisen lässt  sich  auch  schlecht  operieren;  ich  habe  immer  die  Stahlschienen 
vorgezogen,  wenn  das  Weisseisen  zu  unbestimmt  war.  Trotzdem  mir  die 
Analysen  desselben  vorlagen,  habe  ich  schlechte  Erfahrungen  damit  ge- 
macht, weshalb  ich  Ihnen  die  Hinzuziehung  des  Stahls  empfehlen  möchte. 

Die  Zusammensetzung  wäre  etwa  nach  ihrer  Satzzusammenstellung 
mit  Rücksicht  auf  den  Weisseisenverbrauch ; 

30  Prozent  Hämatit,  10  Prozent  Luxemburger  III,  15  Prozent  Stahl- 
schienen, 10  Pi'ozent  Weisseisen  und  35  Prozent  Bruch  und  Trichter,  oder 
20  Prozent  Hämatit,  15  Prozent  Luxemburger  III,  10  Prozent  Stahlschienen, 
10  Prozent  Weisseisen  und  45  Prozent  Bruch  und  Trichter,  oder  35  Proz. 
Hämatit,  15  Prozent  Luxemburger,  15  Prozent  Stahlschienen,  10  Prozent 
Weisseisen  und  25  Prozent  Bruch  und  Trichter. 

Hat  sich  durch  diese  dichtere  und  etwas  härtere  Eisenmischung  der 
Trichter-  und  Schrottvorrat  angereichert,  dann  wird  wieder  etwas  mehr 
weiches  Hämatiteisen  zugesetzt. 

Es  ist  aber  auch  sehr  wesentlich,  was  Sie  für  Schrott  zusetzen,  ob 
Sie  gezwungen  sind,  nur  kleinen,  weichen  Schrott,  als  Webereischrott, 
G'faria,tenschlroitt,  Potterieschrott  oder  dergleichen  einzuschmelzen,  oder 
dickwandigen  Schrott,  als  Kanal-  und  Plattenguss,  Säulen-  und  Retorten- 
schrott, Kessel-  und  Bremsklötze. 

Besser  ist  es  natürlich,  für  dicke  Gussstücke  auch  dicken  Schrott 
zu  verwenden,  die  Stahlschienenstücke  helfen  aber  über  eine  unrichtige 
Verteilung  des  Weichgusses  mit  den  anhaftenden  Folgen  hinweg. 

Aber  ein  Zusatz  von  gutem  Deutsch  Ill-Roheisen,  welches  ausser- 
dem noch  billiger  ist  als  Hämatit-Roheisen,  würde  bestimmt  die  Saug- 
wirkung nicht  auftreten  lassen  und  genügt  für  mittleren  Maschinenguss 
(keine  grosse  Beanspruchung,  bei  etwa  50  mm  Wandung)  z.  B.  der  Satz: 
Deutsch  III  45  Prozent,  Trichter  und  Bruch  45  Prozent,  Stahlschienen 
10  Prozent,  also  ohne  Hämatit,  welches  man  eigentlich  nur  für  feuer- 
beständigen oder  säurefesten  Guss  verwenden  soUte,  denn  die  Saug- 
wirkung ist  dem  meisten  Hämatit  eigen,  wenn  man  diesem  nicht  genügend 
entgegenwirkt.  O.  S. 


Bottroper  und  Ratinger 
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^.Antwort  zu  Frage  607.  Eine  erschöpfende  F5eantvvortun« 
Ihrer  Frage  ist  kaum  mf>g\\ch.  da  Sie  in  Ihrer  Frage  nur  teilweise  An- 
gaben machen.  In  erster  Lime  muss  es  auffällig  erschemen,  dass  Sic 
nur  eine  Gatnerung  setzen  und  hieraus  schliesslich  schwache  und  starke 
Gussstucke  giessen.  Die  von  Ihnen  genannte  Gattierung  aus  Prozent 
Hamatit,  15  Prozent  Luxemburger  III.  45  Prozent  Bruch  und'  5  Pro/ent 
Weisseisen  ist  als  gut  anzusehen  und  eignet  sich  für  mittlere  Gussstücke 
init  emer  durchschnittliclien  Wandstärke  von  etwa  2^  mm  Für  stärkere 
Gussstucke  mit  40—50  mm  und  mehr  Wandstärke  ist  die  Gattieruno 
dagegen  zu  weich  und  kann  es'  vorkommen,  dass  dadurch  bei  derarti-en 
Gussteilen  Lunker  vorkommen.  Da  Sie  aber  keine  Angaben  darüber 
machen,  ob  dei  starke  Guss  aUein  saugt,  so  muss  man  wohl  annehmen 
dass  Ihr  Guss  überhaupt,  schwache  sowohl'  wie  starke  Teile  saugt  Ist 
dieses  der  Fall,  dann  fiihre  ich  die  Ursache  atif  einen  zu  hohen  Schwefel- 
gehak  zurück  und  empfehle  Ihnen,  Ihren  Guss  einmal  auf  Schwefel  Inn 
analysieren  zu  lassen,  was  ja  ntir  einige  Mark  kostet.  Stellt  sich  .hier- 
bei heraus  dass  der  Schvvefelgehalc  höher  als  0,1  Prozent  ist,  dann  ist 
auch  das  Saugen  hierauf  zurückzuführen.  Ich  nei^e  um  so  mehr  zu  der 
Ansicht,  dass  das  Saugen  vom  Schwefel  herkommt,  da  bei  der  /seilen 
von  Ihnen  genannten  Gattierung,  bei  der  Sie  Eisenbriketts  zugeset/t 
haben,  das  Saugen  noch  stärker  geworden  ist.  Wie  nämlich  allgenH.,n 
bekannt  isi,  haben  Spänebriketts  stets  einen  etw.is  l,„h,Ten  Schwefrl  ..-h  i1t 
schon  aus  dem  Grunde,  weil  bei  einem  Gussstuck  <icts  m  der  .uTss. 
Kruste  ein  höherer  Schwefelgehalt  zu  finden  ist.  als  im  Innern  nnrs 
.'ituckes.  Dadurch,  dass  Sie  Briketts  zugesetzt  haben,  ist  also  der  S<  Ii  ^cU■\- 
.gehalt  Ihrer  Gattierung  noch  höher  geworden  und  die  Neigung  /um 
Saugen  hat  sich  vergrössert.  In  erster  Linie  ist  festzustellen,  welche 
von  den  in  Anwendung  gekommenen  Eisensorten  den  höheren  Schwefel- 
gehalt hat.  Derselbe  wird  meiner  .Meinung  nach  im  Hämatiteisen  oder 
wenn  Sie  eine  besondere  Sorte  Brucheisen  \-erwenden.  auch  hier  m 
suchen  sein.  Hatte  z.  B.  das  Hämatit  einen  höheren  Sclnvefel..vhalt 
dann  wurde  ich  Ihnen  empfehlen,  eine  andere  Marke  hinzuzukaufen  und 
beide  Sorten  etwa  zur  Hälfte  zu  gebrauchen.  Sie  würden  also  dann  bei 
35  ^rozent  Hamatit  \'ielleicht  15  Prozent  schwefelhaltiges  Hämatit  \  er- 
wenden  und  20  Prozent  schwefelarmes  Hämatit.  Es  ist  überhaupt  -  n 
nicht  zu  verwerfen,  dass  man  möglichst  drei  bis  vier  Sorten  Eisen  %.u- 
sammen  vermisdit,  da  hierdurch  etwaige  schlechte  Ei-cns,  1,  .ften  des 
emen  oder  andern  Roheisens  aufgehoben  werden.  Ferner  .mpl.hlr  „  h 
Ihnen,  nicht  alles  aus  einer  Gattierung  zu  giessen,  sondern,  xhin 
moghch,  die  Gussteile  zu  klassifizieren  und  dementsprechend  die  C.-muv 
rungen  zusammenzustellen.  Selbstverständlich  ist  dieses  nicht  notuendi- 
wenn  Sie  durchweg  egalen  Guss  herstellen,  dieses  kommt  ledorl,  u  „hi 
seltener  vor.    Die  Gattierungen  schlage  ich  Ihnen  wie  folgt  vor ; 

Für  Gussteile  bis  zu  20  mm  Wandstärke:  30  Prozent  Hämatit  ?o  Froz 
Luxemburger  III,  40  Prozent  Bruch. 

Für  Gussstücke  von  20—35  mm  Wandstärke:  25  Prozent  Hämatit 
30  Prozent  Lu.xemburger  III,  5  Prozent  Briketts,   10  Prozent  Weisseisen' 

tur  Gussstucke  von  35—50  mm  Wandstärke:  25  Prozent  Häm.itii 
25  Prozent  Luxemburger  III.  30  Prozent  Bruch,  5  Prozent  Briketts  i ;  Pro 
zent  Weisseisen.  y^- 

Maschinen  zu  Masseaufbereitung  für  Stahlguss. 

1.  Antwort  zu  Frage  S09.  Zur  Aufbereitung  der  Mas.se  ui 
•Mahlgies.sereien  sind  Misch-  und  Knetmaschinen  sehr  gut  geeignet. 

Es  sind  dieses  Masdiinen,  w  elche  besonders  für  "das  ^Mischen  von 
knetbaren  Materialien  konstruiert  sind;  besonders  starke  Flügel,  welche 
innerhalb  des  Mischraranes,  einer  Trommel,  ineinander  gehen.  Die  eigen- 
artigen Flügel  gewährleisten  eine  innige  Mischung :  '  man  muss  du-se 
Maschinen  einmal  im  Betriebe  gesehen  haben,  um  die  Ueberlegenheit 
gegenüber   den   etwa    gebräuchhchen   Kollergängen   zu  sehen. 

Femer  sind  noch  geeignet  die  bekamiten  Mischmaschinen  und  Misch- 
schnecken, mit  horizontal  oder  vertikal  arbeitenden  Mischflügel-Schneck.'u 
und  Messern,   welche   die  zähen  Klumpen  zerkleinern   und  durchkneten 

Ferner  sind  gutgearbeitete  moderne  Kollergänge  mit  .  rotierendem 
1  eller,  regelrechter  Schmiervorrichtung  und  stabiler  Konstruktion  eine 
gute  Mischvomchtung  für  Masse,  welche  bisher  fast  ausschliesslich  dazu 
benutzt  wurden.  q  g 

2.  A  n  t  w  o  r  t  zu  Frage  809.  Zur  Aufbereitung  von  Lehm,'  Masse 
und  ModeUsand  ist  der  Kollergang  ausschliesshch  vorzuziehen.  Wenngleich 
Masse-  und  Lehmquetschen  noch  sehr  an  der  Tagesordnung  sind,  können 
dieselben  doch  nicht  an  die  im  Kollergang  zu  erreichende  Mahlung  aller 
im  Material  vorhandenen  Steinchen-  und  sonstigen  Körper  heranreichen, 
da  eine  Lehmtnühle  allenfalls  nur  eine  Mischung,  und  dies  nicht  ein- 
mal so  gründlich  wie  der  Kollergang,  bewirkt. 

Eine  ungenügende  Mischung  und  Mahlung  der  Fornunaterialien  ist 
selbst  bei  Verwendung  geeigneten  Materials  immer  als  die  Quelle  von 
Schulpen  und  Kratzen  an  den  Gussstücken  anzusehen.  H.  V. 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

In  das  neue  Jahr  trat  der  westdeutsche  Eisenniarkt  in  ganz  vorzüg- 
licher Verfassung  herüber.  Die  Beschäftigung  der  WCikc  ist  allgemein 
gut,  meist  sogar  sehr  stark,  sie  hat  sich  selbst  da  geholx;ii.  wu  noch  vor 
kurzem  ernster  .\nlass  zur  Klage  vorlag,  und  \orderhand  hält  sich 
die  Nachfrage  auf  ansehnhcher  Höhe.  Hand  in  Hand  damit  macht 
die  Befestigung  der  Preise  weitere  Fortschritte,  und  wie  im  inländischen 
Verkehr,  so  bewegt  sich  auf  dem  internationalen  Markte  die  Tendenz 
nach  oben,  der  Absatz  in  steigender  Richtung.  Aber  alle  diese  erfreu- 
lichen Tatsachen  können  nicht  darüber  hinwegsehen  lassen,  dass  der  .\b- 
satz  grösser,  die  Steigerung  der  Preise  flotter  wäre,  wenn  nicht  ui  dcii 
neuen  Zeitabschnitt  eine  grosse  Unklarheit  mit  hcrüberoeiiönimcn  \'  n  r 
nämhch  die  Ungewisshcit  über  das  Schicksal  einiger  Ver'l),,nde,  bcsnn.  l.-r-, 
über  das  des  deutschen  Stahlwerksverbandes.  Es  war  vorauszusehen  d.is^ 
die  Erneuerung  angesichts  der  \-eräriderten  VerhäUnissc  nicht  leicht  -.eui 
wurde.  Musste  doch  der  enorm  gestiegene  .Vbsatz  ohne  weiteres  bei  den 
beteihgten  Werken  den  Wunsch  nach  einer  Erhöhung  der  Quoten  wach- 
rufen, um  so  mehr,  als  ja  in  den  letzten  Jahren  bedeutende  Betriebserweite- 


□ 


Bezugsquellen- Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  :: 


□ 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss,  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sfilz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  B. 

biahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Gran  en  ss. 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl 

in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
===  Walzdraht  und  Blechen.  = 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Längshyttan  (Sdiwenen). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


B    Industriebedarfs -Gesellschaft  m.  b.  H. 

Röper  &  Co. 


Düsseldorf-Haffen, 


Hammer- 
strasse 15  b. 


Graphite  o  Steinkohlenstaub  o  Holz- 
kohlenstaub o  Talkum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metall 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Klebsand  o  Cisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 


Billige  Preise 


Prompte  Bedienung 


jCeize  mit  Od 


vermittelst  Ao|hf*0ntll>l«e  Heizöle  in  Zimmeröfen, 
m.  ges.  gesch.  VI8iyr«#IIIII#rS  Herden  jed.  Art,  Zentral-  u. 
Maschinenkessel-Heizungen  leicht  einzusetzen.  Billiger  als  Gas- 
und  Kohlenheizung.  Heizöle  überall  erhältlich.  Keine  Explosions- 
gefahr.   Keine  Aschenreste.    Kein  Rauch  und  Geräusch. 

Olän^^ender  Verdienst 

durch  Lizeuzüberuahme  oder  Yertretauff.  Leichter  Verkauf  und 
hoher  Verdienst  ohne  Fachkenntnisse.  Prospekt,  Kostenanschläge 
Amt  Zentrum  7497. 

R.  von  der  Heyden,  Berlin  W.,  Mauerstrasse  86. 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
:  ,        Hart-  und  Bohrguss 
.      '  Marke:NC2If 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 
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rungen  vorgenommen  wurden.    Während  nun  eine  Erhöhung  der  Betei- 
ligungen in  B-Produkten  eine  feststehende  Sache  ist,  gilt  dies  von  den 
A-Produkten,   also   von    Halbzeug,   Eisenbahnoberbaumatcrial   und  Form- 
eisen,  keineswegs,   und   es  ist   bis   jetzt   nicht   gelungen,   hier   eine  y^r 
ständigung  zu  erzielen.   Im  allgemeinen  halben  sich  die  Mitglieder  bereit  ci- 
klärt,   auf  eine   höhere    Quotierung   zu   verzichten,    wenn   sich   alle  .Au 
geschlossenen    dazu    verstellen    wollten.      Das    isi    aber    nicht    der  Kall, 
vielmehr  stehen  Gelsenkirchen,  Thyssen  und  Düdelmgen-Eich-Burbacli  ab 
seits  \om  Wege,  so  dass  die  Verhandlungen  tatsächlich  auf  einem  toUm 
Pujikt  angelangt  sind.   Was  die  Einzelheiten  des  Verkehrs  anlangt,  so  ist 
diesmal  nicht  viel  Neues  zu  melden.    Einen  wichtigen  Beschluss  hat  der 
Roheisenverband  gefasst,  nämlich  den  Verkauf  vom  5.   bis  zum   15.  Ja- 
nuar einzustellen.    Begründet  ward  diese  Massnahme  damit,  dass  der  Ver- 
band Zeit  gewinnen  will,  die  sehr  reiclüich  eingehenden  Aufträge  unter 
die  Mitglieder  zu   \erteilen.     In   beteiligten  Kreisen  gilt  eine  neuerliche 
Erhöhung  der  Preise  als  sicher.     Jedenfalls  hat  sich  nach  alledem  der 
Verkehr  recht  günstig  enllwickelt.    Die  im  Stahlwerksverband  \'ertrctenen 
A-Produkte  bilden  nach  wie  vor  Gegenstand  guter  Beachtung,  besonders 
Halbzeug    das  im   Export   bessere   Preise  erzielen  kann.     Für  Stabeise?i 
herrscht  fortgesetzt  reges  Interesse;  die  Werke  verfügen  über  einen  sehr 
erheblichen   Auftragsbestand,   der  ihnen   gestattet,    auf   Preise   zu  halten, 
und   an   der  letzten  Düsseldorfer  Börse  bewtegte  sich  der  Satz  für  Flus^- 
stabeisen  zv\ischen  iio  und   ri2V2.  ist  also  wieder  um  eine  Mark  höher 
geworden.    Das  Bandeisengeschäft  weist  eine  Belebung  auf,  von  der  indes 
die    Preise    noch    nicht    in    entsprechendem    Masse    profitieren  konnten, 
weil  die  Outsider  der  Vereinigung  dies  verhindern.     Lebhaft  bleibt  das 
Blechgeschäft.    In  Grobblechen  liegt  sehr  viel  Beschäftigung  vor  und  neue 
tritt  fortwährend  hinzu,   so   dass   die  Konventionspreise   ohne  Schwierig- 
keit erzielt  werden.    Innerhalb  der  Vereinigung  sieht  es  allerdings  in  bezug 
auf    die   Einstimmigkeit    der   Werke    anscheinend   nicht    besonders  aus. 
Phönix   und   Gutehoffnungshütte   sind   soeben   infolge   von  Meinurigsver- 
schiedenheiten  ausgetreten;  beide  Gesellschaften  hatten  die  im  Dezember 
beschlossene   Verlängerung  der   Konvention  nur   widerwillig  mitgemacht. 
In  Walzdraht  liegt  für  das  laufende  Quartal  genügend  Arbeit  zu  den  alten 
Preisen  vor    und   die   Spezifikationen   erfolgen  ziemlich  flott.    Gas-  und 
Siederöhren  geben  reicMich  zu  tun,  während  die  Erlöse  immer  noch  sehr 
zu  wünschen  übrig  lassen.     Die  weiterverarbeitende  Industrie  hat  weni« 
AnJass  zu  Klagen.    Die  Maschinen-  und  Kesselfabriken  konnten  neuerdings 
ihre  Preise  etwas  erhöhen,  sind  indes  mit  letzteren  noch  nicht  ganz  zu- 
frieden.   Dasselbe  gilt  von  den  Giessereien,  denen  die  Entwackelmig  am 
Roheisenmarkte  natürhch  nicht  ganz  erwünscht  ist.     Gut  besetzt  ist  im 
allgemeinen   die   Kleinindustrie,    wenn    sich    hier   auch    einige  Ungleich- 
mässigkeit  bemerkbar  macht. 

Dortmund,  den  9.  Januar  19 12. 
Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   7o^/,*) 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   öy'/a 

Weisssträhl-Roheisen  (ab  Siegen)  ......  62 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   51 — 52 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .      52V2 — 53^/5 

Spiegeleisen  ab  Siegen   72 

Deutsches  Bessemerroheisen      .......  74*/z 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg:  66—67 

Stabeisen  in  Schweisseisen   132  — 135 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ,    .    .    .       iio — H2'/2 

Trägereisen  (Grundpreis)   115 — Ii?'/« 

.Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  140 — 141 

Thomas-Grobbleche  I   127  12g 

Siemens-Martin-Grobbleche   127 

Rehälterbleche  aus  Flusseisen   137  139 

per  1000  kg  ah  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   iij  125 

Gasflammenförderkohle   107'/  HJ^ii 

Fettförderkohle   105  iio 

Nusskohle  II   210—245 

Kokskohle   ii2'/2  120 

Giessereikoks  •   170  190 

Hochofenkoks   145  165 

Brechkoks   190—220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 

*)   Letzte   Düsseldorfer   Börse.    Die   Preise    für  Grobbleche    sind  soeht-n 
erhöht  worden, 

Vom  oberschlesischeo  Eiseamarkt. 

K  a  1 1  ü  w  i  t  z  ,  9.  Januar.  Nach  der  feiertäghchen  Unterbrechung 
hat  das;  Geschäft  wieder  flott  eingesetzt.  Die  Ansprüche  der  Verbraucher 
wachsen,  der  Aiiftrags-emgang  ist  infolgedessen  recht  zufriedenstellend 
lind  die  Beschäftigung  der  Werke  hat  eine  Höhe  erreicht,  die  ein  pünkt- 
liches Ausliefern  unmöglich  macht.  Hand  in  Hand  mit  der  Zunahme 
des  .Absatzes  geht  auch  eine  Besserung  der  Preise.  Unmittelbar  nach 
JaJiresbegmn  sind  die  Sätze  für  oberschlesisches  Stabeisen,  Fem-  und 
Grobbleche  je  nach  Relation  um  2I/-— 5  Mk.  heraufgesetzt  worden,  und 
demzufolge  haben  auch  die  Grossisten  sich  zu  einer  neuen  Steigerung 
entschlossen,  die  natürhch  in  gleicher  Höhe  eintritt.  Es  beweist  dies, 
dass  gerade  in  den  genannten  Artikehr  die  Verhältnisse  besonders  gün- 
stig hegen.  In  allen  andern  Branchen  des  Gewerbes  liegen  die  Verhält- 
nisse ebenfalls  günstig.  Die  Schienenstrecken  sind  jetzt  gut  '  besetzt, 
namentlich  ist  in  POeinbahn-  und  Grubenschienen  viel  zu  tun.  Walz- 
draht fmdet  genügende  Beachtung,  in  Röhren  ist  der  Verkehr  ,  weiter  gut 
geblieben,  vt^ährend  die  Preise  auf  dem  alten  unlohnenden  Stande  ver- 
harren. Träger  finden  jetzt  naturgemäss  weniger  Beachtung,  ohne  dass 
das  Geschäft  zum  StiUstand  gelangt  wäre.  Auch  die  weiterverarbeitende 
Industrie  kann  mit  der  Lage  zufrieden  sein.  Bei  aller  Ungleichmässig- 
keit  der  Besetzung  verfügen  die  Maschinenfabriken  und  Konstruktions- 
werkstätten über  einen  ausreichenden  Auftragsbestand,  während  hin- 
sichtllicli  dier  Preise  noch  manche  Klagen  laut  werden.  Die  Eisen- 
giessereien  haben  gut  zu  tun  und  in  der  Kleinindustrie  sind  fast  ,alle 
Zvyeige  mit  Arbc  ii  n k  hhch  versehen.  Unter  recht  günstigen-  Verhält- 
nissen gingen  di<    liütii  nwieijfe  in  das  neue  Jahr  hinein.    An  und  für  sich 


in  erstklassiger  Ausführung 


lllllllllSTsWI'" 


Giessereimaschinenrabrik 
Kirchheim/Teck  (würit) 


Von  grSsster  Ausgiebigkeit  I 

Die  besten  Resnltnta 
ergebenden 


J    »m»Ji^l^^   Danke 


Uefeni  bUUgBt 


Holzkohlenstaub. 


ikers  &  Co.,  Hamburg 
Kohlenataubfabrik, 


Z;  Gloria-Heisswind-Tiegelschmelzöfen  s 

stationär  und  kippbar 
Bestes,  billigstes  und 'vorteilhaftestes 
Ofensystem  zur  rationellen  Erzeugung 
von  Werkzeugstahl,  Flusselsen  und 
Stahllormguss  bester,^  Qualität,  des- 
gleichen   iUr   Bronze-   und  andere 

Metallgussarten 
liefert  als  langjährige  Spezialität  unter 
vorteilhaften  Bedingungen  und  untet 
weiter  Garantie 

Emil  Krause,  Ingenieur 
Cöln-Llndenthal. 

Lieferung  und  Inbetriebsetzung  kompl.  Tiegelgussanlagen, 
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hatte  das  Röheisengeschäft,  wie  mehrfach  berichtet  wurde,  einen  he- 
dcmenden  Umfang  erreicht.  Der  heimische  Bedarf  befindet  sich  in 
einer  ständigen  Steigerung,  das  .A.usland,  besonders  Russisch-Polen,  stellt 
ständig  \\'achsende  Anforderungen,  so  dass  die  Hersteller  alle  Mühe  hatten 
und  haben,  sämtlichen  Wünschen  gerecht  zu  werden.  Die  Preise  sind 
dementsprechend  heraufgegangen  und  lassen  gegenwärtig  wenigstens  einen 
Verdienst.  Inzwischen  ist  auch  die  Frage  der  künftigen  Versorgung  Ober- 
schlesiens mit  Eisenerz  für  geraume  Zeit  gelöst  worden.  Der  schon  früher 
erwähnte  Vertrag  mit  den  Siegerländer  Eisensteingruben,  wonach  diese 
bis  zunächst  Ende  1914  Oberschlesien  mit  hochwertigem  Eisenstein  zu 
versorgen  haben  kann  nunmehr  als  endgültig  abgesclili i-,-,cn  angesi^hi-n 
werden,  nachdem  die  erstrebte  Frachtermässigung  seui-ii--  <ks  Landes 
eisenbahnrates  zugebilligt  wurde.  Damit  sind  Schwierigkeiten,  die  sich 
lange  Zeit  empfindlich  bemerkbar  machten,  nun  endlich  aus  dem  Wege 
geräumt.  Von  der  oberschlesischen  Stahlgesellschaft  hört  man,  dass  ihre 
Verlängerung  auf  drei  weitere  Jahre  als  gesichert  gilt.  Die  X'erhand 
kmgen  werden  in  der  zweiten  Woche  des  Februar  am  hiesigen  Platze  statt 
finden.  v..  t 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreiee: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 
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London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Kupfer 

64I/8  & 

64Vs  » 

140-145  M- 

13G— 140  » 

Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

Banca  

AuBtralzinn  .  .  .  . 
Englisches  Lammztnn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


192V3 
188V3 


15^/8 
16 


Zink 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
\ntinion  Regulus 


26'/4-27V«£ 


27 


415—425  M. 
420—430  » 
400 — 410  s 

40  —  42  M. 
32—37  > 


60 — 62  M. 
58 — 60  » 
60  —  70  » 


Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial, 
und    Röliren-Grundpreise;    Zinkblecii    70  iMk.,  Kupfeililecii 


128  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  unil  MessinRiohr    178  Mk. 


b- 


Blech 
157  Mk.,  Messingblech 
bzw.  145  Mk. 

Dir-  Berliner  Sätze  Lrelteu  für  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen  und 
gesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

A  Itmetalle. 

Iftinkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  94 —  107  Mk.,  Leichtkupfer  90—  105  Mk.,  Rotguss  91  — 102  Mk. 
Gussmessing  65 — 75  Mk.,   Leichtmessing  45 — 55  Mk.,  Altzink  29 — 40  Mk.,  Neu- 
zink  30 — 42  Mk.,  Altblei  16 — 23  Mk. 

Kupfer. 


£ 

sh 

a 

79 

Amerikanische  El.  Kathoden 

65 

25 

63 

IS 

64 

1 2 

6 

Zinn. 

£ 

sh 

d 

Straits  Kasse  

206 

191 

■5 

Banka  disponibel,  Amsterdam  .  , 

123  ü. 

—  fi. 

Blei. 

15 

15 

)6 

2 

6 

Z  i  n  k. 

26 

•5 

27 

10 

Antimon. 

28 

Berlin,  <).  Januar  1912.  Der  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  verlief 
in  der  verflossiMieii  Berichtszeit  ruhiger  und  die  Tendenz  verriet  eine 
leichte  Schv\(äche.  Nichtsdestoweniger  bleibt  die  La^e  des  Artikels 
günstig,  weil  der  Konsum  gross  ist,  und  man  kann  grössere  Rückgänge 


JVIodellplalten 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

Srste  SssUnger 
jVSodellfabrik  W.  3aein 

Esslingen  a.  N.    Fernruf  478. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

=  t(  seit   1895  ===== 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter  anderem 


Gussputz- 
trommel 
mit  Friktion 


Graphit 


fOr  Giessereien  und  Stahlwerke. 
-u.Schnilergraph!t. 


Ceylon-.Flocken 

•  SynttlKStjrGt  l         Vertreter  ^esueht. 


Jae^er-Gebläse 

haban  faten  Bnf. 

Pumpen-  und  Gebläse-Werk  C.  H.  Jaeger&Co. 

lieipKig  -  Plagwitz. 


(...) 


Golden«  Medaillen. 


Die  Herdfalirib  ddH 

empfiehlt  ihre 
rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  n.  Ma- 
jolika, mit  Uuter- 
(ssi)  hltzregalierang,  für  jeden  Kamin  geeignet. 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohienherde. 

Kotaloge  kostenlos. 


t  Wap  ü  Steil  f 

(,„6j  Fabrik  gegründet  1877 

fabrizieren  als  Spezialitäten  in  nur  erstklassigen  Qualitäten: 

Bedorfsortikel  für  Gipsserei  u.  HodellsMnerel 

Kormerwerkaseuge  — 

0^  Katalog  und  Preislisten  gratis  und  franko,  "^/t^ 


Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  G.m.b.H.,  Annen  i.Westf. 

Feuerfeste  Steine 

(1722)         fSr  höchste  Hitzegrade. 

Cbamotte-Maffeln  and  Formsteine  jeder  Art 
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unter  normalen  Verhältnissen  für  die  nächste  Zeit  kiuim  crw.ntcii .  In 
Berlin  war  die  vStimniung  im  allgemeinen  zuversichtlieh.  :\m  englischen 
Zinn  markte  ist  es  so  gekommen,  wie  an  dieser  Stelle  verschiedentli(  Ii 
vorausgesagt  wurde.  Um  mehr  als  lo  Lstr.  ging  in  der  I!erichls/cit  die 
Kasisanotiz  für  Straits  herunter,  ein  neuer  Beweis  d.ilür,  d.iss  die  llau.sse 
auf  ungesunder  Basis  ruliite  und  welche  Gefahren  das  i'>()rs(;n.L;i  s(  häft  in 
dem  Artikel  mit  sich  bringt.  Man  hat  es  hier  unzwcifelhair  inil  dem 
missgliickten  Versuch  einer  sogenannten  Schwänze,  dem  Zusamnicidjruch 
6i.nes  Körners,  zu  tun.  Die  Dreimiona.tsnotiz  hatte  sich,  worauf  wir  ehen- 
falls  autnierksam  machten,  auf  einem  wesentlii  h  inedrigei-cn  Stande  ge 
halten,  ging  auch  diesmal  nur  unbcdeutentl  zurück.  IS  1  e  i  und  Zink  haben 
sich  kaum  verändert,  neigten  aber  mitunter  etwas  ziu-  Schw.ic  he.  Letzte 
Preise : 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Aprülieferung  vom  ii.  12. — 5.  i.  (Mk.  pro  100  kg.) 

Der  Kupferterminverkehr  an  der  Berliner  Börse  wm'de  in  dei'  Be- 
,  richtswoche  durch  grössere  Zurückhaltung  sowohl  der  Abgeber  wie  der 
Käufer  (:harakterisiert.     Der   Konsiun  hat   mehr  als   in  der  Weihnachts- 


woche,  aber  weniger  als  in  früheren  Wochen  gekauft,  und  auch  der  Börsen- 
handel hielt  sich  in  Erwartung  der  amerikanischen  Statistik,  die  am 
8.  Januar  erscheinen  soll,  zurück.  Die  Preise  blieben  im  allgemeinen 
unverändert;  befestigend  wirkte  auf  sie  die  unveränderte  Höhe  der  Elek- 
trolytofferten, während  der  Preissturz  am  Londoner  Zinnmarkte  auch 
auf  den  Preis  des  Kupfers  drückte.  Am  letzten  Börsentage  zogen  die 
Preise  für  nahe  Termine  an,  während  sie  für  weitere  Termine  (etwas 
nachgaben. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  9.  Januar.  Das  Geschäft  in  der  Hauptstadt  war  in  der 
letzten  Zeit  stiller,  weil  der  Markt  unter  dem  Einfluss  der  Feiertage  stand, 
die-hier  länger  nachwirken,  als  in  andern  Ländern,  fetzt  beginnt  es  wieder 
lebhafter  zu  werden,  und  zweifelsohne  wird  die  Kauflust  bald  wieder  m 
altem  Umfange  einsetzen,.  Die  Werke  verfügen  über  einen  bedeutenden 
Auftragsbestand,  der  längere  Zeit  ausreicht.  Die  Preise  bleiben  fest; 
Handelseisen  notierte  am  Schlüsse  I7i,,-i8  Kranken,  Speziahiiarken 
19—20,  Bleche.  3  mm  und  stärker,  22—25.  z^icmlich  Befriedigendes  lä.sst 
sich  aus  den  einzelnen  Departements  melden.  Im  Haute-iMarne  trat  im 
Grunde  genommen  keine  nennenswerte  Unterbrechung  des  Verkehrs  ein 
Viehnehr  erfolgte  der  Ordereingang  ständig  ziemlich  flott.  In  den  .\r- 
dennen  herrscht,  sieht  man  von  der  Schraubenindustric  ab,  ein  recht 
ztiversichthcher  Ton;  weniger  angeregt  liegt  das  Geschäft  im  Meurtlie- 
et-Moselle,  vyährend  es  im  Doire  et  Ic  Centre  nichts  zu  wünschen  übrii; 
lässt.  Dort  ist  in  allen  Zweigen  stark  zu  tun,  namentlich  für'  die  verschie- 
denen Verwaltungen,  dererseits  man  übrigens  baldige  neue  .Aufträge  er- 
wartet. 

Die  letzten  Nachrichten  aus  Belgien  besagen,  dass  sich  die  Lage 
dort  in  dem  bisherigen  günstigen  Lichte  darstellt.  Die  .\u3f uhrpreise 
smd  innerhalb  der  Berichtszeit  wieder  erhöht  worden,  und  zwar  für 
FIxissstabeisen  um  2  sh.  auf  100—105,  für  Schweissstabeisen  auf  102  —  104, 
für  Fembleche  um  2  sh.  auf  121  — 123  und  für  Grobbleche  um  ,1  sh. 
auf  131  — 132  sh.  Es  beweist  dies,  dass  die  Aufnahmefähigkeit  der"  aus- 
ländischen Verbraucher  eher  zunimmt.  Auch  im  Inlande  hat  sich  das 
Geschäft  weiter  belebt,  und  diese  Tatsache  haben  natürlich  die  Werke 
ebenfalls  zu  Preissteigerungen  benutzt.  So  ist  Flussstabeisen  um  21/2  Fr. 
auf  137I/2— 140,  Schweissstabeisen  um  den  gleichen  Betrag  auf  140— 142V' 
fteraufgesetzt  worden.  Alle  diese  Massnahmen  lassen  sich  aber  ohne 
Schwierigkeit  durchsetzen.  Neben  Stabeisen  und  Feinblechen  finden 
Schienen  eine  recht  gute  Beachtung,  an  der  der  Export  in  überwiegen- 
den! Masse  beteiligt  ist.  Femer  wird  Halbzeug  flott  abgesetzt  und  im 
britischen  Bezirk  bleibt  die  Tendenz  hierfür  nach  oben  gerichtet.  Träger 
werden  augenblicklich  weniger  vedangt.  In  Roheisen  hat  sich  der  .\I> 
satz  wesentlich  gehohen,  auch  die  Preise  sind  besser  geworden.  Inwieweit 
der  Kohlenarbeiterstreik  das  Eisengewerbe  in  Mitleidenschaft  ziehen  wird, 
bleibt  abzuwarten. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellen  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  pro  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  ChiU  in  Barren, 
erste  Marken  1653/,^  Franken,  gewöhnliche  163 1/2  Franken,  in  Ingots 
und  Platten  sowie  Best  Selected  173  Franken,  sämtlich  in  Havre  liefer- 
bar. Zinn,  Banca,  5461/2  Franken,  BilHton  539I/1  Franken,  Detroits 
5383/1  Franken,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar.  Cornwall  527I',  Franken, 
lieferbar  Havre  oder  Paris.  Zinn  erfuhr  am  Schlüsse  einen  s<  ha'rfen  Rin  k 
gang.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar  Havre,  46  Franken,  Paris  461,-,  I'r. 
Zink,  schlesisches,  heferbar  Havre,  751/2  Franken,  andere  gute  Mark.-ii, 
lieferbar  Havre  oder  Paris,  74  Franken. 

Amerika 

New  York,  6.  Januar.  Kupfer.  Der  hiesige  Kupfermarkt  er- 
litt" seit  dem  letzten  Bericht  verschiedene  kleine  Schwächeanfälle,  von 
^denen  er  sich  jedoch  immer  ziemlich  bald  wieder  erholte.  Die  Verminderung 
.der  Nachfrage,  die  sich  in  den  letzten  Tagen  des  alten  fahres  bcmerklich 
machte,  wurde  auf  die  um  diese  Zeit  stets  wahrnehmbare  Ermattung  d.  r 
Unternehmungslust  zurückgeführt.  Diese  scheint  sich  auch,  soweit  als 
jdas  einheimische  Geschäft  in  Frage  komiiU,  bis  zum  .Augenblick  noch 
Jnicht  wieder  belebt  zu  haben,  doch  soll  inzwischen  ,ibermals  ein  so  bedeu- 
tendes Exportgeschäft  zu  verzeichnen  gewesen  sein,  dass  die  eingetretene 
Preiserhöhung  die  natürhche   Folge  bildete.    Elektrolytisches  Kupfer  hat 
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sich  übrigens  während  der  ganzen  Zeit  gut  behauptet,  und  es  heisst,  alle  die 
leitenden  Produzenten  gäben  nun  nichts  \mter  141/2  c.  ab.  Die  Dezember- 
statistiken der  Copper  Producers  Association  werden  gutem  Vernehmen 
nacii,  ganz  besonders  günstig  ausfallen.  Nach  den  amtliclien  Statistiken 
erreichte  die  Kupferausfuhr  vorigen  Monat  83  843  000  Pfd.  gegen  59  205  000 
Pfund  im  November,  49065000  Pfd.  im  Oktober  und  70018000  Pfd.  im 
Dezember  v.  T.  Standard  Kupfer  schloss  gegen  Kasse  auf  14 — 14  s. 
p.  Pfund. 

Zinn  war  dieses  Mal  sehr  heftigen  Schwankungen  unterworfen,  und 
die  Notiz  für  Straits  weist  heute  einen  grösseren  Verlust  gegen  vor  vierzehn 
Tage  auf.  wiewohl  sie  nicht  unbeträchtlich  über  dem  tiefsten  Standpunkt 
der  Berichtswoche  schloss.   Strait  galt  zuletzt  43,121/2 — 44c.  gegen  Kasse. 

Roheisen.  Selbst  auf  dem  hiesigen  Markt  ist  es  im  Roheisengeschäft 
nun  lebhafter  geworden,  aber  tiördliches  Giessereieisen  Nr.  2  gilt  nach 
wie  vor  14I/2 — 143/1  DoU.  und  südliclies  graues  Schmiedeeisen  14 — 141.1 
DoUar.  An  den  Produktionsmiltelpiinkten  fand  ein  sehr  liedeuuiKles  Ge- 
schäft zu  langsam  steigenden  Preisen  statt,  denn  viele  Produzenten  ver- 
langen mit  mehr  oder  minder  grossem  Erfolg  .\ufsclüäge  um  50  c.  bis 
1  DoU.  Namentlich  von  Bessemer  Roheisen  ist  so  wenig  vorhanden,  dass 
'Käufer  wohl  oder  übel  die  erhöhten  Förderungen  bewilligen  müssen. 
Schmiedbares  Eisen  geht  sehr  flott.  In  den  Stahlwerken  herrscht  die 
grösste  Aktivität,  und  am  i .  Januar  nahmen  Werte  nach  langem  Feiena 
den  Betrieb  aermals  auf,  die  nicht  weniger  als  100000  .\rbeitern  Beschäfti- 
gung gewähren.  Der  Steel  Tnist  arbeitet  nun  mit  82  Proz.  seiner  Pro- 
duktionskraft, und  es  is-t  bezeichnend  für  die  gegenwärtige  optimistische 
Stimmung,  dass  die  Kunde  von  dem  Einbringen  einer  \'orlage  ein  Kongress, 
welche  eine  Reduktion  der  Eisen-  und  Stahleintiünvölle  um  30 — 35  Proz. 
vorsieht,  ohne  allen  Einfluss  auf  die  Stimmung  blieb. 

Eisenerz-Statistik 

über  die  Ein-  und  Ausfuhr  nach  und  aus  dem  Deutschen  Reich, 
nach  Berichten  der  Firma  Goldstück,  Hainze  &  Co.,  Hamburg. 

Statistik  für  den  Monat  November  bzw.  Jan uar - No vem be r  1911. 
in  Tonnen  .t.  loookg, 

1911  1910 

Einfuhr  Novbr.  Jan./Novbr.  Novbr.  Jan./Novbr. 

Belgien   17  323  271  558  2  541  267  289 

Frankreich   195851  1918627  12358S  1574284 

Griechenland   —  114730  —  77487 

Grossbritannien   35  6907  ?  13  681 

Niederland   i  799  23086  i  234  21  508 

Norwegen   7  1601S  ?  3  3i4 

Oesterreich-Ungarn   11990  149890  '3083  177329 

Russland  i.  Europa   41627  813  7i9  37  750  694234 

.Schweden   203421  3275764  1T7192  2882148 

Spanien   199173  2930802  7252  2394064 

Algerien   34  903  280055  5058  179367 

Tunis   —  61544  —  103115 

Brit.-Indien   2588  32316  —  25050 

Neu-Fundland  ,  .  12062  88  688  —  95011 

Von  verschiedenen  r.,ändem  4961  23695  1002  16076 

725  740  10077  399  308  700  8  523  959 

Ausfuhr 

Belgien                                  140260  i  597  775  142794  i  785  '35 

Frankreich                                57  850  735056  89434  881  491 

Grossbritannien                             334  7  048  ?  8  342 

Oesterreich-Ungarn                     3  539  33  525  2  443  24  765 

Nach  verschiedeneil  Ländern        i  784  15  642  3  591  '5  125 

203767  2389046  238262  2714858 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co.,  Glasgow. 

Glas^^ow.  den  5.  Jauuav  1912. 
Am  Glasgo^^- Roheisen -Warrant  markt  wurde  wählend  der  ersteu  Woche 
im  neuen  Jahre  ein  ziemUch  umfangreiches  Geschäft  sret.Htigt,  obgleich  die  l'reisr 
zdemlich  unregelmässig:  waren.  Nachdem  die  Notierungen  für  Cleveiand-Wanaius 
auf  ^o,S  Kasse  anzog,  wurde  stark  angeboten,  und  zwar  bei  einem  ^]Hl•kte.  der 
sieht  geneigt  war,  das  Eisen  aufzunehmen,  sondern  neue  Kauforders  der  Kon- 
numenten  abwarten  wollte,  deren  Betriebe  natürlich  jetzt,  während  der  Feiertage, 
stül  liegen.  So  wurden  lieute  Nachmittag  bis  herunter  auf  50. —  Kasse  Geschäfte 
getätigt. 

Die  ,\usweise  der  Fabrikanten  von  schottischem  Roheisen  wurden  lieute 
nachmittag  veröffentlicht,  jedoch  zu  spät,  den  Markt  zu  beeinflussen;  doch  lauten 
dieselben  bedeutend  besser,  als  :dlgemein  erwartet  wurde,  und  7eigen  eine  Ab- 
nahme in  den  Lagervorräten  von  10  298  Tonnen. 

Scliwankungen : 

.Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite  64,9,  65,  64,9  (i  Monat;,  Schlussverkäufer 464, —  Kasse. 
Cleveland  Warrants  50,8  bis  50,  -Schlusskäufer  50  Kasse 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middleslirough : 
Bis  4.  Januar.  i.  Januar  bis  31.  Dezember 

I912  191I  1910  1911  IQIO 

6170  4608  14142  '323307  1199388  t 

Roheisen  in  den  oflentllchen  F^agern : 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

4.  Januar.  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  1911 

1000  —  —  rooo.  t 

Middlesbrough: 

536477  2157  —  5366341 

Marktbericht  von  H.  Ronoebeck,  Middlesbrongh. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  den  6.  Januar  1 9 1 2. 
Roheisen.  Kurz  vor  Jahresschluss  trat  noch  infolge  mehrfacher  Abwicke- 
lungen ein  Preisrückgang  ein,  dem  aber  bis  Mitte  dieser  Woche  sofort  eine  Ab- 
schwächung  folgte.  Infolge  weniger  optimistischer  amerikanischer  Berichte  sind 
Preise  jetzt  wieder  niedriger.  Nach  der  langen  Hausse  und  dem  starken  Engage- 
ment dem  Eisengeschäft  fernstehender  Spekulanten  muss  man  derartiger  Schwan- 
kungen gewärtig  sein.  Im  allgemeinen  sind  die  Verhältnisse  nach  wie  vor 
günstige.  Verschiffungen  an  den  Teeshäfen  betrugen  im  Dezember  150  419  Tons, 
welche  Ziffer  seit  Juli  1907  nicht  erreicht  worden  ist.    Die  Abnahme  der  Vor- 
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Täte  währt  fort;  im  vorigen  Monat  bctruij  sie  21  385  Tons.  Die  Feiertu)fe  in 
Schottland  beeinträchtigten  diese  Woche  den  See  Versand.    Hämatiteiscn  ist  sehr  fest. 

Heutige  Werte  sind  al)  Werk:  Giosserei-Eisen  No.  3  50,6,  No.  l  54, — , 
Hämatit  in  m/n  66,6  bezahlt,  für  Januarlieferung,  netto  Kasse;  für  spatere  Ter- 
mine entsprechend  mehr.  Hiesige  No.  3  Warrants  50,1  prompt.  In  den  War- 
rantlägern  befinden  sich  jetzt:   535  272  Tons,  wovon  500910  Tons  No.  3. 

Kohlen.  Seit  meinem  letzten  Berichte  vom  15.  v.  Mts.  sind  die  .Vbschltissc 
mit  den  Eisenbahnen  lür  191z  mit  Aufschlägen  bis  1,6  per  Ton  gegen  1911  In 
Northumberland-,  Durham-  und  Yorkshirekohlen  gemacht;  ebenso  mit  ähnlicher 
Erhöhung  für  Yorkshirekohlen  seitens  grosser  Fischdampfer  -  Reedereien.  Die 
Möglichkeit  eines  allgemeinen  Bergarbeiterstroiks  gegen  Ende  Februar  beeinflusst 
ebenfalls  den  Markt. 

Das  neue  Jahr  beginnt  überall  mit  Preiserhöliungen  und  günstigen  Aussichten ; 
besonders  gestiegen  sind  Newcastler  Kleinkohlen:  heute  7,- —  bis  7,6. 
In  Schottland  beginnt  die  Förderung  erst  wieder  nächste  Woche. 
Für  prompte  Lieferung  wird  notiert: 

D.C.D.-Dampfkohlen     .    .    .  12,— 
IIa -Newcastler  Steams     .         II, — 
Dampfkleinkohlen    ....  5,9 
Bes  e  Durham- Gaskohlen  .    .  12,6 

IIa -Qualitäten  116, 

Bester  Giessereikoks     .        .    18, — 

Bester  Gaskoks  14,6 

Seefrachten  sind  in  der  zweiten  Hälfte  Dezember  für  die  Ostsee-  und 
Nordseehäfen  etwas  abgeflaut,  aber  jetzt  wieder  entschieden  fester.  Man  muss 
Ifir  1912  überall  auf  höhere  Raten  rechnen. 
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Konjunktur-Rundschau. 


Preiserhöhungen  für  oberschlesisches  Eisen. 

Für  oberschlesisches  Stabeisen,  Grobbleche,  Feinbleche  wurden  nach  der 
iBresl.  Ztg.«  die  Werkspreise  ab  2.  Januar,  die  Lagerpreise  ab  4,  Januar  um  2^/j 
bis  5  M.  pro  To.  je  nach  Relation  erhöht. 

Weitere  Preiserhöhungen  für  Eisenerzeugnisse. 
An  der  Düsseldorfer  Montanbörse  wurde  die  Notierung  für  Stabeisen  aus 
Flusseisen  von  109  bis  112.50  M  auf  iio  bis  112,50  M.  pro  To.  heraufgesetzt. 
In  England  stiegen  die  Exportnoiierungen  für  kontinentales  Stabeisen,  wie  von 
■dort  gemeldet  wird,  um  i  bis  2  s  nnd  die  Notierungen  für  Nietenbarren,  Winkel- 
atahl  und  T-Stahl  um  i  s.  Walzdraht  stieg  um  2  s.  Stahlreifen  um  3,  Grobbleche 
um  2  und  Feinbleche  um  2^2  s  pro  Tonne.  Galvanisierter  Zaundraht  ist  um 
'/2  s  pro  Tonne  im  Preise  heraufgesetzt  worden. 

Ein  scharfer  Preissturz  am  Zinnmarkt. 
Im  Verlaufe  der  letzten  Londoner  Metal  Exchange  trat  nach  dem  »Berl. 
Tgbl.«  für  K^ssazinn  ein  Preissturz  von  nicht  weniger  als  11  Pfd.  Sterl.  pro  To. 
ein.  Die  Londoner  Metallbörse  hatte  zu  201  Pfd.  Sterl.  pro  To.  für  Kassuziun 
eröffnet,  während  das  MetaU  bei  Schluss  des  Verkehrs  nur  noch  190  Pfd.  Sterl. 
pro  To.  bedang.  Ueber  Nacht  sind  dann  dem  scharfen  Preissturz  an  der  Londoner 
Metal  Exchange  auch  die  amerikanischen  Mäikte  gefolgt.  Uns  vorliegenden 
Kabelnotierungen  aus  New  York  zufolge  sank  nämlich  der  Rohzinnpreis  an  der 
dortigen  Börse  von  43,80  bis  44,65  Cent  pro  amerik.  Pfund  auf  41,87^/2  bis 
42,50  Cent.  Die  Umsätze  an  der  letzten  Londoner  Börse  waren  ziemlich  be- 
trächtlich. Sie  dürften  sich  immerhin  auf  500  bis  600  To  belaufen  haben  gegen 
etwa  Tagesumsätze  von  200  To.  in  den  letzten  Dezembertagen  191 1. 

Oberschlesische  Zinkpreise. 
Nach  den  Ermittelungen  des  Berg-  und  Hüttenmännischen  Vereins  zu 
Kattowitz  betrug  der  Durchschnittsgreis  für  Rohzink  pro  Tonne  im  vierten  Quar- 
tal 191 1  nach  der  alten  Methode  unter  Zugrundelegung  der  halbwöchentlichen 
Preisnotierungen  510  M.,  nach  der  neuen  Methode  unter  Zugrundelegung  der 
täglichen  Preisnotierungen  517  M. 


Ueber  Lage  und  Aussichten  der  oberschlesischen  Glesse reibranche 
wird  uns  geschrieben:  Die  ziemlich  lebhafte  Marktlage  bes.  der  Auftrags- 
mengen  hat  in  Gusswaren  für  Oberschlesien  auch  während  des  ganzen  Jahres  19H 
«inigermassen  angehalten.  Allerdings  war  wohl  der  länger  anhaltende  Former- 
streik in  Berlin  nicht  ganz  ohne  Einfluss  darauf.  Die  Preise  konnten  infolge- 
dessen auch  den  steigenden  Roheisenpreisen  folgen,  doch  kann  von  einer  eigent- 
lichen Konjunktur  trotzdem  nicht  gesprochen  werden,  weil  eine  weitere  Hebung 
des  Preisniveaus,  welche  über  die  reinen  Roheisensteigerungen  hinausging,  kaum 
zu  erzielen  war.  Die  Notwendigkeit  für  die  grösseren  Giessereien  des  Reviers, 
einen  grossen  Teil  ihrer  Produktion  nach  den  westlichen  Gebieten  abzustossen, 
hielt  an,  und  in  dem  hierdurch  gegebenen  Konkurrenzkampf  gegen  die  grossen 
und  leistungsfähigen  Giessereien  des  rheinisch-westfälischen  Reviers  liegt  aucli 
fortgesetzt  ein  starker  Preisdruck  nach  unten.  In  gusseisernen  Röhren  setzte  im 
Laufe  des  Jahres  infolge  der  Auflösung  des  Gussröhrensyndikates  ein  ausser- 
ordentlich scharfer  Konkurrenzkampf  ein  zwischen  den  wieder  zusammen- 
geschlossenen grösseren  westlichen  Röhrengiessereieu  gegenüber  den  ostdeutschen, 
ein  Kampf,  der  auf  beiden  Seiten  schwere  Opfer  kostete,  da  die  erzielten  Preise 
stellenweise  sehr  erheblich  unter  den  Erzeugniskosten  lagen.  Die  Aussichten 
der  Bisengiessereien  für  das  Jahr  igi2  können  nicht  günstig  beurteilt  werden, 
da  der  Kampf  um  die  Quote  bei  der  Erneuerung  des  Stahl  werks  verbände  s 
heute  schon  den  gesamten  Eisenmarkt  stark  drückt  und  da  die  bei  einer  Einigung 
selbstverständlich  erforderlichen  Abstriche  an  den  Quotenforderungen  die  grossen 
im  Besitze  von  Eisengiessereien  befindlichen  gemischten  Werke  um  so  mehr  ver- 
anlassen wird,  einen  möglichst  grossen  Teil  ihres  Roheisens  in  Form  von  Guss- 
waren abzusetzen.  Dadurch  wird  fortgesetzt  das  Angebot  weit  über  der  Nach- 
frage gehalten  und  die  Erzielung  auskömmlicher  Preise  dauernd  erschwert.  Ti. 

Ueber  die  volkswirtschaftliche  Bedeutung  der  Emaillier-Industrie 
bringt  der  soeben  erschienene  erste  Jahrgang  des  Kalenders  für  die  Eisen-Email- 
Industrie  einige  lehrreiche  Angaben.  Wir  lesen  da  u.  a. :  Deutschland  produziert 
ijährlich  gegen  90  Mill.  kg  Fertigemailwaren  =  65  MiU.  Mk.  Es  verbraucht 
hierzu  gegen  90  MUl.  kg  Feinblech  im  ungefähren  Werte  von  20  Mill.  Mk.  Ueber 
60  Mill.  Mk.  Aktienkapital  sind  in  Deutschland  von  den  grösseren  Email-Aktien- 
^esellschaften  niedergelegt.  Insgesamt  dürften  gegen  31000  Arbeiter  In  der 
deutschen  Blechemailindustrie  tätig  sein.  Die  Jahresproduktion  Oesterreich- 
Ungarns  kann  auf  34  Mill.  kg.  =  28  MUl.  Kronen  geschätzt  werden.  Der  Blech- 
Verbrauch  kann  mit  32  Mill.  kg  =  9^/2  Mill.  Kronen  angenommen  werden. 
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phaten, Salpeter,  Kohle,  Schwefel  usw. 
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—^^^^^^^^^^^^^^  Emden,  Stettin,  Kopenhagen,  Aarhus,  Aalborg,  Stockholm, 
Christiania,  Burgen,  Rotterdam,  Amsterdam,  Antwerpen,  Dünkirc.hen,  Eävre,  Mar- 
seille, Barcelona,  Genua,  Neapel,  Venedig,  Livorno,  Palermo,  Braila,  Constantza, 
Snlina,  London,  Bristol,  Liverpool,  HuU. 
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Die  österreichische  Eraailindustrie  beschäftig:t  gegen    9500  Arbeiter 
ungarische  ,,  „  1;  000 

insgesamt:  14800  Atbeiter. 
Frankreichs  Emailindnstrie  hat  eine  Jahresproduktion  geg^n  13  Mill.  kg  im  un- 
gefähren Werte  von  12  Mill.  Francs.  Blech  verbrauch  hierzu  zirka  12  Mill.  kg. 
Beschäftigte  Arbeiterzahl  gegen  5  800.  Die  Jahresproduktion  der  Schweizer  Werke 
kann  mit  4  Mill.  kg  angenommen  werden.  Die  Jahrespioduktion  Belgiens  wird 
mit  über  10  MilL  kg  angenommen.  Die  deutsche  und  österreichisch-ungarische 
Emailindustrie  konsumieren  jährlich  gegen  7  Mill.  kg  Borax,  i  MilL  kg  Zinn- 
oxyd, 3  Mill.  kg  Soda,  i  Mill.  kg  Salpeter,  12  Mill.  kg  Feldspat  und  Quarz.  Ti. 
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Mitteilungen  aus  dem  E  i  s  e  n  h  ü  1 1  e  n  m  ä  n  n  i  s  c  h  e  n  Institut 
der  Kg  1.  Tech  n.  Hochschule  zu  Aachen.  Herausgegeben  von 
Geh.  Regierungsrat  Prof.  Dr.  F.  Wüst.  Verlag  Ton  Wilhelm  Knapp,  Halle  a.  S. 
Band  IV  mit  372  Abbildungen.    Preis  16  Mk. 

Ein  Werk  das  den  Namen  Wüst  als  Verfasser  trägt,  erweckt  mit  Recht  das 
iebhafteste  Interesse  der  beteiligten  Kreise.  So  auch  das  vorliegende,  das  spezielle, 
TOn  Fachautoritäten  bearbeitete  Untersuchungen  aus  dem  Eisengebiet  enthält.  Wir 
glauben  dem  Buch  keine  bessere  Empfehlung  auf  den  Weg  geben  zu  können, 
als  durch  den  Abdruck  des  Inhaltsverzeichnisses. 

I.   Die  Legierungen  des  Eisens.    Von  P.  Oberhoff  er. 
Das  System  Nickel-Eisen.    Von  Rudolf  Ruer. 

Zur  Theorie  des  Schmelz-  und  Erstarrungsprozesses  der  Eisen-Kohlenstoff- 
legierungen.    Von  N.  Gutowsky. 

Ueber  die  Schwindung  der  Metalle  und  Legierungen.    Von  F.  Wüst. 
Ueber  das  Glühfrischen  mit  gasförmigen  O.xydationsmitteln.   Von  H.  Becker. 
Ueber  den  Eiafluss  des  Antimons  und  Zinns  auf  das  System  Eisen-Kohlen- 
stoff.   Von  P.  Goerens  und  K.  E  lingen. 

Experimentelle  Untersuchungen  des  Hoeschprozesses.  Von  Fr.  Springorum. 
Die  spezifische  und  Erstarrungs- Wärme  des  geschmolzenen  Roheisens.  Von 
W.  Schmidt. 

9.  Ueber  die   Einwirkung  von  Wasserstoff  und   Stickstoff  auf  temperkoUe- 
haltiges    Eisen    bei    verschiedenen    Temperaturen.     Von    F.  Wüst  und 

E.  Sudhoff. 

^10.  Ueber  die  Lösungsfähigkeit  des  -(-Eisens  für  Eisenkarbid  in  manganhaltigen 
Eisen-KohlensiofflejTierungen.    Von  H.  Lütke. 

11.  Bestimmung  der  Umwandlungslinie  des  Y-Eisens  in  ß-  bzw.  a-Eisen.  Von 

F.  Goerens  und  Hans  Meyer. 

12.  Vei  fahren  zur  Bestimmung  des  Gesamtkohlenstoffes  in  Eisenlegierungen. 
Von  F.  Wüst. 

Der  Einfluss  der  Saigerungen  auf  die  Festigkeit  des  Flusseisens.  Von 
F.  Wüst  und  H.  L.  Felser. 

Ueber  die  tiase  aus  technischen  Eisensorten.    Von  P.  Goerens. 
Ueber  die  Ursachen  der  Brennsfofferspamis  und  der  Mehrerzeugung  beim 
Hochofenbetrieb  durch  die  Verwendung  erhitzten  und  getrockneten  Windes. 
Von  F.  Wüst. 

Das  System  Eisen-Nickel.    Von  Rudolf  Ruer  und  Emil  Schüz. 

17.  Ueber  Zementation  im  luftleeren  Raum  mittels  reinen  Kohlenstoffs.  Von 
Fritü  Weyl. 

18.  Einfluss  der  thermischen  Behandlung  auf  die  Komgrösse  des  Eisens.  Von 
A.  Joisten. 

19.  Untersuchungen  über  die  Stoff-  und  Wärmebilanz  des  Hochofens.  Von 
W.  G.  GiUhausen. 

20.  Ueber  den  Einfluss  des  Schwefels  auf    das  System  Eisen  -  Kohlenstoff. 
Von  Theodor  Liesching. 

21.  Einfluss  des  Siliziums  auf  die  maximale  Löslichkeit  von  Eisenkarbid  in 
Y-Eisen.    Von  Ch.  Schols. 

Statistik  der  Elektrizitätswerke  i  n  O  e  s  t  e  r  r  e  i  c  h  nach  dem 
Stande  vom  i.  Juli  1911.  Herausgegeben  vom  Elektrotechnischen 
Verein  in  Wien.    Selbstverlag.    Preis  3,80  K. 

Ein  für  Interessenten  recht  wertvolles,  weil  authentisches  Material  enthält 
dieses  erstmalig  in  Buchform  erschienene  statistische  Jahrbuch,  das  gleichzeitig 
ein  zuverlässiges  Adressbuch  ist.  Es  enthält  Angaben  über  die  im  Betriebe 
stehenden  und  im  Bau  befindlichen  öffentlichen  Elektri-itäts werke  in  Oesterreich, 
Bosnien  und  der  Herzogewina,  ferner  ein  besonderes  Verzeichnis  solcher  Werke,  über 
lie  keine  Angaben  zu  erlangen  waren.  Ein  Verzeichnis  der  Orte  mit  Strom- 
ibgabe  und  ein  solches  der  Elektrizitätswerke  nach  Kronländern  geordnet  sowie 
'-ine  Zusammenstellung  der  statistischen  Ergebnisse  beschliessen  dieses  sich  zur 
Anschaffung  bestens  eignende  Jahrbuch. 


13- 
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16. 


■  ■^l«^!  Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
ImI  wbIIL  r  erzeugende  Lampen  U.Laternen  stellen  sich 
>  das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlichi  ! 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  ffir  Kohlengas!  KeinDochtl  Kein  Geruch! 
Lampen  mit  Ureitbrenner  von  5  In.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 

(inkl.  Leuchtmalerial  uud  Kiste  1,60  M.  melir).    Lyra  mit  Ülühbrenner 

2l),S0  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kisie  2  M.  mehr). 
CegsD  nachnahoit  odtr  Voraiisbezahlang.  Wieilerverklufir  gisatht.  Illustr.  Pniskarantt  gratis  u.  franki 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9E 

Filiale:  Louis  Ru;?ne,  Mannheim,  Augartenstr. 55 
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Ueber  Kompressoren. 

Mit  der  Einführung  der  Pressluft  als  Betriebsmittel  für 
Werkzeuge  und  Arbeitsmaschinen  in  den  verschiedensten  Ge- 
werbebetrieben, hat  auch  die  Konstruktion  der  Kompressoren 
eine  grosse  Vervollkommnung  erfahren.  Sie  sind  die  Seele 
des  Pressluftbetriebes  ,und  je  rationeller  der  Kompressor  ar- 
beitet, um  so  besser  wird  die  ganze  Anlage  funktionieren. 

Die  Hauptvorzüge  des  Druckluftbetriebes  liegen  in  seiner 
grossen  Zuverlässigkeit  und  vollständigen  Gefahrlosigkeit;  auch 
erfordern  Wartung  und  Bedienung  nur  wenig  Sachkenntnis,  so 
dass  man  hierzu  keines  besonders  geschulten  Personals  bedarf. 

Mit  Rücksicht  auf  einen  möglichst  geringen  Kraftbedarf 
ist  es  zu  empfehlen,  die  Spannung  der  Pressluft  möglichst 
niedrig  zu  halten.  Die  am  meisten  vorkommenden  Spannungen 
liegen  zwischen  2  und  7  Atm.  Ueberdruck.  Für  Drücke  bis 
zu  4  Atm.  werden  gewöhnlich  einstufige,  für  Drucke  über 
4  Atm.  zweistufige  oder  Verbundkompressoren  verwendet.  Der 
Kraftbedarf  und  die  Lufterwärmung  sind  bei  Verbundkompres- 
soren  geringer,  als  bei  den  einstufigen  Maschinen,  weshalb 
man  namentlich  bei  grösseren  Anlagen  die  Verbundkompres- 
soren vorzieht. 

Leider  kennt  die  moderne  Technik  noch  kein  mit  vollem 
Erfolg  arbeitendes  Mittel,  welches  es  ermöglicht,  die  bei  der 
Kompression  der  Luft  sich  dieser  mitteilende  Wärme  schon 
im  Entstehen  abzuführen.  Man  hat  wohl  versucht,  teils  durch 
Einsaugen  von  Wasser  während  der  Saugperiode,  teils  durch 
Einspritzen  während  der  Druckperiode  die  Wärmeentwickelung 
zu  verhindern,  um  eine  isothermische  Kompression  zu  erreichen. 
Es  ergab  sich  aber  unter  andern  Nachteilen  hierbei  auch  der, 
dass  das  Wasser  im  Zylinder  feste  Bestandteile  absetzt,  durch 
die  ein  rascher  Verschleiss  der  Kolben  und  Zylinder  herbei- 
geführt wird. 

Die  Mantel-  und  Deckelkühlung  des  Zylinders  hat  bei  lang- 
sam laufenden  Kompressoren  immerhin  einen,  wenn  auch  nur 
kleinen  Einfluss  auf  den  Verlauf  der  Kompressionskurve.  Bei 
rasch  laufenden  Maschinen  hat  sie  hauptsächlich  den  Zweck, 
die  Temperatur  der  Zylinderwandungen  möglichst  auf  der  Höhe 
der  Temperatur  der  angesaugten  Luft  zu  erhalten.  Ferner  sind 
durch  die  Wasserkühlung  die  geschmierten  Zylinder-  und  Kol- 
benflächen nicht  starken  Temperaturerhöhungen  ausgesetzt, 
welche  die  Schmierung  der  Laufflächen  nachteilig  beeinflussen. 
Will  man,  abgesehen  von  der  Mantel-  und  Deckelkühlung,  die 
Nachteile  einer  hohen  Kompressionstemperatur  vermeiden,  so 
kann  man  dies  nur  durch  Anwendung  mehrstufiger  Kompres- 
sion mit  Zwischenkühlung  erzielen. 

Bei  Anwendung  von  Mantel-  und  Deckelkühlung  treten  diese 
Temperaturen  ja  nicht  in  voller  Höhe  auf,  doch  sind  sie  bei 


hohem  Spannungsverhältnis  immerhin  derartig  hoch,  dass  eine 
ausreichende  Schmierung  nicht  mehr  gesichert  ist.  Man  weiss 
aus  der  Praxis,  dass  bei  den  mit  überhitztem  Dampf  betriebenen 
Dampfmaschinen  die  Schmierung  infolge  der  hohen  Tempe- 
raturen mit  Schwierigkeiten  verbunden  ist.  Die  Luftzylinder 
der  Kompressoren  nehmen  im  Betrieb  gleich  hohe  Temperaturen 


eö        k  c  8  atabs. 


an,  und  ist  die  Einwirkung  auf  das  Schmieröl  in  diesem  Falle 
schon  deshalb  schädlicher,  weil  der  Sauerstoff  der  Luft  auf 
das  Oel  einwirkt  und  alle  Teile,  an  welchen  die  komprimierte 
und  hoch  überhitzte  Luft  vorbeistreicht,  nach  einiger  Zeit  mit 
verkohlten  Oelrückständen  überzogen  sind.  Aus  diesem  GrUnde 
lässt  sich  ein  störungsfreier  Betrieb  nur  dann  aufrechterhalten, 
wenn  die  Maschine  öfter  gereinigt  und  gut  abgewartet  wird; 
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ausserdem  ist  die  Verwendung  des  allerbesten  Schmieröls 
(Kompressorenöl)  unerlässlich. 

Ausser  diesen  Schwierigkeiten  bringt  aber  der  einstufige 
Kompressorenbetrieb  noch  den  Nachteil  grösseren  Kraftbedarfs 
und  eines  geringeren  volumetrischen  Wirkungsgrades  gegen- 
über dem  zweistufigen  Betrieb  mit  sich. 

In  Fig.  I  ist  mit  a,  b,  c,  d,  f,  das  Diagramm  (theoretische) 
lur  emstufige  adiabatische  Kompression  der  Luft  von 
Atmosphärenspannung  und  20  Grad  Ansaugetemperatur  be- 
zeichnet: der  zugrunde  gelegte  schädliche  Raum  beträgt  drei 
Prozent,  der  volumetrische  Wirkungsgrad  aber  89,9  Prozent; 
die  Diagrammfläche  misst  2550  qmm. 

Im  allgemeinen  stellt  man  bei  zweistufiger  Kompression 
die  Bedingung,  dass  die  im  Niederdruck-  und  im  Hochdruck- 
zylmder  geleistete  Arbeit  und  Endtemperaturen  einander  gleich 
und  möglichst  klein  sein  sollen.  Zur  Erfüllung  dieser  Be- 
dingung, ist  es  erforderlich,  dass  die  Kompressionsverhältnisse 
in  beiden  Zylindern  gleich,  also  beide  =  1,  abs.  Enddruck 
sind. 

Diese  Verhältnisse  werden  in  Wirklichkeit  etwas  beeinflusst 
durch  die  kleinen,  im  Zwischenkühler  auftretenden  Widerstände, 
sowie  dadurch,  dass  man  bisweilen  nicht  genügend  kaltes  Wasser 
hat,  um  im  Zwischenkühler  auftretenden  Widerständen,  sowie 
dadurch,  dass  man  mitunter  nicht  genügend  kaltes  Wasser  hat 
um  im  Zwischenkühler  auf  Anfangstemperatur  zurückkühlen  zu 
können.  Von  diesen  Einflüssen,  die  in  gewissen  Fällen  eine 
RoUe  spielen  können,  sei  hier  abgesehen  und  angenommen,  dass 
bei  zweistufiger  Kompression  auf  8  Atm.  abs.  das  Kompressions- 
verhaltnis  in  beiden  Zylindern  =  Vs  =  2,83  sei.  —  In  dem 
Niederdruckzylinder  wird  auf  2,83  Atm.  abs.  komprimiert  -  hier- 
bei erwärmt  sich  die  Luft  auf  124  Grad  Celsius.  Das'  Dia- 
gramm Flg.  I  zeigt  die  Fläche  a,  b,  h,  i.  Der  volumetrische 
Wirkungsgrad,  der  vorher  bei  einstufiger  Kompression 
89,9  Prozent  betrug,  wird  96,7  Prozent.  In  Linie  b,  h,  zeigt 
sich  das  vom  Niederdruckkolben  fortgepresste  Volumen  bei 
124  Grad  Celsius.  Dasselbe  geht  durch  den  Zwischenkühler 
und  wird  hier  auf  Anfangstemperatur  zurückgekühlt. 

Das  gekühlte  Volumen  zeigt  die  Strecke  g,  h.    Das  Vo- 
lumen gelangt  in  den  Hochdruckzylinder  und  wifd  auf  8  Atm. 
abs.  komprimiert,  wobei  das  Kompressionsverhältnis  wiederum 
8 

^-gy  =  2,83   ist.     Die   Erwä  mung  der   Luft  ist  dieselbe  wie 

vorher  im  Niederdruckzylinder  ;  g,  k,  e,  h  stellt  das  Hoch- 
druckdiagramm dar. 

Die  gesamte,  bei  zweistufiger  Kompression  auf  8  Atm.  abs. 
für  96,7  Prozent  des  Hubvolumens  verwendete  Arbeit  wird 
dargestellt  durch  die  Summe  der  beiden  Flächen  a,  b,  h,  i 
und  g,  k,  e,  h.  Der  Inhalt  dieser  beiden  Flächen  beträgt  zirka 
2340  qmm.  Bei  einstufiger  Kompression  von  89,9  Prozent  des 
Hubvolumens,  betrug  die  Flächenentwickelung  2550  qmm;  für 
96,7  Prozent  ergeben  sich  alsdann  zirka  27400  qmm.  Da  die 
Diagrammflächen  direkt  die  Arbeit  darstellen,  so  kostet  die 

einstufige  Kompression  ^740  —  2340  ^      Prozent  mehr  an  Ar- 

2340 

beit,  als  die  zweistufige.  Die  durch  zweistufige  Kompression 
und  Zwischenkühlung  zu  erzielenden  Betriebsersparnisse  sind 
also  ziemlich  gross.  Bei  geringeren  Luftüberdrücken  als  7  Atm. 
werden  die  Ersparnisse  durch  zweistufige  Kompression  etwas 
geringer. 

Man  kann  bei  einstufiger  Kompression  praktisch  rechnen 
dass  auf  8  Atm.  abs.  zirka  16  Prozent,  auf  7  Atm.  abs.  zirka 
15  Prozent,  auf  6  Atm.  abs.  zirka  13,5  Prozent,  auf  5  Atm.  abs. 
zirka  11,5  Prozent  Arbeit  mehr  verbraucht  werden  als  bei 
zweistufiger  Kompression.  VV.  H. 


Titan  im  Stahl. 

Man  darf  nicht  annehmen,  Titanstahl  sei  nur  eine  Le- 
gierung von  Titan  und  Eisen;  eigentlich  ist  er  ein  mit  Titan 
legierter  Kohlenstoff  stahl.  Während  der  letzten  drei  lahre  hat 
man  in  den  Laboratorien  und  in  der  Praxis  bewiesen,'  dass  ein 
Titanzusatz  die  Gleichmässigkeit  und  Dehnbarkeit  des  Stahls 
erhöhe,  die  darin  entstehenden  Gase  beseitige  und  das  Blasen- 
bilden verhindere,  fast  in  genauem  Verhältnis  zur  angewandten 
Titanmenge.  Indem  das  Titan  den  Stahl  dichter  macht,  erhöht 
es  seine  Widerstandsfähigkeit  gegen  Abnutzung  durch  Reibung, 
sowie  seine  Fähigkeit,  Stössen  Widerstand  zu  bieten,  ganz  be- 
deutend. Ferner  erhöht  es  die  Zug-,  sowie  Bruchfestigkeit,  und 
mehrere  Versuche  beweisen  eine  wunderbare  Erhöhung  der 
Widerstandsfähigkeit  gegen  Torsion  und  Druck.  Manchmal 


betragt  die  Erhöhung  an  Dauerhaftigkeit  mehr  als  hundert 
Prozent,  und  zwar  ohne  bedeutend  grössere  Unkosten. 

Keine  der  jetzt  in  Gebrauch  befindlichen  Eisenlegierungen, 
die  man  zum  Verbessern  des  Stahls  sowie  Gusseisens  verwendet,' 
ist  so  leicht  anzuwenden  wie  das  Titan;  man  erhält  das  Metali 
in  gebrochenem  Zustand,  fix  und  fertig  zum  Zusetzen  in  der 
Kelle.  xMan  hüte  sich  aber,  das  „Ferrotitan"  zu  erwärmen,  ehe 
man  es  zum  Stahl  bzw.  Eisen  hinzusetzt,  wie  man  es  bei  manch' 
anderen,  zu  demselben  Zweck  dienenden  Legierungen  tut,  die 
aber  einen  so  hohen  Schmelzpunkt  haben,  dass  ein  sol'ches 
Vorwärmen  nötig  ist.  Die  Titanlegierung  kann  in  kaltem  Zu- 
stande in  der  Stahlkelle,  im  Ivlartin-  oder  im  Hochofen  ver- 
wendet werden  ~  wie  man  sie  vom  Fabrikanten  erhält  —  nur 
unter  der  Bedingung  (wie  es  einem  schon  der  gewöhnliche 
Verstand  sagt),  dass  sie  vollkommen  trocken  ist. 

Uebcr  diese  Legierung  äussert  sich  der  berühmte  Ingenieur 
und  Chemiker  Rossi :  „Die  Schlacken,  die  man  gewöhnlich 
mehr  oder  weniger  im  Stahl  oder  Eisen  eingeschlossen  findet, 
hat  man  immer  als  nachteilig  —  ja  sogar  als  schädlich  —  be- 
trachtet. Solche  Schlacken  bestehen  meistens  aus  Kieselerde 
und  Eisenoxyd  mit  etwas  Tonerde,  Kalk  und  Magnesia.  Die 
Mengenverhältnisse  dieser  beiden  Beistoffe  sind  selten  derart, 
dass  sie  die  erwünschte  Schmelzbarkeit  und  Flüssigkeit  ge- 
währen, da  meistens  die  Magnesiaoxyde  in  den  grössten  Men- 
gen vorhanden  sind.  Ungehöriges  Vorhandensein  metallischer 
Oxyde,  wie  z.  B.  Mangans  oder  Eisens,  in  den  Schlacken 
machen  letztere  ^wie  schon  lange  durch  die  Hochofenpraxis 
bekannt)  ,strähnig'  oder  ,teigig',  wodurch  sie,  während  das 
Metall  abkühlt,  jedoch  noch  flüssig  ist,  nach  oben  dringen, 
darin  bleiben  und  ihm  schaden. 

Bei  der  üblichen  industriellen  Ausführung  des  Schmelzens 
habe  ich  die  Richtigkeit  meiner  ursprünglichen  Theorie  be- 
stätigt gefunden,  nämlich,  dass  das  Titanoxyd  den  Schlacken 
die  gewünschte  Flüssigkeit  gewähren  kann.  Den  Grundsatz  habe 
ich  auch  beim  Entfernen  der  Schlacken  durch  Anwendung 
metallischen  Titans  in  der  Praxis  bew^ährt  gefunden,  etwa  wie 
folgt:  ,Das  metallische  Titan  im  Ferrotitan,  das  man  dem  ge- 
schmolzenen Metall  zusetzt,  scheint  sich  vorzugsweise  mit  dem 
ungebundenen  Säurestoff  und  Stickstoff,  anstatt  mit  gebunde- 
nen Elementen,  wie  die  vorhandenen  metallischen  Oxyde,  zu 
verbinden.  Wenn,  nachdem  solche  ungebundenen  Elementt^ 
von  einem  Teil  des  Titans  aufgenommen,  noch  etwas  des  letz- 
teren im  „Bade"  neben  den  Oxyden  der  Metalle  bleibt,  so 
wird  es,  wegen  seiner  näheren  chemischen  Verwandtschaft  zum 
Sauerstoff,  solche  Oxyde  zersetzen  und  ihre  metallischen  Be- 
standteile freigeben.  Alsdann  können  letztere  das  in  Frage 
kommende  Metall  legieren,  während  das  Titan  in  Verbindung 
mit  ihrem  Sauerstoff  Titansäüre  bildet.  Die  dadurch  entstan- 
dene Titansäure  macht  einen  Bestandteil  der  Kieselerdeschlacke 
aus^  denn  sie  erhöht  die  Schmelzbar keit  und  gewährt  Flüssig- 
keit. Infolgedessen  kommen  solche  Schlacken  leicht  an  die 
Oberfläche  des  geschmolzenen  Metalls,  dessen  Temperatur 
ferner  durch  die  vorher  erwähnten  chemischen  Gegen wirkun- 


Metallographie,  unter  besonderer  Berüclcsichtigung 
des  Qiessereifaclies.  iV. 
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gen.  bedeutend  erhöht  wird.'  Diese  Wirkung  der  Titansäure 
wurde  1893  bestätigt  durch  Siegers  Bericht  in  der  Industrie- 
Zeitung  über  seine  Versuche  mit  Titansäure,  denn  durch  einen 
geringen  Zusatz  dieser  konnte  er  dem  Ton  Schmelzbarkeit 
verleihen." 

Auch  H.  Reis  sagt  in  der  Beschreibung  vor  dem  American 
Institute  of  Mining  Engineers  (XXXIV  —  250),  die  Titansäure 
im  Ton  sei  als  Flussmittel  wirksamer  als  die  Kieselerde ;  ,denn 
2  3  Prozent  brachten  den  Schmelzpunkt  eines  hochgradigen 
Kaolins  um  2  —  3  Siegerkegel  herab. 

Auch  Weber  schreibt  in  derselben  Zeitschrift  (XXXIV  — 
610)  in  seiner  Abhandlung  über  die  Feuerfestigkeit  einiger 
amerikanischer  Ziegel,  „Titansäure  ist  ein  Flüssmittel". 

Seitdem  man  mir  die  erforderlichen  Versuchsmittel  zur 
Verfügung  gestellt,  habe  ich  weitere  und  eingehendere  Ver- 
suche über  die  Wirkung  der  Titansäure  auf  die  Schlacken  ge- 
macht, die  sich  in  mit  Ferrotitan  behandelten  Eisenverbin- 
dungen befinden ;  und  solche  Versuche  haben  die  Richtigkeit 
meiner  Ansicht  in  dieser  Beziehung  bestätigt.  In  einem  dieser 
Versuche  brauchte  ich  einige  Schlacken,  die  vom  oberen  Teil 
eines  mit  Ferrotitan  behandelten  Ingots  genommen  waren.  Die 
Analyse  bewies,  diese  Schlacken  enthielten  6,74  Proz.  an  TiO^; 
ihr  Schmelzpunkt  betrug  ,12500  c.  Sodann  stellte  ich  solche 
Schlacken  in  grossen  Mengen  her,  jedoch  genügend  Titan  hin- 
zusetzend, um  ihren  Gehalt  daran  bis  auf  etwa  13  Proz.  zu 
erhöhen,  was  ein  Herabsetzen  des  Schmelzpunktes  um  60  "C. 
—  also  bis  auf  1 1 90 « C.  —  bewirkte. 

Bei  einem  anderen  Versuche  setzte  ich  denselben  .Schlacken, 
die  6,74  Proz.  TiO,  enthielten,  10  Proz.  des  bekannten  Flugs- 
mittels  und  Schlackenschmelzmittels  Flussspat  hinzu  und  erfuhr, 
dass  der  Schmelzpunkt  nur  bis  auf  11 500C,  heruntergebracht 
wurde. 

Der  bekannte  Eisenchemiker  Moidenke  sagt,  „nicht  bis 
.•  1907  habe  ich  die  Möglichkeit  oder  Nützlichkeit  erkannt, 
Titan  zum  Entfernen  der  unerwünschten  Beistoffe  in  Eisen 
oder  Stahl  wie  Schlacken,  ausser  solchen  Elementen  wie  Stick- 
stoff und  Sauerstoff,  anzuwenden.  Jetzt  weiss  ich  aber  sicher, 
dass  dies  eine  der  Eigenschaften  des  Titans  ist". 

Herr  Prof.  Bradley  Stoughton  sagt:  „.  .  .  .  Ich  bin  über- 
zeugt, dass  in  vielen  Beziehungen  das  Titan  anders  als  andere 
deso.xydierende  Mittel  wirkt.  Z.  B.  glaube  ich,  dass,  wenn  in 
richtigen  Mengen  angewandt,  das  Titan,  ohne  im  endgültigen 
Erzeugnis  zu  bleiben,  nicht  nur  durch  chemische  Verbindung 
solche  unerwünschten  Beistoffe  wie  Stickstoff  und  Sauerstoff, 
sondern  auch  chemische  Verbindungen  wie  Eisenoxyd  entfernt, 
indem  es  sich  mit  dem  Sauerstoff  des  letzteren  ver"bindet,  um 
Titanoxyd  zu  bilden,  welches,  da  es  die  Schlacken  flüssig 
macht,  das  Entfernen  dieser  sowie  einiger  neben  diesen  be- 
findlicher Oxyde  bewirkt." 

Stoughton  sagt  auch  in  seinem  Werke  über  die  Metallurgie 
des  Eisens  und  Stahls:  „Das  Vorhandensein  des  Titanoxyds 
setzt  den  Schmelzpunkt  der  im  Eisen  und  Stahl  eingeschlossenen 
Schlacken  herab  und  gewährt  ihnen  genügend  Flüssigkeit,  um 
sie  entfernen  zu  können." 

Herr  Prof.  H.  M.  Howe,  Verfasser  eines  Werkes  über 
die  Metallurgie  des  Stahls,  sagte  kürzlich:  „Das  Titan  hat  eine 
stärkere  chemische  Verwandtschaft  zum  Sauerstoff  als  die 
anderen  bekannten  desoxydierenden  Mittel;  wahrscheinlich  ge- 
währt es  den  Schlacken  eine  solche  Flüssigkeit,  dass  sie  sich 
vollkommener  vom  geschmolzenen  Eisen  trennen." 

Herr  S.  H.  Martin,  Betriebsleiter  der  Maryland  Steel  Com- 
pany und  seit  20  Jahren  Stahlfabrikant,  sagt:  „.  .  .  Während 
der  letzten  zwei  Jahre  habe  ich  etwa  3000  t  Stahlschienen  mit 
kleinen  Mengen  Ferrotitan  behandelt,  damit  0,25—0,30  Proz. 
Eisenoxyd  und  Schlacken  entfernt,  die  früher,  vor  einer  solchen 
Behandlung,  in  solchen  Schienen  stets  vorhanden  waren,  auch 
die  eingeschlossenen  Gase.  Die  erzielten  Erzeugnisse  waren 
tatsächlich  von  sämtlichen  Unreinheiten  frei.  Meine  Erfahrung 
mit  den  anderen  desoxydierenden  Mitteln,  deren  man  sich  früher 
bediente  (wie  z.  B.  Mangan,  Aluminium,  Silizium  usw.),  be- 
weisen, das  Entfernen  der  Schlacken  sei  durchaus  nicht  gründ- 
lich, und  das  Zusetzen  solcher  Flussmittel  bilde  MnO,  SiOo 
und  AI2O3,  die  selbst  Schlacken  sind  und  oft  im  erstarrten 
Metall  eingeschlossen  bleiben.  Das  angewandte  Titan,  das  keine 
Spur  im  fertigen  Metall  hinterlässt,  verschwindet  vollkommen, 
während  dies  bei  den  oben  erwähnten  Elementen  nicht  der 
Fall  ist.  Wegen  der  Gleichmässigkeit  der  Mengen  Eisenoxyd 
und  Schlacken  in  dem  Stahl',  den  man  zum  Herstellen  von 
Schienen  verwendet,  ist  es  vollkommen  möglich,  genügend 
Titan  zuzusetzen,  um  diese  Elemente  zu  entfernen,  was  (wie 
es  mir  scheint)  dem  Vorhandensein  der  Titansäure  zuzuschreiben 


ist,  die  einen  höheren  Flüssigkeitsgrad  gewährt  als  die  Oxyde 
der  anderen  desoxydierenden  Mittel." 


Die  schwebenden  Verbandsfragen 

darf  die  Giessereibranche  nicht  aus  den  Augen  verlieren,  denn 
es  handelt  sich  dabei  um  Lebensfragen  für  sie. 

Klar  und  übersichtlich  liegen  die  Dinge  beim  R  o  h  e  i  s  e  n  - 
verbände.  Dort  stehen  neue  Preiserhöhungen  bevor.  Der 
Verband  hat  einen  solchen  Zustrom' an  Aufträgen  zu  verzeichnen, 
dass  er  zunächst  mal  die  Verkaufstätigkeit  überhaupt  eingestellt 
hat.  Die  Verbandsleitung  will  erst  einen  Ueberblick  über  den 
Stand  der  Geschäfte  gewinnen  und  sehen,  wie  sich  die  Ver- 
teilung und  Herübernahme  der  Arbeit  in  das  laufende  Jahr  zu 
gestalten  hat.  Aber  in  Kürze  wird  die  Verkaufstätigkeit  wieder 
aufgenommen  werden.  Dabei  kommt  zunächst  der  Ergänzungs- 
bedarf für  das  erste  Semester  in  Betracht.  Viel  kann  das  nicht 
mehr  sein,  denn  die  Verbraucher  haben  sich  meist  beizeiten 
m  ausreichender  Weise  gedeckt.  Aber  es  ist  nicht  aus- 
geschlossen, dass  auch  für  diese  Zusatzkäufe  noch  eine  kleine 
Preiserhöhung  vorgenommen  wird.  Für  das  zweite  Semester 
soll,  nach  den  bisherigen  Dispositionen,  der  Verkauf  vielleicht 
Mitte  Februar  begonnen  werden.  Eine  Preiserhöhung  versteht 
sich  dafür  von  selbst;  nur  weiss  man  noch  nicht  genau,  lauf 
welche  Sorten  sie  sich  erstrecken  wird,  ob  auf  Qualitätsmaterial 
oder  nur  auf  Luxemburger  Sorten.  *  Vom  Standpunkte  der 
Hochofenleute  ist  diese  Preispolitik  begreiflich,  denn  sie  haben 
jahrelang  mit  Verlust  gearbeitet.  Die  Giessereibranche  aber 
wird  nicht  zögern  dürfen,  die  Konsequenzen  aus  diesen  Preis- 
erhöhungen zu  ziehen.  Sie  wird  ebenfalls  mit  den  Preisen 
heraufgehen  müssen.  Die  Festigkeit  am  Roheisenmarkt  bildet 
für  sie  aber  auch  eine  gewisse  Basis,  auf  der  sie,  wenigstens 
einigermassen,  kalkulieren  kann. 

Die  Erhöhung  der  Roheisenpreise  wird,  wenn  es  so  weit 
ist,  mit  der  Erhöhung  der  Brennstoffpreise  begründet.  Damit 
kommen  wir  auf  den  zweiten  grossen  Verband,  auf  den  die 
Giessereibranche  ihr  Augenmerk  zu  lenken  hat.  Wie  sieht  es 
beim  Ko  h  1  e  n  s  y  n  d  i  k  a  t  aus.?   In  geschäftlicher  Beziehung 
glänzend.  Die  plötzlich  einsetzende  und  immer  noch  anhakende 
Kälte  verschlingt  doch  grosse  Mengen  Hausbrand.  Der  Streik 
in  Belgien  steigert  den  Export  dorthin  und  in  England  muss 
man  wegen  der  drohenden  Ausstandsgefahr  an  die  rechtzeitige 
Auffüllung  der  Lager  denken.  Bei  uns  selbst  figuriert  die  In- 
dustrie als  mächtiger  Abnehmer.   So  wird  von  verschiedenen 
Seiten  bereits  die  völlige  Aufhebung  der  Fördereinschränkung 
verlangt:  ein  Ereignis  beim  Kohlensyndikat,  denn  seit  etwa 
fünf  Jahren  haben  wir  das  nicht  mehr  erlebt,  aber  zugleich 
eine  Merkwürdigkeit  aus  anderen  Gründen;  denn  vor  einem 
halben  Jahre  herrschte  bei  den  Zechendirektoren  noch  gelinde 
Verzweiflung  über  die  wachsenden  Stapel.  Auch  in  der  Ver- 
bandsfrage ist  jetzt  ein  Fortschritt  zu  verzeichnen.  Der 
preussische  Fiskus    hat   sich  mit  dem  Syndikat  verständigt. 
Freilich  darf  man  die  Tragweite  dieses  Ereignisses  im  Augen- 
blick noch  nicht  überschätzen.   Zunächst  hat  sich  der  Fiskus 
mit  dem  Syndikat  nur  für  seine  westfälischen  Zechen  geeinigt 
und  nur  bis  zum  30.  September  d.  J.  Wenn  bis  dahin  keine 
Einigung  zwischen  Syndikat  und  Saarrevier    hergestelh  ist, 
ist  der  Fiskus  wieder  frei.    Im  Saarrevier  haben  wir  zu 
unterscheiden  zwischen  fiskalischen  Zechen  und  privaten  Zechen. 
Unter  den  privaten  Zechen  sind  besonders  zu  nennen  Saar  und 
Mosel  von  Thyssen-Stinnes,  Klein-Rosseln  von  de  Wendel  und 
La  Houve;  die  Internationale  Kohlenbergwerks-Gesellschaft  hat 
immer  noch  nicht  die  Förderung  aufgenommen.    Die  fiska- 
lischen Zechen  wollen  und  müssen  sich  mit  dem  Syndikat 
einigen:  der  jetzt  herauskommende  Bergetat  wird  den  Beweis 
für  dieses  „Muss"  bringen.  Saar  und  Mosel  will  auch  mitmachen, 
denn  di^  Gesellschaft  muss  schliesslich  doch  auch  einmal  die 
Dividendenzahlung  aufnehmen.  Klein-Rosseln  gehört  der  Firma 
de  Wendel.  Aber  da  stossen  wir  schon  auf  ein  Pentagramm. 
Hier  spielt  der  Stahlwerksverband  und  die  ganze  neuzeitliche 
Entwickelung  der  Eisenindustrie  hinein.  Die  Firma  de  Wendel 
ist   ein  bedeutendes  Unternehmen;    ihr  Erzreichtum   ist  un- 
gemessen gross.    Aber  sie  gehört  zu  den  alten  Gruppen  der 
Montanindustrie,  die  von  den  modernen  Konzernen  etwas  in  den 
Hintergrund  gedrängt  worden  sind  aus  Gründen,  deren  Er- 
örterung hier  zu  weit  führen  würde;  auch  persönliche  Gründe 
sprechen  mit.   Die  Firma  de  Wendel  hat  scharf  und  richtig 
den  Zusammenhang  zwischen  Kohlensyndikat  und  Stahlwerks- 
verband erkannt.   Sie  will  den  grossen  Konzernen  nicht  beim 
Kohlensyndikat  in  den  Sattel  helfen,  um  nachher  beim  Stahl- 
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werksverbande  selbst  sitzen  zu  bleiben.  Sie  erklärt  also,  dass 
sie  die  Einigung  in  Kohlen  nur  dann  mitmachen  werde, 'wenn 
ihre  Stellung  im  Stahlwerksverbande  bei  dessen  Verlängerung 
gewahrt  werde.    Somit  bleibt  die  totale  Einigung  der  west- 
lichen Kohlenindustrie  noch  in  der  Schwebe.  Ungelöst  ist  ferner 
noch  die  Hüttenzechenfrage  und  die  Verlängerung  des  Kohlen- 
syndikats über  das  Jahr  191 5  hinaus.  So  wie  die  Dinge  jetzt 
stehen,  denken  aber  die  Hüttenzechen  gar  flicht  daran,  ihr 
wertvolles  Vorrecht  aufzugeben,  solange  sie  nicht  unbedingt 
müssen.  So  bleibt  also  die  Verbandsfrage  beim  Kohlensyndikat 
teilweise  noch  ungelöst.   Immerhin  gestattet  die  jetzt  erzielte 
Teileinigung  eine  Erhöhung  der  Kohlen-  und  Koks- 
preise, die  schon  in  der  allernächsten  Zeit  vorgenommen 
.werden  wird.  Da  der  Fiskus  beim  Koks  schon  mitmacht,  ver- 
lieren viele  Abnehmer  des  Fiskus,  darunter  auch  sicherlich 
viele  Giessereien,  den  Vorteil,  den  sie  bisher  aus  dem  Konkurrenz- 
kampfe in  der  Kohlenindustrie  gehabt  hatten.   Demnach  ge- 
stahet  sich  die  Lage  der  Giessereien  auch  unter  diesem  Gesichts 
punkte  schwieriger, 
v     -ßeim  Stahlwerksverbande  sind  die  Verhandlangen 
über  die  Verlängerung  zunächst  ins  Stocken  gekommen.  Der 
Vorsitzende  hat  in  der  letzten  Mitgliederversammlung  einen 
energischen  Vorstoss  unternommen,  um  eine  rasche  Klärung 
m  der  wichtigsten  Angelegenheit,    in    der  Quotenfrage, 
herbeizuführen.     Man  wollte  einen  einstimmigen  Ver- 
zicht auf  Mehrf orderungen  in  A-Produkten  er- 
zielen. Das  ist  nicht  gelungen.  Die  Tagesordnung  der  nächsten 
Mitgliederversammlung  enthält  nun  überhaupt  nichts  von  Ver- 
längerungsverhandlungen. Es  scheint,  dass  man  die  Frage  nun 
bis  Ende  Februar  überhaupt  ruhen  lassen  wird.  Es  stehen  sich 
harte  Köpfe  und  starke  Männer  gegenüber.  Völlig 
aiifgegeben  ist  aber  die  Hoffnung  auf  eine  Verständigung  noch 
nicht.   Soviel  scheint  festzustehen,  dass  der  Verband  schliess 
lieh  doch  in  irgendeiner  Form  erneuert  werden  wird.  Man 
braucht  ihn  doch  noch,  so  stolz  die  Herren  auch  tun  mögen. 
Es  scheint,  dass  man  aber  die  B-Produkte  auch  nicht  mehr 
kontingentieren  wird  und  dass  die  Beteiligungen  in  A-Produkten 
allgemein  unverändert  bleiben  werden.  Hier  fängt  das  Interesse 
für  die  Giessereibranche  wieder  an.  Die  neuen  Riesenanlagen 
im  Südwesten  sind  nun  einmal  im  Bau.  Man  muss  für  das  Roh- 
eisen und  den  Stahl  Verwendung  suchen,  da  in  A-Produkten 
keine  Mehrquoten  zu  erreichen  sind  und  man  doch  nicht  alles 
auf  die  B-Produkte  abwälzen  kann.   Der  einzige  Ausweg,  der 
da  bleibt,  ist  die  Giesserei.  Es  verlautet  denn  auch  zuverlässig, 
dass  mehrere  der  neuen  südwestdeutschen  Werke  Giessereien 
grössten  Umfanges  errichten  wollen.  Maschinenguss,  Tübbings, 
Kokillen  u.  a.  wollen  sie  herstellen,  als  ob  es  auch  davon  nicht 
schon  genug  gäbe.  Man  hätte  es  also  mit  n  e  u  e  n  H  o  c  h  o  f  e  n  - 
giessereien  zu  tun,  die  vor  den  alleinstehenden  Giessereien 
ja  grosse  Vorteile  voraus  hätten,  so  durch  ihren  Besitz  an  eigenen 
Rohmaterialien,  an  billigen  Kraftquellen  u.  a. 

Man  sieht  aus  unseren  Darlegungen^  dass  der  Ausblick 
für  die  Giessereibranche  nicht  übermässig  glänzend  ist,  obwohl 
der  Geschäftsgang  zurzeit  fast  allgemein  recht  befriedigend  ist. 
Die  Rohmaterialien  werden  teurer  und  die  Konkurrenz  wächst. 
Es  hegt  kein  Grund  vor,  zu  verzweifeln,  denn  es  wird  auch 
der  Verbrauch  weiter  wachsen  und  hoffentlich  in  dem  jetzigen 
Masse.  Aber  die  Giessereibranche  wird  scharf  auf  dem  Posten 
sein  müssen.  Sie  wird  weiter  auf  beste  und  rationellste  Arbeits- 
methoden achten  müssen.  Sie  wird  auch  ihrerseits  energischer 
auf  Zusammenschlüsse  und  Verstänaigungen  sehen  müssen. 
Der  Druck,  der  von  verschiedenen  Seiten  auf  sie  eindringt, 
darf  nicht  bei  ihr  stehen  bleiben,  sondern  muss  weitergegeben 
^'C'-den.  Thubalkain. 


Auslands-Rundschau. 

Von  Dipl.-Ing  Thieme. 


Kombinierter  Schacht-  und  Tiegelofen. 

.  _  Dem  Engländer  H.  J.  Mundy,  Hull,  wurde  der  in 
l'ig.  I  und  2  dargestellte  Ofen  patentiert.  Gegenstand  der  Er- 
findung bildet  danach  ein  in  vertikaler  Richtung  verschieb- 
barer Ofen,  der  in  seiner  höchsten  Stellung  als  Schachtofen 
zum  Schmelzen  von  Eisen  verwendet  wird  und  in  der  tiefsten 
Stellung  als  Tiegelofen  zum  Schmelzen  von  Messing  und  ähn- 
lichen Legierungen  dient.  An  der  Ofenkammer  a  befinden 
Mch  oben  Querstücke  d,  die  an  den  Stangen  c  befestigt  sind 
Letztere  können  sich  innerhalb  von  stopfbüchsenartigen  Gleit- 
stucken e  bewegen,  welche  ihrerseits  wiederum  in  festen  Füh- 


rungen/auf und  medergleueu.    An  den  Gleitstücken  e  ist 
eine  Plattform  g  befestigt,  die  an  ihrer  Unterseite  eine  von  Hand 
betätigte  Welle  mit  den  Kegelrädern  m  und  l  trägt.   Das  Rad  l 
sitzt  auf  der  Welle     auf  welche  das  Triebstockrad  i  aufgekeilt 
ist.   Dieses  greift  mit  seinen  Zähnen  in  eine  Zahnstange  h  an 
der  Seite  des  Ofens.  Das  ganze  vorstehend  beschriebene  Trieb- 
werk ist  doppelt  vorhanden,  so  dass  das  Auf-  und  Abgleiten 
des  durch  den  Mechanismus  betätigten  Ofenteils  ganz  gleich- 
massig erfolgt.  Auf  ejder  der  Wellen  j  befindet  sich  noch  ein 
Kegelrad,  welches  in  ein  zweites  eingreift,  das  die  Schraube 
einer  Winde  so  in  Umdrehung  versetzt,  dass  dadurch  die  Platt- 
form' g  gehoben  wird,   jedoch  in  geringerem  Masse  als  die 
Kammer  a,  so  dass  sie  höher  liegt  als  das  untere  Ende  der 
Kammer,  wenn  sie  sich  in  ihrer  höchsten  Stellung  befindet 
Um  Messing  und  ähnliche  Legierungen  zu  schmelzen,  bringt 
man     das     Metall     in     einen     Tiegel,     senkt    die  Kam- 
mer a  in  den  Schacht  b  und  lässt  durch  die  Oeffnungen  ¥ 
Wind  für  die  Verbrennung  des  Brennstoffs  eintreten,  der  auf 
dem  durchbrochenen,  herunterklappbaren  Boden      liegt.  Zum 
Schmelzen  von  Eisen  wird  die  Kammer  a  g,us  dem  unteren 
Schacht  heraufgewunden,  der  Durchschuss  aP  im  Boden 
mit  Lehm  ausgefüllt.  Eisen  und  Brennstoff  bis  oben  hin  char- 
giert und  durch  die  Oeffnungen  Wind  geblasen ;  das  geschmol- 
zene Eisen  wird  dann  durch  ein  seitliches  Stichloch  hindurch 
abgelassen.    Ein  Deckel  u  und  ein  Auslassrohr  s  sind  noch 
wie  die  Flg.  2  zeigt,  vorgesehen,  und  oberhalb  des  Stichlochs 
befindet  sich  in  der  Plattform  g  die  Vertiefung  gK 

Dieselbe  Patentschrift  erwähnt  eine  in  nebenstehenden  Ab- 
bildungen 3  und  4  dargestellte  besondere  Form  von  Roststäben 


Deutscher  Formerineister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Sonntag,  den  28.  Januar  1912.  vormittags  9  Uhr,  findet  in  Hanno- 
ver, im  Casiiio-Restaurant,  Artillerie.strasse,  eine  ordentliche  Bundes- 
vorstandsitzung  statt,  wozu  die  auswärtigen  Bundesvorstandsmitslltder 
biermit  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 
1.  Rechnungslegung.     2.  Halbjahresbeiicht.    3.  Beratung  über 
die  vom  Bundesvorstände  zu  stellenden  Anträge.    4.  Verschiedenes. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  1.  Schrittf. 

Bekanntmachung. 

Anträge  zum  Bundestage  Pfingsten  1912  in  Berlin  sind  bis  späte- 
stens 1.  März  1912  an  die  Adresse  des  1.  Bundesvorsitzenden,  Herrn 
Hermann  Meier,  Hannover,  einzusenden. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  L  Schriftf. 

Bekanntmachung. 

Die  auf  dim  diesjährijjen  Delegiertentage  in  Frankfurt 
angenommenen  Bundesabzeichen  sind  zum  Preise  ycn  I  Mk 
inklusive  Porto  von  dem  Schriftführer  des  Ortsvereins  Braun- 
schweig, Herrn  Ferdinand  Meier,  Braunschweig,  Madaraen- 
weg  171,  zu  beziehen. 

Der  Bundesvorstand. 

Die  Mitglieder  werden  hierdurch  ersucht,  bei  allen  Korrespon- 
denzen mit  dem  Bundesvorstände  stets  ihre  Mitglieds-Nummer  anzu- 
geben, da  dies  zur  schnelleren  Erledigung:  beiträgt. 

Der  Bundesvorstand. 
 T    A.:  .Inn   .Sf-hmitz    T.  Sr-briftffthror. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Den  Mitgliedern  zur  Nachricht,  dass  am  Sonntag,  den  18.  Februar 
1912,  nachmittags  2  Uhr,  Sitzung  stattfindet,  Rosenthaler  Strasse  38 
„Fürst«  nberg-B.  äu". 

Tagesordnung:  Verlesung  de=)  Protokolls.  •  2.  Aufnahme  und  Mel- 
dung neuer  Mitglieder.     3.  Stellung'  von  Anträgen  zum  Bundestage 
Pfingsten  in  Berlin,    4.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
 T.  A.:  Pari  Rrpdnw    T    Vnr'aitzonHor   Eüaflheth-TTfer  LS.  TT. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
B.-Elberfeld,  Neviges,  Lennep,  Remscheid,  Solingen  und  Umgegend. 

Jeden  letzten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lOVj  Uhr,  Ver- 
sammlung im  Lokal  des  Herrn  Hermann  Klüser,  Barmen,  Allee- 
„trasse  75.  j.  a.:  Der  Vorstand, 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lU'/»  Uhr,  Versammlung 
im  „Europäischen  Hof".  I.A.;  Der  Vorstand. 
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für  Dampfkessel  und  ähnliche  Feuerungen,  Die  geraden  Rost- 
stäbe h  tragen  massive  zylindrische  Ansätze  a  und  sich  gegen- 
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einander  legende  Vorsprünge  c,  durch  welche  die  Stangen  in 
ihrer  richtigen  gegenseitigen  Lage  festgehalten  werden. 


Wie  vermeidet  man  Fehlgüsse? 

Unter  dieser  Ueberschrift  bringt  „The  Foundry"  eine  Ab- 
handlung von  J.  M.  Perkins,  worin  ausgeführt  wird,  wie  man 
sich  vor  solchen  Verlusten  durch  Annahme  des  Prämien-  und 
Stückarbeit-Systems  in  wirksamer  Weise  schützen  kann.  Es  ist 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.   Sol  ngen-Wald-Gräfrath, 

Jeden  zweiten  Sonntatr  im  M<  nat,  voimitta{<H  11  Ühr,  Verflamm- 
lung  im  „Bergischen  Hof",  WIttUuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
feriistehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 

Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Laut  Beschluss  finden  unsere  Versammlnnfjen  im  WiiiterhalhjaUr 
jpden  ersten  Sonntag  im  Monat,  narhrnittags  3  Uhr,  im  neuen  Vereins- 
lokal,  llestiinraut  „^chulthoi.s.s'S  Sack  21—22,  statt. 

Ebenfalls  fiudet  dort  jeden  Sonntag  morgen  II  Uhr  der  übliche 
Frühschoppen  statt,  und  am  Sonntag,  den  21.  Januar  d.  Js.,  morgens 
10  Uhr,  Vorstandssitzung,  ebendaselbst.  Das  Ergebnis  unserer  Vor- 
Standswahl  ist  folgendes: 

Wilhelm  Kohlrusch,  I.  Vorsitzender,  Hamburger  Strasse  IIb; 

Ferdinand  Meyer,  II.  Vorsitzender,  Madamenweg  171: 

Hugo  Ohse,  I.  Schriftführer,  Eckbertstrasse  16; 

Chiiötian  Sandvoss,  II.  Schriftführer,  Kastanien-Allee  70c: 

Fritz  Sieph,  I.  Kassierer,  ühlandstrasse  1; 

Fritz  Keitz,  IL  Kassierer,  Wilhelmstrasse  10; 

Anton  Schwenk,  Vertrauensmann,  Petristrasse  14; 

Franz  Ackermann  Beisitzer,  Rossstrasse  47: 

Paul  HoflFmann,  Beisitzer,  Neustadtiing  4; 

Fritz  Sölter,  Beisitzer,  Klosterstrasse  3. 

Qpr  Vorstand.    F.  M^yer. 

Formermeister-Verem  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Haup,  statt. 

20.  Januar  General -Versammlung. 

I    A  •  I  >•  r  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:   P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

DUBRoldorf-OhPrkassel.  RonHprhnrg-str.  2. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  21.  Januar,  nachmittags  S'/a  Uhr,  Versammlung  im 
Vereinslokal  „Zentral-Hof Köiiigswall  56. 

Tagesordnung: 
1.  Bericht  des  Kassierers.    2.  Verschiedenes. 
Um  vollzähliges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstard. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  IHonatsrersammiangen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt.    Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Heinr.  Winners,  Schriftführer. 


I 
I 
I 


t>tt  6tun5ct  utt5  M^^mge  ttittt 

tlmt  der  beNnnteften  und  bedeutend|len  ft'it  co.  5ja\)ttn  befltet^enden 

61  c0ctdmo|<^men0efeU)<^aft  m*  K  ^* 


^  mt[d)t  na^miehat  einen  Qu^ergetDÖbnUc^cn  t)ot)en  tXeingetomn  tv^itit  ^at,  eine  in  Soc^Preifen  dutc^  Vorträge  und 

t)eröffentü(^un0en  ftift  bekannte  Perfönü^Eeit,  heahfi^tigt  die 
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Stundung  iintt  neuen 

€0  bietet  0cb  M^<^  oüen  (^ie^eceifa^leuten,  6ie^ecei(eitern;  <&ie^ereibefit(ern  und  Kapitaliften  eine 

fti)t  günftige  ^zitgtn\)tlt,  fi^b  an  einem 

§  3U  beteiligen.        werden  ^nttiif<i)tine  im  tOerte  von  $n.  1000.—  bi0  3U  30  6tü<f  an  einzelne  Hefleftanten  abgegeben. 
Die  Sinanjietung  liegt  in  den  fänden  der  (Lreuband  ❖   ❖   Angebote  |lnd  ju  cicbten  bis  3um  15.  $ebruac  1912 

an  die  ^efcbaftöftelle  der  ,,<firen=2ß>tung",  Berlin  6.  42  unter  E  Z  3137   ❖   ❖   (fxpofe»  mit  genauer  Kentabilitätör 
aufftellung  und  allen  näberen  eingaben  fteben  auf  VDmfti)  jur  Verfügung. 
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dies  ein  Thema,  worüber  sich  sehr  viel  sagen  lässt,  und  die 
sachgemasse  Behandlung  und  Lösung  der  Frage  in  der  Praxis 
wie  man  emen  hohen  Prozentsatz  an  Ausschuss  in  der  Giesserel 
v;_ermeidet,  muss  in  her^■orragendem  Masse  den  Erfolg  der 
Giessereiindustrie  beeinflussen.  Sie  ist  von  vitaler  Bedeutung 
tur  den  Giessereibesitzer,  den  Betriebsleiter,  den  Vorarbeiter 
sowie  auch  für  die  Former  und  Kernmacher.  Es  gibt  tat- 
•  ■  .Giesserei  kaum  einen  Angestellten,  für  den 
nicht  Fehlgusse  im  Betriebe  in  der  einen  oder  anderen  Form 
unangenehme  Rückwirkungen  hätten.  Das  ist  auch  ganz  gut 
so,  und  wenn  diese  Tatsache  jeden  einzelnen  in  der  Giesserei 
zu  dem  ernstlichen  Bemühen  anspornt,  die  Ursachen  .schlechter 
Arbeit    und   zweckentsprechende    Abhilfemittel    ausfindig  zu 

M  T    J'i^  ""'^  ^^'"^^^^  ^^"^  beträchthche  Abnahme 
m  der  Zahl  der  Fehlgüsse  ergeben. 

Betrachten    wir    einmal    die   Sache   von  zwei  Gesichts- 
punkten ,aus  : 

werden  "^^"^  Prozentsatz  an  Fehlgüssen  verringert 

.     2-  ^enn  Gussstücke  erzielt  wurden,  die  nicht 

emwandfrei  smd  die  Grenze  gezogen  werden  zwischen  jenen, 
die  praktisch  für  alle  Zwecke  noch  verwendbar  sind,  und  solchen 
welche  auf  den  Schrotthaufen  wandern  müssen? 

Verringerung  des  Prozentsatzes  an  defekten 
Gussstücken. 
Man  verfolge  einmal  ein  Gussstück  von  seinen  Anfängen 
bzv^^  den  Vorbereitungen  für  seine  Herstellung  bis  zu  dem 
Stadium,  in  dem  es  für  die  Bearbeitungswerkstatt  bereit  ist 
ms  i.ntstehen  des  Gussstücks  nimmt  eigentlich  mit  der  Auf- 
zeichnung am  Konstruktionstisch  seinen  Anfang.  Gerade  hier 
ist  es,  wo  sehr  viele  defekte  Gussstücke  schon  ihre  „Laufbahn" 
beginnen.  Man  kann  nicht  von  jedem  Ingenieur  erwarten,  dass 
er  Erfahrung  in  Giessereisachen  besitzt,  obwohl  dies  für  erfolo- 
reiche  Arbeit  von  grossem  Wert  oder  wohl  auch  direkt  not- 
wendig erscheint ;  man  kann  aber  jedenfalls  verlangen,  dass 
er  mit  der  Giesserei  und  mit  denen,  welche  an  der  Giesserei- 
arbeit  beteiligt  sind,  stets  Fühlung  behält;  auf  .diese  Weise 
können  manche  Punkte,  welche  eine  Grundbedingung  für  die 
erfolgreiche  Herstellung  von  Gussstücken  bilden  gleich  von 
vornherein  bei  der  Zeichnung  Berücksichtigung  finden,  ohne 
dass  dadurch  die  Wirkung  der  Maschine,  von  der  dieses  Guss- 
stuck einen  Teil  bilden  soll,  beeinträchtigt  wird.  Es  gibt  manche 
unscheinbare  Einzelheiten,  die  der  Ingenieur  nicht  für  wichtig 
halt,  die  aber  für  den  Giessereimann  in  seinem  Bestreben  gute 
Gussstucke  anzufertigen,  von  grossem  Interesse  und  weittragen- 
der Bedeutung  sind. 

Der  Modellschreiner  erhält  die  Zeichnung  aus  dem  Kon- 
struktionssaal  mit  der  Weisung,  ein  Modell  herzustellen.  Beim 
U?b^rblicken  dieser  Zeichnung  imd  beim  Markieren  seiner 
Linien  für  das  Modell  bemerkt  er  vielleicht  verschiedene  Punkte 
welche  seiner  Ansicht  nach  nicht  dem  entsprechen,  wie  die 
Sache  eigentlich  sein  müsste.  Hier  gerade  ist  es,  wo  der 
Giessereipraktiker  um  Rat  gefragt  werden  sollte.  Dagegen 
wendet  sich  der  Modellschreiner  in  solchem  Falle  gewöhn- 

f'i         ".^nT'^'"'  """^  ^^^^  beiderseitigem  Uebereinkommen 
wird  das  Modell  fertiggestellt  und  in  die  Giesserei  geschickt. 

Der  Modellschreiner. 

^  Man  muss  zugeben,  dass  die  Ueberlegung  des  Modell- 
scnreiners  in  manchen  Fällen  durchaus  den  richtigen  Wee 
geht  aber  die  nach  diesen  Ideen  projektierte  Ausführung  kann 
durch  den  Praktiker  in  der  Giesserei  doch  in  manchen  Punkten 
eine  Abänderung  erfahren,  welche  darauf  hinzielt,  die  Zahl 
der  Fehlgusse  beträchtlich  zu  reduzieren,  ohne  aber  gleich- 
zeitig den  Wer't  des  herzustellenden  Gussstücks  zu  beeinträch- 
tigen. Wenn  der  Modellschreiner  mit  der  massgebenden  Persön- 
lichkeit m  der  Giesserei  sich  beraten  hat  und  man  sich  über 
.samtliche  Punkte  klar  geworden  ist,  so  mag  dann  der  Ingenieur 
entscheiden,  welche  Abänderungen  er  gestatten  und  welche 
Konzessionen  er  machen  kann,  ohne  dass  dadurch  der  Wert 
der  Maschine  von  der  das  Gussstück  einen,  Bestandteil  bilden 
soll,  beeinträchtigt  oder  in  Frage  gestellt  wird.  So  würde  eine 
ganze  Anzahl  Fragen  zu  erörtern  sein,  wie  z.  B.  die  Wandstärken 
des  Gussstucks,  genügender  Anzug  der  Seiten  wände  für  das 
Umformen,  die  Bemessung  einer  entsprechenden  Material- 
zugabe für  die  spätere  Bearbeitung,  die  Frage,  ob  das  Stück 
m  einzelnen  Teilen  gegossen  werden  soll,  die  nachher  zusammen- 
geschraubt werden,  ob  Kerne  aus  grünem  oder  trockenem 
band  verwendet  werden  sollen  usw. 

Das  Modell  in  der  Giesserei. 

Nachdem  das  Modell  fertiggestellt  ist  und  Probegussstücke 
gegossen  und  kontrolliert  worden  sind,  hat  sich  die  Giesserei 


Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
,]eden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/>  Uhr,  im  „Pinnow- 
jlotfO"  statt.  -    •  - 


T.  A.:  A.  Knhisch. 


Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

.u.  A  Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonnabend  im  Monat, 
abends  8V2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 
  I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Franl<furt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
pT«  ^i^y'^^i^'c  nachmittags  4  Ühr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen", 
iucke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 

  .  H.  Kinbne.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

M  U°^^''.®  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
Z  ?°°f-;  T  ^e>"«i°?lokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbudenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben.  ^ 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 -  I.  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8V2  Uhr,   im  „Casino",  Artilleriestrasse,  statt. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Winterhalbjahr  finden  unsere  Monatsversammlungen 's  o  n  n - 
tags  statt.  " 

w  .  Januar,  von  nachmittags  7,4  Uhr  ab,  findet  unser 

Wintervergnügen  im  Panorama  statt.  -  Das  Fest  wird  sich  dem  vor- 
.lahngen  würdig  anreihen.  -  Jeder  Kollege  mit  Angehörigen  sowie 
ireunde  und  Gönner  sind  hiermit  herzlich  eingeladen. 

I.  A.  des  Gesamt -Vorstandes: 
 Herrn.  Gast.  1.  Vors. 

Ortsverein  Letmathe  und  Umgegend. 

u  u^r^Tr*"^'               Januar  1912,  4  Uhr,  im  Hotel  „Röttgers",  am 
Bahnhof,  Versammlung.  I.  A.:  A.  Jürgens,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlun gen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8^1  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 
  I.  A.:  G.  Schubert.  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Giadbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I-  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unserm  lieben  Kollegen 

Herrn  Otto  Richter  nebst  Frau  Gemahlin 

zu   ihrer  am  25.  Januar  stattfindenden   Silber-Hochzeit  die  herz- 
lichsten Glück-  und  Segenswünsche. 
Formermeister-Verein  von  Magdeburg  und  Umgebung. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  demnach  am  Sonntag, 
den  11.  Februar  statt,  wobei  uns  Kollege  Hense  einen  Vortrag  über 
„Schaumtrichter"  halten  wird.  Die  Kollegen  mit  werten  Damen  werden 
ersucht,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  2.  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel  Maxi- 
mihan".    Beginn  abends  8  Uhr. 

Am  Sonntag,  den  28.  Januar  er.,  gemütliche  Zusammenkunft  mit 
iamilie  beim  Kollegen  Frank,  Restauration  „Deutsches  Haus",  Fürth, 
Nürnberger  Strasse.    Haltestelle  der  Strassen-  und  Lndwigsbahn. 
Recht  zahlreiches  Erscheinen  wird  erwartet. 

Der  Vorstand. 
Gustav  Schneider,  Schriftführer. 
Alle  Mitglieder,  weiche  mit  ihren  Beiträgen,  sowie 
Sterbebeiträgen  noch  im  Rücicstande  sind,  werden  drin- 
gend ersucht,  um  die  Abrechnung  fertigstellen  zu  Itönnen, 
Ihren  Verpflichtungen  nachzukommen.  An  Sterbebeiträgen 
sind  für  das  erste  Halbjahr  2,50  M.  und  für  das  zweite 
Halbjahr  3  AI.  zu  entrichten. 

Alle  Geldsendungen  sind  direkt  an  meine  Adresse  zu 
senden. 

Georg  Meyer,  Formermeister, 
  Nfirnberg,  Regensburger  Strasse  10b. 

Ortsverein  Zwicicau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll,  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.  P.  Hofmann,  Schriftführer. 
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mit  dei-  Frage  der  Herstellung  des  Gussstücks  zu  befassen.  Auch 
hier  ist  Ueberlegung  und  Zusammenarbeit  erforderlich.  In 
manchen  Fällen  wird  der  Giesserei-Obermeister  sich  das  Modell 
ansehen  und  sofort  entscheiden,  welche  Hilfsmittel  beim  For- 
men zu  verwenden  sind;  er  wird  die  Grösse  des  Formkastens 
angeben  und  Aenderungen  am  Modell  anordnen,  die  sich  bei 
Herstellung  der  Probegussstücke  als  notwendig  herausgestellt 
haben.  In  dieser  Weise  vorzugehen,  scheint  jedoch  vollständig 
verfehlt  zu  sein.  Viel  eher  würde  es  sich  empfehlen,  den  Kern- 
macher, den  Former,  den  Gussputzer  und  alle,  welche  an  den 
ersten  Gussstücken  (Proben)  gearbeitet  haben,  hereinzurufen ; 
diese  Leute  haben  ohne  Z.weifel  manche  unscheinbare  Einzel- 
heiten bemerkt,  die  auf  die  Herstellung  guter  Gussstücke  eini- 
gen Einfluss  haben  können.  Sie  sind  wahrscheinlich  froh, 
wenn  sie  ihre  Beobachtungen  im  Interesse  der  Sache  mitteilen 
können.  Der  Obermeister  würde  dann,  wenn  er  alle  diese 
Einwände  und  Ratschläge  angehört  hat,  wirklich  in  der  Lage 
sein,  die  wirtschaftlich  günstigste  Produktionsmethode  anzu- 
wenden. 

Diese  Art  vorzugehen,  stellt  die  Fähigkeiten  des  Ober- 
meisters keineswegs  in  ein  schlechtes  Licht,  sondern  lässt  sie 
im  Gegenteil  noch  viel  mehr  zur  Geltung  kommen,  da  man 
daran  erkennt,  dass  er  für  Verbesserungen  zugänglich  ist  und 
noch  von  dem  niedriger  gestellten  Arbeiter  lernen  will.  Aus 
den  Köpfen  von  Werkstattarbeitern  sind  schon  manche  höchst 
wertvolle  Gedanken  hervorgegangen),,  die  sich  auf  die  prak- 
tische Ausführung  der  Arbeit  und  Verbesserungen  der  ver- 
schiedensten Art  erstrecken,  wie  z.  B.  die  Aenderung  von 
Arbeitsmethoden,  die  Konstruktion  von  Vorrichtungen  und 
Apparaten  zur  schnelleren  und  billigeren  Produktion  usw. 


Technischer  Fragekasten. 


Güter  dieser  Rubrik  erhalten  alle  Leser  der  „Eisenzeitung"  liostenlos  Auskunft  Uber 
technische  Fragen  aller  Art.  Wir  bitten,  die  Fragen  recht  ausführlich  zu  stellen,  da  bei 
angenaner  Fragestellung  eine  zutreffende  Antwort  oft  nicht  zu  geben  ist.  —  Die  Manuskripte 
dürfen  nur  auf  einer  Seite  beschrieben  sein.  —  Anträgen  auf  Namensnennung  der  Fragesteller 
oder  Antwortgeber  können  wir  nicht  stattgeben,  da  wir  zur  Freisgabe  der  Namen  nicht  befugt 
sind.  Dagegen  befördern  wir  die  auf  die  Fragen  oder  Antworten  eingehenden  und  mit  eni 
sprechender  Frankatur  versehenen  Offerten  bereitwilligst  an  die  Interessenten  weiter. 

Fragen  ohne  Namensunterschrlft  und  genaue  Adressen- 
angabe werden  nicht  veröffentlicht  bzw.  beantwortet. 

Die  Red. 

Frage   817.    Wer  liefert   Meeressand  ? 

Frage  818.  In  Messerschmitts  ,, Technik  in  der  Gicsserei"  ist  auf 
Seite  85  gesagt.  ,,Gute  Walzengüsse  enthaUcn  0,6  ,Si.  und  0,4  Mn.  Ausser- 
dem deuten  Zusammenstellungen  von  Gattierungen  auf  .S.  84,  85  und  86 
des  Buches  auf  diese  Angaben  hin.  Ledebour  gibt  in,  seinem  Buche 
,,Das  Roheisen"  (1891)  auf  .Seite  91  für  Hartguss  Si.  0,80 — 0,60  und 
Mn.  nicht  über  0,7  an.    Welches  sind  nun  die  richtigen  Angaben? 

1.  Bei  welchem  Kohl'enstoffgehalt  (gebundener)  ist  Hartgu,ss  an  den 
inneren   weichen   Flächen   noch   zu  bearbeiten? 

2.  Wie  muss  in  Walzenmanteln  von  700  bis  1000  mm  Durchmesser 
bei  50  bis  70  mm  Wandstärke  und  inneren  Verstärkungen  von  70  mal 
70  das  Verhältnis  des  .Siliziums  zun-i  Miangan  sein,  um  die  Innenfläclien 
bearbeiten  zu  können,  oder  bis  zu  welchem  niedrigsten  Siliziumgehalt 
sind  die  Innenflächen  der  Walzen  noch  zu  drehen  ? 

3.  Welchen  Satz  kann  ich  für  oben  angeführte  Walzenmäntel  wählen, 
una  die  genügend  tiefgehende  Härte  (20 — 30  mm)  z'u  erhahen  und  um 
Längsrisse  zu  verhüten?    W,ancVstärke  der  Kokille   175  mm. 

Es  stehen  mir  folgende  Eisensorten  zur  Verfügung: 

Schalker  Hämatite  etwa  Si  =  2,5  °jo    Mn  ; 

Englisch  weis   .   Si  =  0,6  "/o    Mn  : 

Spezial  weiss  Si  =  0,8  »/o    Mn  : 

Rirlenbach  grau  Si  =  i,3S7o    Mn  : 

Deutsch  III,  Schalker  Si  =  2,25*/o    Mn  : 

Schwedisclie  Holzkohlen  C  D,  weiss  .    .    .   Si  =  0,2  %    Mn  ■ 
Hartbruch  und  weiche  Trichter. 
Stahl  und  Schmiedeeisen,  Schrott. 

Mathildenhtitter  Roheisen  Si  =  2,oo'*/o    Mn  =  o,S5''/n 

Ich  bitte  die  Kollegen  um  Mitteilung. 

Frage  819.    Können  Sie   mir  Adressen   für  Bezugsquellen  in  Argentan- 
Metall  aufgeben.' 

Zugregelunj:  an  TrockenkammerD. 

4.  Antwort  zu  Frage  805.  Ihre  Ansicht,  den  Schornstein  auf 
der  Decke  der  Trockenkammer  aufzusetzen,  also  den  Rauch  und  die 
Gase  gleich  von  oben  abzuleiten,  halte  ich  nicht  für  zweckmässig,  denn 
wenn  Sie  auch  einen  Schieber  anbringen,  so  können  Sie  doch  nicht 
während  der  ganzen  Trockenheit  dabei  stehen  und  den  Abzug  der  Gase 
regulieren.  Solange  der  Schieber  nur  eine  kleine  Oeffnung  frei  lässt, 
werden  die  Gase  den  kürzesten  Weg[  von  der  Feuerung  in  den  Schorn- 
stein nehmen  und  der  übrige  Teil  der  Trockenkammer  wird  kalt  bleiben. 

Aus  diesem  Grunde  ist  es  am  besten,  die  Mülndung"  in  den  Schorn- 
Stein  am  Boden,  und  zwar  an  der  der  Feuerung  gegenüberliegenden  Ecke, 


x,oO/o 
0,80/0 
2,9  »/o 

:  0,9«/« 
0,20/0 


OesMchischer  Formermeister-Bond 


Wien. 


Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellig©  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. .Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wion.  XV.  "Rpz..  MärrRtraaao  R4._ 


Stellenangebote 


Vorarbeiter 

für  Eisen-  und  Hartgussgiesserei  Süddeutschlands,  gründlich  erfahrener 
Former,  solide  und  energisch,  gesucht. 

Offerten   unter  Chiffre  E  /  3152  a»  die  Exppdition  dieses  BlattPS. 

Für  eine  in  einer  an^enehmeu  Öiadt  Weöif<tteus  gelegene  Eiaen- 
giesserei  wird  zum  1.  April  ein  in  allen  Zweigen  des  Giessereiwesens 

erfahrener  Formermeister 

gesucht.  Derselbe  muss  sowohl  in  der  Hand-,  als  auch  Maschinen- 
formerei gründlich  bewandert  und  befähigt  sein,  eine  Giesserei  von  15 
bis  20  Mann  durchaus  selbständig,  zielbewusst  und  rationell  zu  leiten. 
Bei  zufriedenstellenden  Leistungen  ist  die  Stelle  eine  angenehme  Lebens- 
stellung. 

Offerten  mit  Bild,  Gehaltsansprüchen,  Lebenslauf  und  Zeugnis- 
abscbriften  unter  E  Z  3130  befördert  die  Expedition  dieser  Zeitung. 

In  Kernguss  (FormmascDmeubeti lei.)  für  Artikel  Uer  Heizungs- 
branche  (Gliederkessel,  Rippenrobre,  Armaturen)  und  Abflassrohre  nebst 
Formstücken  durchaus  erfahrener,  energischer 

Giessermeister  gesucht. 

Geß.  Offerten   unter   EZ  3122   an   die  Expedition   d'e-<ps  Blattes 

Nach  Oesterreich  tüchtiger  Formermeister 

für  Eisengiesserei,  zu  baldigem  Eintritt  gesucht.  Nur  tüchtige,  energ. 
Herren,  welche  nachweisl.  in  der  Lage  sind,  auf  hydraul.  u.  Handform- 
maschinen einen  schönen,  sauberen  Ofen-  u.  Zierguss  zu  erzeugen  u.  die 
Ausführung  der  Modellplatten  zu  leiten,  wollen  sich  mit  Angaben  über 
bisher  bekleidete  Meisterstellen.  Alter,  Familienstand,  Gehaltsanspruch 
und  ehesten  Eintrittstermin  unt  E  Z  31-^2  an  die  Exped.  d  Ztg.  offerieren. 


itillensiesuche 


Formermeistei*,  43  Jahre  alt,  verheiratet,  in  der  Her- 
stellung von  Dampfmaschinen-,  Gasmotoren-,  Schiffs-,  Gruben-,  Loko- 
motivzylinderguss  erfahren,  durchaus  bewandert  im  Bau-  und  r')rm- 
maschinenguss,  in  Gattierungen,  im  Kalkulations-,  Lohn-  und  Akkord- 
wesen, wünscht  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  W  468  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 

Formerineister,  06  Jahre  alt,  vertieiratet,  tirm  im  «juas 
aller  Art,  bis  zu  den  schwersten  Stücken,  nach  Modell,  Schablone, 
Zeichnung,  Zahnrad-  und  Formraaschinen,  sowie  Nassguss  und  Loko- 
raotivguss,  sucht  per  1.  April  dauernde  Stellung, 

 Gefl.  Offerten  unt.  V,  Z  (t  482  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

F^ormePmelstet*,  42  Jahre  alt,   verhtjiratet,  besonders 
erfahren  in  Werkzeugmaschinen,  landwirtschaftlichen  Maschinen,  Ofen- 
guss,  Handelsguss,  Druck-  und  Abflussrohren,  Webstuhlguss  und  Kana- 
lisationsguss,  sucht  per- 1.  April,  eventl.  früher,  Stellung. 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  d  483  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeistei*,  41  Jahie  ait,  verheiratet,  mit  sämt- 
lichen vorkommenden  Arbeiten  im  Giessereifach  bestens  vertraut,  sucht 
per  1.  März  oder  1.  April  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  484  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister,  87  Jabie  alt,  verheiratet,  erfahren  m  Eisen-, 
Metallguss,  Schiffs-  und  Marine-Maschinen,  sucht  per  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offerten   unter  E  Z  G  485  an  die  Exped.   dieses  Blattes  erb. 

Formermeistep 

47  .Jahre  alt,  firm  in  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereiwesens, 
in  Sand-  u.  Lehm  -  Masse,  nach  Modell  und  Schablone,  Foimmaschinen, 
Räder-Riemscheiben,  Kupolofenbetrieb,  Eisenlegierung,  mit  Lohn-  und 
Akkordwesen  bestens  vertraut,  energische,  zuverlässige  Kraft,  sucht 
Stellung  sofort  oder  1.  Februar  1912. 

 Gefl.   Offerten  unter  E  Z  G  481  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb 

Formermeister, 

45  .Jahre  alt  und  verheiratet,  zurzeit  in  Schlesien,  in  allen  vorkommen- 
den Arbeiten  des  Giessereibetriebes  erfahren,  in  Maschinen-,  Bau-  und 
Handelsguss,  nach  Modell  und  Schablone  in  Sand  und  Lehm,  sowie 
Formmaschinenbetrieb,  mit  Lohn-  und  Akkordwesen  vertraut,  sucht,  ge- 
stützt auf  langjährige  Zeugnisse,  zum  1.  April  1912  dauernde  Stellung. 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3133  an  die  Exped.   dieses  Blatte«  erb. 

1  Uciiuyei  a  aciimaun 

mit  allerbesten  Verbindungen,  sucht  rentable  Vertretung  für  Giesserei- 
bedarfsartikel  für  Provinz  Hannover  und  Braunschweig. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3134  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb, 
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anzubnngen.  Durch  diese  Anordnung  werden  die  Gase  gezwungen  die 
ganze  Trockenkammer  zu  bestreichen,  dabei  die  Wärme  abzugeben'  und 
erst  dann  ziemhch  abgekühlt  in  den  Schornstein  gelangen.  Ein  wesent- 
ii^."^''  yö"eil  ist  es  au:h  noch,  eine  zweite  Oeffnung  mit  Schieber  oder 
Iure  gleich  unterhalb  der  Decke  anzubringen,  besonders,  wenn  Holz  oder 
Kohle  zum  Heizen  verwendet  wird,  welche  beim  Anheizen  offen  gehalten 
und  erst,  wenn  das  Feuer  ordentlich  durchgebrannt  ist,  geschlossen  wird 
Durch  dic^e  Anordnung  wird  das  viele  Rauchen  verhindert  und  gleich- 
zeitig auch  der  Schornstein  etwas  vorgewärmt,  was  auf  den  Zur  des 
bchornsteins  günstig  einwirkt. 

Wenn  Sie  nun  den  Schornstein  wirklich  verlegen  müssen,  so  würde 
„    i"^"  ^"'^^  gleichzeitig  die   Feuerung  zu   verlegen,  oder  im 

l-alle  dies  nicht  möglich  sein  sollte,  führen  Sie,  wenn  .der  Raum  vorhanden 
sein  sollte,  doji  Schornstein  innerhalb  der  Trockenkammer  auf  er  muss 
ja  nicht  gross  sein.  Sie  gehen  durch  die  Decke  hindurch  und  können  ihn 
dann  mit  Eisenblechrohren  über  das  Dach  hinaus  verlängern.  Einen  hohen 
Schornstein  aufzusetzen,  halte  ich  nicht  für  angebracht,  weil  dadurdi  mehr 
Brennmaterial  infolge  des  starken  Zuges  gebraucht  wird.  P. 

Gatlierungeo  für  Werkzeusmaschioenguss. 

4-  Antwort  zu  Frage  8o6.  Die  Ursache,  welche  die  Entstehung 
des  harten  Gusses  wesentlich  beeinflusst,  dürfte  in  Ihrem  Falle  nicht 
schwer  zu  finden  sein,  und  möchte  ich  dies  in  erster  Linie  auf  die  Gat- 
tierung  zurickführen.  Für  Werkzeugmaschinenguss  von  i  bis  ^oo  ko- 
Stuckgeweht  setzen  Sie  viel  zu  viel  Brucheisen,  wodurch  der  Bruch 
hart  werden  muss.  Es  wundert  mich,  dass  die  kleineren  Stücke  sich  über- 
haupt noch  bearbeiten  lassen,  wenn  Si;  alle  Sätze  gleich  machen  und 
33  Prozent  Roheisen  mit  77  Prozent  Bruch3isen  gattieren 

Nach  Ihrer  Angabe  verwenden  Sie  nur  Roheisen  Nr.  3,  woraus  zu 
schhessen  ist,  dass  ihnen  eine  bessere  Marke  gänzlich  fehlt,  ich  wurde 
daher  empfehlen  eine  bessere  Marke,  z.  B.  ein  Hämatiteisen,  anzuschaffen 
und  zu  jedem  Satz  oder  wenigstens  zu  Ihrem  angegebenen  etwa  10  bis 
15  Prozent  hinzugeben,  mit  welchem  die  komplizierten,  eine  bessere  Quali- 
tät verlangenden  Gegenstände  vergossen  werden. 

Mit  dem  Roheisenzusatz  soüten  Sie  überhaupt  nicht  unter  50  Pro- 
zent heruntergehen  und  die  Sätze  so  eiarichten,  dass  zum  Vergiessen  der 
kleineren  dünnwandigen  Gegenstände  der  Gattierung  ein  höh-rer  Prozent- 
satz Roheisen  beigemischt  wird,  als  zu  den  grossen,  massiven  Stücken.  Denn 
wie  bekannt,  vertragen  massive  Stücke  mehr,  dünnwandige  infolo-e  der 
schnelleren  Abkühlung,  weniger  Brucheisen.  Ferner  ist  auch  noch  der 
Verwendungszweck  der  zu  giessenden  Gegenstände  zu  berücksichtigen 
Riemenscheiben,  Zahnräder  usw.,  erfordern  eine  bessere  Qualität  also 
mehr  Roheisen  als  z.  B.  Drehbankfüsse,  Fundamentplatten,  Gewichte 
und  dergleichen. 

Ich  würde  Ihnen  deshalb  raten,  die  Gattierung  den  zu  giessenden 
Gegenstanden  anzupassen,  und  diese  in  dem  Ofen  durch  eine  Koksschicht 
auseinander  zu  halten,  womit  Sie  dann  gewiss  zu  Ihren  Ziele  gelangen. 

Mit  dem  Roheisen  sollten  Sie  nicht  so  sparen,  weil  Sie  sich"  dadurch 
nur  selbst  schaden,  wenn  Sie  Guss  li3fern,  welcher  seinen  Anforderungen 
nicht  entspricht.  Die  Kundschaft  wird  Ihnen  sicher  früher  oder  später  aus- 
bleiben,  wenn  sie  nicht  direkt  auf  Ihren  Guss  angewiesen  ist. 

Die  Lunkerstellen  in  den  Planscheiben  möchte  ich  wieder  weniger 
mit  der  Galiierung  in  Zusammenhang  bringen,  denn  sie  scheinen  eine  andere 
Ursache  zu  haben.  Ich  vermute,  dass  Sie  diase  mit  zu  mattem  Eisen  giessen 
und  auch  eventuell  noch  dazu  den  Aufg-ass  zu  khia  halten.  Das  Eisen 
kann  entweder  aus  dem  Ofen  schon  matt  herauskommen,  oder  es  wird  zu 
lange  in  der  Pfanne  stehen  gelassen,  was  bei  vielen  Giessern  üblich  ist 
um  das  Anbrennen  des  Sandes  zu  vermeiden. 

Sie  müssen  daher  darauf  sehen,  dass  das  Eben  nicht  zu  matt  vergossen 
wird,  und  die  Steigtrichter  im  richtigen  Verhältnis  zur  Nabe  angebracht 
werden.  Sehr  gut  ist  es  auch,  den  Eiiguss  und  die  Steiger  etwas  höher 
aufzubauen,  also  unter  höherem  Druck  giessen,  was  auch  sehr  viel  zur 
Vermeidung  von  Lunkerstellen  beiträgt. 

Den  Formerlohn  Ihnen  aus  der  Ferne  zu  schätzen,  halte  ich  nicht  für 
angebracht.  Dieser  richtet  sich  nach  den  Wohn-  und  Lebensverhältnissen 
der  donigen  Gegend,  sowie  Beschaffenheit  und  Grösse  der  Stücke  und  auch 
danach,  ob  diese  nach  Modell  oder  Schablone  geformt  werden. 

Berechnen  Sie  die  Selbstkosten  und  alles,  was  damit  im  Zusammenhange 
steht,  schlagen  Sie  die  Zinsen  für  das  Anlagekapital  und  den  Gewinn 
weichen  Sie  erzielen  wollen,  h  nzu,  so  finden  Sie,  was  Sie  zahlen  können 
Den  Formerlohn  für  die  einzelnen  Stücke  finden  Sie  dadurch,  dass  Sie 
emen  mittleren  Former  beobachten,  wie  lange  er  an  einem  Stücke  arbeitet 
und  was  er  in  einer  Woche  fertig  bringt. 

An  der  Konstruktion  Ihres  Ofens  hätte  ich  nichts  auszustellen,  nur  wären 
nach  meiner  Ansicht  auch  4  Düsen  für  einen  Ofen  von  400  mm  bei  weitem 
genug  an  der  Zahl,  wenn  sie  entsprechend  gross  sind. 

Nach  ihrer  Angabe  schmelzen  £i>  in  diesen  Ofen  in  51/2  bis  6  Stunden 
90  Zentrier,  das  sind  4500  kg,  es  kommen  also  auf  die  Stunde  750  bis  800  kg, 
eme  Leistung,  welche  nicht  mehr  steigerungsfähig  ist.  P. 

5.  Antwort  zu  Frage  806.  Eigent'ich  ist  es  unverständlich, 
amen  solch  engen  Kupolofen,  wenn  man  den  Schmelzofen  so  nennen  will, 
zu  bauen,  man  sollte  nie  unter  500  mm  hebte  Weite  gehen. 

Es  ist  doch  klar,  dass  einmal  der  Koks  und  auch  das  Roheisen  und 
Schrott  nicht  so  klein  geschlagen  und  in  so  gleichmässigen  Chargen  auf- 
gegeben werden  kann,  wie  es  dieser  Ofen  von  400  mm  Hehler  Weite  ver- 
langt, daher  auch  in  erster  Linie  der  harte  Guss,  also  ungenügender  Gang 
des  Ofens,  Kaltblasen  des  Ofens  bei  6  Düsen,  wo  3  Düsen  genügen,  und 
zuviel  Alteisen  im  Verhältnis  zum  Roheisen,  welches  zudem  noch  zu  hart  ist. 

Also  zunächst  bringen  Sie  den  Ofen  auf  500  mm  lichte  Weite,  wodurch 
das  Verhältnis  zur  Höhe  von  3,6  m  halbwegs  erträglicher  wird,  besser  ist 
noch  600  mm  hebte  Weite,  zu  3,6  m  Höhe.  Dann  weichere  Roheisen- 
marke zu  legen,  etwa  Hämatit,  mindestens  Luxemburger  III.  Dann  höch- 
stens 50  Prozent  an  Alteisen  und  Trichter  hinzumischen  und  alles  sehr 
gut  zerkleinern.  Es  wäre  etwa  der  Satz  gut,  von  20  Prozent  Hämatit 
30  Prozent  Roheisen  III  und  50  Prozent  Bruch  (Alteisen),  womit  Sie  schon 
gute  Resultate  erzielen  werden. 

Der  Ofen  von  500  mm  lichter  Weite,  wird  Ihnen  das  angegebene  Guss- 
quantum in  der  halben  Zeit  schmelzen,  was  doch  rationeller  ist.  Die 
100  kg  Werkzeugmaschinenguss  dürfen  Ihnen  durchschnittlich  höchstens 
auf  4  Mk.  kommen,  ausnahmsweise  etwas  mehr,  im  Mittel  3  bis  4  Mk  um 
etwas  zu  verdienen.  qj  'g 


Forinerniefster, 

^VtS"*!! "^"^^''•J^.tefc'  im  gesamten  Giesspreiwesen  erfahren  und 
selbständig  ,m  Masch.nenguss  nach  Modell  un-l  Scbablcne,  Handels-, 
Tiegelstahl-  und  StHhlnassg„s9  und  Formmaechinentetritb,  sucht  pei^ 
sofort  oder  1.  April  1912  Stellung.  '  ^ 

(irft.  OfTer.pn   u,  t^r  E/  8120  an   dm  Fxp^H.  H.  -Riatfp.  erhricn 

Beteiligung  mit  Arbeitskraft  und  Kapital 

an  rent  Eis^ngiesserei,  Wien  -  Umgebung  d.  Alpenl.  -  ge>ucht. 

Off.TtPn   nntor  ^pp/i„llst  314S  an  die  Fxp^fl.  diP^er  Z  g.  erhrten. 

„.TT      T    ^ormmaschinen-jvieister,  ' 

dö  Jahre  alt,  verheiratet  m,t  .eich«n  praktischen  E. fahrungen  im  ge- 
samten Giesspre.wesen  Spezialist,  im  modernen  Formmasch  nenbe  rieb 
durchaus  erfahren  und  selbst^nd.g  (alle  Systeme),  firm  in  der  Anferti- 
gung der  Modellplatten,  Einfuhrung  von  Massenartikeln  allnr  Art 
tuclitig  in  der  Herstellung  von  Maschinen-,  Handels,  Elekt.izitäts-' 
Arniaturen-,  Kanali.sanons-.  Transmissions-,  Herd-  und  Ofenguss 
buehender  ist  imstande,  eine  neue  Anlage  einzurichten  und  aufs  Ratio^ 
ne  8te  zu  leiten,  mit  d.  m  Lohn-  und  Akkordwes.n  und  der  Kalkulation 
vollständig  vertraut,  Anlernen  der  Leute,  energische,  zuverlässige  und 
nüchterne  Kraft  sucht  eventl.  sofort  oder  später  im  In-  oder  Ausland 
Stellung.    <ief].  Off,  nnt^r  E  /.  3t4t)  an  djp  Exp^d  dip^P^  B'at.ps  erbeten 


Former, 

28  J.  alt,  veih.,  3  J.  üewerbesch. 
bes.,  m.  reichen  Erfahrungen  im  mod. 
Gie-sereihetrieb,  vom  kleinsten  b  s 
zum  grössten  Stück,  nach  Schablone. 
Lehm-  u.  Sandformen,  sow.  in  Form- 
maschinen u.  Gipsplatten  u.  in  der 
Herstellungvon  Kokilienai  b.,  ebenso 
in  Eisenplanierungen  bewand.,  sucht 
per  bald  oder  später  einen  üleistcr- 
posten.  Gute  Zeugn.  vorh«ndeii 
G^fl.  OflF.  u.  W  112  an  Haasens!,  in 
&  Yoglpr,  A.-(i..   Dro'^don.  prh^^t  ■  . 

VUlJKt'IIIIIICII 

schweisstrei, 
gar  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flüssig, eut  reckend,  billigst. 

I  aschlnenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
I  lacke  usw.  (^744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,— 

HugoLenssengaddhrJeltzO 

Epochemache 

D.  R. 


lodell-Locii 


Werkzeugzangen, 

als  Yorschneidor,  Telegraphen-, 
Hohr-  iiud  Drahtzangen,  sowm  alle 
Spezialzangcn  uua  AVork/onu-o  »ür 
Installateure  und  Drahfbc- 
arbcifung  m  feinster  Qualitäts- 
ware kaufen  S^e  zuverlässig  und 
vorteilhaft  von 

^Büchner*  &  HSfiner, 

RtelMbach-Hallenbertf. 


Formmiiscliinensuss 

wird  Sehr  sauber  und  glatt  durch  den 
bestbewährr.  u.  imGebrauch  billigen 

la  Formsand 

von  Adolf  Kässinger, 

Formsaiidgrubpiibesit/;er, 
—  Ziegeniiain,  IJezirk  Cassel.  — 
Bahnanschluss. 

nde  Neuheit! 

für  Bisengiesserei'uncl  Emaillierwerk. 

Euergischer,  tuciiiiger  Giessermeister,  41  Jahte  alt,  erfahren 
in  allen  vorkommenden  Arheiieu,  bucht  «lellui.g  für  bald  oder  später- 
la  Zeugnissö  vorha  id  -n.  Derselbe  würde  ein.  n  neuen  gangbaien  Art  kei 
eintühren.     Gefl    Offerten  u..tpr  E  Z  SU7  an  djo  Exped    dipses  Hlat^es 


oiiiiooiioiioiioooi.aioiio«oiic)toiioiioi:iiiioiioiioiioiioiioiioiioiioiio;iouoiiono!ioiiö 

i  „CELLIN"  D.R.P.i 

^  ist  das  beste  und  technisch  vorteilhafteste  Aufbereltungs-  - 
g  mittel  für  Schwärze  und  Schlichte.  § 

I  Telephon:  7811.  | 

HUttenes  &  Gerling,  Dbg.-Ruhrort  | 

ipipono«ononoiionoin'-onoiioiioiioi||.oiiciiofioicnoioiioioiioiioiioiioiioyoig 
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Erstklassige,  englische 

Hematite-Rohelsen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  JWaiken 

yyBi  Ha^^  und  gffBa  Hb  Sa^^ 

für  Zyllnderguss  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  u.sw.  usw. 

Alieinverkauf  für  den  Kontinent: 

AJ.  Hrnnm  &  Cl  Hamburg 


Verdin^ung. 

.    D'e  Lieferung  des  Bedarfs  au  Ei.>cn,  Eisenguss,  Putzwolle 

"nd  Hanftauwerk  lür  den  Betrieb  d^-s  Kaiser- Wilhelm-Kanals  im 
Rachnung-jahre  1912  soll  öffentlich  verdungen  weiden.  Bedingungen 
iiegpn  hier  zur  Kin  icht  aus;  aach  können  sie  gegen  vorh.  rige  Ein- 
sendung von       Pfennig  —  in  bar  —  von  hier  bezogen  werden. 

Versiegelte    Angebote  sind  mit  der  Aufschiift:  „Angebot  auf 

Lieferung  von  Elsen,  Putzwolle,  Tauwerk  usw.'"  »ersehen, 
bis  zum  23.  Januar  1912,  mittags  12  Uhr,  an  das  Kanalamt  ein 
zureichen. 

Zuschlagsfrist:  8  Wochen. 
Kiel,  den  12.  Januar  li)12. 

Der  Präsident 
des  Kaiserlichen  Kanalamts. 
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Sau);ender  Guss. 

3.  Antwort  zu  Frage  807.    Da  Ihr  Guss  erst  seit  einiR^T 


Zeil, 


lunkert  scheint  die  Ursaclie  niclit  an  der  Gattieruiig  zu  hegen,  sondern  ani 
schwefelhaltigen  Schmelz.koks.  Dass  beim  Weglassen  des  Weisseiscns  das 
Saugen  noch  stärker  auftritt,  bestärkt  mich  in  dieser  Annahme,  da  doch  cm 
kleiner  Zusatz  von  Mangan,  welcher  im  Weisscisen  enthalten  ist,  die  Auf- 
nahme des  Schwefels  in  die  Schlacke  begünstigt.  Versuchen  Sic  es  mit  folgen- 
der Gattierung:  25  Proz.  Hämatite  I,  30  Proz.  Giesserei  III,  5  Proz.  Weiss- 
eisen, 40  Proz.  Bruch.  r  i 

Nach  der  nurchschnittsanalyse  würde  der  Gehalt  des  Gusses  ungefähr 
folgender  sein:  V5  ^^oz.  C,  2,2  Proz.  Si.,  0,84  Proz.  Mn.,  0,5  Proz.  P., 
OII  Proz  S.  wobei  Ihr  Guss  noch  ziemhch  weich  und  von  mittlerer  1' estig- 
fkeit  sein  muss.  Obige  Gattierung  ist  berechnet  für  Wandstärken  bis 
25  mm.  Bei  grösseren  Wandstärken  könnten  Sic  noch  mehr  Weisseisen 
zusetzen. 

4  Antwort  zu  Frage  807.  Das  Ihr  Guss  bei  einer  Gattierung  von 
33}^  Proz.  Giesserei-Eisen  III  und  66%  Proz  Bruch  hart  und  schlecht  ist, 
darüber  brauchen  Sie  sich  nicht  zu  wundern,  und  ist  dieses  ziemlich  selbst- 
verständlich. Mit  diesen  Eisensorten  allein  ist  kein  so  kleiner  Maschinen- 
guss  herzustellen,  am  wenigsten  Guss  für  Werkzeugmaschinen,  welcher  doch 
weich,  zähe  und  leicht  zu  bearbeiten  sein  soll. 

Eine  brauchbare  Gattierung  für  solchen  Guss  ist  folgende:  20  Proz 
Hämatite  I,  30  Proz.  Giesserei-Eisen  III,  45  Proz.  gutes  Bruch-,  und,  5  iProz. 
Weisseisen.    Gleich  100  Proz. 

Planscheiben,  in  welche  Gewinde  geschnitten  werden,  sollen  nur  über  Dorn 
gegossen  werden,  und  zwar  mit  sehr  geringer  Zugabe  für  Bearbeitung.  Die 
schnelle  Erstarrung  des  Eisens  um  den  Dorn  bedingt  ein  dichtes  Gefüge  riur 
his  zu  einer  gewissen  Grenze,  und  geben  Sie  zu  viel  Bearbeitung  zu,  so  fällt 
dieses  schon  beim  Bohren  des  Loches  heraus  und  beim  Schneiden  des  Ge- 
■•nndes  kommen  Sie  auf  die  LunkersteUen. 

Was  Sie  für  Formerlohn  pro  100  kg  zahlen  können,  ist  eine  Frage, 
welche  sich  ohne  genaue  Kenntnis  ahrer  yerhältnisse  sehr  ischwerübeantworten 
lässt.  Es  ist  ja  eben  ein  wunder  Punkt  mit  der  richtigen  Kalkulation  in  den 
Giessereien,  dies  beweisen  die  sehr  oft  so  verschiedenen  Forderungen  bei 
Vergebung  von  Gusslieferungen.  Jedoch  scheint  26  Mk.  pro  100  kg  noch  ein 
;ingemessener  Preis,  so  dass  auch  bei  Verwendung  von  gutem  Material  noch 
ein  Verdienst  herausspringen  müsste. 

Um  eine  genaue  Kalkulation  zu  ermöglichen,  müssen  Sie  den  Verbrauch 
sämtlicher  Materialien  an  Sand,  Graphit,  Formstiften,  Oel  usw.  genau  fest- 
stellen, ebenso  die  Löhne  der  Hilfsarbeiter  und  sonstige  unproduktiven 
Löhne,  um  zu  erfahren,  wieviel  allgemeine  Unkosten  auf  100  kg  fertigen 
Guss  kommen. 

An  der  Hand  obiger  Ermittelungen  können  Sie  feststellen,  wieviel  Pro- 
z.ent  Generalunkosten  auf  die  direkten  Formerlöhne  kommen.  Die  Selbst- 
kosten würden  dann  ungefähr  wie  folgt  berechnet  werden,  welches  auch  all- 
gemein üblich  ist : 

4, — -  Mk.  direkter  Formerlohn  pro  100  kg 
200  */o  =  8, —    »     Oenpra^ufkosten  »    100  ■>■> 

0.75     »    Piitzerlohn  ->    100  » 

10.00    »    Eisen  »    100  » 

gleich  22  75  Mk.  Selbstkos'en  >    100  > 

Selbstverständlich  erfordert  die  Ermittelung  der  allgemeinen  Unkosten 
eine  sehr  genaue  Berechnung  des  Materialverbrauchs  und  aller  sonstigen  Un- 
kosten. Auf  vielen  Werken  werden  wöchentlich  oder  monatlich  nach  fol- 
gendem Schema  Auszüge  gemacht,  um  in  betreff  der  Produktion  in  gezahlten 
Löhnen  eine  Uqbersicht  zu  haben.  Z.  B.  Löhnung  vom  3.  Oktober  bis 
9.  Oktober  1908. 


Es  haben 
gearbeitet 

Arbeits- 
stunden 

Verd 
Total 
Mk. 

ienst 
p.  IG  Sid. 
Mk. 

Lc 

p.  IOC  kg 
Mk. 

hn 
Total 
Mk. 

39  Kernmacher   .  . 

40  Hilfsarbeiter  .  . 

5063 
2607 
2256 

2792 

2456,30 
772.58 
827.47 

933,34 

5.02 

2,73 
3.66 

3,34 

3,10 
0,84 
0,75 
1,17 

5,86 

Dann  finde  ich  Ihren  Kupolofen  mit  400  mm  1  Weite  doch  etwas  sehr 
klein.  Wie  Sie  dabei  noch  sechs  Düsen  haben,  ist  mir  unverständlich ;  zwei 
würden  vollständig  genügen.  Da  Sie  pro  Stunde  nur  750  kg  schmelzen, 
scheint  mir  auch  Ihr  Eisen  nicht  recht  heiss  zu  sein,  da  Sie  ja  1/2  Stunde 
Schmelzzeit  haben  müssen,  um  ein  Stück  von  annähernd  300  kg  zu  giessen. 
Ein  Ofen  von  500  mm  1  Weite  muss  ungefähr  1500  kg  pro  Stunde  schmelzen. 
Dies  wäre  für  Sie  eine  Schmelzdauer  von  3  Stunden  bei  90  Zentner 
Guss.  ~  T. 

Rost'^chutz  für  eiserne  Modelle. 

1.  Antwort  zu  Frage  810.  Ich  nehme  für  das  Einreiben  von 
Riemscheibenringen  an  Formmasch'nen  nur  die  reinsten  Graphite  und  lasse 
diese  leicht  mit  einem  Tuch  aufreiben,  da  meine  Ringe  vollständig  dicht 
ohne  Spiel  ineinander  gehen. 

Parafinol  aus  Parafin,  ein  Mineralfett,  hergestellt,  wird  die  Ringe  zu 
sehr  verschmieren  und  den  Giessprozess  und  die  Sauberkeit  merklich  be- 
einflussen. Geeigneter  halte  ich  eine  Vermischung  leichten  Oeles  mit 
Graphit,  z.  B.  erst  mit  Petrol  abgerieben,  dann  mit  Silbergraphit  nach- 
gerieben, oder  Dixons  Silbergraphitpräparate  zum  Einreiben  und  Rostschutz. 
Bezugsquellen  teilt  Ihnen  die  Redaktion  brieflich  mit.  ,    O.  S. 

2.  Antwort  zu  Frage  810.  Das  Blankhalten  der  Eisenmodelle  ist 
in  der  Giesserei  eine  schwierige  Sache,  da  gerade  hier  die  Gelegenheit  zur 
Rostbildung  eine  grosse  ist.  Blanke  Eisenmodelle  auch  dauernd  blank  zu 
halten,  ist  überhaupt  nur  dann  möglich,  wenn  dieselben  täglich  in  Gebrauch 
sind  und  abends  nach  dem  Gebrauch  eingefettet  werden,  sonst  bildet  sich 
schon  über  Nacht  Rost.  Eisenmodelle,  die  längere  Zeit  lagern,  bekommen 
dagegen  alle  mit  der  Zeit  einen  rostfarbenen  Ueberzug.  Ich  für  meinen 
Teil  bin  nun  entschieden  gegen  jedes  Einfetten  und  Einsalben  dieser 
lagernden  Eisenmodelle,  denn  erstens  ist  dazu  Material  erforderlich,  das  ge- 
kauft werden  muss,  zweitens  nimmt  das  Einfetten  Zeit  in  Anspruch,  imd 
drittens  müssen  die  Modelle  vor  Ingebrauchnahme  auch  wieder  sauber  ge- 
reinigt werden,  da  sonst  der  Formsand  anschweisst  und  die  Gussstücke  un- 
sauberer werden  wie  vorher.    Um  nun  die  Eisenmodelle  ohne  Zuhilfenahme 


Form-MaschinenB 

verschiedenster  Konstruktionen      ^  W 


Formsand  -  Misch  - 
und  -Siebmaschinen 
MODELLPLATTEN 

in  vollendeter  Ausftihrung  nach  den 
Erfahrungen 

zwanzigjähriger  Spezialfabrikation 

Verlangen    Sie    ausfuhrliche  Infor- 
mationen und  Offerten  von 
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bestehenden 


Sommerschen  Gasfeuerungen 

Emaillier-Ofen 

mit  direkter  oder  Halbgasfenernng  leicht  und  billig  angebaut  werden, 
wodurch   die   Ofenleiiütuog-   erhöht    und   bedenteod  an  Brennmaterial 

gespart  wird. 

Leichte  u.  bequeme  Feuerungsbedienun^. 

Grosse  Haltbarkeit  des  Ofens.   ::   Vorzüglich  bewährt 

Ingenieur  Sommer,    Technisches  Bureau 


Berlin -Wilmersdorf. 


Uhlandstrasse 
142. 


für  industr.  Feuerungs-Anlagen. 


in$iis(!ies  u.  schuedisthes  ]  Enaelb  Tacken: 
Jpe2la!-lioIi-ElJ6ii      i!v.,.b;rBim  I 

;=  für  alle  Zwecke.  =   .  Ferntpr.  dCß.  . 


Gebläsetiegelofen. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei-Anlagen 

=     seit  1895  s 

Göppingen  (WQrtt.) 

liefert  unter  anderra  „ 

T  rockenappara 


für  Heissluft 
saugend  und 
drückend. 


Bulsehe  oder  «aar« 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  S.K.85 

für  Kupolöfen 

[olizer  Toawßrke  C.di.Ii.11.,  [olizi.  Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Dienston. 
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eines  Rostschutzmittels  gegen  allzu  starker  Rostbildung  zu  schützen,  müssen 
diese  Modelle  eben  am  richtigen  Platze  gelagert  werden.  Dieser  Auf- 
bewahrungsort muss  räumlich  von  der  Giesserei  getrennt  sein,  damit  der  sich 
bildende  Wasserdanipf  nicht  eindringen  kann.  Am  besten  eignet  sich  ein 
abgeschlossener  Raum  neben  einer  in  Betrieb  befindlichen  Trockenkammer 
denn  es  ist  erforderlich,  dass  die  Modelle  an  einem  Orte  lagern  der  etwas 
warin  gehalten  ist.  Ist  dieses  nicht  möglich,  dann  findet  sich  in  den  meisten 
ballen  sonst  irgendeine  Gelegenheit,  den  Aufbewahrungsraum  mit  einem 
anderen  geheizten  Raum  zu  verbinden,  oder  von  Zeit  zu  Zeit  überhaupt  zu 
heizen.  Selbstverständlich  müssen  die  Modelle  I.ii  ,lcr  Einlieferun<r  trocken 
abgerieben  sein,  und  gehört  dieses  zur  Bc.ch.ifiiyung  des  betreffenden 
i-nnners.  Werden  die  Modelle  wieder  in  Gebrauch  genommen  dann  ist 
mir  cm  einmaliges  Abreiben  mit  feinem  Schmirgelleinen  erforderlich,  und 
■  hc  Modelle  sind  gebratichsfertig.  Die  ganze  Sache  ist  mit  weniger  Unkosten 
verkmiptt  als  wie  bei  der  Einfetttingskur.  "  p 

Anstrich  für  Eisenfachwerk. 

I-  t         Frage  812.     In  EisenoK-.ereien   leiden  die  Eisen- 

koiistruktionsteile  ganz  bedeutend  durch  die  aiis.uonu.ulen  heisren  Dämpfe 
Kupolofengase,  abwechselnd  mit  der  trockenen  Hitze  des  glühenden  Eisens' 
weshalb  die  beginnenden  Rostblasen  sorgfältig  vor  einem  neuen  Anstrich 
abgekratzt  werden  müssen. 

Die  Reinigung  geschieht  erst  auf  trockenem  kalten  Wege  mittels  Draht- 
bürsten (Abreiben  mit  Putzbürsten).    Danach  beizt  man  die  Teile  mit  fünf- 
prozentiger  Salzsaurelösung  gründlich  ab  und  wäscht  dann    diese  Säure 
losung  ganz  rein  mit  heissem  Wasser  nach,  damit  alle  Reste  der  Säure  ver 
tilgt  sind.    Hieraut  streicht  man  schnell  mit  einem  leichten  Leinölfirnis  vor 
^J    Jl'^'l-  Vmk^'""^  ""'^  '^"^  normalen  Anstrich,  wobei  man  es  in  der 

Hand  hat,  billige,  schlechte  Anstriche  oder  teure  Lackanstriche  zu  wählen 

Bleimennige  ist  durchaus  nicht  schlecht  und  wird  in  normalen  Betrieben 
meist  verwandt.  Es  folgt  eine  ganze  Reihe  bekannter  guter  Anstrichfarben 
so  Schachts_  farbiger  Industrie-Pixol.  welcher  in  jeder  Farbe  geliefert  wird 
und  unemptindlich  gegen  Feuchtigkeit  ist. 

die   Graphitfarben   durchaus   uneinpfin.ilich   gegen  Hitze 
Nasse,  Saure  u.  dgl.,  und  nur  zu  empfehlen  für  Anstriclie  in  Giessereien 
_     Dann  werden  die  Asphaltlacke  auch  gern  für  Eiseiianstriche  benutzt  und 
sind  in  den  oberen  Preislagen  auch  gut  geeignet  für  haltbaren  Anstrich 

O.  S. 

2  A  n  t  w  o  r  t  z  u  F  r  a  g  e  S  1  2 ,  ( k- en  das  SdmiUcn  der  Eisenfrichwerks 
konsti-ukt.onen  einer  Giessere,  w,r,l  und  kann  e.  ken,  Mn.el  geben,  weil  das 
Schwitzen  als  die  Folge  der  W  armeunter.chiede  in  e,„er  Giesserei  und  auel 
des  durch  die  Hitze  des  ^■ergossenen  flüssigen  Eisens  verdampften  Walsers  1, 
zusehen  ist.  Gegen  da.  Rosten  besagter  Teile  gibt  es  wohl  sehr  vide  le^ 
zeitlich  hochangepnesene  Farbanstriche,  doch  ist  immer  noch  das  alte  Ver- 
fahren bei  Verwendung  des  besten  Materials  und  solider  Ausführuno-  das 
beste  gewesen  indem  man  neue  Eisenkonstruktionsteile  mittels  eines"  \n- 
striches  von  Bleimennige  und  gutem  Firnis  grundiert  und  hinterher  -  nach 
.ledesniahgem  Trocknen  -  mit  mindestens  zwei  weiteren- Anstrichen  eine 
.gute  Deckung  mit  Farbe  und  Firnis  vorgenommen  wird.  Dass  der  dr  t  e 
Anstrich  m  wiederkehrenden  Zeitabständen  (3-5  Jahren)  zu  erneuern  is( 
um  die  E.senteile  vom  Rost  nicht  anfressen  zu  lassen,  darf  als  selbM 
verständlich  vorausgesetzt  werden.  H  V 

Kokillen  für  Gasbläserei. 

I.  Antwort  zu  Frage  813.  Zu  den  Kokillen  für  die  Glasbläserc 
eignet  sich  am  besten  ein  ganz  feinkörniges  Gefüge  des  Roheisen«;  welches 
natürlich  auch  beim  Schmelzen  besonders  gut  behandelt  werden  muss  um 
auch  wieder  desto  feineres  Gefüge  der  Abgüsse  zu  ergeben 

Daraus  folgt,  dass  die  Tiegelschmelzerei  hierbei  dem  Kupolofcn- 
schmelzen  absolut  vorzuziehen  ist. 

Es  ist  diese  Tatsache  einfach  dadurch  zu  erklären,  dass  das  Roheisen 
im  Tiegel  mii  dem  Koks,  Kalkstein  usw.  nicht  mehr  in  Berührun- 
kommt  wie  im  Kupolofen,  mithin  keinen  Schwefe],  Schlacke  oder  dgl  auf 
nehmen  kann  -und  andere  wertvolle  Stoffe  nicht  ausgebrannt  und  abgegeben 
werden.  ^  ^ 

Das  deutsche  Hämatiteisen  ersetzt  mindestens  das  englische  Hämatit- 
eisen,  und  haben  wir  z.  B.  im  Spezialeisen  der  Kupferhütte  Duisburg  ein 
gutes  Roheisen  welches  dem  besten  englischen  und  schwedischen  Roheisen 
wohl  kaum  nachsteht.  Dann  nehmen  sie  noch  einen  gleichmässigen  Schrott 
"hne  Schmiedeeisenabfälle,  etwa  wie  der  Spinnereimaschinenschrott  alle-,' 
mögliche  enthält,  einmal  Stahl-,  Eisen-,  Messing-,  Tempergussstücke  die.e 
verschiedenartigen  Teile  ergeben  ein  ungleichmässiges  hartes  und  weiches 
Korn.  Es  eignet  sich  die  Gattierung  sehr  gut  für  die  Kokillen,  von  30  Proz 
Hamatit,  30  Proz  Duisburger  Grau  und  40  Proz.  Granatenschrott,  oder  en-- 
üsche  bpezialmarken,  vom  feinsten  gleichmässigen  Korn,  z,  B.  englisch  III 
oder  bpezial-Roheisen ;  auch  Luxemburger  III  ist  nicht  schlecht  für  diese 
Legierung  es  ist  namentlich  bedeutend  billiger  als  Spezialmarken  E. 
legiert  sich  z.  B.  für  diesen  Zv^ieck  ganz  gut:  15  Proz.  Frodair,  30  Proz 
'S  '  ^5  Proz.  Brucheisen;  auch  25  Proz.  Frodair 

-5  ^rroz.  Harn.,  50  Proz.  gutes  Brucheisen:  ferner  20  Proz.  Duisburger  Grau 
(Femkorn).  20  Pro^  Häm..  20  Pro..  Lux.  III  und  40  Proz.  gutes  Bruch- 
eisen (Schrott  und  Trichter). 

Die  Preise  des  Roheisens  richten  sich  viel  nach  dem  Bedarf  und  dem 
Verbrauch  des  Kaufers,  ob  er  direkt  vom  Syndikat  oder  von  diesem  durch 
Zwischenhändler  kauft.  Durchschnittlich  kostet  die  Tonne  bester  Eisen- 
marken 70-100  Mk.  Die  englischen  Spezialmarken  natürlich  noch  mehr 
le  nachdem  der  Bestimmungsort  liegt,  also  die  100  kg  Roheisengemisch  fix 
und  fertig  erblasen  12  Mk.  Die  Schmelzkosten  im  Tiegel  mit  allen  Neben- 
kosten stellen  sich  auf  ,30—50  Mk.  per  100  kg  und  richten  sich  die  Kosten 
wesentlich  nach  der  Ofenart,  dem  Brennmaterial  verbrauch'  u  d^-l  Dieser 
Stent  sich  unter  Berücksichtigung  aller  Nachteile  gegenüber  Tiegelguss  also 
mehr  Ausschuss  u.  dgl.,  immerhin  nur  auf  höchstens  25  Mk.  die  loo  k<T  fer- 
tiger Feinguss,  also  Kokillenguss,  inkl.  Putzerei  u.  dgl.,  und  ist  bei  "sach- 
gemasser  Wartung  des  Ofenganges  ein  ganz  gutes  Kokillenmaterial  zu  er- 
zielen. O.  S, 

Ausschmieren  von  Tiegelöfen. 

I.  Antwort  zu  Frage  814.  Bei  den  Tiegelöfen  kommt  es  darauf 
an,  dass  die  Ausmauerung  möglichst  ohne  kalten  Zug,  Stoss  und  Erschütte- 
rungen in  Betrieb  gesetzt  wird.  Denn  der  grösste  Verschluss  der  Steine  und 
des  Futters  tritt  durch  ungleichmässige  Beanspruchung  ein. 


'  ÜBrnstötzen  ::  Rernnägel  ::  WandstärkekerDnägel :: 
Splintkernnägel ::  Formerstifte :  Wadissclinur 

ie  alle  ü  hri  gen 

Oiesserei-  und  Wlodelltisdilerei-Iledarfsarlikel.  

^■lf«h»r,;i."hlT'""'®!''  ««brauchsmuster  auf  ueue,  verbesserte  KernstUtzen 
Uebernehme  auch  das  Verzinneo  von   Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad,  Föbus,  Kernstützenfalirik.  Barop  i.W. 
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ist  der  bette  und  billigste 

ERSATZ 

für 

Lykopodium. 

Ein  Versüch  wird  dies  bestätigen. 

Proben  auf  Verlangen  gratis  n.  franko 
■    '    Vertreter  gesucht.  — 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

Karl  Rotli.  Dresden  2fl, 


fabiik 


graben  14. 
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Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Wachsbleiche  u.  Waohswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 
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^  atentanwälte 


BERLIN 


Lycopodium 


Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert   «lulius  Obenauf, 

2684) 


Thale  a.  H. 


Patentverkaof  oder  Lizenzerteilung! 

DerlnhaberdesD.R.P,  Nr.  183476, 
betr.:  „Vorrichtung  zur  HersteUnug 
metallischer  Ueberzüge  auf  Blechen 
und  dergl.,  bei  welcher  die  Bleche 
zwischen  Führungen  durch  das  Me- 
tallbad nach  dem  am  Austrittsende 
hegenden  Walzen  paaren  geleitet 
werden",  wünschen  ihre  Patent- 
rechte an  Interessenten  abzugeben 
und  bitten,  gefl.  Anerbieten  an  das 

Patentanwaltsburean 
Robert  R.  Schmidt  in  Berlin  SW.  H, 
Grossbeeren  Strasse  9,  gelangen  zu 
lassen. 


Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  G.m.b.H.,  Annen  i.Westf. 

Feuerfeste  Steine 

a722)         rar  höchste  Hitzegrade. 
Chnmotte-MuffBln  nnil  Formsteine  jeder  Art. 
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Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezialität:  mmM\  M  Lötzinn.  □  ^^^z.V'.iTL^^^.j^.r^.^^^^^ 
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Erz  BrikEtfs. 


SdiuiEdccrajarArt 

Fnstheisen-Abfalle. 
Elsen  Orarit. 
,  •  STAH  L  • 
I  Stam  Oraht. 

^  »eioral  vmrf„r     EDV.     B  E  R  Q  S  T  R  ö  rv^Mamb^  rg  ^ 


Mit 


für  Giessereien  und  Staliiu/erife. 
CeyIon-.Fiochen-u.Sclin]iergraDiiit. 

•  Syndikat!«!  • 

.  SynaiKalfrei  S     «  Vertreter  gesueht.  ::, 


liefert  bestens  u.  billig 

IVatliswarenfalirik  IwM 

.  . ..  ^    ^  HaDS  Bdx  Maiote 

AUTZUnOWacns  HrDümam  liavpr-  SrIlwaliPn 


Von  grösster  Ausglebigkeltl 

Dte  besten  Sesultate 
erseb«iiden 


mtur  •w0'*  '^^ — - — ■  

—    ma»^  ■  Dankers  &  Co.,  Hamburg 

Holzkohlenstaub. 


Kohlenstaubfabrik. 


Temperepz 

mit  ca.  60  pCt.  fe  und  ca.  15pCt.  Rückstand;  kaufe  iedes 
Quantum.  Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3151  an  die  Geschäfts- 
stelle dieser  Zeltung. 
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Ferner  ist  die  Ausmauerung  ohne  Fugen,  dicht  aneinandergelegt,  mit 
genau  passenden  Steinen  zu  bewerkstelligen.  Hierzu  bedarf  man  genauer, 
im  Radius  schliessender  Steine,  genau  für  den  betreffenden  Ofen,  ohne  hc- 
hauener  Schlussstücke,  passender  Umfangssteine.     Dieselben    werden  an- 

ieinandcrgerieben  und  mit  dünnem  Cliamottebrci  aufeinandergelegt. 

Nun  muss  zwischen  dem  Tiegel  und  dfem  Ofenfutter  ein  gewisser  Spicl- 

iraum  sein,  welcher  meistens  zu  eng  ist,  damit  genügend  Hrennkoks  glcicli- 
mässig  um  den  Tiegel  gebracht  werden  kann. 

;f  Der  Koks  nun  muss  in  gleichmässigen  Würfelstücken  etwa  40  zu  60  mm 
angeliefert  werden,  so  habe  ich  ihn  wenigstens  stets  für  meine  Ticgelöfcn 
bestellt  und  zurückgewiesen,  wemi  die  Stücke  grtjsser  waren,  mindestens  aber 
die  grossen  Stücke  von  den  Ofenleuten  oder  Lehrlingen  zerkleinern  lassen, 
damit  ein  glciclnnässiger  Koksbruch  entstand,  mn  damit  den  Tiegel  hiermit 
zu  füllen;  ist  eine  Stelle  niedergebrannt,  dann  wird  natürlich  durchgcsto^scii 
und  Koks  gleichmassig  rundum  nachgefüllt.    Allgemein  ist  ja  der  Kok^. 

'Marke  Constantin  der  Grosse,  sehr  gut  und  liegt  hieran  kaum  der  (irund 
zum  schnellen  Wegschniclzen  der  .'\uskleiilung. 

!  Wenn  Sie  genügend  alte  gebrannte  Tontiegclschcrben.  gebrannte  Cha- 
'motte  u.  dgl.  zur  Verfügung  haben  und  ein  Kollergang  zur  Verfügung  steht, 
[dann  schlage  ich  Ihnen  vor,  die  Auskleidung  selbst  herzustellen,  und  zwar 
werden  diese  Steine  in  Formen  gestampft,  genau  wie  die  Holzformen  für 
die  Kernherstellung  benutzt  werden.  Die  Formmasse  der  Steine  kann  be- 
stehen,aus:  10  Teile  gestampfte  oder  zerkleinerte  Tontiegelscherbcn,  5  Teile 
gebrannte  alte  Chamottesteine  und  2  Teile  guter  feuerfester  Ton  sowie  i  Teil 
, Graphit  und  %  Teil  Koksgrus;  ferner  10  Teile  gebrannter  Quarz-  oder 
I Flusssand,  2  Teile  alte  gebrannte  Chamottesteine,  3  Teile  guter  Ton,  i  Teil 
j  Graphit  und  ]/,  Teil  Koksgrus. 

j  Alle  vorstehenden  Teile  werden  einzeln  auf  dem  Kollergang  zerkleinert, 
'dann  eventi.  die  Quarzstücke,  von  Quarzsteinen  herrührend,  im  Ofen  aus- 
geglüht, damit  sich  die  R^asse  nachher  nicht  treibt,  wenn  im  Feuer  stehend. 
Darauf  wird  die  Masse  zusammengeschüttet  im  obigen  Verhältnis  und  dann 
in  einem  Mischraum  oder  einer  Mischecke,  Tonschneider  usw.  mit  Wasser 
leicht  angefeuchtet  und  gemischt,  bis  eine  bildsame  Masse  entsteht.  Zwecks 
besserer  Mischung  und  Bildsalmkeit  wird  eventi.  noich  etwas  frischer' Ton  oder 
etwas  Melasse  oder  Teer  zugesetzt,  aber  besser  ist  es,  wenn  es  ohne  diesen 
Zusatz  gut  gemischt  werden  kann.  Es  braucht  die  Masse  nur  soweit 
plastisch  zu  sein,  dass  sie  sich  gut  stampfen  lässt.  Hiernach  wird  sie  in 
die  Steinformen  gestampft  und  dann  die  so  gewonnenen  Formsteine  in  schar- 
fem Feuer  des  Kerntrockenofens  mehrere  Tage  gebrannt,  bis  man  am 
Klopfen  den  Garprozess  ersehen  kann.  Die  Steinfabrikanten  haben  ja  die 
Segerkegel  zur  Bestimmung  der  richtigen  Gartemperatur  ;  da  es  aber  immer 
Massenherstellung  gibt,  können  diese  nicht  für  den  liestimmten  Spezialzweck 
die  passendsten  Qualitäten  haben.  Mir  scheint  aber,  wenn  Sie  sich  mit  den 
Lieferanten  des  Ofens  in  Verbindtmg  setzen,  dass  er  Ihnen  die  Steinliefe- 
ranten angibt,  welche  hauptsächlich  für  diese  Oefen  liefern,  werden  Sie 
wesentlich  billiger  fortkon»men,  als  wenn  Sie  die  Steine  selbst  machen,  da 
diese  in  Ihren  Oefen  eine  andere,  gleichmässig  steigend,  dann  fallende  Hitze 
entwickeln  können,  als  unsereins  in  Trockenöfen.  Rohe  Stampfmasse, 
Kaolin  oder  dgl.,  welche  haltbarer  ist  als  obige  gebrannte  Masse,  gibt  es 
ncht.  O.  S. 

Tiegelöfen  mit  Oelfeuerung. 

I.  Antwort  zu  Frage  816.  Tiegelöfen  mit  Oelfeuerung  für  Metall- 
jiesserei,  also  Kupfer-,  Zinn-  u.  dgl.  Legierungen,  hat  man  seit  einiger  Zeit 
in  mehreren  Metallgiessereien  mit  gutem  Erfolge  eingeführt,  ob  dieselben 
auch  ebenso  gut  für  die  hohen  Schmelzleistungen  des  Stahl-  und  Flusseisen- 
.■ichmelzens  geeignet  sind,  bedarf  noch  mehrfacher  Untersuchung  und  werden 
die  betreffenden  Lieferanten  Ihnen  wohl  die  weitere  Erklärung  geben  und 
aähere  Besichtigung  gestatten.  Lieferanten  der  Tiegelöfen  für  Oelfeuerung 
sind :  Deutsche  Oelfeuerungswerke,  Karl  Schmidt,  Heilbronn  a.  N.,  ebenso 
Siegen-Lothringer  Werke  vorm.  II.  Fölzer  Söhne,  Abteilung:  Metallwerke 
Geisweid,  in  Geisweid  bei  Siegen  i.  Westf.,  welche  die  Schmelzöfen  mit  Oel- 
feuerung, ohne  Anwendung  von  Tiegeln,  lange  Jahre  im  eigenen  Betriebe 
erprobt  haben  und  auch  liefern,  allerdings  in  der  Hauptsache  für  Metall- 
schmelzen. Die  Firma  wird  Ihnen  mit  allen  Angaben  dienen  und  eine  ge- 
eignete Besichtigung  nachweisen.  O.  S. 


Vereinsangelegenheiten 


Der  Verein  der  Formermeister  Berlins  und  Umgegend  (Ortsgruppe 
ISerlin)  beging  am  Sonnabend,  den  13.  Januar  er.,  sein  4ojähriges  Stiftungs- 
jtest  in  der  Ressource,  Oranienburger  Strasse  18,  durch  gemeinsame  Abend- 
afel  und  Ball,  welches  sehr  zahlreich  besucht  war.  Die  Frauen  der  Mit- 
glieder hatten  es  sich  nicht  nehmen  lassen,  dem  Verein  zu  seinem  40jährigen 
jeburtstage  eine  besondere  Freude  zu  bereiten  und  stifteten  dieselben  aus 
iigenen  Mitteln  ein  wundervolles  Tischbanner  mit  einem  Giesser,  auf 
Marmorpostament  stehend,  als  Träger  des  Banners. 

Diese  Festgabe  wurde  dem  jubilierenden  Verein  nach  einem  Prolog  — 
jesprochen  von  Frl.  Rieffenstahl  —  überreicht  und  sprach  der  i.  Vorsitzende, 
■College  Karl  Bredow,  den  besten  Dank  aus  im  Namen  des  Vereins  an  alle 
lie  Damen,  welche  ihr  Scherflein  hierzu  beigetragen  haben.  Insbesondere 
ichtete  derselbe  warme  Worte  der  Anerkennung  an  die  Damen  Schwarze, 
.  Au  und  Schmidt,  welche  die  Angelegenheit  geleitet  hatten,  und  bedauerte 
11  gleicher  Zeit,  dass  Frau  Schmidt"  durch  schwere  Krankheit  verhindert 
ei.  an  dem  heutigen  Feste  teilzunehmen.  In  der  darauf  folgenden  Festrede 
»etonte  der  Vorsitzende,  dass  der  Verein  aus  kleinen  Anfängen  heraus  sich 
u  dem  entwickelt  hätte,  was  er  jetzt  sei,  und  weiter  bestrebt  sein  wird,  seine 
\Iitglieder  in  jeder  Weise  soviel  wie  in  seinen  Kräften  steht,  zu  unterstützen 
nd  den  deutschen  Formermeister-Brmd  zu  heben  und  zu  Stärken;.  Im  übrigen 
erlief  das  Fest  in  jeder  Weise  harmonisch,  und  darf  der  Verein  mit  Stolz 
"f  die  Feier  seines  Stiftungsfestes  blicken. 

Am  8.  Januar  er.  hielt  der  obengenannte  Verein  seine  General versamm- 
img  ab  und  legten  die  Revisoren  in  derselben  die  Rechnungslegung  für  das 
ahr  igii  vor.  Es  war  aus  derselben  ersichtlich,  dass  trotz  der  bedeutenden 
.eistungen,  welche  der  Verein  seinen  Mitgliedern  gegenüber  getan  hat, 
lennoch  der  Bestand  der  Kasse  gegen  2000  Mk.  beträgt.  Dem  Kassierer 
1  iirdc  Dccharge  erteilt,    Hierauf  stand  die  Vorstandswahl  auf  der  Tages- 


Bschdorfer  Formsand 

la  Plastizität  bei  feinstem  Korn 

iteeifinet  IQr  Pormmaschlnen.   

1=  Prima  Kernsand 


'    Kern  -  Steins  and  ■ 

mit  der  Hand  sserUrDcKbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 


Schmiedeeis.  Formlosten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.»  Leipzig. 

Gothisches  Bad. 


Karl  Ofiinger,  Stuttgart,  Friedensplatz. 

Abt.  I:  Modellfabrlk  (ca.  30  Arbcitnr). 
„  II:  Spezialfabrik   von  Modellschreinerei-Bedarfsartlkeln 

.*.  Grosse  IVeuheiten  .*. 

Schwalbenschwanz-  und  AnsteckdUbel  in  Metallführung,  zum 
Bpfpstigen  loser  Teile  an  Holzmodellen,  um  Präzisionsarbeil 
zu  erzielen. 

Patenl  Nr.  iöSCS.    D,  R.  G.  M.  337.548,  276  943.  = 

Sämtliche  Artikel  für  Modellschreinerel. 

— Grosser  Katalog  gratis. 

GRAPHIT 

Alle  vorkommenden  Qualitäten  roh,  ff.  gemahlen  nnd  gereinigt,  bis  über 
99  pCt.  Kohlenstoffgehalt  garantiert. 

Giessereigraphite,  Ceylongraphite,  Flockengraphit. 

Eigene  Mahlwerke  und  Raffinerien. 
ANTON  &  L'ALLEMAND,  ANTWERPEN  (BELGIEN). 


lüiiffelfeiier 

mit  '0lii<$ixun9  und 
tnitDmckluftbetricb  | 

zum 

Anzünden  vonKupolöfsn 
Trocknen  von  Formen 
AriwdnöenvcnDiesspfnTmen 


tleueTriedricljitr,  59. 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gussartea  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

^Ib.  pirl,  ^eiAersQe  bei  )(aUe  a.  S. 


Grubenbesitzer. 


Schwedisches  Spezial- Roheisen  für 
Hart^  uiid  Bohrguss 
Warke:NC21f 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunersir.  100 


D.  R.  P. 

Schmelzöfen  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  ^'üh-,  Härte-  und  Vergüte- Oefen 

— — — 'i^— ^—  mit  Oelfeuerung. 

Fulini-Weik,  [arl  HoiaDD,  iannbeini-Käfeital. 

Man  verlange  Spezial-Offerte ! 


Meissner  Formsand 

H.  Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen. 


für  KuDst-  und  Metall- 
giessereien. sowie  für 
Pormmasctinen,  aas 
eigenen  Gruben 
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Ordnung,  welche  folgendes  Resultat  ergab:  Zum  i.  Vorsitzenden  wurde  der 
langjährige  Vorsitzende  Bredow,  als  2.  Vorsitzender  Kollege  Zagonz,  als 
Schriftführer  Kollege  Squar  und  zum  Kassierer  Kollege  Haft  bereits  zum 
17.  Male  wiedergewählt.  Die  Wahl  der  Revisoren  ergab  die  Wiederwahl  der 
Kollegen  Zimmermann,  Haupt  und  F.  Schmidt.  Auch  wurde  in  dieser 
Generalversammlung  die  Pressekommission  für  das  Bundesorgan  „Eisen- 
Zeitung"  gewählt.  Die  Wahl  fiel  auf  die  Kollegen  Vincenz,  Siegel  und 
F.  Schmidt,  die  sich  zur  Annahme  der  Wahl  bereit  erklärten. 


Marktberichte 


Vom  rheiniscb'westfäliscben  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   7o^/j 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   67 '/s 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   62 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   51  —  52 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr,  3    .    ,    .  52'/2 — 53'/« 

Spieg^  leisen  ab  Siegen   72 

Deutsches  Bessemerroheisen   74*/« 

Enffhsches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  66  —  67 

Stabeisen  in  Schweisseisen   '32  —  135 

Stabeisen  In  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  iio  — II2Y.' 

Trägereisen  (Grundpreis)   115  — 117'/« 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  140 — 145 

Thomas-Grobbleche  I    

Siemens-Martin-Grobbleche  

Behälterbleche  aus  Flusseisen    

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  i.st, 

Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle   iij  125 

Gasflammenförderkohle  '07'/a  

Fettlörderkohle   105  110 

Nusskohle  II   210—245 

Kokskohle   ii2'/8— 120 

Giessereikoks   170  iqo 

Hochofenkoks   145  165 

Brechkoks   190—220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 

Dortmund,  den  16.  Januar.  Vorläufig  liegt  nicht  der  germgste  .^n- 
lass  vor,  die  Lage  weniger  günstig  zu  beurteilen,  als  es  bisher  der  Fall  war. 
Im  Gegenteil,  die  Besserung  macht  weitere  rüstige  Fortschritte,  die  Be- 
^(-häftigung  der  Werke  nimmt  ständig  zu,  die  Preise  bewegen  sich  meist 
ii.u  h  oben  und  in  immer  deutlicherem  M;asse  treten  die  typischen  iMerk- 
niaJe  der  Hochkonjunktur  zutage.  Hin  und  wieder  tritt  ja  bei  der  Be- 
urteilung doch  nur  etwas  Skepsis  auf:  man  verweist  auf  die  starken  Be- 
trieljserweiterungen  und  Neugründungen,  die  im  Falle  eines  Rückschlages 
doch  nur  auf  dem  Markte  lasiten  konnten,  und  das  Schicksal  des  Stahl- 
werksverbandes schwebt  vorläufig  noch  völlig  in  der  Luft.  Aber  wie  ge- 
sagt, bis  jetzt  lässt  sich  alles  gut  an,  und  von  allzu  kurzer  Dauer  dürfte, 
wie  die  Dinge  nun  einmal  liegen,  der  Aufschwung  nicht  sein.  Am  Roheisen- 
markt finden  \orläufig  keine  Verkäufe  mehr  statt.  Der  Bedarf  für  das  erste 
.Semester  ist  gedeckt,  bei  der  Freigabe  des  Verkaufs  für  das  zweite  werden 
die  Preise  für  Luxemburger  Roheisen  für  alle  Relationen  um  zirka  1,50  Mk. 
erhölit  werden,  wenn  die  anderen  Sorten  unverändert  bleiben  sollen.  Was 
den  Verkehr  in  Halbzeug  anlangt,  so  bewegt  sich  derselbe  in  steigender 
lüchtung,  und  der  soeben  veröffentlichte  Dezemberversand  des  Stahl- 
werksverbandes weist  mit  175089  Tonnen  sowohl  gegen  den  November, 
als  auch  den  vorjährigen  Dezember  .ein  stattliches  Plus  auf.  In  schwerem 
Eisenbahnmaterial  stellte  sich  der  .\bsatz  auf  i  705  547  Tonnen;  er  ist  im 
Verhältnis  zu  den  beiden  Vormonaten  etwas  kleiner,  ohne  dass  ungünstige 
Schlüsse  auf  die  Lage  am  Platze  wären.  Die  Schienen-  und  Schwellen- 
strecken sind  sämthch  gut  besetzt,  und  der  Export  stellt  ansehnliche  An- 
forderungen. Der  Versand  von  Trägern  war,  der  Jahreszeit  entsprechend, 
im  Dezember  mit  122636  Tonnen  kleiner  als  im  November,  übertraf 
aber  den  des  vorjährigen  Dezember  ziemlich  erheblich.  Weiter  recht 
günstig  hat  sich  das  Geschäft  in  den  meisten  B-Produkten  gestaltet.  Der 
Stabeisenmarkt  ist  sehr  behebt,  die  Besetzung  der  Werke  reicht  für  lange 
Zeit  aus,  und  die  abgelieferten  Mengen  werden  durch  den  neuen  Order- 
eingang ständig  ergänzt.  So  ist  auch  die  Tendenz  fest  gebheben,  der  an 
der  Düsseldorfer  Börse  augenbhcklich  notierte  Satz  von  iio— 112I/2  Mk. 
für  Flussstabeisen  kann  im  Inland  leicht  erzielt  werden.  Für  neue  Be- 
stellungen müssen  Lieferfristen  bis  zu  10  Wochen  in  Anspruch  genommen 
werden.  Nicht  minder  günstig  liegen  die  Verhältnisse  am  Blechmarkt.  Die 
Beschäftigung  in  Grobblechen  ist  so  gut,  dass  soeben  wieder  seitens  der 
Konvention  Preiserhöhungen  vorgenommen  werden  konnten,  und  zwar 
sind  Behälter-  und  Konstruktionsbleche  um  3,  Kesselbleche  um  5  Mk. 
heraufgesetzt  worden.  Die  Feinblechwalzwerke  verfügen  über  einen  .A,uf- 
tragsbestand,  der  tief  in  das  zweite  Quartal  hineinreicht,  und  neben  dem 
erheblichen  Inlandsbedarf  spielt  die  .'Xusfuhr  eine  bedeutende  Rolle.  Was 
Walzdraht  anlangt,  so  ist  der  Verband  in  der  angenehmen  Lage,  seine 
Mitglieder  über  die  Beteiligung  hinaus  zu  beschäftigen.  Der  Dezember- 
versand betrug  39  800  Tonnen  und  war  um  40  Tonneij  höher  als  im 
November.  In  gezogenen  Drähten  und  Stiften  ist  jetzt  mehr  zu  tun,  doch 
sieht  es  mit  den  Erlösen  noch  recht  schlimm  aus.  Dasselbe  gilt  von  Röhren, 
die  trotz  flotten  Geschäfts  sich  auf  dem  alten  niedrigen  Stande  halten. 
Ueber  die  weiterverarbeitende  Industrie  und  die  Giessereien  sei  heut  nur 
kurz  erwähnt,  dass  die  Beschäftigung  sich  allenthalben  gehoben,  während 
die  Preise  langsamer  nachfol^gen.  Ebenso  hat  die  Kleineisenindustrie  wenig 
.\nlass  zu  Klagen. 

Vom  oberfchlesischen  Bisenmarkt. 

Kattowitz,  16.  Januar.  Verschiedene  Ereignisse  der  jüngsten  Zeit 
hissen  zutreffende  Schlüsse  auf  das  Geschäft.  Am  15.  Januar  ist  eine  Preis- 
erhöhung für  oberschlesisches  Stabeisen,  Grob-  und  Feinbleche  um  2V2 
bis  5  Mk.  pro  Tonne  in  Kraft  getreten,  und  die  Vereinigte  Königs-  und 


Formkästen  ais  ^climiedeeisEn,  gehobelt  oder  gestiiiiffen,  in  la  Ausfülirung. 
HERM.  JUNGST,  SCHWELM  i.  W.  5, 
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Gestanzte  Gießpfannen 
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Gießtrommeln  d.r.p. 

liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &Wambo!d 
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Laurahütte  errichtet  in  Eichenau  eine  neue  grosse  Eisengiesserei.  Der- 
artige Tatsachen  illustrieren  die  Lage  aufs  deutlichste,  und  man  kann  die- 
selbe in  der  Tat  ohne  Einschränkung  als  gut  bezeichnen.  In  den  meisten 
Artikeln  sind  die  Werke  so  stark  besetzt,  dass  neue  Bestellungen  nur  mit 
langen  Lieferfristen  angenommen  werden  können.  Wie  oben  ersichtlich, 
hat  sich  die  Preisbewegung  den  Verhältnissen  angepasst  und  insbesondere 
bei  Stabeisen  und  Blechen  steigende  Richtung  eingeschlagen.  Gerade  in 
diesen  Erzeugnissen,  speziell  in  Grobblechen,  ist  der  Geschäftsgang  besonders 
gut,  die  Beschäftigung  ungewöhnlich  stark,  und  es  sieht  aus,  als  ol)  es  bei 
der  jetzt  wieder  vorgenommenen  Steigerung  noch  nicht  sein  Bewenden 
liaben  sollte.  Sehr  flott  ist  das  Roheisengeschäft  geworden,  was  sich  zahlen- 
mässig  nachweisen  lässt.  Im  Dezember  betrug  die  oberschlesische  Pro- 
duktion 84043  Tonnen,  gegen  82418  im  Vorjahre.  In  1911  überhaupt 
wlurden  963026  Tonnen  erzeugt,  gegen  vergleichsweise  900984.  Der 
Export  ifi  1911  betrug  11350  Tonnen  gegen  5531  in  1910,  und  für  den 
Dezember  stellen  sich  die  Ziffern  auf  1080  gegen  345.  Derartige  Angaben 
wirken  besser  als  lange  Darstellungen.  Die  Ausfuhr  obersch'.esischen 
Roheisens  nimmt  noch  ständig  zu;  sie  wird  dadurch  gefördert,  dass  die 
russische  Regierung  soeben  wieder  auf  eine  Eingabe  der  russisch-polnischen 
Industriellen  die  weitere  Einfuhr  zu  günstigen  Bedingungen  gestattet  hat. 
In  Schienen  ist  die  Beschäftigung  im  Durchschnitt  normal,  nur  in  Voll- 
bahnschienen entspricht  sie  noch  nicht  den  Wünschen.  In  Trägern  wird 
naturgemäss  auf  Lager  gearbeitet,  immerhin  ist  das  Geschäft  nicht  zum 
Stillstand  gekommen  und  verspricht  zum  Frühjahr  gut  zu  werden.  Walz- 
draht gibt  reichlich  zu  tun,  in  gezogenen  Drähten  hat  sich  die  Beschäftigung 
gehoben,  während  die  Preise  gedrückt  bleiben.  Für  Röhren  verlangt  und 
erzielt  man  wohl  höhere,  doch  kann  von  einem  Verdienst  daran  kaum  ge- 
sprochen werden,  während  die  Beschäftigung  allen  Anforderungen  ziemlich 
genügt.  Von  der  weiterverarbeitenden  Industrie  lässt  sich  meist  Befriedi- 
gendes berichten;  an  Arbeit  fehlt  es  nirgends,  wenn  dieselbe  in  den  Maschi-. 
nenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten  auch  ungleichmässig  verteilt  ist. 
Die  Giessereien  haben  vo'l  zu  tun,  doch  lassen  sich  die  Aufschläge  auf  das 
Rohmaterial  nicht  so  leicht  hereinholen. 

Berliner  iVletallmarkt. 
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London  -  Belli  n: 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

per  Tonne 

por  100  kg. 

Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .    .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Standard  Elektrolyt  Kupfer 
Manslelder  Ralfinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Australzinn  ... 
Englisches  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
En^^lisches  .  . 
Geringere  Sorten 


6l'/8 

65V* 


19G 
iSS'/a 


iS> 

16 


Zink 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
\ntimon  Regulus 


26V*— 27V4Ä 


2  7'A 


142  -  147  M. 

135  —  140  » 


410  —  420  M. 
415 — 42G  » 
39G — 400  » 

40  —  42  M. 
32—38  > 


60—62  M. 
58 — 60  * 

60  -  70  » 


Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
159  Mk.,   Messingblech    128  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrobr    178  Mk. 
bzw.  145  Mk. 

Die  Berliner  Sätze   verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und,  abgesehen  voa  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 


Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  95—  105  Mk.,  Leichtkupfer  90-  IGO  Mk.,  Rotguss  90 — 100  Mk., 
Gussmessing  66  —  75  Mk.,   Leichtmessing  45 — 55  Mk.,  Altzink  33 — 40  Mk.,  Neu- 
zink 36 — 43  Mk.,  Altblei  16 — 24  Mk. 

Berlin,  16.  Januar  Der  K  u  p  f  e  r  markt  hat  auch  in  der  aller- 
letzten Zeit  eine  recht  freundliche  Haltung  gezeigt.  In  London  machte  sich 
wohl  hin  und  wieder,  auch  zuletzt,  einige  Unregelmässigkeit  bemerkbar,  die 
aber  nicht  lange  anhielt.  Die  letzte  amerikanische  Monatsstatistik  machte 
♦vieder  einen  guten  Eindruck,  und  der  legitime  Konsum  greift  ständig  stark 
in  das  Geschäft  ein.  An  der  Berliner  Terminbörse  war  die  Tendenz  meist 
sehr  fest  und  nur  ganz  zuletzt  etwas  abgeschwächt.  Im  Handel  konnterk 
nach  den  neuesten  Ermittlungen  höhere  Sätze  erzielt  werden.  Zinn  hatte 
sich  in  London  von  der  letzthin  gemeldeten  Abschwächung  bereits  etwas 
erholt,  musste  aber  schliesslich  aufs  neue  nachgeben  und  verlässt  die  Be- 
richtszeit mit  einem  abermaligen  Verlust.  Es  ist  auch  kaum  anzunehmen, 
dass  unter  normalen  Verhältnissen  grössere  Steigerungen  in  der  nächsten 
Zeit  eintreten  werden,  wenn  nicht  etwa  spekulative  Eiiiflüsse  wieder  einmal 
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Schwedisches  Holzkohlen-Eisen 

und  Form 
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Für  alle 
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ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit. 

Prospekte,  Zeugnisse 
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FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 

Leipzig. 
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ZI  Gloria  Heisswind-Tiegelschmelzöfen  S 

stationär  und  kippbar 
Bestes,  billigstes  und  vortellhafteitea 
Ofensystem  zur  rationellen  Erzeugung 
von  Werkzeugstahl.  Flusselsen  und 
Stahlformguss  bester  Qualltat,  des- 
gleichen   fUr   Bronze-  und  andere 

Metallgussarten 
liefert  als  langjährige  Spezialität  unter 
vorteilhaften  Bedingungen  und  untei 
weiter  Garantie 

Emil  Krause, 

Coln-Llndcnthal. 

Lieferung  und  lnbetpl«>bsetzung  kompl.  Tlegflloussantagen. 


Wilh.  Relchpietscli,  BoGbiim 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.      25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  ,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesamte  STAHL-  UNO  EISEN -INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh- und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerer  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahifasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrich- 
^^^=  tungen   ..   Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  = 


Kern  u.  Zylinderstutzen 

Kernnägel,  Modelldübel 

Neumann  &  Wlähl  G.  m.  b.  H.,  Haynau  i.  Schi. 

F.W.Weise,Hamburg,Roheisen 
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die  Oberhand  gewinnen.  Jedenfalls  aber  hat  der  Konsum  sciion  genügend 
Erfahrungen  gemacht,  um  sich  nicht  zu  falschen  Dispositionen  \-erleiten 
zu  lassen.  Die  Berhner  Preise  erscheinen  gegen  letzthin  niedriger,  der 
Markt  war  hier  nicht  besonders  angeregt.  B  1  e  i  blieb  in  London  und  hier 
unverändert.  Das  Geschäft  in  dem  Artikel  wickelte  sich  regelmässig  ab. 
Das  gleiche  gilt  von  Z  i  n  k  ^  dessen  Tendenz  durch  den  anhaltend  starken 
Verbrauch  günstig  beeinflusst  wird.   Es  notierte : 

Von  den  französischen  and  belgischen' Metallmärkten. 

Paris,  i6.  Januar.  Auch  in  der  verflossenen  Berichtszeit  trat  keine 
Aendenmg  ein.  Das  Geschäft  in  der  Hauptstadt  ist  noch  nicht  besonders 
lebhaft.  Die  Feiertage  sind  zwar  vorüber,  aber  man  steckt  meist  noch  in 
den  Jahresabschlussarbeiten,  und  so  ^■erlangsamt  sich  der  Verkehr  von  selbst. 
Arbeit  ist  aber  in  Hülle  und  Fülle  vorhanden,  und  es  wird  nicht  allzu  lange 
dauern,  bis  auch  der  laufende  Verkehr  umfangreicher  wird.  In  den  Departe- 
ments liegen  die  Dinge  genau  so.  Augenblicklich  ist  es  etwas  stiller 
geworden,  aber  an  Arbeit  fehlt  es  nirgends,  auch  halten  sich  die  Preise  auf 
der  alten  Höhe  mit  Leichtigkeit,  vvemi  sich  auch  höhere  nicht  gerade  leicht 
erzielen  lassen.  Von  den  einzelnen  Bezirken  ist  nichts  Besonderes  zu  be- 
richten. Für  die  verschiedenen  Verwaltungen  ist  fortgesetzt  gut  zu  tun-, 
seitens  der  Bahnen  sind  soeben  wieder  neue  Lieferungen  ausgeschrieben 
worden. 

Der  belgische  Eisenmarkt  befindet  sich  andauernd  m  freundliclier  Ver- 
fassung. Das  Geschäft  nimmt  den  bisherigen  günstigen  X'erlauf  und  hat, 
nachdem  die  Feiertagsunterbrechung  \orbei  ist,  eher  noch  sich  gebessert. 
Für  Roheisen  herrscht  verstärkte  Nachfrage.  Die  Hütten  sind  meist  aus- 
I  eichend  besetzt  und  können  auch  höhere  Preise  erzielen,  Halbzeug 
wird  im  englischen  Absatzgebiet  höher  bezahlt  und  der  Absatz  liewegt  sich 
ai  steigender  Richtung.  Stabeisen  und  Bleche  bleiben  stark  bcgehna  .A.rtikel. 
Die  letzte  Zeit  brachte  ja  keine  neuen  Preisverschiebungen,  aber  die  Tendenz 
ist  doch  unverkennbar  nach  oben  gerichtet  und  erhält  durch  die  wachsende 
Nachfrage  eine  kräftige  Stütze.  Auf  Schienen  sind  wieder  eine  Reihe 
grösserer  Exportaufträge  eingelaufen,  immerhin  muss  man  sagen,  dass  hier 
der  Verkehr  einen  leichten  Rückgang  aufweist.  An  Arbeit  fehlt  es  den 
Herstellern  aber  in  keinem  Falle.  Die  Maschinenfabriken,  Konstruktioits- 
werkstätten  und  Hersteller  von  Lokomotiven  erhielten  neuerdings  umfang- 
reichere Bestellungen;  trotzdem  lässt  die  Besetzung  in  einzelnen  Fällen 
zu  wünschen  übrig,  ebenso  ist  man  hier  imd  da  mit  den  Preisen  nicht  ganz 
zufrieden.  Die  Wirkungen  des  Kohlenarbeiterausstandes  machen  sich  schon 
recht  unangenehm  bemerkbar  und  eine  baldige  Beilegung  der  Differenzen 
wäre  wünschenswert. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  iür  Kupfer,  Zinn, 
Blei  und  Zink  per  loo  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  in  Barren,  erste 
Marken  1643.1  fr.,  gewöhnliche  164  tr.,  in  Ingots  "und  Platten  sowie  Best 
Selected  173  fr.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Zuletzt  stellte  sich  eine  weitere 
.Aufwärtsbewegung  in  Kupfer  ein.  Zinn  Banca  522  fr.,  ßilliton  und 
Detroits  519  fr.,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  515  fr.,  lieferbar 
Havre  oder  Ronen.  Zinn  lag  schliesslich  schwächer.  Blei,  gewohnliches, 
lieferbar  Havre,  4534  fr.,  Paris  46I4  fi'-  Zink,  schlesisches,  licfi-rl-iar 
Havre,  75  fr.,  andere  gute  Marken  lieferbar  Havre  oder  Paris  74^2  tr. 

Amerika 

New  York,  13.  Januar.  Kupfer.  .Am  Dienstag  hatte  es  noch  den 
Anschein,  als  stünden  wir  vor  einer  Reaktion  auf  dem  hiesigen  Kupfermarkt, 
die  nach  der  langen  beträchtlichen  und  fast  ununterbrochenen  Preissteigc- 
rimg  weder  überraschend  noch  unwillkommen  gewesen  wäre.  Die  Notiz 
für  Standard-Kupfer  schwächte  sich  jedoch  nur  ganz  vorübergehend  ab  und 
nahm  inzwischen  einen  erneuten  Aufschwung,  so  dass  sie  mit  13,90 — 14,10  c. 
p.  Pfd.  etwas  über  dem  Standpunkt  der  Vorwoche  schloss.  Elektrolytisches 
Kupfer  wurde  von  den  leitenden  Produzenten  nicht  unter  141/2  c.  abgegeben, 
imd  nachdem  in  den  letzten  Tagen  verschiedene  bereits  14V8  .gefordert 
hatten,  kündete  die  Calumet  &  Hecla  Company  soeben  die  Erhöhung  ihres 
Preises  auf  148/4  c.  an.  Die  Statistiken  der  Copper  Producers  Association 
für  den  abgelaufenen  Monat  entsprachen  indes  nicht  vollständig  den  Er- 
wartungen, riefen  jedoch  mit  ihrer  Abnahme  der  sichtbaren  Vorräte  um 
22  330  000  Pfd.  einen  günstigen  Eindruck  hervor.  Die  Kupferproduktion 
stieg  im  Dezember  von  1 1 1  877  000  Pfd.  auf  122897000  Pfd.;  die  Abliefe- 
rungen an  die  einheimischen  V^erbraucher  beliefen  sich  auf  65  988  000  Pfd. 
gegen  63  040  000  Pfd.  im  November  und  diejenigen  für  die  Ausfuhr  auf 
79239000  Pfd.  gegen  67049000  Pfd.  Am  31.  Dezember  betrugen,  die 
sichtbaren  Weltvorräte  nur  noch  89455000  Pfd.  Die  kleine  Zunahme  der 
einheimischen  Ablieferungen  wird  damit  erklärt,  dass  der  Dezember  einen 
Arbeitstag  mehr  als  der  November  enthielt.  Die  Produktionssteigerung 
dagegen  lässt  sich  nur  zum  kleinen  Teil  darauf  zurückführen,  und  was  die 
bedeutende  Zunahme  der  Ausfuhr  anbetrifft,  so  erregt  sie  hier  und  da  Be- 
denken, weil  ein  so  beträchtlicher  Teil  der  Verschiffungen  nach  Havre 
und  Hamburg  gerichtet  ist,  wjo  sich  die  unverkauften  Vorräte  nicht  kon- 
trollieren lassen. 

Zinn.  Zinn  ist  weiter  gefallen,  und  zwar  aus  keinem  andern  Grand  als 
der  rückläufigen  Bewegung  auf  dem  Londoner  Markt.  Dass  sich  die 
hiesigen  Konsumenten  ablehnend  verhielten,  bildet  lediglich  eine  Neben- 
erscheinung, für  die  der  fallende  Markt  die  Erklärung  liefert.  .Straits  schloss 
auf  42,25 — 43,25  c.  p.  Pfd. 

Roheisen.  An  den  Produktionsmittelpunkten  fand  ein  bedeutendes 
Geschäft  in  Giesserei-  wie  Elisen  für  die  Stahlfabrikation  statt.  Aufträge 
auf  Fertigeisen  und  Stahl  liefen  allerdings  wieder  einmal  etwas  weniger 
flott  ein,  doch  ist  die  Nachfrage  im  grossen  ganzen  noch  immer  rege  und 
sehr  bedeutende  weitere  Abschlüsse  schweben.  Einen  sehr  günsti,gen  Ein- 
druck rief  der  Bericht  des  Steel  Trust  über  seine  am  i.  Januar  auszuführen 
gewesenen  Aufträge  hervor.  Nach  demselben  stiegen  diese  während  des 
vorigen  Monats  um  943  000  t  auf  5  085  000  t,  die  grösste  seit  März  1910 
dagewesene  Menge. 

Marktbericht  von  H.  Ron  nebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  13.  Januar  1912.  Roheisen.  Das  Roheisen 
geschäft  ist  etwas  stiller  geworden.  Spekulanten  entledigten  sich  zum 
feil  ihrer  früher  billig  erstandenen  Warrants.  Am  Mittwoch  ging  der  Preis 
derselben  bis  auf  49,1  zurück,  hob  sich  aber  noch  am  gleichen  Tage  auf 
49,71/2  und  schliesst  jetzt  zu  49,8  per  Kasse.  Eisen  ab  Werk  hält  sich  ziem- 
lich stetig  auf  50  bis  50,3  für  N/r.  3  G.  M.  B.  mit  3,6  e.xtra  für  Nr.  i  ; 
Hämatit  ist  fest  zu  66, —  sämtlich  nettO'  Kasse,  ab  Werk  für  Januar,  mit 
entsprechenden  Erhöhimgen  für  spätere  Lieferung.  Der  im  Dezember  statt- 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  :: 
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Altenvörde  1.  We.stfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisengusa  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
SchifiPsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-SOIz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

ötahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogeisang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisenglesserei 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss. 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


Giesserei-Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


Wachswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86       BONN  a.  RH.        Postfach  86. 


•■Hl 


LOUIS  SOEST  &  Co.  m.  b.  H. 

Maschinenfabrik 

REISHOLZ  bei  Düsseldorf 


Maschinen 

zur 

Formsand- 
Aufbereitung 


Die  Herdfalirili  DDd  EisoDoiesserei  von  H.  Koloseas  Id  isdialleDliDfD  10 


empflehlt  llire 
rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  a.  Ma- 


jolika, mit  Unter-  üSJSl^ 
(iii)  hitzregnliernng,  für  jeden  Kamin  geeignet. 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u>  Kohlenherde. 

Kaialoge  ko«tenlo«.   
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Im  Rohrbachf  Eisengiess. U.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Tiiür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  iq 

für  Quss-  u.  Biechemailllerwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

lllDstrlerte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wnnsch  zur  VertOgung 
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gefundenen  Preissteigerung  von  Platten,  Winkeln  usw.  um  5,  —  ist  in  dieser 
Woche  wiederum  eine  weitere  um  5, — 1  per  Ton  gefolgt.  Abschlüsse  für 
später  leiden  unter  der  Ungewissheit  der  Verhältnisse  im  Bergbaubetric^be. 
Die  Warrantlager  enthalten  jetzt:  533971  Tons>  wovon  500064  Tons  Nr,  3. 
gegen  536634  Tons,  resp.  500212  Tons  Ende  vorigen  Jahres. 

!Kohlen.  Der  Kohleninarkt  steht  ebenfalls  in  allen  Distrikten  unter 
der  Besorgnis  eines  allgemeinen  Streiks,  denn  die  Zahl  der  so  weit  be- 
kannten .'\bstimnnmgcn  ergibt  mehr  als  die  dazu  nötige  Zweidrittelmehrheit. 
Am  18.  d.  M.  wird  in  Birmmghlam  die  Entscheidung  für  Ende  Eebruar  fallen. 
Offenen  sind  daher  unmöglich,  denn  die  Preise  bessern  sich  sprungweise. 
Am  Montag  wurden  Davisons-Cowpen-Bothal-Maschinenkohlen  /.u  12,11/2 
gehandelt,  jetzt  zu  14,3,  Durham  ungesiebte,  gewöhnliche  Qualitäten,  gingen 
von  11,9  auf  13,6,  besite  Sorten  auf  14  bis  14,6,  Newcastler  JCleinkohlen 
auf  8,—  und  la.  auf  9,—.  Am  Dienstag  standen  Lochgelly-Cowdenbeath  auf 
II,—,  jetzt  wird  13, —  gefordert.  Haushaltungen,  Fabriken,  Eisenwerke 
Eisenbahnen  und  die  Admiralität  speichern  bedeutende  Vorräte  auf. 

Frachten  sind  fester  bei  steigender  Tendenz. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow, 

Glasgow,  den  i2.  Januar  1912. 

Am  Glasgow-Roheisen-Warraatmarkt  wurde  während  der  letzten  Woche  ^ 
ein  Umsatz  von  etwa  80  000  Tonnen  getätigt.  Die  Preise  waren  sehr  unregel- 
mässig, da  der  drohende  Bergarbeiterstreik  einige  Realisationsverkäufe  verursachte. 
Anderseits  haben  die  Stahlfabrikanten  im  Norden  Englands  ihre  Preise  um  5. — 
per  Tonne  erhöht,  und  zeigen  Berichte  von  der  vierteljährlichen  Zusammenkunft 
in  Birmingham  an,  dass  die  Geschäftslage  eine  sehr  gute  ist. 

Der  heutige  Schlusspreis  betrug  49,7^/2  gegen  50, —  am  letzten  Freitag. 
Schwankungen : 

Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite  kein  Geschäft. 

Cleveland  Warrants  49,10^2  bis  49,1.    Schlusskäufer  49, 7'/2  Kasse, 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 
Bis  n.  Januar.  i.  Januar  bis  31.  Dezember 

1912  1911  1910  1911  1910 

29645  29645  45804  1323307  1199388  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

1 1 .  Januar.  Abnahme    Zunahme  3 1 .  Dezenlber  1911 

1000  —  —  1000  t 

Middlesbrough: 

534298  2157  —  536  634  t 

Vom  niederländischen  Bankazinnmarktt 

Am  30.  Dezember  191 1  hat  in  Amsterdam  der  letzte  diesjährige  öffent- 
liche Verkauf  von  Bankazinn  stattgefunden.  Es  winden  71  929  Blöcke  ver- 
kauft, die  bei  einem  Durchschnittspreis  von  1242/3  fl  für  50  kg  einen  Brutto- 
ertrag von  6370981  fl  aufbrachten.  Nach  den  amthchen  Veröffentlichungen 
betrug  die  Produktion  von  Bankazinn  im  Monat  Juli  191 1  7457. "  Pikt-ih  im 
folgenden  Monat  9866,19  Pikul.  Rechnet  man  zu  diesen  1 7  323,30  Pikul 
die  Produktion  von  Bankazinn  während  der  Monate  Januar  bis  Juni  1911 
mit  133228,68  Pikul  hinzu,  so  beläuft  sich  die  Gesamtproduktion  in  den 
Monaten  Januar  bis  August  1911  auf  150551,98  gegen  172734,31  Pikul 
in  dem  gleichem  Zeitraum  des  Vorjahrs. 

Der  Vorrat  an  unverkauftem  Bankazinn  unter  der  Verwaltung  der 
Niederländischen  Handels-Gesellschaft  zu  Ende  November  191 1  wird  amt- 
lich airf  140  471  Blöcke  angegeben,  während  diese  Menge  Ende  Dezember 
1910  72908  Blöcke  betrug. 

(Bericht  des  Kaiserl.  Generalkonsulats  in  Amsterdam.) 


Konjunktur-Ruadschau. 


Preiserhöhungen  für  Bau-  und  Maschine  nguss.  Die 
Niederrheinisch-Westfähsche  Gruppe  für  Bau-  und  Maschinenguss  des 
Vereins  Deutscher  Eisengiessereien  hat  beschlossen,  eine  Preiseriiöhung  von 
2  Mk.  für  100  kg  und  10  Prozent  auf  die  Stückpreise  eintreten  zu  lassen. 
Infolge  der  rapid  steigenden  Arbeitslöhne  und  der  Rohmaterialienpreise.  — 
Fortsetzung  der  Preissteigerungen  am  belgischen 
Eisenmarkt.  Die  Hochkonjunkturstimmung  am  belgischen  Eisenmarkt 
führte,  wie  ein  Drahtbericht  aus  Brüssel  meldet,  zu  abermaligen  Erhöhungen 
der  Ausfuhrpreise  für  Fein-  und  Grobbleche  um  3  sh.  auf  136  bis  137  bzw. 
123  Tois  125  sh.  für  Bandeisen  um  4  auf  128  bis  130  und  für  Fluss-  und 
ScJiweissstabeisen  um  i  auf  104  bis  io6  sh.  —  Preiserhöhung  für 
Bandeisen.  Die  Vereinigung  rheinisch- westfälischer  Bandeisenwalzwerke 
hat  am  13.  Januar  die  Verkaufspreise  mit  sofortiger  Gültigkeit  um  2V2  Mk. 
pro  Tonne  zu  erhöhen  beschlossen,  so  dass  der  Grundpreis  jetzt  1371/2— 140 
Mark  beträgt.  Dieser  Preis  gilt  für  alle  Geschäfte,  die  bis  30.  Juni  1911 
abgewickelt  werden.  —  Gewalzte  und  gepresste  Bleifabrikate 
Die  Preise  für  Bleifabrikate  wurden  von  der  Süddeutschen  Händlervereini 
gung  auf  36,50  Mk.  Frachtbasis  Mainz  resp.  Strassburg  für  Ladungsbezug 
reduziert. 


Englands  Eisenstatistik. 
Monat  November  191 1. 

Die  Arbeitslage  in  den  Eisenerzreichen  Englands  war  im  Novem- 
ber ungefähr  dieselbe  wie  im  Oktober  und  auch  wie  vor  einem  Jahre.  In 
den  Bleigruben  lag  genügende  Beschäftigung  vor,  doch  lauten  die  Berichte 
von  Weardale  besser  als  die  von  Nord-Wales.  In  den  Zinngruben  zeigte 
.sich  auch  gegenüber  Oktober  eine  weitere  Steigerung  der  Förderung. 
Berichtet  wurde  von  16969  in  den  Eisenerzgruben  beschäftigten  Arbeitern, 
dass  der  Arbeitsdurchschnitt  pro  Woche  5,88  Tage  ergebe;  gegen  5,85  im 
Oktober  und  5,83  im  November  1910. 

In  den  Roheisenhütten  hielt  die,  mit  dem  Vohrjahre  verglichene, 
sehr  mässige  Arbeitslage  an;  doch  war  eine  kleine  Besserung  gegenüber 
Oktober  zu  bemerken.    108  Eisenwerke  berichteten  von  293  brennenden 
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In  englischer  Steinkohlenstouli 
Feinster  Birhenstoul) 
and  Buchenstoul) 

CARL  SCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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Frohweins  Halberstädler 

Specialsand  fiir  rurmmascliiiir: 


Spezialsand  für  Formmaschinen 

und  Halberstädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

aut  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  eventi 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.  Liefere  ferner: 

la  roten  Eilricher  Formsand  fürl 
Trockenguss,  üfflebener.  Blanken- 1 
burger,  sowie  sämtl.  Sorten  Hal- 
lescben  Formsand.  ::  Qebläsekies 


^  Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 

S.  Elkan&Co.,  Hamburg,  Roheisen. 
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Hochöfen;  im  Oktober  er.  hatten  nur  283,  doch  im  Vorjahre  309  gebrannt 
Nach  den  bei  dem  Board  of  Trade  über  21  500  Arbeiter  eingelaufenen  Be 
richten  hatte  sich  die  Zahl  derselben  seit  Oktober  um  2,6  Prozent  vermehrt 
gegen  November  1910  um  6,5  Prozent  verringert. 

Eingeführt  wurden  im  November  191 1  435501  Tonnen  Eisenerze, 
d.  h.  6378  Tonnen  weniger  als  im  Oktober  er.  und  123370  Tonnen  weniger 
:\ls  im  November  1910.  , 

Ausgeführt  wurden  im  November  191 1  103662  Tonnen  Roheisen 
d.  h.  7645  Tonnen  mehr  als  im  Oktober  er.  und  4355  Tonnen  mehr  als  im 
Movember  19 10. 

In  den  Eisen  -  und  Stahlwerken  übertraf  die  Arbeitslage  des 
November  diejenige  des  Oktober  nur  wenig,  diejenige  des  Vorjahres  um  ein 
Beträchthches.  Berichtet  wurde  über  99331  Arbeiter,  davon  81  547  in  Eng 
land  und  Wales.  Testgestellt  wurde  eine  Erhöhung  der  .Arbeitsleistung 
gegenüber  Oktober  von  0,8  Prozent,  gegenüber  dem  Vorjahre  von  15,1  Pro 
zent.  Die  wöchentliche  Schichtenzahl  betrug  560  800,  —  73  700  Schichten 
mehr  als  im  Vorjahre.  Dementsprechend  hatte  sich  die  Arbeiterzahl  um 
10  634  vergrössert.  Von  den  angegebenen  Arbeitern  waren  17  623  in  den 
Eisenwerken,  58292  in  den  Stahlwerken  und  23416  in  gemischten  Betrieben 
bescliäftigt. 

Eingeführt  wurden  im  November  191 1  an  Eisen,  Stahl  und  be 
/.ügiichen  Fabrikaten  161  160  Tonnen;  oder  16206  Tonnen  mehi-  als  im 
Oktober  er.  und  35  353  Tonnen  mehr  als  im  November  1910. 

.Ausgeführt  wurden  im  November  1911  .an  Eisen,  Stahl  und  be 
iüglichen  Fabrikaten  269849  Tonnen;  oder  6426  Tonnen  mehr  als  im  Ok 
iober  er.  und  34  194  Tonnen  mehr  als  im  November  19 10. 

In  den  Zinn-  und  St  ahlplatten  werken  hielt  der  sehr  gute 
Geschäftsgang  an,  der  den  vorjährigen  bedeutend  übertraf.  505  Zimiplatten 
betriebe  werden  als  in  Arbeit  gemeldet;  gegen  502  im  Oktober  er.  und  442 
im  November  1910.  In  den  Stahlplattenwerken  zählte  man  69  Betriebe 
gegen  64  im  vorigen  Jahre.  In  Sou;h  Wales  und  .Monmouthshire  waren  un 
gefähr  28  700  Arbeiter  beschäftigt. 

Ausgeführt  wurden  im  Novbr.  1911    gegen  Oktbr.  1911   und  Novbr  1910 

Zicnplatton  47  488  t  38  489  t  43  996  t 

.Schvvarze  Piafen   6  2i;9  t  4928  t  6  168  t 

In  den  Maschinenfabriken  hatte  sich  die  .Arbeitslagc  seit  Ok 
lober  nocli  etwas  verbessert,  so  dass  der  Vergleich  zumi  Vorjahre  sehr  günstig 
liegt.  Von  185  393  .Arbeitern  wurden  2,8  Prozent  Arbeitsloser  gegen  5,8  Pro- 
zent im  Vorjahre  angegeben. 

Eingefülirt  wurden  im  November  191 1  an  Maschmen  für  473024 
Lsterl. :  oder  42  106  Lsterl.  mehr  als  im  Oktober  er.  und  96  511  Lsterl.  mehr 
als  im  November  1910. 

Ausg  eführt  wurden  im  November  191 1  an  Maschinen  für  2882  123 
Lsterl.;  oder  26312  Lsterl.  weniger  als  im  Oktober  er.  und  333805  Lsterl. 
mehr  als  im  November  1910. 

In  den  Metall  waren-Fabriken  zeigte  sieh  auch  eine  Besserung, 
'»owohl  dem  Vormonate  wie  dem  Vorjahre  gegenüber.  Arbeitslose  wurden 
1,2  Prozent  —  gegen  2  Prozent  im  November  1910  —  gemeldet. 

Eingeführt  wuiden  im  Novbr.  191 1  gegen  Okthr.  1911  und  Novbr, 
Messerschmiedewaren    .  ii  586  I^str.        16  701  Lstr 

Kuizwaren  104  578  Lstr.      105  316  Lstr. 

Ausgeführt  wurden  im  Novbr.  1911 
Messerschmiedewaren    ,  85  997  Lstr. 

Kurzwaren  248  388  Lstr. 

Handwerkszeuge  ....     220  187  Lstr. 


gegf  n  Oktbr.  191 1 
88  399  Lstr. 
256  623  I  Str. 
230  745  Lstr. 


1910 
13  427  Lstr. 
109  046  Lstr, 
und  Novbr.  1910 

79  027  l  str. 
216  309  Lstr. 
210  173  Lsir. 

— ck. 


Giessereien  und  Maschinenfabriken  der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika. 

Nach  den  Zensuserhebungen  für  1909  gab  es  in  den  Vereinigten  Staaten 
von  -Amerika  13  253  Betriebe,  die  sieh  mit  der  Herstellung  von  Eisenguss- 
waren und  Maschinen  befassten;  es  waren  23  Prozent  mehr  als  im  Jahre  1904. 
Das  in  solchen  Betrieben  angelegte  Kapital  war  um]  40  Prozent  gestiegen 
und  betrug  1514332000  Doli.  Die  Kosten  der  verbrauchten  Materialien 
.Siteilten  sich  auf  540  01 1000  Doli.  (+47  Prozent).  An  Gehältern  wurden 
•)3  795  000  Doli.  (-^  57  Prozent),  an  Löhnen  321  521  000  Doli.  (-[-  30  Prozent) 
gezalilt.  Vermischte  Ausgaben  entstanden  in  Höhe  von  122409000  Doli. 
-|-  26  Prozent).  Der  Wert  der  Erzeugnisse  berechnete  sich  auf  i  228  475  000 
Doli,  (-j-  40  Prozent).  Die  Werterhöhung  des  Materials  durch  die  Ver- 
arbeitung betrug  688  464  000  Doli.  (-|-  34  Prozent).  Die  Zahl  der  besoldeten 
Beamten  war  74623  (+51  Prozent),  die  der  Lohnarbeiter  531011 
(-}-  20  Prozent). 

Neue  Zinpfunde. 

-Allerorten  in  Deutseh-Südwestafrika  wird  jetzt  der  Zinn-E.K])]orierung 
grosse  Beachtung  geschenkt.  Die  Ameib-Exploration  Com.  wird  mit  dem 
Abbaii  ihrer  Zinnlagerstätten  im  Januar  im  grossen  Umfange  beginnen,  die 
Kolonial-  und  Handelsbank  hat  die  Aufschlussarbeiten  in  ihren  Zinnfeldern 
beendet,  die  Berg-Ingenieure  des  Minensyndikats  haben  das  \'orkommen 
von  Zinn  entlang  dem  Erongo  bis  zu  70  Kilometer  vor  der  Küste  festgestellt, 
und  auch  der  Geologe  der  Deutschen  Kolonialgesellschaft,  Dr.  Reunig,  ist 
eifrig  mit  Prospektierungen  beschäftigt. 


Frankreich. 

Lieferung   der   Eisenteile   für  eine 

27.  Januar  1912, 


„         -   ^    Brücke    über  die 

Oaronne  in  Castels-en-Dorthe.  27.  Januar  1912,  Präfektur  in  Bordeaux. 
.Anschlag  300200  Fr.  Sicherheitsleistung  8000  Fr.  Näheres  hei  der  Prä- 
fektur. (Bulletin  Commercial.) 


Bulgarien. 

Lieferung  von  g  u  s  s  e  i  s  e  r  n  e  n  Röhren,  Koks  und  Zinn. 
Kreisfinanzverwaltung  in  Sofia,  a)  7.  Februar  1912:  Gusseiserne  Röhren  und 
Zubehörteile  für  die  Verwaltung  der  bulgarischen  Staatsbahnen.  Anschlag 
160000  Fr.  Sicherheitsleistung  5  Prozent.  Lastenhefte,  Verzeichnisse  usw. 
sind  von  der  Generaldirektion  der  bulgarischen  Staatsbahnen  zu  beziehen, 
b)  5.  Februar  1912:  300  t  metaUurgischer  Koks  für  die  bulgarischen  Staats- 
bahnen. Anschlag  24000  Fr.  Sicherheitsleistung  1200  Fr.  c)  5.  Februar 
1912:  Zinn  in  Blöcken  und  Stangen.  Anschlag  79550  Fr.  Sicherheits- 
leistung 3978  Fr. 

Die  Lastenhefte  für  die  beiden  letztgenannten  Lieferungen  sowie  die 
Verzeichnisse  Nr.  223  und  220  für  die  obigen  Lieferungen  liegen  an  Werk- 
tagen in  der  Materialien-.Abteilung  der  Eisenbahndirektion  in  Sofia,  sowie 
in  den  bulgarischen  Handelskammern  zur  Einsicht  aus. 
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Modellaufbewahrung.*) 

Spezielle  Bücher  über  die  Modellagerung  wird  es  wohl 
kaum  geben,  dafür  ist  das  Spezialgebiet  zu  eng  umgrenzt,  da- 
durch der  Absatz  des  Buches  in  Frage  gestellt.  Eine  kurze 
Allgemeinbehandlung  ist  ja  allen  Giessereilehrbüchern  bei- 
gegeben, da  die  Modellaufbewahrung  und  -bebandlung  als 
Nebenbetrieb  und  von  'untergeordneter  Bedeutung  angesehen 
wird.  Dafür  ist  zu  berücksichtigen,  dass  eigentlich  die  mass- 
gebende Richtschnur  nur  von  Fall  iu  Fall  zu  geben  ist;  denn 
was  für  den  einen  passt,i  st  nicht  stets  für  jeden  massgebend; 
es  gibt  zuviel  verschiedene  Arten  Modelle,  so  z.  B.  grosse 
sperrige  Fenstermodelle,  Dampfmaschinenrahmen  und  -zylinder, 
Göpeheile  usw.  Die  Fenstermodelle  sind  in  der  Höhe  sehr  aus- 
.  kragend,  während  letztere  Teile  mehr  in  der  Fläche  auseinander- 
gehen, dann  Oefen,  Poterien.  Kochapparate,  Kreuze  und  Denk- 
maheile,  Spinnereirädchen  und  Nähmaschinenguss,  alles  zu  ver- 
schiedenartiger Guss,  welcher  sich  nicht  in  einfache  Schablone 
bringen  lässt. 

In  Ihrem  Falle  z.  B.  haben  Sie  wertvolle  Metallmodellte 
mit  minder  wertvollen  Holzmodellen  einzurangieren.  Ich  möchte 
nun  nicht  missverstanden  sein:  Die  Holzmodelle  mögen  wohl 
für  Sie  denselben  individuellen  Wert  haben  wie  die  Metall- 
modelle; mir  schwebt  der  Metallwert  vor,  den  unberufene  Gäste 
des  Modellagers  in  den  Metallmodellen  wittern.  Es  mag  ja 
sein,  dass  Sie  noch  wenig  mit  Diebstahl  von  Metall  jeder  Art 
zu  tun  hatten,  aber  ich  war  seinerzeiti  m  westlichen  Industrie- 
gebiet tätig,  wo  man  trotz  schärfster  Kontrolle  die  im  Gebrauch 
befindlichen  Modellplatten  ruinierte,  um  z.  B.  die  Metallkämme 
einzuschmelzen.  Und  bei  der  fortschreitenden  Industrialisierung 
wird  auch  der  Metall  wert  schnell  in  die  entlegensten  Orte  ge- 
tragen werden. 

Daher  schlage  ich  Ihnen  vor,  zunächst  Ihren  Modellraum 
durchzuschlagen,  in  einen  hinteren  und  vorderen  Teil,  ev.  durch 
eine  Spalierlattenwand^  welche  wieder  durch  ein  Schloss  ab- 
gesperrt ist,  zu  teilen. 

In  diesem  hinteren  Räume  werden  alle  wertvollen 
Metallmodelle  untergebracht,  in  folgender  Anordnung:  Der 
hintere  Raum  wird  in  einzelne  Felder  eingeteilt,  und  zwar  wird 
daz;u  zunächst  die  Wandung  benutzt;  diese  wird  mit  Stapeln 
oder  Regalen  (das  sind  sogenannte  Fächer  oder  Taschen,  ähn- 
lich den  in  jedem  Krämerladen  befindlichen  Holz-  oder  Eisen- 
gestellen) vdllgesetzt,  wobei  die  Wände  die  Rückwand  der 
Gestelle  bilden. 

Die  Grösse  der  Fächer  wird  natürlich  bestimmt  einmal 
h  durch  eine  leichte  Uebersichtlichkeit,  also  gross  genüg,  um 
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die  zusammengehörigen  Teile  so  auseinander  zu  legen,  dass 
man  leicht  die  Modellnummern,  die  Ausführung  des  Modells 
und  die  Kernmarken  usw.  übersehen  kann  ;dann  bestimmt  man 
die  Grösse  nach  den  Modellen  selbst.  Da  man  nun  immer  noch 
mehr  Modelle  hinzubekommen  kann,  so  ordne  man  zunächst 
die  Fächer  besser  zu  gross  an,  damit  man  sie  später  ev.  nöch 
durchtrennen  kann. 

Danach  nimmt  man  die  Klassifizierung  der  einzelnen  Mo- 
delle vor,  entweder  eingeteilt  nach  der  Art  und  Zusammen- 
gehörigkeit des  betreffenden  Typs,  so  z.  B.  für  Flügelpumpen, 
Drehbänke,  Füllöfen,  Gaskocher  usW.  Alle  Teile  zur  Flügel- 
pumpe Nr.  I  bringt  man  in  einem  Fächerstapel  oder  in  einem 
Fach  unter.  Sind  sperrige  Teile  dabei,  dann  kommen  diese 
in  das  Fach  unten  am  Boden,  darüber  die  nächstschweren  Teile 
und  so  fort,  bis  die  leichtesten  Teile  ganz  oben  liegen. 

Vor  diesen  Fächern  steht  die  kurze  Bezeichnung  F.  i.  R., 
das  heisst  dann  Flügelpumpe  Nr.  i,  die  Räder  dazu,  und  so' 
fort;  ebenso  geht  es  dann  mit  den  Drehbankteilen,  Ofen- 
teien  usw. 

Oder  die  Klassifizierung,  d.  h.  die  Einteilung  nach  Klassen, 
wird  chronologisch  vorgenommen,  das  wäre  die  Einteilung 
nach  dem  Jahre  oder  dem  Zeitpunkt  der  Herstellung. 

Die  chronologische  Modellaufbewahrung  ist  namentlich 
bei  Saisonartikeln  sehr  zu  empfehlen,  was  ich  an  folgendjem 
Beispiel  erörtern  will. 

Nehmen  wir  z.  B.  mal  Elektromotor-  oder  Zentrifugal- 
pumpenteile  kleinster  Typen.  In  jedem  Jahre  gibt  es  hierin 
neue  Ausführungen,  oft  umwälzende  Modelländerungen.  Die 
alten  Modelle  müssen  aufbewahrt  werden,  weil  von  jedem  Typ 
so  und  soviel  an  die  Kundschaft  verkauft  sind,  welche  min- 
destens die  Ersatzteile  wieder  von  der  Firma  haben  wollen; 
mithin  müssen  sämtliche  Modellteile  gut  und  unverändeft  auf- 
bewahrt bleiben. 

Wenigstens  haben  wir  in  Deutschland  bisher  die  Regel 
befolgt,  für  ausgelebte  Typen  noch  auf  Jahre  hinaus  die  Modelle 
aufzubewahren,  im  Gegensatz  zu  den  Amerikanern,  welche 
mit  Aufgeben  des  Typs  alle  Modelle,  zugehörigen  Arbeits- 
maschinen usw.  einfach  abstossen,  wodurch  manchem  deutschen 
Bezieher    amerikanischer   Maschinen,    oft    wertvoller  Spinn- 

Dle  verebrl.  Glessereien  werden  gebeten,  etwaige 
Vakanzen  stets  sogleich  beim  Stellen-Nachwels  zu  melden 
unter  Bekanntgabe  bt)sonderer  Wünsche,  worauf  der 
kostenlose  Nachweis  geeigneter  Meister  erfolgt. 

Deutscher  Fopmermeistep-Bund 

Abteilung:  Stellennachweis. 

BeHin  S.  42,  Oranienstrasse  141. 

(Geschäftsstelle  der  .Eisea-Zeitung".) 
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maschinell,  grosse  pekuniäre  Verluste  entstanden  sind,  und  hat 
diese  Methode  viel  dazu  beigetragen,  dass  Deutschlands  Maschi- 
nenhandel  besser  florierte. 

Also  in  erster  Linie  achte  man  auf  die  geordnete  Modell- 
lagerung und  -aufbewahrung.  Ebenso  ergeht  es  mit  den  Ofen- 
modellen.  Diese  Typs  ändern  sich  oft  grundlegend,  so  die 
Amerikaner,  irischen,  Regulier-,  Füllregulier-  und  Dauerbrenner ; 
ein  Typ  löste  den  andern  ab.  Der  Eisenhändler  wünscht  seine 
Kundschaft  prompt  zu  bedienen  und  jeden  Wunsch  zu  er- 
füllen. Selbstverständlich  wird  der  leistungsfähige  Eisenhändler 
stets  die  Eisengiessereien  bevorzugen,  wo  er  innerhalb  kurzer 
Zeit  die  Ersatzteile  haben  kann,  nicht  aber  da  bestellen,  wo  er 
nach  ein  paar  Jahren  hört,  der  Typ  oder  der  Ofen  wird  nicht 
mehr  gebaut,  Ersatzteile  sind  nicht  mehr  da. 

Deshalb  ist  bei  allen  diesen  ModeUteilen  die  chronologische 
Modellstapelung  zu  empfehlen.  Die  ältesten  Modelle  kommen 
weit  am  letzten  Ende,  dann  der  Reihe  nach  die  andern,  und 
ganz  vorn  kommt  der  letzte  Typ.  Demnach  wieder,  wie  vorhin 
angegeben,  unten  am  Boden  ev.  der  Sockel  des  Ofens,  dann 
die  Seitenteile,  dann  oben  die  Bekrönung,  welche  ja  meist  in 
verschiedener  Ausführung  vorhanden  ist.  Ebenso  crhäh  der 
Stapel  eine  kurze  Bezeichnung,  z.  B.  für  Amerikaneröfen  Nr.  58 
A.  58. 

Sind  nun  fremde  Modelle  zu  verwalten,  dann  muss  die 
Einteilung  wieder  anders  getroffen  werden.  Haben  Sie  z.  B. 
Metallmodelle  von  Blechherdfabriken  u.  dgl,  dann  erhält  jeder 
Kunde  einen  Hauptstapel  eingerichtet  nach  der  Art  und  Grösse 
der  Modelle  und  mit  Fachabteilungen,  also  Einzelfächern,  wie 
vorhin  beschrieben.  So  z.  B.  hat  Ferd.  KochHalle,  Feuertöpfe, 
Roste,  Herdplatten,  Heizkörper,  Gaskocher,  Bügeleisen  usw. 

Zum  schnellen  Auffinden  der  Modeile  gehört  es,  dass  sämt- 
liche Modelle  in  einem  Raum,  an  einer  Seite,  in  einem  Stapel 
dicht  beieinander  liegen,  nicht  abei',  wie  es  oft  üblich  ist, 
Feuertöpfe  bei  allen  Kunden-  und  eigenen  Feuertöpfen  m 
diesem  Räume,  Herdplatten  im  anderen  Räume  usf.  Ist  alles 
für  Koch  zusammen  und  natürlich  jedem  bekannt,  dass  es 
nur  da  abgelegt  werden  darf,  dann  kann  ich  leicht  übersehen, 
ob  das  Modell  da  ist  oder  noch  in  der  Formerei  oder  Werk- 
statt hegt.  .Tin 
Sie  ersehen  hieraus,  dass  eine  sachgemasse  Modell- 
aufbewahrung nicht  so  einfach  ist  und  nur  von  Fall  zu  Fall 
ganz  verschieden  gehandhabt  werden  muss,  falls  sie  rationell 
sein  soll  und  Aerger,  Zeit  und  Geld  erspart  werden  sollen. 

Die  Holzmodelle  und  Kernbüchsen  trennen  Sie  dann  im 
vorderen  Räume  nochmals  ganz  voneinander,  die  Kernbüchsen 
weil  meist  schmutziger  lund  öfter  erneuert  — ,  ^ind,  mit 
kurzer  Bezeichnung  versehen,  an  einen  gemeinsamen  Platz,  und 
Holzmodelle  wieder  in  Fächer  zu  legen,  beides  nach  den  vor- 
hin beschriebenen  und  passendsten  Methoden  geordnet. 

Es  werden  also  einige  Regale  i  m  von  der  Wand  entfernt 
aufgeschlagen,  oder  man  lässt  die  Modelle  vorn  etwas  vorstehen. 

Zu  beachten  ist  ferner  zwecks  leichter  Uebersichtlichkeit, 
dass  die  Fächer  oder  Regale  alle  leicht  zugänglich  sein  müssen, 
vorn  also  einen  freien  Gang  haben  und  möglichst  gute  Be- 
lichtung zulassen  sowie  genügende  Festigkeit  besitzen.  Hierzu 
schlägt  man  am  besten  Ständer  aus  Eisen  oder  Holz  oben  und 
unten  im  Boden  und  in  der  Decke  fest,  legt  Querriegel  in 
beliebiger  Anzahl  hinein  und  belegt  diese  mit  Brettern,  welche 
also  die  Regale  und  Fächer  bilden.  Sind  die  Wände  ringsum 
bestellt,  dann  wird  der  Mittelraum  ebenso  durch  freistehende 
Regale' ausgebildet,  d.  h.  die  Ständer  werden  je  oben  und  unten 
genügend  befestigt. 

Zur  schnellen  Orientierung  erhält  jeder  so  gebildete  Stapel 
noch  eine  Hauptnummer,  z.  B.  I,  II,  III  usw.,  wobei  die  Num- 
mer in  grossen  Buchstaben,  schwarz  oder  weiss,  so  an  dem 
Stapel  angebracht  ist,  dass  jeder,  welcher  durch  die  Tür  ein- 
tritt, diese  Bezeichnung  sofort  lesen  kann,  was  sehr  gut  auszu- 
führen ist,  evtl.  nur  in  Form  einer  kleinen,  hervorstehenden 
Blechfahne.  Hierdurch  wird  die  Uebersichtlichkeit  sehr  ge 
fördert. 

Nun  geht  es  an  die  Einrichtung  der  schriftlichen  Modell 
registrierung ;  entweder  bedient  man  sich  dazu  des  Modell 
buches  oder  der  Modellkarten. 

Das  Modellbuch  ist  dann  nach  der  einzelnen  Stapeliiume 
rierung  einzuteilen;  also  jeder  Stapel  erhält  eine  besondere 
Seitenzahl,  je  nach  Umfang  der  Modelle  eingerichtet,  sowie 
mit  genügendem  Raum  für  noch  kommende  Modelle,  und  die 
Stapelnummer  I,  II  usw.  setzt  man  dem  Anfang  der  Seitenzahl 
vor,  d.  h.,  man  klebt  ein  kleines  Schild  mit  der  Nummer  oben 
an  die  Seite  des  Buches,  so  dass  die  Nummer  ausserhalb  vor- 
steht ;  dann  wird  der  betreffende  Stapel  in  dem  Buche  der  Reihe 
nach  aufgezählt  und  werden  die  Modelle  genauer  bezeichnet. 


wobei  vorn  in  der  Reihe,  am  Anfang  also,  die  kurze  Bezeichnung 
den  Modellraum  andeutet. 

Die  Modellkarten  werden  ebenso  eingerichtet,  jeder  Typ, 
also  jede  Maschine  usw.  erhält  eine  besondere  Karte  mit  oben- 
stchender  kurzer  Stapelbezeichnung  und  unten  näher  definier- 
tem Text. 

Jeder  Modellstapel  erhält  hierbei  eine  besondere  Leitkarte, 
das  ist  eine  hervorstehende  oder  durch  andere  Färbung  hervor- 
stechende Karte,  welche  dann  dahinterfolgend  die  Karten  des 
ganzen  Stapels  der  Reihe  nach  aufnimmt  und  selbst  an  einem 
hervorstehenden  Zipfel  die  Merkmale  des  Stapels  zeigt,  also 
l  oder  II  usf. 

Die  Modellkarten  haben  gegenüber  den  Modellbüchern  den 
Vorteil,  dass  man  zum  Aufsuchen  im  Modellhaus  zunächst  nur 
die  betr.  Karten  mitzunehmen  und  nicht  das  ganze  "Modell- 
buch mitzuschleppen  braucht.  Dann  können  die  kommenden 
Modelle  stets  auf  neuen  Karten  nachgetragen  werden,  das  Fehlen 
der  Modellkarten  hält  die  regelrechte  Eintragung  der  Modelle 
nicht  auf,  wohl  aber  das  Fehlen  des  Modellbuches,  wenn  dieses 
im  Modeilraum  ist  und  andere  Personen  seiner  benötigen,  was 
ich  früher  als  sehr  störend  empfunden  habe. 

Ferner  hat  die  Einrichtung  mittels  Modellkarten  den  Vor- 
teil, dass  die  Modellkarten  der  ausrangierten  Modelle  einfach 
fortgeworfen  werden,  was  bei  den  Seitenzahlen  der  Modellbücher 
nicht  angängig  ist,  wodurch  diese  unter  Umständen  zu  umfang- 
reich werden.  Die  Modelle  selbst  erhalten  ihre  Bezeichnung  am 
zweckmässigsten  mittels  aufgelöteter  Buchstaben  oder  auf- 
geklebter Zettel  mit  der  kurzen  Typbezeichnung.       O.  S. 


Leistung  von  Formmaschinen. 

Frage:  Wir  formen  gusseiserne  ^Bremsklötze  sowie  Rohr- 
verbindungsstücke und  beabsichtigen,  Formmaschinen  anzu- 
schaffen. Können  Sie  uns  mitteilen,  was  die  Leistung  einer 
solchen  Maschine  beträgt? 

Antwort:  Das  hängt  von  der  Giesserei,  den  Gegenstanden 
sowie  der  Art  der  Maschinen  ab. 

Was  die  Klötze  anbetrifft,  so  wird  der  obere  Formteil 
durch  Hand  gestampft;  der  untere  Teil  wird  überhaupt  nicht 
gestampft,  sondern  durch  Schütteln  hergestellt,  und  zwar  30 
Stösse  pro  Form. 

Formkastengrösse  :  Oberer  Teil  508  x  279  x  152  mm,  unte- 
rer Teil  508x279x90  mm. 

Anzahl  der  Formen  pro  Stunde:  I2. 
Gewicht  des  Gussstücks:  24,9  kg. 
Unkosten  des  Formens  durch  Maschine:  12  Pfg. 
Unkosten  des  Formens  durch  Hand:  24  Pfg. 
Erforderlicher  Luftdruck:  41/3—42/3  Atmosphären. 
Auf  einer  amerikanischen   Maschine  anderer  Bauart  ist 
die  Leistung  wie  folgt: 

Zwei  Mann  liefern  250  Formen  täglich  pro  Maschine  [bor- 
men  und  Glessen).  Dies  ist  aber  qine  ausnahmsweise  gute 
Leistung.  In  einer  anderen  Werkstätte  liefern  zwei  Arbeiter 
mittels  derselben  Maschinen  175—250  Formen  pro  Tag  und 
Maschine  (Formen  und  Glessen,  zwei  Klötze  in  einer  lorm). 
Dies  §ind  die  Klötze  des  sogenannten  „MCB"-  (Master  Car 
Builders')  Normaltyps  für  die  gesamten  Vereinigten  Staaten. 

Ueber  Verbundstücke  (90»)  für  sechszöllige  Rohren  (153 
Millimeter  Durchmesser)  sind  folgende  Daten  vorhanden  (sie 
beziehen  sich  auf  die  Schüttelmaschine) : 

Beide  Formteile  werden  auf  der  Maschine  durch  Stossen, 
nicht  durch  Stampfen  geformt;  50  Stösse  für  den  unteren 
Teil,  40  für  den  oberen. 

Grösse  des  oberen  Formkastens  :  660  x  660  x  2 1 6  mm. 

Grösse  des  unteren  Formkastens:  660x660x229  mm. 

Anzahl  der  Modelle  in  der  Form:  2. 

VoUk.  Formen  pro  Stunde  auf  der  Maschine  :  6. 

Vollk.  Formen  pro  Stunde  durch  Hand:  4. 

Gewicht  der  Gussstücke  etwa  45  kg. 

Anzahl  der  Arbeiter:  2  (ungeschuU). 

Kosten  pro  Kasten  für  das  Formen  durch  Maschine  :  28  Ftg. 

Erforderlicher  Luftdruck:  51/:!  Atmosphären. 

Es  ist  vorteilhafter,  wenn  zwei  Schüttel-Formmaschinen 
nebeneinander  stehen,  denn  in  der  Regel  sind  zwei  Mann  für 
eine  Maschine  erforderlich,  da  einer  das  Gewicht  des  Kastens 
allein  nicht  heben  kann.  Wo  aber  zwei  Maschinen  neben- 
einander stehen,  können  drei  Mann  beide  bedienen,  und  zwar 
einer  für  jede  Maschine  und  ein  dritter,  um  diesen  beiden  ab- 
wechselnd zu  helfen,  die  vollen  Kasten  zu  entfernen  usw 

Luftkanäle  sind  für  solche  Formen,  die  auf  Schutteltorm- 
maschinen  hergestellt  werden,  nicht  nötig. 
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Abziehen  der  Blockformen  von  Fiusseisenblöcken. 

Patent  Nr.  236450. 

Ikim  (Hessen  von  Fiusseisenblöcken,  deren  BlockfonriL^n 
durch  gemeinsamen  Trichter  gleichzeitig  beschickt  vvtTcIeii, 
werden  die  Blockformen  von  den  erstarrten  Eisenblocken  viel- 
-facb  mittels  zweier  mit  einem  Kran  verbundenen  Kettenhaken, 
deren  jeder  in  ein  seitliches  Ohr  je  einer  Blockform  eingehängt 
wird,  abgezogen. 

Bei  dieser  zeitraubenden  Arbeitsweise  haben  öj^e  Arbeiter 
von  der  strahlenden  Hitze  der  bereits  blossgelegten  Eisenblöcke 
in  hohem  Masse  zu  leiden. 

Un)  das  Abziehen  der ,  Blockformen  rascher  bewirken  zu 
können,  hat  man  bereits  eine  Vorrichtung  vorgeschlagen,  die 
aus  einer  sich  auf  die  ^ganze  Länge  einer  Blockformreihe  er- 
streckenden Stange  uncl  aus  so  vielen  mittels  gewöhnlicher 
Ketten  an  dieser  Stange  aufgehängten  Haken  besteht,  wie  die 
Reihe  Blockformen  aufweist.  Aber  auch  bei  Anwendung  dieser 
Vorrichtung  musste  man  die  Haken  von  Hand  aus  in  die 
Blockformen  einzängen,  also  in  deren  unmittelbarer  Nähe 
arbeiten,  da .  sich  die  meisten  Haken  beim  Bewegen  der  Vor- 
richtung um  ihre  Ketten  verdrehten  und  somit  einzeln  in  die 
zum  Einhängen  geeignete  Stellung  gebracht  werden  inussten. 

Den  Gegenstand  des  Patentes  bildet  nun  eine  Vorrichtung, 
die  das  Abziehen  der  Blockformen  von  den  Eisenblöcken  sehr 
rasch  ermöglicht,  ohne  dass  der  mit  der  Bedienung  'und  Auf- 
sicht betraute  Arbeiter  sich  in  die  Nähe  der  glühenden  Blöcke 
zu  begeben  hätte  und  somit  einer  unerträglichen  Hitze  aus- 
gesetzt wäre. 

Diese  Vorrichtung  besteht  aus  einem  mit  dem  Kran  zu  ver- 
bindenden und  sich  ebenfalls  auf  die  ganze  Länge  einer  Reihe 
erstreckenden  Gehänge,,,  das  aber  Greifmittel  trägt,  die  beim 
Einhängen  in  eine  Blockform  selbsttätig  und  zwangsweise  auch 
die  übrigen  Blockformen  der  betreffenden  Reihe  erfassen. 

Zweckmässig  wird  für  jede  Reihe  je  ein  Gehänge  der  er- 
wähnten Art  vorgesehen,  und  'bei  mehreren  Reihen  werden 
die  sämtlichen  Gehänge  von  einem  gemeinschaftlichen  Rahmen 
getragen,  so  dass  sämtliche  Blockformen  einer  Batterie  auf  ein- 
mal abgezogen  werden  können. 

Fig.  I  ist  eine  Vorderansicht  der  Vorrichtung  zum  Ab- 
ziehen einer  Blockformenreihe. 


fi?.  I. 


Fig.  2  ist  ein  Schnitt  nach  der  Linie  II-II  der  Fig.  i. 

Fig.  3  zeigt  einen  der  Fig.  2  ähnlichen  Schnitt  der  Vor- 
richtung zum  gleichzeitigen  Abziehen  sämtlicher  Blockformen 
einer  Batterie. 

Die  Fig.  4  bis  7  zeigen  abgeänderte  Ausführungsformen 
in  schcmatischer  Darstellung  und  kleinerem  Massstabe. 

Bei  den  in  Fig.  i  dargestellten  Ausführungsformen  besteht 
die  V  orrichtung  zum  Abziehen  der  Blockformen  i  aus  einer 
auf  die  ganze  Reihe  sich  erstreckenden  Greiferstange  2  ftmd 
aus  den  seitlichen  Hängestangen  3,  die  mit  den  Enden  der 
Greiferstange  verbunden  sind.  Bei  Benutzung,  der  Vorrichtung 
wird  die  Greiferstange  2  von  der  einen  Seite  her  in  die  an 
der  Stelle  der  bisherigen  Ohren  befindlichen  Haken  4  (Fig.  2) 
der  Blockformen  eingehängt,  so  dass  sie  gleichzeitig  sämtliche 
Formen  der  betreffenden  Reihe  erfasst.  Da  nun  die  Gre.ifer- 
stange,  um  bequem  in  die  Haken  eingeführt  werden  zu  können, 
nicht  so  stark  bemessen  werden  kann,  dass  sie  bei  ihrer  be- 


irächtlichen  Länge  unter  dem  Gewicht  sämtlicher  Blockformen 
kdne  Durchbiegung  erleidet,  ist  zwischen  den  Hängestangen 
(Fig.  1 )  ein  entsprechend  starker  Träger  5  angeordnet  iinfl 
mittels  der  Zugstücke  6  mit  der  Greiferstange  verbunden.  In- 
folgedessen wird  beim  Anheben  der  mittels  Ketten  7  o.  dgl. 
an  den  Kran  angehängten  Vorrichtung  das  auf  der  Cireifer- 
stange  ruhende  Gewicht  der  Blockformen  auf  den  Träger  5 
übertragen  und  somit  deren  Anheben  ohn(;  Durchbiegung  der 
Greiferstange  ermöglicht. 

Beim  Niederlassen  der  vorher  angehobenen  Bl->ckformen 
auf  eine  ebene  Unterlage  hängt  sich  die  Greiferstange  selbst- 
tätig aus  den  Haken  4  aus,  so  dass  also  die  ganze  Arbeit, 
namentlich  das  Abziehen,  Wegführen  und  Absetzen  der  Block- 
formen einfach  ünd  rasch  vor  sich  geht. 
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Fig.  S 


Fig.  7. 


Soll  die  Vorrichtung  zum  gleichzeitigen  Abziehen  der  sämt- 
lichen Blockformen  einer  Batterie  geeignet  sein,  so  werden,  M^ie 
aus  p^io-.  3  ersichtlich  ist,  an  einen  gemeinschaftlichen  Rah- 
men I  I  so  viele  Gehänge  der  beschriebenen  Art  gehängt,  wie 
die  Batterie  Reihen  aufweist.  Sowohl  bei  dieser  als  auch  bei 
der  früher  beschriebenen  Ausführungsform  können  die  Zug- 
stangen 3,  6  durch  Ketten  oder  Seile  ersetzt  werden. 

Die  in  Fig.  4  und  5  dargestellte  Ausführungsform  unter- 
scheidet sich  von  der  beschriebenen  dadurch,  dass  an  Stelle 
der  Greiferstange  Bügel  8  angeordnet  (Fig.  4j  sind,  die  in  die 
Flaken  4  (Fig.  5)  eingehängt  werden.  Eine  weitere  .Ausführungs- 
form ergibt  sich,  wenn  die  steifen  Bügel  8  durch  vom  Träger  5 
herabhängende  Ketten   oder  Seilschleifen  ersetzt  werden. 

Bei  der  in  Fig.  6  und  7  dargestellten  Ausführungsform  ist 
die  Greiferstange  ebenfalls  weggelassen,  und  die  vom  Träger  5 
abwärts  reichenden  steifen  Zugstücke  6  sind  an  ihren  Enden 
zu  Haken  9  (Fig.  7)  ausgebildet,  die  in  Tragbügel  10  (Fig.  6) 
der  Blockformen  eingehängt  werdj^||.  Eine  weitere  Ausführungs- 
form örgibt  sich,  wenn  man  drs''  steifen  Zugstücke  6  durch 
Gallsche  Ketten  oder  andere  Mittel  ersetzt,  die  sich  nicht  ver- 
drehen können. 

Die  beschriebene  Vorrichtung  kann  innerhalb  des  Rahmens 
der  Erfindung  selbstverständlich  noch  vielfach  abgeändert  wer- 
den. Sü  können  für  das  Einhängen  in  die  üblichen  geschlos- 
senen Ohren  die  unteren  Enden  der  Zugstücke  6  ring-  oder 
hakenförmig  ausgebildet  und  die  Greiferstange  2  als  besonderes 
Stück  von  der  einen  Seite  her  in  der  Richtung  der  Reihe 
durch  die  Ohren  der  Blockformen  und  Zugstücke  durch- 
geschoben werden. 

Die  Patentansprüche  lauten  : 
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EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  12. 


1.  Vorrichtung  zum  Abziehen  der  Blockformen  von  Fkiss- 
eisenblöcken  mittels  eines  sich  über  eine  ganze  Blockformenreihe 
erstreckenden  Gehänges,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das 
Gehänge  unverdrehbare  Greifer  trägt,  so  dass  beim  Einhängen 
des  Gehänges  in  eine  Blockform  selbsttätig  und  zwangsweise 
auch  die  übrigen  Blockformen  derselben  Reihe  erfasst  werden. 

2.  Ausführungsform  der  Vorrichtung  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Gehänge  eine  in  offene  Haken 
der  Blockformen  einzuhängende  Greiferstange  (2)  trägt,  die 
mittels  zweier  seitlicher  Hängestangen  (3),  -ketten  oder  -seile 
an  einem  Träger  '('5)  hängt,  der  mit  ihr  noch  durch  Zug- 
stangen (6),  -ketten  oder  -seile  verbunden  ist. 

3.  Ausführungsform  der  Vorrichtung  nach  Anspruch  i, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Gehänge  mittels  des  Trägers 
Bügel-,  Ketten-  oder  Seilschleifen  als  Greifer  trägt. 

4.  Ausführungsform  der  Vorrichtung  nach  Anspruch  J, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Gehänge  mittels  des  Trägers 
in  Haken  endende  Stangen  oder  Gallsche  Ketten  trägt. 

5.  Ausführungsform  der  Vorrichtung  nach  Anspruch  i  bis 
4,  gekennzeichnet  durch  so  viele  von  einem  gemeinschaftlichen 
Rahmen  getragene  Gehänge,  wie  Blockformreihen  vorhan- 
den sind.  H. 


Neues  Verfahren  für  Kokillenhärtuag  von  Walzen. 

In  der  ,, National  Roll  &  Foundry  C-ompany,  Avonmore,  Pa., 
hat  man  begonnen,  iein  neues  Verfahren  für  Kokillenhärtung 
von  Walzen  anzuwenden,  das  darin  besteht,  dass  man  Luft  an 
Stelle  von  Wasser  zum  Kühlen  verwendet.  Hierdurch  soll  nicht 
nur  ein  gleichmässiges  Härten  erreicht  werden,  sondern  gleich- 
zeitig auch  eine  Oberflächenhärte,  die  tatsächlich  der  gleich 
ist,  die  bei  der  Kokillenhärtung  mit  Wasserkühlung  erhalten 


wird,  ohne  Gefahr,  dass  innere  Spannungen  im  Metall  ent- 
stehen. Die  Geschwindigkeit,  mit  der  das  Gussstück  abgekühlt 
werden  soll,  lässt  sich  bei  dem  Verfahren  nach  Wunsch  regu- 
lieren. Die  Abkühlung  kann  also  im  Anfang  rasch  vor  sich 
gehen,  wodurch  eine  ebene,  blanke  Oberfläche  des  Gussstückes 
erhalten  wird,  und  darauf  langsam,  so  dass  die  inneren  Teile 
desselben  allmählich  gekühlt  werden,  um  vorzubeugen,  dass 
Gussspannungen  entstehen.  Andere  Vorteile,  die  das  Verfahren 
haben  soll,  sind,  dass  es  einfach  und  praktisch  ist  und  das 
Härten  überall  im  Gussstück  "bis  in  die  gleiche  Tiefe  vor  sich 
geht,  sowie  dass  bei  der  Verwendung  von  nach  diesem  Ver- 
fahren gegossenen  Walzen  die  Oberfläche  keine  wellenförmigen 
Unebenheiten  besitzt. 

Bei  der  Herstellung  von  Walzen  nach  diesem  neuen  Ver- 
fahren wird  eine  Form  verwendet,  die  schematisch  in  der  Ab- 
bildung dargestellt  ist.  Die  Luft  für  das  Kühlen  wird  von  einem 
Gebläse  erzeugt.  Sie  tritt  bei  h  ein  und  bei  <■  aus,  wobei  sie 
gezwungen  wird,  den  Raum  a  in  der  Kokille  in  Spiralform 
zu  passieren.  Um  die  Temperatur  der  abgehenden  Luft  und  da- 
mit auch  die  Geschwindigkeit  der  Abkühlung  zu  kontrollieren, 
ist  in  die  Oeffnung  c  ein  Thermometer  eingesetzt.  Mittels  eines 
Ventih"  bei  h  kann  man  die  eintretende  Luftmenge  erhöhen 
oder  vermindern  und  dadurch  die  Geschwindigkeit  des  Ab- 
kühlcns  des  Gussstückes  regulieren.   An  dasselbe  Gebläse  wer- 


den mehrere  Kokillen  gekuppelt.  Der  äussere  Kokillenmantel 
ist  abnehmbar,  um  ein  Aufglühen  schon  kokillengehärteter 
Gussstücke  zu  \-erhindern.  (,,rhe  Iron  Age"  191 1,  5.  Okt., 
S.  766.1  Fr. 


Schutzvorschriften  für  Beizereien. 

Die  Verschönerungstechnik  der  Gusswaren,  gleichviel,  ob 
dieselben  aus  Eisen  oder  Metall  gegossen  werden,  bringt  es 
mit  sich,  dass  viele  dieser  Betriebe  auch  Galvanisierungs- 
anstalten  und  Metallbeizereien  betreiben,  und  zwar  nicht  immer 
in  einwandfreier  Weise,  so  dass  mir  eine  Abhandlung  über  die 
beim  Beizereibetrieb  nötigen  Schutzmassregeln  durchaus  an- 
gebracht erscheint. 

Arbeiter,  weicfie  jahraus,  jahrein  mit  den  beim  Beizen  Ver- 
wendung findenden  giftigen  Säuren  arbeiten,  setzen  namentlich 
ihre  Atmungsorgane  Gefahren  aus,  welche  nur  durch  einen 
streng  durchgeführten  Schutz  abgewendet  werden  können.  Das 
Kgl.  Bayerische  Staatsministerium  hat  deshalb  auch  besondere 
Grundsätze  herausgegeben,  welche  den  Gewerbeinspektoren  als 
Anhaltspunkte  bei  den  Revisionen  dieser  Betriebe  dienen  sollen. 

Die  Aufsichtsbeamten  sind  nicht  an  den  Wortlaut  der 
Grundsätze  gehalten,  d.  h.  sie  können  in  unbedeutenderen  Be- 
trieben Nachsicht  walten  lassen,  in  Betrieben,  in  denen  es  sich 
um  eine  grössere  Anzahl  ständig  mit  dem  "Beizen  von  Metallen 
usw.  beschäftigten  Arbeiter  handelt,  über  die  Grundsätze  hinaus- 
gehen. Nach  den  Grundsätzen  wird  verlangt,  dass  Räume,  die 
zum  Metallbeizen,  Metallbrennen,  Gelbbrennen,  Weissbrennen 
usw.  beschäftigter  Arbeiter  handelt,  über  die  Grundsätze  liinaus- 
Wohnräumen  durch  dichte  Wände  getrennt  und  so  angeordnet 
sein  müssen,  dass  scliädliche  Gase  in  diese  Räume  nicht  ge- 
langen können.  Verbindungsöffnungen  der  Beizereien  mit 
anderen  Arbeits-  und  Wohnräumen  sind  durch  selbsttätig  zu- 
fallende, dicht  schliessende  Türen  geschlossen  zu  halten.  Der 
Fussbodeu  der  Beizereien  ist  aus  säurebeständigem,  undurch- 
lässigem Stoff  (Steinplatten,  harten  Klinkern,  Asphalt  usw., 
nicht  aber  aus  Zement)  herzustellen.  Es  müssen  besondere 
Sinklöcher  (eventuell  Verbindung  mit  dem  Kanal)  vorhanden 
sein,  in  die  die  säurehaltigen  Spülwässer  ablaufen  können.  Der 
Fussboden  und  die  Seitenwände  der  Arbeitsräume  müssen  durch 
Abspritzen  mit  Wasser  dauernd  sauber  gehalten  werden.  Die 
zum  Beizen  benutzten  Gefässe  müssen  auf  säurefestem  Unter- 
grund und,  wenn  nicht  auf  andere  Weise  für  den  Schutz  der 
Arbeiter  gesorgt  ist,  so  hoch  aufgestellt  werden,  dass  die  Ar- 
beiter durch  die  Säure  und  die  Dämpfe  möglichst  wenig  ge- 
fährdet werden.  Metallbeizereien  müssen  durch  Tageslicht  und 
bei  Dunkelheit  durch  künstliche  Beleuchtung  so  gut  erhellt 
sein,  dass  die  Sicherheit  des  Betriebes  nicht  leidet.  Die  Säure- 
dämpfe sind  an  der  Entstehungsstelle  in  wirksamer  Weise  ab- 
zufangen tund  so  abzuführen,  dass  sie  nicht  in  Wohn-  oder 
Arbeitsräume  dringen  können.  Das  Ansetzen  der  Säure  darf 
nur  unter  einem  gut  wirkenden  Abzug  vorgenommen  werden. 
Bei  Nichtbenützung  der  Beizen  sind  die  Gefässe  dicht  abzu- 
decken. In  der  Beizerei  selbst  dürfen  organische  Stoffe,  wie 
Papier,  Holz,  Stroh,  Kohlen,  Gewebe  usw.,  nicht  aufbewahrt 
werden.  Jugendliche  Arbeiter  dürfen  zum  Beizen  nicht  ver- 
wendet werden.  Diese  Bestimmung  soll  aber  keine  Anwendung 
finden  auf  jugendliche  Arbeiter  in  Handwerksbetrieben,  wenn 
die  Lehrlingsausbildung  in  P>age  steht  und  die  Beschäftigung 
unter  entsprechender  Anweisung  und  Beaufsichtigung  des 
Meisters  erfolgt.  Den  Arbeitern,  die  mit  Metallbeizen  usw.  be- 
schäftigt werden!,  sind  besondere  Schutzmittel,  wie  Ciummi- 
handschuhe  usw.,  zu  stellen.  Der  Genuss  von  Branntwein  in 
Beizereien  soll  untersagt  werden ;  Personen,  die  zu  übermässigem 
Genuss  von  Spirituosen  neigen,  sollen  aus  Beizereien  entfernt 
werden.  Als  Gegenmittel  gegen  die  Einatmung  von  nitrosen 
(Salpeter-  und  säurehaltigen)  Dämpfen  ist  die  Möglichkeit  der 
Sauerstoffatmung  vorzusehen.  In  Betrieben,  die  die  Sauerstoff- 
atmung nicht  vorgesehen  haben,  ist  durch  Anschlag  auf  die 
Sauerstoff-  und  Wiederbelebungsapparate  der  nächsten  Feuer- 
wehr hinzuweisen.  In  jeder  Beizerei  ist  auf  die  Gefahr  der 
Vergiftung  durch  Einatmung  nitroser  rotbrauner  Dämpfe  mittels 
auffallenden  Anschlages  eindringlich  aufmerksam  zu  machen 
und  anzuraten,  nach  Einatmung  grösserer  Mengen  dieser 
Dämpfe,  auch  bei  scheinbarem  Wohlbefinden,  sofort  den  Arzt 
aufzusuchen  und  Gegenmittel  anzuwenden.  Für  den  .Anschlag 
hat  das  Ministerium  folgenden  Wortlaut  empfohlen : 

„Vorsicht!  Qie  Dämpfe  der  Salpetersäure,  besonders 
die  rotbraunen,  sind  giftig.  Es  ist  lebensgefährlich,  sie  einzu- 
atmen, da  sie  die  Lunge  angreifen.  Nicht  tmter  die  Abz'ugs- 
haube  beugen  I    Wer  Säuredämpfe  in  grösserer  Menge  ein- 
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geatmet  hat,  suche,  auch  wenn  er  .sich  scheinbar  wohl  licfindet, 
solort  den  Arzt  auf.  Auslaufende  Säure  ist  sofort  mit  viel  Wasser 
zu  verdünnen  und  fortzuspülen." 

Die  Grundsätze,  die  das  Ministerium  bekannt  gegeben  hat, 
können,  wenn  sie  befolgt  werden,  manchem  Arbeiter,  der  bis- 
her unter  den  vielen  Krankheiten  der  Säurearbeiter  zu  leiden 
hatte,  wirksamen  Schutz  verschaffen.  Eis  ist  aber  notwendig, 
dass  die  Arbeiter  selbst  mit  Hand  ans  Werk  legen  und  danach 
streben,  die  bisher  in  den  meisten  Betrieben  bestehenden  Zu- 
stände abzuschaffen.  Die  Erfahrung  hat  schon  wiederholt  ge- 
lehrt, dass  die  Gelb-  und  \Veissbrennereien  in  irgendeinen 
Winkel,  vielfach  in  den  Keller  verlegt  werden,  wo  weder  für 
genügenden  Abzug  der  giftigen  Dämpfe,  noch  für  hinreichen- 
des Licht  gesorgt  ist,  mit  einem  Wort  in  Räume,  die  den  vor- 
stehenden Grundsätzen  in  keiner  Weise  entsprechen.  Forde- 
rungen der  Arbeiter,  die  misslichen  Zustände  zu  beseitigen, 
und  für  die  Beizereien  ordentliche  Räume  zu  schaffen,  werden 
von  den  Unternehmern  meist  ignoriert  werden,  wenn  nicht  die 
Gewerbeinspektion  mit  zu  Hilfe  genommen  wird.  Unter  Um- 
ständen ziehen  sich  die  Arbeiter  auch  Nachteile  zu,  sie  werden 
als  „Nörgler"  betrachtet.  Arbeiter,  die  in  Räumen  und  unter 
Verhältnissen  zu  arbeiten  gezwungen  sind,  die  den  bestehenden 
Grundsätzen  nicht  entsprechen,  müssen  sich  an  die  Gewerbe- 
inspektion wenden.  Das  Arbeitersekretariat  vermittelt  Be- 
schwerden an  die  Gewerbeinspektion  ohne  Nennung  der  Namen 
der  Beschwerdeführer,  so  dass  jeder  Arbeiter  ohne  Befürchtung 
irgendeines  Nachteiles  sich  gegen  die  gesundheitsschädlichen 
Einrichtungen  wehren  kann.  W  H 


Die  Lage  der  Eisengiessereien  Oesterreichs 
im  Jahre  I9I1. 

Das  scheidende  Jahr  hat  dem  Eisengussgeschäft  durchweg 
Besserung  gebracht.   Waren  noch  im  Vorjahre  Absatzmangel 
fallende  Preise,  scharfe  Konkurrenz  die  allgemeine  Struktur 
des  Geschäftsganges,  so  kann  man  sich  für  das  Jahr  191 1  in 
der  Beurteilung  der  allgemeinen  Lage  viel  milder  ausdrücken 
una  sagen,  wachsender  Absatz,  aber,  was  das  Giessereigeschäft 
betrifft,  noch  wenig. gebesserte  Preise.  So  ist  die  Beschäftigung 
der  Weicheisengiessereien    eine    zufriedenstellende  geworden 
und  wird  wieder  mit  normalen  Betrieben  gearbeitet.  Die  inten- 
sive Bautätigkeit,  die  infolge  des  milden  Wetters  noch  nicht 
eingestellt  .werden  musste,  gab  insbesondere  viel  zu  tun  In 
Kommerzguss  war  lebhafter  Bedarf  und  konnten  die  Preise 
anziehen.   Auch  für  die  nächste  Zeit  ist  eine  Erhöhung  der 
Kommerzgusspreise  zu  erwarten,  die  sich  wahrscheinlich  im 
Ausmasse  einer  halben  Krone  per  100  kg  bewegen  wird  Die 
Graugiessereien  sind  nur  leidlich  besser  beschäftigt  doch  kann 
man  immerhin  die  Situation  der  Lohngiessereien  heute  eine 
wesentlich  bessere  als  vor  Jahresfrist  nennen,  da  vor  allem  hin- 
reichende Beschäftigung  für  den  normalen  Betrieb  da  jst  und 
hierdurch  der  sonst  so  heftige  Preisdruck  sich'  gemildert  hat. 
beitens  der  Maschinenindustrie  hat  sich  der  Bedarf  an  Guss- 
stucken  bedeutend  gebessert,  was  auf  die  heuer  sich  günstiger 
gestaltende  Situation  der  Maschinenindustrie  hinweist  Diese 
Besserung  kommt  besonders  in  der  Beschäftigung  der  Spezial- 
fabnken  zum  Ausdruck.  So  hatten  die  Maschinenfabriken,  die 
iierg-  und  Huttenwerksmaschinen,  elektrische  Maschinen  und 
lAppai-ate,    Maschinen    für    die    Zementindustrie,  Werkzeug- 
maschinen, landwirtschaftliche  und  Textilmaschinen  erzeugen 
verlxaltnismässig  befriedigenden  Absatz.  Die  Preislage  wird  all- 
gemein als  ungünstig  bezeichnet  und  ist  besonders  die  deutsche 
Konkurrenz  driickend.  Ueber  mangelhafte  Beschäftigung  klagen 
die  Fabriken  für  Dampfmaschinen-  und  Kesselbau.    Die  Ur- 
sache hegt  hierfür  hauptsächlich  in  den  wenigen  Neugründun- 
?en  und  Betriebserweiterungen  und  der  starken  Konkurrenz 
Jer  elektrischen  Maschinen.    Sehr  ungünstig  hegen  die  Ver- 
laltnisse  in  Hartguss,  seitens  der  Lokomotiv-  und  Waggonbau- 
Fabriken.   tJDje  Beschäftigung  derselben  ist  derart,  dass  die 

abriken  zu  fortwährenden  Arbeiterentlassungen  und  Betriebs- 
iinschrankungen  gezwungen  sind.  Seitens  der  staatlichen  Eisen- 
>ahnverwaltung  hegen  nur  geringfügige  Aufträge  vor  und  im 
Exportgeschäft  druckt  die  internationale  Konkurrenz  bis  auf 
lie  Gestehungskosten.  Interessant  ist  die  Statistik  des  Absatzes 
n  Eisenbahnmaterial,  die  aber  zugleich  auch  am  besten  das 
.eschaft  in  Hartguss  beleuchtet.  Derzufolge  war  der  Absatz 
m  Achsen  um  9,8  Proz.  gegen  das  Vorjahr  höher,  dagegen 
^er  an  Radern  um  11,7  Proz.  gegen  das  Vorjahr  gerür|er. 

ur  das  nächste  Jahr  hofft  man  jedoch,  dass  der  sfaat  eine 
.rossere  Bestellung  an  Waggons  herausgeben  wird,  und  ist 


eine  diesbezügliche  Aktion  bereits  im  Zuge.  Der  heuer  so 
empfindliche  Waggonmangel  allein  berechtigt  zu  der  Annahme, 
dass  in  d(-r  Waggon  bau  Industrie  bald  eine  Besserung  eintreten 
wird. 

In  der  Beschaffung  des  Roheisens  gab  es  heuer  keine 
Schwierigkeiten.  Die  Preise  waren  anziehend  und  der  Absatz 
in  Ciicssereiroheisen  stellt  sich  um  ir,i  Proz.  gegen  das  Vor- 
jahr höher. 

Was  die  Aussichten  für  das  laufende  Jahr  betrifft,  so 
lassen  sie  sich  in  kurzen  Worten  zusammenfassen.  Im  Bau- 
geschäft erwartet  man  für  das  Jahr  19 12  intensive  Tätigkeit, 
die  angesichts  der  akuten  Wohnungsnot  eher  noch  lebhafter 
zu  werden  verspricht.  Die  Eisen-  und  Eisen  verarbeitenden 
Industrien  haben  bei  steigendem  Absatz  für  das  Jahr  19 12 
gleichfalls  günstige  Aussichten.  Nicht  nur  durch  die  rege  Bau- 
tätigkeit, sondern  auch  durch  eine  lebhaftere  Investitionstätig- 
tätigkeit der  Industrie.  Und  auch  der  Staat  wird  die  Deckung 
des  grossen  Bedarfes  der  Eisenbahnen  nicht  länger  vorenthaken 
können !  Die  Aussichten  der  Eisengiessereien  sind  daher  gleich- 
falls keine  ungünstigen,  und  es  ist  zu  hoffen,  dass  die  Besserung 
im  Geschäftsgänge  noch  weitere  Fortschritte  machen  wird. 

S.  S. 


Der  internationale  Eisenmarict  in  1911. 

Das  Jahr  gehört  in  wirtschaftlicher  Beziehung  zu  den  Zeit- 
perioden,   die   selten   zu   verfolgen    sind.     Bei   der  Fülle  der 

in  seinen  Verlauf  fallenden  unerfreulichen  Momente,  durfte  man 
annehmen,^  dass  die  Depression,  die  bei  seinem  Beginn  auf 
Handel  und  Industrie  lastete,  sich  nicht  nur  fortsetzen,  sondern 
eher  noch  eine  Verschärfung  erfahren  würde.  Mehr  als  einmal 
sah  es  so  aus,  als  ob  das  geschäftliche  Leben  durch  kriege- 
rische Aktionen  unterbrochen  werden  sollte,  in  einem  Einzelfalle 
ist  es  ja  auch  zu  einem  Ringen  zweier  Völker  geworden,  die 
Geldverliältnisse  haben  sich  in  manchen  Ländern  ziemlich  un- 
gunstig gestahet,  und  schliesslich  riefen  hier  und  da  inner- 
politische  Verhältnisse  sowie  Verbandsfragen  eine  allgemeine 
Zurückhaltung  hervor,  die  nicht  nur  den  Verkehr  einengte,  son- 
dern auch  die  Preisentwickelung  in  ungünstigem  Sinne  beein- 
flusste.  Alle"  Befürchtungen  aber,  dass  die  Zeitspanne  1911 
die  dringend  notwendige  Besserung  nicht  bringen  würde,  Be- 
fürchtungen, die  in  den  ersten  Monaten  des  Jahres  durch  den 
Verlauf  der  Dinge  bestätigt  zu  werden  schienen,  erwiesen  sich 
als  grundlos.  Trotz  der  oben  angeführten  Momente,  trotzdem 
überdies  vielfach  heftige  Kämpfe  mit  der  Arbeiterschaft  aus- 
zufechten  waren,  und  wiewohl  endlich  die  überall  infolge  der 
Missernten  auftretende  Teuerung  die  Kaufkraft  der  Bevölke- 
rungen zu  lähmen  drohte,  büden  die  abgelaufenen  12  Monate 
dennoch  eine  Periode  wirtschaftlichen  Aufschwungs,  die  in 
erster  Linie  am  internationalen  Eisenmarkt  zutage  trat.'  Gerade 
der  letztere  ist  ja  stets  der  Gradmesser  für  die  Beurteilung  der 
Konjunktur  gewesen;  die  Fondsbörsen  richten  sich  erfahrungs- 
gemass  meist  nach  den  Nachrichten  aus  den  Montanrevieren  • 
die  Arbeiterbewegungen,  zollpolitiscben  Massnahmen,  Verbands- 
fragen usw.  in  diesem  Zweige  unseres  wirtschaftlichen  Lebens 
dehnen  ihre  Einflusssphäre  weit  über  ihren  engeren  Kreis  aus, . 
so  dass  sich  die  Bedeutung,  die  man  der  Entwickelung  des 
Eisenmarktes  beilegt,  wohl  erklären  lässt. 

Wie  nun  einerseits  das  Geschäft  an  und  für  sich  flotter 
geworden  ist,  so  hat  sich  auch  in  der  Preisgestaltung  ein  er- 
freulicher Wandel  vollzogen,  der  in  den  einzelnen  Ländern 
allerdings  nicht  zu  gleicher  Zeit  eintrat,  hier  und  da  auch 
mitunter  von  einer  vorübergehenden  Bewegung  gegenteiliger  Art 
unterbrochen  wurde.  Ueberhaupt  nahm  die  Entwickelung  einen 
verhältnismässig  unregelmässigen  Verlauf.  Vereinzelt  trat  schon 
bei  Beginn  des  Jahres  eine  Belebung  hervor,  die  später  ver- 
schwand, um  nachher  wieder  Platz  zu  greifen.    In  andern  In- 


Analysen  

gewohnliche  sowie  seltenere  Bestimmungen,  Begutachtungen  derBrauch- 
TT       bestimmte  Zwecke  über  Roheisen,  Schmiedeeisen,  Gusseisen, 
btahl  Kohle,  Koks,  Erze,  Silikate,  Metalle  und  deren  Legierungen,  Form- 
sand, Liot-  und  Schweissmittel  usw.,  werden  schnellstens  und  zuverlässigst 
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ausgeführt.    Tarif  auf  Wunsch  zu  Diensten 
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dustrieländcrii  wurde  der  Verkehr  erst  um  Jahresuiitte  reger, 
bewegte  sich  aber  dann  stetig  nach  oben;  allgemein  dtrf  in:ui 
aber  wohl  sagen,  dass  die  letzten  sechs  Monate  für  den  Cl.mg 
der  Ereignisse  massgebend  gewesen  und  die  l'r.-,ache  sind,  dass 
die  Eisenindustrie  an  der  [ahre>\vcMid?  mit  Ix-friedigung  auf 
die  unmittelbar  abgelaufene  Teriode  zurückblicken  i^änn. 

Unter  den  verschiedenen  Ländern,  die  für  Eisenproduktion 
und  -handel  in  Frage  kommen,  bilden  die  Vereinigten 
Staaten  nach  wie  vor  den  Gegenstand  einer  Vorzugs- 
beachtung, weil  man  überall  —  ob  mir  Imh  lit,  ist  fraglich 
die  dortigen  Verhältnisse  bei  der  Beurteilung  derjenigen  un 
eigenen  Lande  zugrunde  legt.  Jenseits  des  Ozeans  schien  nun 
schon  zu  Anfang  des  Jahres  die  aus  dem  Vorjahre  übernommene 
Depression  weichen  zu  wollen.  Kleine  Preiserhöhungen  für 
Roheisen^  eine  bescheidene  Zunahme  der  Nachfrage  und  ähn- 
liche unbedeutende  Anzeichen  genügten  schon,  um  nicht  nur 
drüben,  sondern  auch  auf  dem  K.)ntinent  eine  mit  den  wahren 
Verhältnissen  nicht  zu  vereinbarende  optimistische  .Vnschauung 
hervorzurufen.  Wie  wenig  berechtigt  dieselbe  war,  hat  sich 
ja  später  gezeigt,  als  schon  bei  Beginn  des  zweiten  Vierteljahres 
die  Notierungen  abermals  rückläufige  Bewegung  einschlugen, 
als  der  Konsum  sich  immer  zurückhaltender  zeigte,  die  Stahl- 
produzenten in  den  vielfach  erwähnten  Preiskampf  untereinander 
eintraten  und  die  Roheisenvorräte  trotz  der  eingeschränkten 
Erzeugung  eine  ungesunde  Höhe  erreichten.  Erst  in  den  letzten 
Monaten  ist  nun  tatsächlich  eine  Besserung  eingetreten,  freilich 
erst  hinsichtlich  des  Absatzes.  Die  täglichen  Orderverbuchun- 
gen beim  Stahltrust  erreichen  jetzt  eine  Höhe  von  50000  Tonnen 
gegen  30000  Tonnen  im  Frühjahr,  und  einzelne  Werk'e  nehmen 
mehr  Arbeit  an,  als  es  ihrer  Leistungsfähigkeit  entspricht.  Frei- 
lich entspringt  die  letztere  Tatsache  vielfach  einer  gewissen  Be- 
sorgnis vor  einem  späteren  Abflauen  des  Geschäfts ;  ihr  ist  es 
auch  zuzuschreiben,  dass  die  Preise  die  Bewegung  nicht  mit- 
gemacht haben,-  dass  vielmehr  grossen  Verbrauchern  noch 
immer  weitgebende  Konzessionen  gewährt  werden.  Immerhin 
war  es  notwendig,  in  jüngster  Zeit  stillgelegte  Hochöfen  wieder 
anzublasen  und  Walzeisenstrecken  neu  in  Betrieb  zu  nehmen. 
Der  Kaufeifer  der  Bahnen  deutet  darauf  hin,  dass  man  von 
dem  Vorgehen  gegen  die  Truste  keine  dauernde  Schädigung 
des  Wirtschaftslebens  befürchtet. 

Wenn  wir  nunmehr  zu  den  kontinent. ilen  ALirkten  über- 
gehen, SU  kann  man  hier  ziemlich  ohne  Einschränkung  von 
einer  wirklichen  Besserung  sprechen.  Den  besten  ll.  weis  hier- 
für bildet  die  Gestaltung  der  Preise  im  internation.ilen  Verkehr, 
an  der  ja  alle  Ausfuhrländer  gleichmässiges  Interesse  besitzen, 
und  zwar  kommt  dabei  Halbzeug  in  erster  Linie  in  Betracht 
Ende  Juni  kosteten  Rohblöcke  76,  gegenwärtig  aber  87  sh., 
in  derselben  Zeit  erhöhten  sich  Knüppel  von  78  auf  88 Vo' 
Platinen  von  81  auf  91 1/2  sh.,  es  sind  mithin  die  Sätze  inner- 
halb eines  halben  Jahres  bis  um  etwa  i  1  sh.  gehoben,  und  eine 
ähnliche  Erscheinung  tritt  bei  allen  andern  E.Kportartikeln  zu- 
tage. 

Der  englische  Markt,  über  den  eigentlich  nicht  allzu- 
viel zu  sagen  ist,  wurde  in  seiner  Entwickelung  vielfach  in 
empfindlicher  Weise  gestört.  Die  zahlreichen  bedrohlichen  Er- 
scheinungen politischer  Natur  haben  dort  mehr^  als  in  andern 
Ländern  einen  lähmenden  Einfluss  ausgeübt,  die  Bewegung 
unter  den  Arbeitern  und  Angestellten  der  Bahnen  sowie  unter 
den  Bergleuten  brachte  zeitweise  das  ganze  Geschäft  zum 
Stocken,  und  wenn  heut  ebenfalls  von  einer  nennenswerten 
Besserung  gesprochen  werden  kann,  die  auch  wohl  von  tiniger 
Dauer  sein  wird,  so  rührt  diese  doch  erst  aus  der  neuesten 
Zeit  her,  als  in  den  andern  Ländern  bereits  die  Konjunktur 
schon  längere  Zeit  sich  auf  aufstrebender  Bahn  befand,,  feden- 
falls  aber  darf  an  der  Tatsache  nicht  vorübergegangen  werden, 
dass  heut  die  Roheisenpreise  wesentlich  höher  sind,  als  bei  Be- 
ginn des  Jahres,  und  dass  die  weiterverarbeitende  Industrie  gut, 
meist  auch  lohnend  beschäfitgt  ist. 

Einen  sehr  wichtigen  Faktor  auf  dem  internationalen  Markte 
bildet  das  räumlich  kleine  Belgien  mit  seiner  hochentwickelten 
Eisenindustrie,  wichtig  deshalb,  weil  seine  starke  Erzeugung  in 
schlechten  Zeiten  die  Erlöse  auch  in  den  konkurrierenden  Län- 
dern unter  Druck  hält.  Wenn  irgendwo  aus  dem  Verlauf  des 
Jahres  das  Recht  zu  einer  wirklich  günstigen  Beurteilung  her- 
geleitet ^werden  kann,  so  ist  das  hier  der  Fall.  Zwar  erfuhr 
die  schon  früh  einsetzende  Besserung  um  Jahresmitte  eine 
Unterbrechung,  die  indes  nicht  von  langer  Dauer  war,  und 
seit  geraumer  Zeit  haben  Nachfrage  und  Besetzung  der  Werke 
eine  geradezu  ungewöhnliche  Höhe  erreicht.  Die  .Vusf uhrpre^e 
für  Stabeisen  und  Bleche  sind  in  ganz  kurzer  Frist  recht  be- 


trächtlich emporgestiegen  und  bewegen  sich  weiter  nach  oben, 
der  belgische  Stahlwerksverband  konnte  \  or  ganz  kurzem  eine 
Steigerung  der  Halbzeugpreisc  vornehmen,  uncl  nunmehr  lassen 
sich  auch  für  Roheisen  höhere  Sätze  erzielen,  nachdem  gerade 
in  diese;m  Zweige  lange  Zeit  eine  starke  Zerfahrenheit  und 
Ueberproduktion  dominiert  hatten. 

Die  französische  Eisenindustrie,  die  auf  dem  Welt- 
markte eine  weniger  bedeutende  Rolle  spielt,  hat  ein  Jahr 
langsamer,  aber  stetiger  Entwickelung  hinter  sich.  Die  ersten 
Monate  von  191.1  nahmen  einen  ruhigen  Verlauf,  erst  ini  Som- 
mer belebte  sich  das  Geschäft,  das  gegenwärtig  eine  statt- 
liche Höhe  erreicht  hat.  Wenn  aurh  inzwischen  die  bekannte  Ma- 
rokkoaffäre eine  Zeitlang  den  Konsum  zum  Abwarten  veran- 
lasste, so  haben  die  Werke  Folgen  daraus  kaum  zu  spüren 
bekommen.  Im  Gegenteil  mag  das  Säbelgerassel  im  verflosse- 
nen Jahre  als  Ursache  dafür  anzusehen  sein,  dass  die  französi- 
schen Verwaltungen  der  Armee  und  IMarine  den  Betrieben  um- 
fangreiche Bestellungen  zuführten.  Die  Tendenz  zeigte  im  all- 
gemeinen Stetigkeit,  erst  neuerdings  gab  der  flotte  Verkehr 
Anlass  zu  verschiedenen  Erhöhungen. 

Was  nun  endlich  1'3  e  u  t  s  c  h  1  a  n  d  anlangt,  so  machen 
sich  hier  die  Wirkungen  des  wirtschaftlichen  Aufschwungs  in 
besonders  deutlicher  Weise  bemerkbar.  Wenn  sich  auch  in 
einer  allgemeinen  Situationsübersicht  das  Eingehen  auf  Einzel- 
heiten verbietet,  so  muss  doch  darauf  hingewiesen  werden, 
dass  Stabeisen  sich  von  etwa  90  Mk.  im  Laufe  des  fahres  auf 
zirka  1 10  Mk.  erhöhte,  dass  Grobbleche  eine  ähnliche  Steige- 
rung erfuhren,  dass  Feinbleche  und  eine  Reihe  anderer  Artikel 
der  Verfeinerungsindustrie  zu  lohnenderen  Sätzen  leicht  unter- 
gebracht werden  können,  während  das  Jahr  in  dieser  Hinsicht 
unter  weniger  günstigen  Auspizien  begann.  Beim  Stahlwerks- 
verband hat  der  Versand  den  des  Vorjahres  bedeutend  über- 
schritten, und  auch  in  den  weiterverarbeitenden  Zweigen,  den 
Maschinenfabriken,  Konstruktions Werkstätten  und  der  Klein- 
eisenindustrie trat,  wenn  auch  erst  in  jüngster  Zeit,  ein  Wandel 
zum  Besseren  zutage.  Nach  Lage  der  Dinge  darf  man,  ohne 
übertriebenen  Optimismus  zu  zeigen,  eler  weiteren  Entwickelung 
mit  einigem  Vertrauen  entgegensehen,  ja  man  kann  auch  der 
gesa,mte,n  Eisenindustrie  für  elie  nächste  Zeit  ein  günstiges 
Prognostikon  stellen. 


Aus  der  russischen  Industrie. 

Nach  dem  Wochenbericht  über  Finanzen,  Industrie  lind 
Handel  vom  29.  12.  1  i  wächst  die  W  e  1 1  p  r  o  d  u  k  t  i  o  n  von 
Wolframerz  allmählich,  während  in  Russland  Wolframerz 
in  recht  grossen  Quantitäten  im  Transbaikalgebiet  vorkommt, 
bis  jetzt  aber  leider  nicht  exploitiert  wird,  obgleich  dies  bei  den 
bestehenden  Weltmarktpreisen  und  den  vorhandenen  Plisen- 
bahnlinieii  mit  einem  gewissen  Nutzen  geschehen  könnte. 

In  den  neun  ersten  Monaten  des  vor.  Jahres  sind  in  Russl.vnd 
I  121  257  Pud  Kupfer  produziert  worden,  gegen  i  034456  Pud 
während  derselben  Zeit  des  Jahres  19 10. 

Die  Resultate  der  Eisenindustrie  Russlands  im  August  v.  j. 
lassen  sich  nach  den  Daten  der  Zentralstatistik  der  Eisenindu- 
strie wie  folgt  zusammenfassen  (in  Pudtausenden ) : 

Roheisen : 

r)     j   w  Vorräte  am 

Produktion  . 

3  I.  August 

1910  3911  1910  1911 

Süden  Russlands  .    .    .    .    9  174  12  491  4248  3702 

Uralgebiet  3073  3227  17674  11917 

Moskauer  Gebiet  ....       321  396  i  252  i  835 

Wolgagebiet                             —  —  627  i  233 

Nördl.  u.  baltisches  Gebiet      —  —  3816  2998 

Weichselgebiet     .    .    .    .    i  215  2064  5  178  2507 

13795  18  181  32  798  24  194 

Halbfabrikate  aus  Eisen  und  Stahl : 

D     j  w  Vorräte  am 

Produktion  . 

31.  August 

1910  1911  1910  1911 

Süden  Russlands  ....    8604  11  562  2  556  i  978 

Uralgebiet  3521  3550  4352  4  4S9 

Moskauer  Gebiet  ....       912  950  491  332 

Wolgagebiet                            924  i  120  266  226 

Nördl.  u.  baltisches  Gebiet       863  i  160  i  482  l  503 

Weichselgebiet  2  224  2  440  i  363  i  004 

17050  20  794  10  513  9  534 
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Fertiges  Eisen 

und  Stahl : 

Produktion 

Vorräte  am 

31.  A 

ugust 

1910  . 

191 1 

1910 

191 1 

Süden  Russlands  . 

.    .    .  7780 

9  975 

9  020 

7  747 

.    .    .  2917 

2  826 

5  289 

5485 

Moskauer  Gebiet  . 

.    .    .  805 

810 

I  565 

I  480 

.    .    .  659 

640 

489 

443 

Nördl.  u.  baltisches 

Gebiet  837 

I  1 1 1 

I  370 

I  917 

Weichselgebiet 

...    I  847 

1  947 

I  4'3 

1  499 

14847    «73II    19 '43  18525 
Nach  vorläufigen  Aufgaben  über  den  Stand  der  Eisen- 
industrie im  Weichselgebiet  in  den  ersten  neun  Monaten  vorigen 
Jahres  betrugen  die  Vorräte  auf  den  Werken  zum  Schluss  der 
Periode  (in  Pudtausenden) : 

1909       1910       191 1 

Roheisen   5  457      4651  2690 

Halbfabrikate  aus  Eisen  und  Stahl  i  742  i  lOi  770 
Ferti£|-es  Ei'^en  und  Si-ahl    .    .    .    i  624      i  310      i  501 

Die  Produktion  während  der  ersten  neun  Monate  wird 
durch  folgende  Ziffern  illustriert  (in  Pudtausenden) : 

1909       1910       191 1 

Rohei=:en  9421    11  291  15236 

Halbfabrikate  aus  Eisen  und  Stahl  15  775    17  975    20  383 
Fr  rti^es  Ei':en  und  Stahl         .     .  12650     15  168     16  518 
Nach  vorläufigen  Aufgaben  über  den  Stand  der  Eisen- 
industrie im  Süden  Russlands  in  den  ersten  acht  Monaten  vorigen 
Jahres  betrugen  die  Vorräte  auf  den  Werken  zum  Schluss  der 
Periode  (in  Pudtausenden) : 

1909       1910  1911 
■    Roheisen  .    .    .    .    .    -    .    .    .11  047      4  248      3  703 
Halbfabrikate  aus  Eisen  und  Stahl    4090      2557  1978 
Fertig-ps  Eisen  und  Stahl   .    .    .    8772      9  020  7746 
Die  Produktion  während  der  ersten 'acht  Monate  wird  durch 
folgende  Ziffern  illustriert  (in  Pudtausenden) : 

1909       1910       191 1 

Roheisen  80780    81  468    95  563 

Halbfabrikate  aus  Eisen  und  Stahl  67  366    74  269    83  897 
Fertiges  Eisen  und  Stahl    •    .    .  59  6098    65  06    72  759 
Nach  vorläufigen  Aufgaben  über  den  Stand  der  Eisen- 
industrie im  Moskauer  Gebiet  in  den  ersten  acht  Monaten 
vorigen  Jahres  betrugen  die  Vorräte  auf  den  Werken  zum 
Schluss  der  Periode  (in  Pudtausenden) : 

1909       1910  1911 

Roheisen  2  076      1253  1836 

Halbfabrikate  aus  Eisen  und  Stahl      407        591  333 
Fertiges  Eisen  und  Stahl   .    .    .    i  317      i  565      i  431 
Die  Produktion  während  der  ersten  acht  Monate  wird  durch 
folgende  Ziffern  illustriert  (in  Pudtausenden) : 

1909       1910  1911 

Roheisen   2946      3063  3615 

Halbfabrikate  aus  Eisen  und  Stahl  5  137  6  545  7  192 
Fertiges  Eisen  und  Stahl  .  .  .  4274  5846  6  [lo 
Auf  der  letzten  Generalversammlung  der  Mitglieder  der 
Organisationen,  die  zur  „Prodameta"  gehören,  ist  definitiv  be- 
schlossen worden,  'das  Abkommen  zu  erneuern.  Die  Frage  der 
Beteiligung  der  Russisch-Belgischen  Gesellschaft  an  dem  Ab- 
kommen ist  offen  geblieben.  Wenn  die  genannte  Gesellschaft 
sich  allendlich  einverstanden  erklären  sollte,  dem  Abkommen 
beizutreten,  so  wird  dasselbe  als  für  drei  Jahre  verbindlich 
gelten;  wenn  sich  die  Gesellschaft  aber  definitiv  von  dem  Ab- 
kommen lossagen  sollte,  so  wird  dasselbe  von  den  übrigen 
Fabriken  als  auf  fünf  Jahre  abgeschlossen  betrachtet  werden. 

In  Warschau  hat  sich  eine  Gesellschaft  zur  Exploitation 
einer  Erfindung  für  Herstellung  von  Instrumentenstahl  wie 
überhaupt  von  hartem  Stahl  organisiert;  die  Erfindung  bietet 
die  Möglichkeit,  sowohl  englischen  als  auch  schwedischen  Tiegel- 
stahl höchster  Qualität  zu  ersetzen. 

Der  wahrscheinliche  Absatz  von  Berg-  und  Hüttenprodükten 
des  Donezbassins  dürfte  sich  nach  den  Ausrechnungen  des  Char- 
kower Montanindustriekomitees  pro  191 1  auf  i4oo  Millionen 
Pud  stellen,  während  der  tatsächliche  Absatz  im  Jahre  19 10 
1.185  Millionen  Pud,  1909  1.190  Millionen  Pud,  igoB  J.2o4  Mill. 
Pud  betragen  hat. 

Die  Navigation  im  Kohlenhafen  von  Mariupol  ist  beinahe 
beendet ;  wie  angenommen  wird,  dürften  sich  die  Kohlenvorräte 
im  Moment  des  Navigationsschlusses  auf  etwa  4  Millionen  Pud 
stellen,  während  es  im  vorigen  Jahre  in  dem  genannten  Hafen 
gar  keine  Vorräte  gab. 


Auslands-Rundschau. 

Von  DIpl.-Ing  Thieme. 


öiesserei  mit  kontinuierlichem  Betrieb  zur  Her- 
stellung von  Grauguss. 

Die  Formmaschinen  sind  während  des  letzten  Jahrzehnts 
ein  wichtiger  Faktor  für  die  Wirtschaftlichkeit  in  der  Giesserei- 
industric  geworden.  Obwohl  durch  ihre  lünführung  ein  mächti- 
ger Umschwung  hervorgerufen  wurde,  dessen  Wirkungen  heute 
noch  sich  im  ganzen  Handel  fühlbar  machen,  so  ist  die  all- 
gemeine Aufnahme  der  Maschinenformerei  doch  bloss  die  Vor- 
gängerin einer  grösseren  Umwälzung  in  der  Gies.sereipraxis 
gewesen,  welche  demnächst  eintreten  wird.  Diese  Umwälzung 
führt  mit  Notwendigkeit  zum  Ausschluss  des  alten  intermittieren- 
den Systems  des  Betriebes  und  zur  allgemeinen  Anwendung 
des  kontinuierlichen  Betriebes  in  der  Giesserei.  Schon  gibt 
es  eine  beträchtliche  Anzahl  solcher  erfolgreichen  Giesserei- 
betriebe  in  Amerika,  welche  bereits  verschiedentlich  beschrieben 
wurden.  Besonders  sei  hier  erwähnt  die  Giesserei  für  gerad- 
linige Gusseisenrohre  von  J.  B.  Clow  &  Co.  in  Coshocton, 
worüber  ein  Artikel  im  ,,Iron  Trade  Review"  gebracht  wurde, 
sowie  die  Giesserei  der  Crane  Co.  in  Chicago,  welche  in  kon- 
tinuierlichem Betrieb  schmiedbaren  Guss  herstellt.  Diese  Werke 
stellen  nach  „The  Foundry",  obgleich  sie  noch  nicht  ihre  end- 
gültige Form  erreicht  haben,  welche  ihnen  durch  weitere  Ver- 
suche und  Erfahrungen  gegeben  werden  wird,  schon  jetzt  zwei 
ausgesprochene  Typen  der  Giesserei  dar,  welche  sich  in  ihren 
charakteristischen  Zügen  ziemlich  gut  erkennen  lassen.  Man 
kann  sie  als  die  Type  der  geraden  Linie  oder  vielfachen  Einheit 
bzw.  als  die  kreisartige  oder  endlose  Type  bezeichnen. 

Eine  neue  „kontinuierliche"  Giesserei  der  letzteren  Art, 
welche  eine  Anzahl  charakteristischer  Merkmale  aufweist,  wie 
sie  bisher  in  solchen  Werken  nicht  gefunden  würden,  ist  kürz- 
lich durch  French  &  Hecht  in  Davenport  ins  Leben  gerufen 
worden.  Diese  Firma  stellt,  als  Nachfolgerin  der  Bettendorf 
Steel  Wheel  Co.,  Metallräder  für  landwirtschaftliche  Wagen 
und  Maschinen  her.  Die  neue  Giesserei  würde  zur  Anfertigung 
von  Naben  und  Buchsen  für  die  in  grossen  Mengen  hergestellten 
Metallräder  erbaut.  Die  Anlage  besteht  hauptsächlich  aus  einem 
zirkulierenden  Zufuhrapparat  zum  Heranbringen  der  Formen, 
welcher  als  Wagenzug  ausgebildet  ist,  der  in  einem  Kreise 
von  zirka  26  Meter  Durchmesser  sich  fortbewegt,  mit  kon- 
zentriscli  ringförmigen  Sandzuführrohren.  Letztere  sind  mit 
entsprechenden  Auslassöffnungen  und  Schüttrinnen  versehen, 
die  zu  den  Formmaschinen  führen,  welche  an  beiden  Seiten, 
auf  dem  halben  Umfang  des  sich  bewegenden  Tisches  verteilt, 
aufgestellt  sind.  Die  fertigen  Formen  werden  auf  den  Tisch 
gestellt,  welcher  sie  nach  einer  Stelle  an  der  Vorderseite  der 
Kupolöfen  bringt,  wo  sie  vollgegossen  werden.  Nachdem  man 
sie  hat  abkühlen  lassen,  werden  sie  durch  eine  Spezialvorrich- 
tung  vom  Tisch  geschoben  und  in  eine  rotierende  Trommel  ge- 
worfen, welche  den  Sand  von  den  Gussstücken  abscheidet. 
Letztere  gleiten  durch  eine  Schüttrinne  in  die  darunter  be- 
findliche Putzerei  und  der  Sand  fällt  durch  ein  Gitter  in  den 
Sandmischer.  Der  grosse  Unterschied  zwischen  dieser  und  an- 
dern Vorrichtungen  gleicher  Art  liegt  darin,  dass  der  rotierende 
Tisch  eine  feste,  starre  Einheit  darstellt  und  weder  Verbindungs- 
stücke, noch  Kupplungen,  noch  unabhängig  sich  bewegende 
Teile  enthält.  Er  ist  aus  segmentförrnigen  gusseisernen  Platten 
aufgebaut,  die  zu  einem  festen  Ring  durch  gesicherte  Schrauben 
verbunden  sind.  Dieser  Ring  ist  als  ein  einzelner  Zug  aus- 
gebildet, der  auf  dem  Boden  durch  ein  einreihiges  Band  von 
stützenden  Rädern  geführt  wird.  Die  Vorrichtung  wird  ver- 
wendet zum  Transport  von  Gussstücken  im  Gewichte  bis  zu 
4o  kg  und  genügt  für  eine  Tagesleistung  von  4o  Tonnen. 
Das  Giessereigebäude  ist  zweistöckig,  mit  verstärkten  Wänden, 
und  absolut  feuerfest.  Es  hat  dreieckige  Form  der  Grundfläche; 
Form-  und  Kernraum  befinden  sich  im  ersten  Stockwerk,  wäh- 
rend Putzerei,  Lager  und  Sandmischer  auf  Hüttenflur  unter- 
gebracht sind.  Die  Seitenwände  sind  ganz  mit  Glasscheiben 
abgegrenzt ;  für  das  Dach  wählte  man  eine  abgeänderte  Form 
eines  Sheddachs,  derart,  dass  alle  Teile  der  Werkstatt  natür- 
liches Licht  im  Ueberfluss  erhalten.  Für  künstliche  Beleuch- 
tung werden  überall  Wolframlampen  verwendet,  welche  etwa 
7Vi  ni  über  dem  Boden  in  einer  Entfernung  von  9  m  vonein- 
ander in  Kronen  aufgehängt  sind.  Jede  Krone  enthält  vier 
120- Watt-Mazda-Einheiten,  welche  von  einem  ebenen  scheiben- 
förmigen Reflektor  überwölbt  sind.  Das  Gebäude  hat  die 
Masse  97  x  62  x  88  m.   Der  schmale  Raum  des  ersten  Stock- 
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Werks  hinter  den  Kupolöfen  wird  für  Herdformerei  und  zum 
Walzen  von  Stahlnaben  aus  Abschnitten  nahtloser  Rohre  ver- 
wendet. Drei  elektrisch  angetriebene  "Aufzüge  vermitteln  den 
Transport  zwischen  Hüttenflur  und  dem  ersten  Stockwerk,  und 
einer  führt  bis  zur  Chargierbühne  hinauf. 

Etwa  740  qm  an  der  schmalen  Gebäudeseite  sind  als  Lager- 
platz für  Roheisen,  Koks  und  Sand  reserviert.  Eine  Bahn  von 
600  mm  Spurweite  führt  an  den  seitlich  angebrachten  Lager- 
kästen entlang  und  ist  am  westlichen  Ende  mit  einer  Dreh- 
scheibe versehen,  welche  auf  ein  anderes  rechtwinklig  zu  dem 
ersten  abzweigendes  Gleis  führt,  das  an  dem  Aufzug  für  die 
Chargierbühne  endet.  In  der  Nähe  der  Drehscheibe  befinden 
sich  zwei  Koks-  und  Sandbeihälter,  je  15  m  lang,  51.,  in  breit 
und  3  m  tief. 

Die  Wagen,  worin  die  Koks-,  Eisen-  und  Steinvorräte  zum 
Kupolofen  transportiert  werden,  haben  Trogform,  sind  am  vor- 
deren Ende  'offen  und  rollen  auf  vier  Rädern.  Ihr  Gewicht 
schwankt  natürlich  innerhalb  gewisser  Grenzen;  um  aber  die 
Handhabung  der  Chargen  zu  erleichtern,  ist  jeder  Wagen  so 
ausgeführt,  dass  sein  Leergewicht  genau  220  kg  beträgt.  Am 
Gleis  direkt  vor  dem  Auf?ug  befindet  sich  eine  Plattform,  auf 
welcher  jede  Charge  gewogen  wird,  bevor  man  sie  nach  der 
Chargierbühne  befördert.  Das  Zifferblatt  der  Wage  ist  so  ein- 
geteilt, dass  das  Taragewicht  des  Wagens,  220  kg,  automatisch 
abgezogen  wird,  so  dass  die  Zahlen  der  Skala  das  tatsäch- 
liche Nettogewicht  des  im  Wagen  befindlichen  Materials  an- 
geben. Auf  diese  Weise  ist  die  Möglichkeit  eines  Irrtums 
beim  Beschicken  des  Ofens  auf  ein  Minimum  reduziert,  man 
spart  beträchtlich  an  Zeit  und  braucht  keine  Rechnungen  \  or 
zunehmen. 

Die  Chargierbühne. 

Die  Chargierbühne  ist  ungewöhnlich  breit.  Die  kleine 
Schmalspurbahn  geht  vom  Aufzug  zu  Drehscheiben,  wovon 
je  eine  sich  hinter  den  beiden  Kupolöfen  befindet.  Am  Dach- 
binder hängend  sind  direkt  hinter  jedem  Ofen  pneumatische 
Aufzüge  angeordnet,  welche  beim  Chargieren  \erwendet  wer- 
den. Sie  sind  mit  Ketten  versehen,  durch  die  das  hintere 
Ende  des  Chargierwagens  .  vom  Gleis  abgehoben  wird,  wäh- 
rend die  Vorderräder  als  Stützpunkt  dienen,  bis  die  Charge  aus 
der  vorderen  Wagenöffnung  in  den  Kupolofen  hinabfällt.  Diese 
Vorrichtung  ist  einfach  und  billig  in  der  Konstruktion.  Die 
beiden  Kupolöfen  sind  von  gleicher  Grösse  und  Bauart,  jeder 
misst  innerhalb  der  Ausmauerung  800  mm  im  Durchmesser; 
wenn  die  Giesserei  kontinuierlich  arbeitet,  so  werden  sie  ab- 
wechselnd benutzt,  an  dem  einen  Tag  der  eine,  am  nächsten 
der  andere.  Der  Wind  wird  durch  ein  positives  Druckgebläse 
geliefert,  das  auf  der  Chargierbühne  hinter  den  Kupolöfen  an- 
gebracht und  für  etwa  1/3  cbm  Wind  pro  Umdrehung  be- 
rechnet ist.  Es  wird  mittels  Riemen  von  einem  15  pferdigen 
Westinghouse-Drehstrommotor,  der  an  das  Netz  von  44o  Volt 
und  60  Perioden  angeschlossen  ist,  betrieben. 

Die  Eintrittsventile  in  den  Windrohren  werden  vom  Boden 
aus  durch  Ketten  betätigt;  sie  sind  von  schwerer  Konstruktion 
und  unterscheiden  sich  sehr  von  den  gewöhnlich  verwendeten 
Lufteintrittsventilen.  Sie  besitzen  Schrauben-Ventilstangen,  so 
dass  die  in  die  Kupolöfen  eintretende  Windmenge  äusserst 
genau  eingestellt  werden  kann. 

Die  Abstichrinnen  der  Oefen  sind  kurz  und  führen  zu 
klemen  Kipppfannen,  welche  sich  durch  Betätigung  eines  an 
emer  Säule  in  der  Nähe  des  Ofens  angebrachten  Handhebels 
kippen  lassen.  Eine  an  Trägern  unterhalb  der  Decke  aufge- 
liängte  und  in  elliptischem  Bogen  um  die  beiden  Oefen  herum- 
geführte einzelne  Schiene,  welche  den  zwei  Rollen,  woran  die 
Giesspfannt  hängt,  zur  Stütze  und  Führung  dient,  gestattet 
einen  bequemen  Transport  der  Kipppfanne  von  Hand  hinter 
die  Oefen  und  bestreicht  noch  einen  Teil  der  zirkulierenden 
Formtransportvorrichtung.  Zahlreiche,  an  je  zwei  Rollen  be- 
festigte Stangen  hängen  von  der  Schiene  herab  und  tragen 
am  untern  Ende  je  eine  60-kg-Giesspfanne,  welche  von  einem 
der  Arbeiter  der  Giesskolonne  bedient  wird.  Diese  Arbeiter, 
vier  an  der  Zahl,  sind  beständig  mit  dem  Glessen  der  Formen 
beschäftigt.  Sie  füllen  ihre  Pfannen  hinter  dem  Kupolofen  auf, 
schieben  sie  über  den  Tisch,  wo  die  Formen  gegossen  werden' 
leeren  sie  und  holen  wieder  neues  Eisen.  •  Die  Arbeit  ist  an 
strengend,  doch  nicht  so  sehr,  wie  man  annehmen  könnte, 
da  die  Stangen  an  den  Rollen  sehr  leicht  über  die  Schiene  gleiten 
und  das  ganze  Gewicht  von  Pfanne  und  Inhalt  tragen. 

Der  Pfannenhalter  hat  eine  sehr  durchdachte  Bauart.  Statt 
des  gewöhnlichen  gegabelten  Endes,  dessen  Handhabung  sehr 
schwierig  und  ermüdend  ist,  läuft  die  Stange  in  einen  geraden 
Handgriff  aus,   welcher  in  der  linken  Hand  gehalten  wird. 


Etwa  m  der  Mitte  der  Stange  befindet  sich  ein  Handrad  von 
460  mm  Durchmesser.  Dieses  wird  mit  der  rechten  Hand  er- 
griffen und  dient  dazu,  die  Pfanne  festzuhalten  und  je  nach  Be- 
dürfnis zu  kippen. 

Die  Schlackenöffnung  liegt  bei  beiden  Oefen  dem  Stich- 
loch gegenüber,  die  Schlacke  fliesst  hier  durch  eine  Rinne  auf 
den  Boden  herab,  von  wo  sie  entfernt  wird.  Die  Hauptmerk- 
male des  Systems  des  kontinuierlichen  Glessens  Wurden  bereits 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

BeRanntmachung. 

Als  Pressekoimnissiou  sind  nachstehende  Kollegen  vom  Ortsverein 
„Berlin"  gewählt  und  vom  Bundesvorstand  bestätigt  worden: 

F.  Schmidt,  Berlin-Rixdorf,  Weserstrasse  Nr.  1; 

G.  Vinzens,  Charlottenburg,  Kaiserin  Augusta- Allee  Nr.  80; 
Herrn.  Siegel,  Berlin,  Buchsti-asse  Nr.  7. 

Bekanntmachung. 

Anträge  zum  Bundestage  Pfingsten  1912  in  Berlin  sind  bis  späte- 
stens 1.  März  1912  an  die  Adresse  des  1.  Bundesvorsitzenden,  Herrn 
Hermann  Meier,  Hannover,  einzusenden. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  I.  Schriftf. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

Den  Mitgliedern  zur  Nachricht,  dass  am  Sonntag,  den  18.  Februar 
1912,  nachmittags  2  Uhr,  Sitzung  stattfindet,  Ros' nthaler  Strasse  38. 
Fürstenberg-Bi  äu". 

Tagesordnung:  Verlesung  des  Protokolls,  2.  Aufnahme  und  Mel- 
dung neuer  Mitglieder.  3.  Stellung  von  Anträgen  zum  Bundestage 
Pfingsten  in  Berlin.    4.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  rocht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
 I.  A.:  Carl  Bredow.  I.  Vorsitzender.  Elisabeth-Ufer  13,  II 

Bezirksverein  Barmen,  Elberfeld,  Neviges. 

Sonntag,  den  28.  Januar:  Ausserordeatliche  Generalversammlung. 
Tagesordnung:  1.  Zahlung  der  noch  rückständigen  Beiträge,  zwecks 
Kassenabschluss.  2.  Aufnahme  neuer  Mitglieder.  3.  Besprechung  über 
Oft  und  Datum  der  nächsten  Gruppensitzung  von  Barmen,  Elberfeld, 
Remscheid,  Solingen,  Wald  und  Gräfrath. 

Das  Erscheinen  sämtlicher  Kollegen  ist  dringend  erwünscht. 

iDer  Vorstand. 

 Carl  Heitlage.  Königstras^-e  60. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 

B.-Elberfeld,  Neviges,  Lennep,  Remscheid,  Solingen  und  Umgegend 

Jeden  letzten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lOy^  Uhr,  Ver- 
sammlung im  Lokal  des  Herrn  Hermann  Klüser,  Barmen,  Allee- 
strasse  75.   I.  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10»/»  Uhr,  Versammlung 
i  0  ..Europäischen  Hof«.  T.  A  :  Der  Vorstand 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof«,  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
e«l«den.  Der  Vorstand. 


Formermelster-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Die  nächste  Versammlung  findet  am  4.  Februar  1912  im  Vereins- 
lokal „Schultheiss",  Sack  21—22,  nachmittags  3  Uhr,  statt. 

Tagesordnung:   1.   Geschäftliches.     Zahlung    der    Beiträge  und 
Protokollverlesung.    Neuaufnahmen.  Verschiedenes. 
Erscheinen  sämtlicher  Mitglieder  ist  Ehrenpflicht. 

Hugo  Ohse.  Schrifttührer, 


Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  27.  d.  Mts.,  Generalversammlung.  Vortrag  des 
Herrn  Schul direktors  Göpfert  über  „gewerblichen  Fortbildungs-Unter- 
richt im  Giessereifach". 

Zahlreiches  Erscheinen  sämtlicher  Kollegen  erwünscht. 

Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung   findet  jeden    zweiten   Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

TVr  Vorstand.     1.  \.:    P   Billig.  Schriftführer. 


Formermeister- Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsseldorf-Oberkassel,  Sonderburgstr.  2. 
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erwähnt.  Bezüglich  der  zirkulierenden  'I  ransportvorrich'tung  für 
die  Formen  sei  noch  bemerkt,  dass  die  Räder  auf  ilohlachsen 
aufgekeilt  sind,  die  in  Rollenlagern  laufen.  Am  Ende  jeder 
Achse  sitzt  ein  Schmiergefäss,  von  welchem  das  Schmiermittel 
zur  Lagerfläche  gelangt.  (Schluss  folgt.) 


D 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 


Neue  Patente. 


Kl.  18.  Fat.  Nr.  241117  von  Emil  Dänhardt  in  Algringen.  Vor- 
richtung  zum  selbsttätigen  Aufsetzen  und  Abheben  des  Kübel- 
deckels beim  Bcgichten,  gekennzeichnet  durch  ein  auf  der  Laufkatze  a  ver- 
schiebbar gelagertes  Gewicht  b,  an  dem  der  Kübeldcckel  d  mittels  Seile  r 
aufgehängt  ist,  wobei  das  Gewicht  b  im  Verhältnis  zu  dem  Kübeldeckel  d 
so  schwer  ist,  dass  es  den  Deckel  für  gewöhnlich  in  angehobener  Stellung 
hält  und  erst  beim  Kippen '  der  Laufkatze  durch  Vorrollen  das  Aufsetzen 
des  Deckels  bewirkt. 

Fat.  Nr.  241  118  von  Faul  M  a  t  i  11  -  Düsseldorf.  Vorrichtung  zum 
K  ü  h  1  e  n  v  o  n  M  a  r  t  i  n  0  f  e  n  -  u  n  d  ähnlichen  O  f  e  n  k  ö  p  f  e  n 
mittels  eines  Luft-  oder  Dampfstromes,  gekennzeichnet  durch  einen  zwischen 
den  Gas-  und  Luftzügen  des  Ofenkopfes  eingebauten,  nach  vorn  offenen 
eisernen  Rahmen,  in  dem  sich  ein  Windkasten  mit  gegen  das  blosse  Mauer- 
werk gerichteten  Düsen  befindet. 

Kl,  31.  Fat.  Nr.  2409:2  von  Willi.  Schmidt  in  Schmiedeberg  bei 
Dresden.  (Fig.  i.)  Formmaschinen-Durchzugs- Wendeplatte,  bestehend  aus 
drehbarer  Durchziehplatte,  Modellplatte  und  Stützstempelplatte,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, dass  innerhalb  der  doppelten  Durchziehplatte  c.  c'  eine  doppel- 
seitige Modellplatte  g,  g'  gegen  ersterc  und  eine  innerhalb  dieser  unbeweg- 


lich liegenden  doppelten  Stützstempelplatte  d  so  beweglich  ist,  dass  beim 
Durchziehen  der  Modelle  für  den  Unterkasten  u  zugleich  die  Modelle  ;;/' 
für  den  Oberkasten  u  in  die  Formstellung  gebracht  werden. 

Fat.  Nr.  240881  von  F.  Butzke  &  Co.,  Akt.-Ges.  für  Metall-Industrie, 
Berlin.  Verfahren  zur  gleichzeitigen  Herstellung  einer  grösseren  Menge 
von  Kernen  aus  verklebten,  in  Kernplatten  geformten  Kernhälften,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  auf  die  Kernhälften  in  ihrer  Kernplatte  mittels  einer 
Schablone  das  Klebemittel  aufgetragen  wird. 

Fat.  Nr.  240363  von  Hans  Rolle,  Eberswalde  (nach  Fig.  2  und  3). 
I.  G  i  e  s  s  m  a  s  c  h  i  n  e  ,  deren  obere  und  untere  Formenhälfte  mit  ihren 


Fi«.  3. 

Tragplatten  zwangsläufig  in  wagcreclite  und  senkrechte  Lage  schwenkbar 
sind,  und  deren  obere  Formenhälftc  zwangsläufig  auf  die  untere  bewegt  und 
von  ihr  abgehoben  werden  kann,    dadurch  gekennzeichnet,   dass    die  Lager 


Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  11.  Fe- 
bruar, nachmittags  S'/a  Uhr,  im  neuen  Vereinslokal,  Restaurant  „Klöpper" 
(Inhaber  Birkendahl),  Königswall  40,  statt. 

Nach  Schluss  der  Versammlung  Feier  des  Winterfestes,  wozu  die 
Mitglieder  mit  ihren  werten  Angehörigen  hierdurch  freundlichst  ein- 
geladen werden. 

Um  pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  wird  dringend  ge- 
beten. Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermei8ter-Bezirl<8verein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  Im 
Monat,  nachmittags  6  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt.    Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Heinr.  Winners.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8*/»  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.   L  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonnabend  im  Monat, 
abends  8^2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  pünktlich  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen", 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 

H.  K lehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
i;n  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbudenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Die  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonnabend,  den  10.  Fe- 
bruar 1912,  abends  S'/a  Uhr,   im  „Casino",  Ecke  Ärtilleriestrasse,  statt. 

Punkt  L  Besprechung  über  das  am  17.  Februar  er.  stattfindende 
Kappenfest.  —  Die  Brudervereine  Braunschweig,  Bielefeld  und 
Hildesheim  werden  zu  diesem  Kappenfest  höflichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
 I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  S'/s  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 
 I.  A  :  G.  Schubert.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Winterhalbjahr  finden  unsere  Monatsversammlungen  Sonn- 
tags statt. 

L  A.  des  Gesamt -Vorstandes: 
Herm.  Gast,  1.  Vors. 

Formermelster-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  Sonntag,  den  11.  Februar, 
in  Gemeinschaft  mit  dem  Verein  Essen  a.  d.  Ruhr  in  Mülheim  (Ruhr), 
„Hotel  Terminus",  Notweg,  statt.  Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden 
Kollegen  sind  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Tagesordnung:  I.  Anträge  zum  Bundestag.  II.  Vereinsangelegen- 
heiten. 

NB.  Die  Versammlung  findet,  in  Rücksicht  auf  die  auswärtigen 
Kollegen,  vormittags  10  Uhr  statt. 

Zu  recht  zahlreichem  Besuch  ladet  ein 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Christian  Caye,  Vorsitzender. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  2.  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel  Maxi- 
milian".   Beginn  abends  8  Uhr. 

Am  Sonntag,  den  28.  Januar  er.,  gemütliche  Zusammenkunft  mit 
Familie  beim  Kollegen  Frank,  Restauration  „Deutsches  Haus",  Fürth, 
Nürnberger  Strasse.    Haltestelle  der  Strassen-  und  Lndwigsbahn. 

Recht  zahlreiches  Erscheinen  wird  erwartet. 

Der  Vorstand 
Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Alle  Mitglieder,  welclie  mit  ihren  Beiträgen,  sowie 
Sterbebeiträgen  noch  im  Rückstände  sind,  werdea  drin- 
gend ersucht,  um  die  Abrechnung  fertigstellen  zu  können, 
ihren  Verpflichtungen  nachzukommen.  An  Sterbebeiträgen 
sind  für  das  erste  Halbjahr  2,50  HI.  und  für  das  zweite 
Halbjahr  3  Hl.  zu  entrichten. 

Alle  Geldsendungen  sind  direkt  an  meine  Adresse  zu 
senden. 

Geopg  Meyer,  Formermeister, 
 Nürnberg,  Regensburger  Strasse  10  b. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koU,  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.  P.  Hof  mann,  Schriftführer. 
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Aiv-'liilii'iinji'^art 
und  M  a  '4  11  c  - 
1   an   Stelle  ilr^ 


.i;.  .t;  der  Tragplaiten  <i,  b  für  verschieden  hohe  Formen  mittels  l'^xzenier 
//,  //  so  verlegt  werden,  dass  <iie  Formenhälfteil  stets  in  gleichen!  Abstände 
\(iu  der  durch  die  Schwenkachse  i"  gelegten   i\1>ini    /n  lie>_;i.ii  kumnun, 

KI.  40.     Fat.  Nr.  241007  als  Zusat.'  /u   Tai    ,\'r.         774  d.  i-  ('Ii  ein. 
!'"  a  h  r  i  k  G  r  i  e  s  h  e  i  m  -  E  1  e  k  t  r  o  n  ,    h'rankim  i  .1 
des    Verfahrens    /Cum    R  e  i  n  i  g  e  n    \  o  n    AI  a  g  n  1,     1  n  ni 
s  i  u  m  -  L  e  g  i  e  r  u  n  g  e  n.  dadurch  gekenn/eichnei .  da->  ni^ 
tlorl  benutzten  trockenen  ~Gases  feuchtes  (ias  anwendel. 

Fat.   Nr.  24l48,^^\-ou   Fritz   R  o  d  e  r  1>  1 .  n  r  g  ,  liimn. 
F,  u  t  z  i  n  k  u  n  g  des  Bleies,  daduia-h  gel<enn/eieluul ,  dass 
einem   Gemisch  von  Chlorzink  nud  Bleiox^-den  eiimyi  wird. 

Fat.  Nr.  -'41351  von  Elias  A  n  t  h  o  11  C  a  p  p  e  1  e  n  S  ni 
niore   (  \'.  St.    \.  ) .     \'erfaliren  zum  Fi  e  s  s  e  m  e  r  n   v  n  n   K  u  p  f  e  r  s  1  e  1  n 

fbarem    l  b.i^isi  lu  ni    uder    iienti'alem  ) 
Zuschlags,  gi.'!4rbenenfal's  m  (lestall 
dadurch    gekc  nnzeichner.     das-^  im 
IJfiO  Grad  C  aulrecliterhahen  wird, 


V'eiiahren 
s  das  Blei 
I. 

in  1; 


zur 
mit 


in   einem    l\iai\rri.r    um    mehi  .11 
Futter  imter  \  eiw  cndung  mie^  ^anren 
eine--    kie^els.inix'haltigeli  Kupfererzes. 
Knn\ l  i  ier  e  ine  Temperatiu'  \  nu   1  100  bi 

nur 


die    ii.icli    iiben    oder   nach  mUeu 
werden  darf. 

Kl.  48.     Pal.   Xr.   _!_|l_7c)  \.ai    !•' r 
\'erfahren    zur   e  1  e  k  i  r  ci  1  y  i  1  ^  e  Ii  e  1 
umkleidungen  zum  Schutze  zerbree 
oder  zur  Stabilisierung  in  sich  1 


auf   ganz   Icurze    Zeit  überschritten 


AI  .1  X   Kuh  1  i.'  r   m   Si.    l'eU  i'sburg, 
1  I  e  r  s  l  e  1  1  u  11  g    \  1,  11     M  e  1  , 1  1  1  - 
:blu'lier.  emi)l null lelu  r   <  iegeii-l  ande 
e  g  I  i  c  h     r  oder  1  1 1  -  e  g  e  - 


fasster  (iegeustande  au-.  Gummi,  .\sbe--t.  Hol/,  Fappe  oder  anderen 
Alalen.alien.  dadurch  gekeiinzeiebiiel.  d.a-^  der  eleklrul yli^che  Metalluberzug 
auf  tleii  zu  ul)erzielienden  (iegenstand  -1  >  aulgel)racln  wird',  da-s  sich 
zwischen  beiden  ein  Spielraum  befindei,  der  eine  Ausdehnung  des  um- 
kleideten   Gegenstandes    wie   de--    L'eheizuge--  gestattet. 

Fat.  Nr.  241170  vim  Celestiiii.  1'.  1  a  n  e  o  .  Turin,  nach  fi>luendeil 
.\nsjjriichen  :  i.  .\us  Zink-  und  Eisen^-nl  l'al  nebst  einem  Alkalisalz  bestehende-- 
Bad  f  u  r  e  1  e  k  t  r  1 .  1  y  t  i  s  e  b  i  \'  e  r  z  1  n  k  u  n  g  .  gekennzeichnet  durch 
einen  Zusatz  \()n  Natriumacetat.  2.  Idekt rolyt isches  Verzinkmigsbad  nach 
-\ns])ruch  1.  gekennzeichnet  durch  einen  Zusatz  mhi  .Mnmiiiiumsulfal  oder 
\'<in  .\lamien. 

Pal.  Xrj^  240  925  \on  Edwin  Trum  an  Gi  r  e  e  n  I  1  e  1  d  in  Kiamesha 
nach  folgenden  Ansprüchen:  l.  Maschine  zum  G  e  1)  e  i"  z  i  e  b  e  11  \- o  n 
Rohren  mit  einer  S  c  Ii  u  t  z  m  a  s  s  e  (Zinn  ce  dgk),  die  mit  .-\bwisch- 
einrichlungen  \ersehen  ist.  dadurch  gekennzeichnet,  dass  in  einem  selbst- 
tätigen .\rbeitsgange  die  Rohre  ununterbrncbeii  nacluin.aiider  ilnrcb  das 
Scbutzbad  gezogen  und  nach  dem  AT-rlassen  des  Bades  durch  einen  Ab- 
streicher von  aussen  und  gleichzeitig  durch  eine  nm  \\'i--cherii  armierte 
Streiclislaiige.  über  die  die  Rohre  w  egzu  ben.  vnn  innen  abge--! rieben  werden. 
2.  .Maschine,  dadurch  gekennzeichnet,  da-^  die  Slreielisl.aiige  langer  ab-  das  zu 
bearbeitende  Rohr  ist  und  an  beiden  banleii  derariii.;  ii.iei  i^u  big  \  nii  iedernden 
Greifbacken  festgebahen  wird,  dass  beim  Auff.abreii  (Kn  /u  beaiiieiteiideii 
Rubres  auf  das  St.aiigeneiide  <be  Greifbacken  durch  iki^  Rnbr  i.;eiiffnel  wer- 
den und  sieli  wieder  schlie---en.  \\eiiii  das  KdUv  sie  \erl,is>t  und  in  gleicher 
^^'eise   durch   die   Greifbacken   am   anderen    binde   der    Sl.aiige  biiulurehgebl. 


l'at.  Xr.  240  y2()  \<in  Tben  J  n --. 
zur  Ente  m  a  i  1  1  i  e  r  u  n  g  d  u  r  e  Ii  b 
stände  mit  Aikali\erl)iiidinigeii,  dadui 
'Kunstgegenst.ande,    \\  ie    .Scbmuck-  iiii< 


R  ('  e  11  e  1  I  .    Ff.  er 
r  b  i  t  z  e  11    cler  In 
:b  gekeiinzi.icbiR'1 
r.i  i  I  mti  riew  aren. 


deckt    und  mit    diesem  i 


beim.  \'erfalireii 
reffenden  (iegeii- 
dass  emaillierte 
Rotglut 
urze  Zeil 


erhitzt,  mit   (jijpn  izeiitigeni   (Jy,aiil-:almm  1 
weiter  erhitzt  werden. 

Kl.  Gy.  Fat.  Xr.  241  021  vnn  Friedrich  Schmal  tz,  (i.  m.  b.  JE. 
in  üffenbacli  a.  AI .  St  a  u  b  a  b  s  a  u  g  e  v  o  r  r  1  c  h  t  u  n  g  f  u  r  S  e  Ii  1  e  1  f  - 
maschinen  mit  umlaufender  Schleifscheibe  und  kreiseiiiler  Sebleif- 
scheibeiisiiindel,  dadurch  .gekeiinzeiclmel.  dass  die  .\bsaiige\  1  >rricbt  ung  so 
an  dem  Werkzeugträger  befestigt  ist,  das>  der  Slanbfaiig  die  kreisende  Be- 
wa/gung  der  Schleifscheibe  in  geeiuneler  k.in-laiUi-r  l-.ige  zur  Schleifscheibe 
mitmaclil,  wahrend  die  daran  angescblM-,Maie  si  .mb  führende  Feitung  nach 
dem  Zeiilriim  der  kreisenden  kJewegung  fuhrt.  s( ,  dass  der  Sl.-uib  an  seiner 
b.ntsieliiiiigsstelle  und  in  seiner  Mugncblinig  miuulerlna  ,cheii  abgesaugt 
werden  kann.  \\'.  H. 


Anmeldungen. 

Für  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Taeg 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt 

Kl.  18  a.  J.  13803.  G  i  e  s  s  \v  a  g  e  n  für  Eisen-  und  Stahlwerke,  ins- 
besondere zum  rranspiirtieren  vnn  Robeisen  und  Schlacke,  bei  welchem 
die  Ffaime  nur  \a>n  zwei  Rädern  gelragen  und  mittels  einer  in  die 
Zapleii  der  Ffaniie  greifenden,  auf  einer  Gew  indespindel  sitzenden 
Alutter  bewegt  wird.  ]  uiikeratber  Gewerkseliaft.  lunkerath  Rhld 
8.  7.  II.  "  ' 

KI.  31b.  K.  49756.  Fu  ff  er  ung  für  Rutteformmascliinen,  Bernhard 
Keller,  Duisburg-Aleidericli.  Sommerslra-se  75,     n;.  8.  10. 

Kl.  31  c.  B.  59  812.  Verfahren  zur  iiersteihmg  V.  .11  \'  erb  u  n  d  -  S  t  a  h  1  - 
platten.  Panzerplatten,  i  lohlkf  irpern  n.  dgi.  Heinrich  Braun.  Sehime- 
berg  bei  Berlin.  Mtihlenstrasse  5.    15.  8.  10. 

Kl.  31  c.  B.  60970.  Verfahren  zur  Elerstellung  \<.ii  F  o  r  111  p  u  i  v  e  r.  Carl 
Bingd.  Leipzig.  Schillerstrasse  7.    26.  11.  10. 

Kl.  31  c.  C.  20  277.  A'erfahren  zur  Herstellung  von  K  o  c  h  g  e  1  ä  s  s  e  11  und 
anderen  Hohlgefässen.  welche  ans  einem  imsseren  Mantel  aus  Elisen 
und  einem  inneren  dünnen  Silbergefiiss  unter  A'erwendung  einer  ver- 
bindenden metallischen  Zwischenschicht  bestehen.  Chemische  Fabrik 
(irieshenn-I'dektron,  Frankfurt  a.  M.     2(1.   1.  11. 

Kl.  31c.  G.  34933.  Giissff.rm  aus  feiurfesler  Mass,-.  Wdl'ielm  (.nsken, 
Diilken.     18.  5.  ii. 

Kl.  31  c.  ().  75()4.  In  scliwalbeuscbwanzformiger  Fuhrniigsplatle  als  Schie- 
ber einfithrliarer  M  o  d  e  1  1  d  u  b  e  1.  Karl  Offinger,  Stuttgart.  I'"riedens- 
platz  8/10.    29.  4.  11. 

Kl.  31  c.  R.  32396.  Vorrichtung  zum  Kippen  \-  o  11  ( i  i  e  s  s  p  f  a  n  n  e  n 
um  die  unveränderte  Eage  de-  \on  beengenden  AI .•iscliinenteiieii  freien 
Au.sgusses.     Elans  Rolle,  Eberswalile.    24,   I.  11. 

Kl.  48  a.  C.  20  379.  G  a  1  V  a  n  i  s  i  e  r  V  o  r  r  i  c  Ii  t  u  11  g  .  welche  an  dem 
GalvanLsiertroge  befestigt  werden  kann  und  an  einer  schrägen  drehbaren 
Wjelle  einen  Behälter  für  die  zu  überziehenden  Gegenstände  trägt. 
Thomas  Richard  Canning,  Biriningliam,  Engl.     18.  2.  11. 


Formermelster-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
iebrnar,  Mai-z  und  April  jeden  2,  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr 
im  \  ereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  ausWärtigen' 
Kollegen  bessere  Gelegenbett  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können.  ^ 

Unsere  nächste  Monatsversammluiig  findet  demnach  am  Sonntae 
den  IL  Februar  statt,  wobei  uns  Kollege  Heiise  einen  Vortrag  über 
„Schaumtrichter"  halten  wird.  Die  Kollegen  mit  werten  Damen  werden 
ersucht,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

  I.  A  :  .T.  Maier,  Schriftführer. 

Oesterreichischer  ForinerinUr  Bund 

Wien. 

,n  ,,^^?°atsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habormanns  Restauration,  Wien,  VI  Bezirk 
Gumpendorfer  Strasse  141.  ' 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann^, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellenan^ebite 


z 


Former  und  1  Forinerlehrlin$  sesutht 

 Gebr.  Abel,  Borsch-Gei.sa. 

Vorarbeiter 

für  Eisen-  und  Hartgussgiesserei  Süddeutschlands,  gründlich  erfahrener 
Former,  solide  und  energisch,  gesucht. 

 Offerten  unter  Chiffre  E  X  3152  an  die  Expedition  dieses  Blattes. 

~^  Grosso  Mascijinentabrik  des  Ktieiulsttides  sucht  fUr  iure  Metall- 
giesserei  einen  tüchtigen  und  energischen 

Vorarbeiter, 

speziell  für  die  Abteilung  Weissmetall,  der  mit  dem  Ausgiesseu  von 
Lagern,  von  den  kleinsten  bis  zu  den  grössten  Dimensionen,  durchaus 
vertraut  ist. 

Gefl.   OfFerten   unter  E  Z  3140  "an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb . 

Schlossermeisteni 

jüngerer,  der  mit  allen  Einrichtungen  einer  Eisengiesserei  vertraut  sein 
muss,  speziell  auch  mit  den  Formmaschinen,  wird  von  grosser 
Giesserei,  Nähe  Berlins,  gesucht. 

Ausführliche  Angebote  mit  Zeugnisabschriften  und  Gehalts- 
angprüchen  unter  E  Z  3164  an  die  Expedition  dieser  Zeitung. 

Grössere  Eisengiesserei  Bayerns 

sucht  einen  pünktlichen,  äusserst  tüchtigen,  energischen  und  er- 
fahrenen 

Obermeister, 

welcher  imstande  ist,"eine  grössere^  Giesserei  völlig  selbständig  und 
nutzbringend  zu  leiten  und  die  rechtzeitige  Abwickelung  der  einzelnen 
Aufträge  in  energischer  Weise  zur  Durchführung  zu  bringen. 

Verlangt  wird  die  Herstellung  eines  tadellos  sauberen  und  prä- 
zisen Gusses  (meist  schwierige  Kernarbeit)  im  Stückgewichte  bis  15  t, 
reiche  Erfahrungen  im  Formmaschinenbetrieb,  grosse  Umsicht  und 
Gewandtheit  im  Verkehr  mit  den  Arbeitern. 

Bewerber,  welche  diesen  Anforderungen  unter  Nachweis  genügen, 
wollen  Angebote  mit  Zeugnisabschriften,  mit  Aufgabe  von  Referenzen 
und  Angabe  der  Gehalt sansprüche  sowie  des  frühmöglichsten  Eintritts- 
termins  unter  Chiffre  E  Z  3165  an  die  Expedition  dieser  Zeitune  richten. 


Stellengesuche 


Formermeister,  35  Jahre  alt,  verheiratet,  in  Eisen-, 
Dampf-,  Kompressoren-  und  Werkzeugmaschinen  vollkommen  vertraut, 
sucht  per  1.  April  Stellung, 

 Gefl.  Offerten   unter  E  Z  (x  488  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

FormermeiSter,  34  Jahre  alt,  verheiratet,  ürm  im 
Eisen-  und  Metallguss,  sowie  Pumpen-,  Zylinder-,  Dampfmaschinen-, 
Bau-,  Handelsguss,  Kanalisations-  und  Textilmaschinenguss,  über  Mo- 
dell und  Schablone  mit  Hand  und  Maschine,  sucht  per  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G'489  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister,  3ö  Jahre  alt,  verheiratet,  tirm  im  Guss 
aller  Art,  bis  zu  den  schwersten  Stücken,  nach  Modell,  Schablone, 
Zeichnung,  Zahnrad-  und  Formmaschinen,  sowie  Nassguss  und  Loko- 
raotivguss,  sucht  per  1.  April  dauernde  Stellung, 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  482  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten 
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Technischer  Fragekasten. 


Unter  dieser  Rubrilf  eilialten  alle  Leser  der  „Eisenzeitung"  l<ostenIos  Anskuntt  Uber 
technische  Fragen  aller  Art.  Wir  bitten,  die  Fragen  reciit  ausführlich  zu  stellen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  zutreffende  Antwort  oft  nicht  zu  geben  ist.  —  Die  Manuskripte 
dürfen  nur  auf  einer  Seite  beschrieben  sein.  —  Antrügen  aul  Namensnennung  der  Fragestellsr 
oder  Antwortgeber  können  wir  nicht  stattgeben,  da  wir  zur  Preisgabe  der  Namen  nicht  befugt 
Bind.  Dagegen  befördern  wir  die  auf  die  Fragen  oder  Antworten  eingehenden  und  mit  ent- 
sprechender Frankatur  versehenen  Offerten  bereitwilligst  an  die  Interessenten  weiter. 

Fragen  ohne  Namensunterschrlft  und  genaue  Adressen- 
angabe werden  nicht  veröffentlicht  bzw.  beantwortet. 

Die  Red. 

['  r  ,-i  g  c  8jo.  Wir  Imbcii  in  Ictzler  Zeit  iiK-hi-fach  die  iM-fahruiig  niaclifii 
iiüissen.  dass  hei  den  \on  uns  fabrizierlen  verzinnten  Eisenblechgeschirren 
'  bereits  nach  kurzem  Gebrauch,  in  einigen  Füllen  sogar  schon  nach  ein  paar 
Tagen,  auf  der  ganzen  Fläche  des  Geschirrs  der  Rost  durch  die  Verzinnung 
schlägt,  resp.  die  ganze  Fläche  des  Geschirrs  mit  zahlreichen  Rostflecken 
-bedeckt  war.  Fs  wäre  uns  sehr  interessant  zu  erfahren,  ol)  dieser  I'ebel- 
.stand  auch  sclum  anderswo  aufgetreten  ist  und  oh  vielleicht  ein  Le>er  der 
Zeitung  oder  sonstiger  Sachverständiger  in  der  Lage  ist,  uns  genatt  iVuskunft 
darül)er  zu  geben,  worauf  <las  Rosten  zurückzuführen  ist,  und  welche  Mittel 
zur  Beseitigung  des  Uebelstandes  angewendet  werden  müssen. 

1' r  a  g  e  821.  Ich  giesse  Cirauguss  und  schmelze  ui  Tiegeln,  die  aber 
mn-        Ciüsse  aushalten.     Dir    Tiegel   werden  xor  dem  Gelirauch  gut  aus- 


ge.glüht  und  \or  N;i 


Ijcwahrt.    Liegt  nun  die  meiner  .Vnsicht  nach  geringe 


.Haltbarkeit  der  Tiegel   an  deren  Qualität  oder  an  der  falschen  Behandlung? 

Frage  822.  Es  wird  beabsiciitigt  zur  masseuweisen  Herstellung  von 
Herdringen,  Herddeckeln,  Ofenrösten  und  Torrollen  Formmaschiuen  aufzustellen. 
Welche  Systeme  eignen  sich .  hierzu  am  besten  i^nd  sind  Presshebelmaschinen 
empfcblor  swert? 

Saufender  Guss. 

5.  A  n  t  w  ort  z  u  F  rage  807.  Die  Vorzüglichkeit  der  Eisenbriketts 
ist  schon  manchmal  ins  Gegenteil  umgeschlagen,  und  ich  bekenne  mich 
speziell  gegen  die  Verwendung  derselben,  wenn  es  auf  die  Erzeugung  eines 
Spezialgusses  ankommt,  weil  sie  doch  nur  ein  Samnielgemisch  aller  mög- 
lichen guten  und  schlechten  Eisens]iänc  darstellen  und  die  Qualität  min- 
destens unter  das  IMass  des  gewöhnlichen  Alteisens  rangiert. 

Dass  bei  normaler  Gussstück-Konstruktion  das  Eisen  Ihrer  als  gut  zu 
bezeichnenden  Gattierung  saugt,  kann  ich  mir  nicht  vorstellen,  es  ;,ei  tlenn, 
dass  die  in  Frage  stehenden  Ciussstücke  durch  Zusammenlauf  mehrerer 
Wandungsstegc  sogenannte  Knotenpunkte  (Massenanhäufungen)  bilden, 
worin  Saug-  bz\v.  Lunkerstellen  ihre  L^rsache  finden.  Wollten  Sie  mir  eine 
Skizze  des  Gussstückes  nn't  seinen  Saugstellen  zur  Einsicht  vorlegen,  bin 
ich  gern  Uereit,-.  Ihnen  mit  meinen  L^rfahrungen  dienlich  zu  sein. 

Der  Zusatz  von  Weisseisen  ist  berechtigt  und  gut,  es  fragt  hieb  nur, 
welcher  Herkunft  lizw.  Zusammensetzung  es  i>t,  um  ein  abschliessendes 
Urteil  sich  bilden  zu  können.  .  H.  V. 

6.  .V  n  t  w  o  r  t  z  u  F  rage  807.  Die  Brauchbarkeit  der  Gussljriketts  hat 
sich  seit  langer  Zeit  erwiesen,  und  zwar  für  Gussstücke  der  verschieden- 
sten Ari. 

Dir  Verwendung  der  Briketts  kann  alier  nur  dort  vollen  Erfolg  luängen, 
wo  der  Zusanmiensetzung  des  Grundmateriales  der  Gattierung  (diverse  Roh- 
eisen) Beachtung  geschenkt  wird.  Die  Analyse  ist  massgelx'ud,  wo  und 
.wieviel  Gussl.iriketts  verwendet  werden  dürfen. 

Für  gewöhnlichen  Maschinenguss  haben  die  nachstehend  angegel>enen 
Brikettgattierungen  ( d.  h.  in  der  Regel  ohne  Weisseisen)  gute  Erfolge 
gebracht. 

7.  A  n  t  w  o  r  t  z  u  Frage  807.  Die  Verwendung  \  on  10  Proz.  Eisen- 
briketts, vermutlich  doch  solche  aus  Gusseisenspänen,  kann  irgendeine  tiefer- 
gehende Wirkung  bei  der  in  Rede  stehenden  Gattierung  nicht  ausüben.  Um 
dem  Fragesteller  einen  die  gewünschte  Wirkung  erzielenden  Gattierungs- 
satz  aufgeben  zu  köimen,  müssten  wir  eine  Reihe  näherer  Angaben  über 
Art  des  Gussstückes  usw.  haben.  Wir  erklären  uns  mit  Vergnügen  bereit, 
diese  Auskunft  ausführlich  e\entl.  brieflich  dem  Fragesteller  direkt  zu  er- 
teilen. 

Die  Antwort  5  Ihres  H.  V.-Mitarbeiters  kann  auf  un^,ere  nach  den 
Patenten  Ludwig  Weiss'  hergestellten  Briketts  aus  Gusseisen-  oder 
Schmiedeeisenspänen  nicht  Bezug  haben.  Es  ist  gerade  der  von  uns  in  An- 
spruch genommene  Vorzug  der  nach  unserem  Verfahren  hergestellten  Bri- 
ketts, dass  sie  neben  dem  Bindemittel  auch  weitere  Zuschläge  erhalten,  die 
erst  aus  dem  minderwertigen  Spänematerial  ein  hochwertiges  Brikett  machen, 
das  in  allererster  Reihe  zur  Herstellung  von  Spezialguss  dient,  unter  Fort- 
lassung aller  kostspieligen  Spezial-Roheisensorlen. 

Wandstärke:     —  »5  mm    15  —  25  mm    Uber  25  mm 
Hämatit  :?0  °/o  25  "/o  20  °/o 


Luxemburg  III  ,  l^'^ja  15 ''/o 

Maschinenbruch  25  "/a  20  "jo 

Trichter  und  eigenes  Schratt  25'^/)  25 ''/u 

Gussbriketts    ......  ^^jo  to  '/o 

Weisseisen  •—  5  o^u 


20  ",'0 
20  ''h 
20  0/0 


Rostschutz  für  eiserne  Modelle. 

Antwort  zu  Frage  810.  y\ls  braitchbares  Cilättemittel  hat  sieb 
inmicr  noch,  ausser  Spiritus-Schellack,  das  Wachsen  der  blanken  oder  nicht- 
blanken Eiscnmodelle  für  die  Formerei  bewährt.  Die  Auftragungen  beider 
Mittel  kömien  so  dünn  ^ein,  dass  sie  die  Sliirken  der  Riemcnscheiben-Modell- 
ringe  so  gut  wie  gar  nicht  l)eeinflussen,  was  bei  sogenannten  Durchzugs- 
maschinen wohl  in  Betracht  zu  ziehen  ist;  als  Schutz  gegen  das  Anrosten 
beim  Nichtgebrauch  üben  beide  Auftragungen  in  weitgehendstem  Masse 
ihre  Schuldigkeit. 

Mittel,  die  an  Modellen  haftend  auf  die  Dauer  standhalten,  gibt  es 
überhaupt  nicht,  und  das  ist  bei  Riemenscheiben-Durchzugs-Formmaschinen 
um  so  weniger  der  Fall,  als  bei  jedem  Durchzuge  nach  unten  wie  nach  oben 
der  Modellring  nicht  in  allen  Punkten  von  der  Durchzugsplatte  —  und  wenn 
es  mir-  eine  Kleinigkeit  wäre  —  absteht,  sondei-n  damit  zu  rechnen  ist,  dass 


Pormermelster,    4.".  Jahre  alt,  Witwer,   erfahren  im 
Eisen-   und  Metalignss,  besondors  orfahren  in  Zortralheizungs-,  Modell 
und  Schablone,  Maschinenguss,  Bau-,  Kanal-  und  Fassonguss,  von  Hand 
sowie  auf  Formniawchinen,  sucht  per  sofort  Stellung. 
 OeH.  Offerten  unter  E  Z  (x  491  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

F'ormermelster,  b!»  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  im  Eisen- 
und  Metallguss,  sowie  Maschinen-  und  Bauguss,  Hartguss  und  Trans- 
missionen, sucht  per  l.  April  d.  Js  Stellung. 

 fiefl   Offerten  unter  E  Z  U  492  an  die  Exped.  dieses  Elattps  erb. 

FonmenmeistePi 

41J  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im  Eisen-  und  Metallguss,  besonders 
im  Pumpen-  und  Zylinderguss  sowie  in  sämtlichen  Bergwerksmaschinen 
und  der  Elektrizität  15  Jahre  tätig  gewesen,  sucht  Stellung  zum 
L  April  1912. 

 Ctpü.  Angebote  unter  E  Z  8158  an  die  Exped.  dieser  Zeitung. 

KerntnachermeiSter,  b7  Jaüre  alt,  verheiratet,  tirm 
in  allen  Zweigen  der  Kernmacherei,  in  Sand-,  huhm-,  sowie  auch  in 
der  einfachen  Lehmformerei,  sucht  per  1.  April  oder  1.  Juli  Stellung. 
 Gefl.  Offert°n  unter  E  Z  ft  490  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Pormermeistet*,  42  Jahre  alt,  verheiratet,  mit  sämtliehen 
vorkommenden  Arbeiten  in  der  Giesserei  vollständig  vertraut,  sucht  per 
1.  April  d.  Js.  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z     487  an  die  Exped.  dieses  Bialtes  erb. 

Pormermeistei*,  42  Jahre  alt,   verheiratet,  besonder» 
erfahren  in  Werkzeugmaschinen,  landwirtschaftlichen  Maschinen,  Oten- 
guss,  Handelsguss,  Druck-  und  Abflussrohren,  Webstuhlguss  und  Kana- 
li^ationsguss,  sucht  per  1.  April,  eventl.  früher,  Stellung. 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  483  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

f  Orrnermeister*,  41  Jahie  an,  verheiratet,  mit  sämt- 
lichen vorkommenden  Arbeiten  im  Giessereifach  bestens  vertraut,  sucht 
per  1.  März  oder  1.  April  Stellung. 

 Gefl.  Off'^rten  unter  E  Z  G  484  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister,  31  Jahre  ait,  verheiratet,  erfahren  rn  Eisen-, 
Metallguss,  Schiffs-  und  Marine-Maschinen,  sucht  per  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offerten   unter  E  Z  G  485  an  die  Exped.   dieses  Blattt-s  erb. 

Formermeister, 

45  Jahre  alt  und  verheiratet,  zurzeit  in  Schlesien,  in  allen  vorkommen- 
den Arbeiten  des  Giessereibetriebes  erfahren,  in  Maschinen-,  Bau-  und 
Handelsguss,  nach  Modell  und  Schablone  in  Sand  und  Lehm,  sowie 
Formmaschinenbetrieb,  mit  Lohn-  und  Akkordwesen  vertraut,  sucht,  ge- 
stützt auf  langjährige  Zeugnisse,  zum  1.  April  1912  dauernde  Stellung. 
Gefl.  Offerten   unter  E  Z  .3133  an  die  Exped.   dieses  Blattes  erb. 

ormernieiniler, 

43  Jahre  alt,  verheiratet,  im  gesamten  Giessereiwesen  erfahren  und 
selbständig  im  Maschinenguss  nach  Modell  und  Schablone,  Handels-, 
Tiegelstahl-  und  Stahlnassguss  und  Formmaschinenbetrieb,  sucht  per 
sofort  oder  1.  April  1912  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt^r  E  Z  312t>  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 
Pormmasctiinen-iVieister, 
35  Jahre  alt,  verheiratet,  mit  reichen  praktischen  Erfahrungen  im  ge- 
samten Giessereiwesen,  Spezialist,  im  modernen  Formmaschinenbetrieb 
durchaus  erfahren  und  selbständig  (alle  Systeme),  firm  in  der  Anferti- 
gung der  Modellplatten,  Einführung  von  Massenartikeln  aller  Art, 
tüchtig  in  der  Herstellung  von  Maschinen-,  Handels-,  Elektrizitäts-, 
Armaturen-,  Kanalisations-.  Transmissions-,  Herd-  und  Ofenguss. 
Suchender  ist  imstande,  eine  neue  Anlage  einzurichten  und  aufs  Ratio- 
nellste zu  leiten,  mit  dem  Lohn-  und  Akkordwesen  und  der  Kalkulation 
vollständig  vertraut,  Anlernen  der  Leute,  energische,  zuverlässige  und 
nüchterne  Kraft,  sucht  eventl.  sofort  oder  später  im  In-  oder  Ausland 
Stellung.    Gefl.  Off,  unter  E  Z  3149  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Epochemachende  Neuheit! 

— — — —  D.  R.  R.  a.   

für  Bisengiesserei  und  Bmaillierwerk. 

Energischer,  tüchtiger  Glessermeister,  41  Jahre  alt,  erfahren 
in  allen  vorkommenden  Arbeiten,  sucht  Stellung  für  bald  oder  später, 
la  Zeugnisse  vorhanden.  Derselbe  würde  einf  n  neuen  gangbaren  Artikel 
einführen.     Gefl   Offerten  unter  E  Z  3147  an  dip  Exped.  dieses  Blattes. 

oiiiioonoiioiioeoiioiioilouonolioiioiioiiiilioiioliolioiioiioiioiionoiiolioiiolioilouoiiö 

Q      _ 

5 
5 
B 

Q 
Q 

ü 
Q 

Q 
Q 
Q 


Q 
Q 
Q 
9 

Q 
g 

Q 

5 
5 


„CELLIN"  D.  R.  P. 

ist  das  beste  und  technisch  vorteUhafteste  Aufbereftungs- 
mlttel  für  Schwärze  und  Sehlichte. 

Telephon:  7811. 

Hüttenes  &  Gerling,  Dbg.-Ruhrort 


iioiioonoyonoiioiionoHononoiioiioiioiiirionoiioiioiioiioiioiioüOlioiioiioiioilouoiio 

Die  Lieferung  des  Bedarfs  an  Eisen,  Eisenguss,  Putzwolle 

und  Hanftauwerk  für  den  Betrieb  des  Kaiser- Wilhelm-Kanals  im 
Rechnungsjahre  1912  soll  öffentlich  verdungen  werden.  Bedingungen 
liegen  hier  zur  Einsicht  aus;  auch  können  sie  gegen  vorherige  Ein- 
sendung von  50  Pfennig  —  in  bar  —  von  hier  bezogen  werden. 

Versiegelte  Angebote  sind  mit  der  Aufschrift:  ,,Angebot  auf 
Lieferung  von  Eisen,  Putzwolle,  Tauwerk  usw.*''  versehen, 
bis  zum  23.  Januar  1912,  mittags  12  Uhr,  an  das  Kanalamt  ein- 
zureichen. 

Zuschlagsfrist:  3  Wochen. 

Kiel,  den  12.  Januar  1912. 

Der  Präsident 
des  Kaiserlichen  Kanalamts. 
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der  Modellring  die  Durchzugsplatte  hei  der  Bewegung  streift,  wodurch  jeder 
Anstrich  stark  leiden  müsste. 

Da  das  Wachsen,  wenngleich  in  jeder  Beziehung  c-inwaiulfrei.  doch  um 
standhcher  zu  nennen  i^t,  wird  hei  ahgestreiftcm  Anstrich  das  Schellackicren 
das  emfachste  sein.  Ich  würde,  um  einem  Rosten  vorzuheugen.  den  jeweilig 
gebrauchten  und  zur  Ablage  gebrachten  Modellring,  der  immer  abgcstrcitte 
Stellen  zeigen  wird,  \-or  Aufnahme  auf  das  Modellager  mit  einem  dünnen 
Schcllackanstrich  vergehen.  Parafinol  und  dessen  Eigenschaften  sind  mir 
unbekannt.  y 

Mode/iaufliewahrung 

1.  Antwort  zu  Frage  8ii.     Mit  der  Aufbewahrung  der  Modelle 
und    der     ubersiclnlK'lKn   ICinicihnig    des  Modellagers   liegt    es  bei  vielen 
Giessereien  noch  sehr  im    \rgcn.     In  Ihrem  Falle  dürfte  die  Organisation 
dies  Modellagers  wohl  nicht  .illzu  schwierig  sein,  da  es  sich,  wie  Sic  an 
geben,  um  durchweg  kleinere  Alodelle  handeil.  so  dass  Sie  bei  einiger  An 
leitung  auch    wohl    ohne Modcllanfbewahrungs-Literatur    auskommen.  In 
erster  Linie  ist  erforderlich,  dass  ein  genügend  grosser  uiul  trockener  Raum 
zur  \'erfügun2  ^teln.  der  \  on  Zeit  zu  Zeit  aber  gelüftet  werden  kann.  Dieses 
letztere  iM  l,e-M,i,lrr-  ei  lMnlerlich.  d;i  Sie  in  diesem  Raum  Modellplatten  mit 
aufbewahren    w  ollen,    w  alir~clu  iiilicli    udli]    Gips]ilattcn.     Die  Modellplatlen 
waren  nun.  -clioii  de^  mcIu  i  , n  i  ,r\\  iclile^  li.ilher.  unten  zu  lagern,  und  zwar 
eignen  -icli  hierfiir  s.lir  -iii   elu.i  j  Meier  linlie.  au>  leichtem  Winkel-  und 
l  -l-.iNriipnifilen    /ii-ainmensjeliaiil  e    Ue-lelle.    in    welche    die  Modellplatten 
iiln-i\iiiaiidrr    i  iii.m--cli..iien    werden    k^niiien.      Dann    folgen    .auf    diesen  Cie- 
stellen  weiuie  Fi-en-  oder  Holzregale,  in  denen  die  Modelle  für  ilie  iland- 
formerei  uiiiei  ^rliraclu  werden.    Sämtliche  Regale  werden  am  besten  ^o  auf 
gestellt.  da~-.  mc  von  lieideii  Seilen  zuganglich  sind.     Die  einzelnen  Fächer 
für  die  Modelle  der  Handfonnerei  dürfen  nicht  zu  gross  gehalten  werden, 
da  sie  ~iiii>i  mein  ulierMclulieh  sind.     Ferner  werden  sämtliche  Fächer  mit 
einer   fori  lau  fendeii   Xummer   vu'.-ehen.     Die   Modelle  selbst  werden  eben 
falls  Hill  einer  forilaufniden  Xiiniiner  ver.-eheii.    Gehören  mehrere  Modelle 
zu  einer  kompleiuii  (,,iniiuir.  \\  )e  /.   !!.  Modelle  zu  einem  Heizofen,  dann 
erhalten  .-sinnliche  Modelle  dieM-llie  Xummer.  werden  dann  aber  ausserdem 
noch  alphabetisch  bezeichnet      Die  -AF.d.elle  werden  nun  den  laufenden  Num 
mern  nach  in  den  ein/einen  l-"achcrn  untergebracht.    Das  Schild  des  Faches 
erhalt  dann  ,■u1-^■^er  der  laufenden  Fachnurmner  auch  noch  die  Nummern  der 
m  dem  beiref feiuleii  Fach  nnier-ebrachteu  Modelle.     So  z.  B.  müsste  das 
Schild  für  Modellfach   i   mit   einer  gro-.scn  Zahl   I   bezeichnet  werden  und 
ilariinter  dann  noch  i— 8.  aK  Zeichen,  dass  in  diesem  Fach  die  Modelle 
^>'r.  1—8  hegen.    Die  Schilder  niii-^sen  so  hergestellt  sein,  dass  sie  nicht  so 
leicln    verbl.-ivseii.     Am  besten   im    lunaille.   aber  auch   am  teuersten.  Im 
anderen  Falle  tun  auch  schon  gegos-ene  Schilder  init  erhabener  Aufschrift 
gute   Dienste.     Diese    Schilder   k.ann    sich   die   Giesserei   selbst  herstellen; 
das  Schild  wird  schwarz  lackiert  und  die  erhabenen  Ziffern  weiss  gestrichen. 
Die   Modelle   selbst   werden   am   besten   mittelst;   Stahleinschlagstempel  ge- 
zeichnet und  Holzmodelle  durch  aufgenagelte  Messingziffern,  die  ja  jedes 
Modell-Bcdarfsartikelgeschäft  führt.     Zu  bemerken  ist  noch,   dass  etwaige 
zu  den  Modellen  gehörige  Kernkästen  stets  dieselbe  Nummer  wie  das  Modell 
erhalten,  nicht  fortlaufend  und  auch  keine  weiteren  Alphabetbezeichnungen. 
Selbstverständlich  ist  die  Instandhaltung  des  Lagers  sowie     das  Herans- 
nehmen und  Finbringen  der  Modelle  stets  von  ein  und  derselben  Person  vor- 
zunehmen, auf  keinen  Fall  darf  jeder  Former  oder  sonstiger  Arbeiter  an 
die  I'acher  kommen,  da  sonst  liald  ein  wüster  Chaos  entstehen  würde.  In 
rU'U  meisten   F;dlen   ist  ja   auch   das   Modellager  dem   Modell-   oder  dem 
Formernieisier  unierstelll.     L'in  nun  auch  jedes  Modell  schnell  und  sicher 
finden  zu  können,  inuss  ein  übersichtliches  Modcllbuch  geführt  werden.  Die 
Einrichtung  dieses  Buches  isi  folgende:  Die  Seiten  des  Buches  werden  in 
Rubriken  eingeteilt  nach  folgendem  Schema: 


Laufende 
Modell- 
NuaiDier 

Modelt- 

fach- 
NuiTiraer 

Bezeichnung 
der  ModeHe 

Anzahl 
der 
Kernkästei 

Matreial 

des 
Modells 

Wert  des 
Modells 

Bemer- 
kungen 

Mk. 

I'f. 

In  die  erste  Rubrik  käme  also  die  X'ummer  des  Modells,  in  die  zweite 
Rubrik  die  Nummer  des  Modellfaches,  m  welchem  das  Modell  liegt.  In 
die  dritte  !<•;  ■  ik  kommt  die  Bezeichnung  des  Modelles,  und  zur  besseren 
Onenlicring  macht  man  in  diese  Rubrik  auch  eine  kleine  Handskizze  des 
Modells  mit  den  nötigen  Massen.  In  der  vierten  Rubrik  wird  die  Anzahl 
der  zugehörigen  Kernkästen  verzeichnet,  und  in  der  fünften  Rubrik  das 
Material,  aus  welchem  das  Modell  hergestellt  wurde,  ob  Holz,  Eisen,  Rot- 
guss  -ider  M,nst  einem  Metall.  Die  sechste  Rubrik  ist  für  die  Bezeichnung 
'des  Weries  des  betreffenden  .Modclics  bestimmt  und  die  siebente  Rubrik 
dient  für  allgemeine  Bemerkungen,  vielleicht  dem  Datum  der  Fertigstellung 
des  Modelles  usw.  Das  Modellbuch  wird  am  besten  doppelt  geführt,  ein- 
mal für  das  Bureau  des  Betriebsleiters  und  einmal  für  den  Verwalter  des 
Modellagers.  In  dem  Buche  des  Modellagerverwaltcrs  kann  die  Rubrik 
für  den  Wert  des  Modelles  wegfallen.  Werden  nun  Abgüsse  nach  einem 
vorhandenen  Modell  benotigt.  dann  ti'cägt  der  Betriebsleiter  diese  in  das 
Kommissionsbuch  für  die  Giesserei  ein.  und  bemerkt  gleichzeitig  aus  dem 
zur  Hand  hegenden  Modellbuche  die  Nummer  des  Modelles  mit  in  dem 
Kommissionsbuche.  Soll  nun  das  betreffende  Modell  in  Arbeit  gegeben 
werden,  dann  sieht  der  Modellagerverwalter  nur  in  seinem  Modellbuche 
nach,  in  welchem  Fach  das  betreffende  Alodell  liegt,  dieses  ist  dann  leicht  zu 
finden.  Beim  Wegräumen  der  Modelle  braucht  das  Modellbuch  nicht  zur 
Hand  genommen  zu  werden,  da,  wie  schon  vorher  bemerkt,  die  Modell- 
fachnummern  auch  die  fortlaufenden  Nummern  der  Modelle  enthalten.  Die 
Modcllplatten  werden  ähnlieh  registriert.  Im  Gegensatz  zu  den  Modellen 
ist  hier  nur  einmal  eine  laufende  Nummer  notwendig,  da  die  Platten  von  i 
ab  fortlaufend  numeriert  werden  und  untereinander  hzw.  nebeneinander  hin- 
gelegt werden.  Selbstverständlich  erhalten  Ober-  und  Unterkastenplatte 
dieselbe  Nummer.  Die  Modellplatten  werden  ebenfalls  den  laufenden  Num- 
mern nach  in  ein  Buch  eingetragen  und  geichzeitig  dahinter  bemerkt,  mit 
■  was  für  Modellen  die  Platte  belegt  ist.  Auch  die  Wertangalie  der  Platte 
ist  eben.so  wie  auch  bei  den  Modellen  wichtig,  um  stets  einen  genauen  Ueber- 
bhck  über  den  Wert  des  Modellbcstandcs  zu  haben.  Die  Reorganisation 
eines  in  Unordnung  geratenen  Modellagers  ist  natürlich  eine  zeitraubende  | 


Putz- 

und 

Polierlappen, 

weiss  und  bunt,  sauber  gewaschen, 
f,'eglättet  und  gelegt,  auch  zur 
Herstellung  von  Polierschwabbel- 
scheiben  vorzüglich  geeignet,  oIFe- 
riert  preiswert 

Arthur  Herzog, 

Magdeburg-N., 

Schüfzenstrasse  7. 


Werkzeugzangen, 

Iis  Vorschneider,  Tolographeu-, 
Itobr-  und  Drahtzangen,  sowie  alle 
SpezialZangen  und  Werkzeuge  für 
Installateure  und  Drahtbe- 
arbeitung in  feinster  Qualitäts- 
ware kaufen  Sie  zuverlässig  und 
vorteilhaft  von 

Büchner*  &  HMfiner, 

Stelnbach-Halleiiber^ 


Gesucht 

in  der  Maschinen  brauche  gut 
eingeführte  Persönlichkeit  zum 
Abschluss  von  Versicherungen 
von  erstklassiger  Transport- 
Versicherungs-Gesellschaft,  die 
auch  Bruchgefahr  übernimmt. 

Gefl.  Offert,  unt.  F  S  S905  an 
Haasenstein  &  Vogler,  A.-G., 
Berlin  W.  8. 


[odeli-Ldcb 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar  nicht  ab- 
,,_   .  setzend, dünn- 

flüssig, gm  deckend,  billigst. 

laschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
I  lacke  usw.  (2744J 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,— 

l!uSol|n»en,uiuiii.,Zeitz9 


Leistungsfähige  i'aorik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

Harl  Botli.  Dresden  II 


fabrlk 


irabei'  14. 


_  hehr  gut  im  Gauge  befindliche  A}fsengfesserel,  eingeführt 
speziell  zur  Anfertigung  von  Motorenguss,  wie  Elektro-,  Dampf-,  Naphtha-, 
Benzinguss  usw.,  mit  sehr  vielen  sicheren  Kunden,  ist  wegen  Krank- 
heitsfall in  einer  Stadt  Mährens  sofort  zu  verkaufen.  Adresse  der 
Administration  dieses  Blattes  bekannt. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3159  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Dauerformverfahreri. 

D.  R.  R.  21S  018. 

Alleiniger  Inhaber  und  Erfinder  Wilh.  Büsselmann,  Hannover- 

Linden. 

Für  Maschinenguss  in  Eisengiessereien,  speziell  für  !Armaturen 
Zylinderdecke],  Rohre,  Kolben,  Platten,  Kolbenringe,  Lager,  Schieber 
Maschinenguss  sowie  jegliche  Art  Massenartikel  usw. 

Garantiert  50  pCt.  Fabrikationsersparnis.  Sauberste  Ausführung, 
mit  Erfolg  in  über  50  Giessereien  eingeführt.  Für  Rohrgiessereien  des 
In-  und  Auslandes  garantiert  75  pCt.  Ersparnis.  Fassonstücke  jeder 
Dimension,  kürzeste  Lieferzeit,  'eventl.  2—6  Abgüsse  in  ein-  und  der- 
selben Form  an  einem  Tage.    Keine  Neuanschaffung! 

Die  Firma  Albert  Doeriug  in  Sinn,  N.,  die  das  Dauer- 
fonn verfahren   eingefühlt  und  erprobt  hat,  schreibt  am  16.  10.  1911: 

Es  wurden  hauptsächlich  8  Stück  Flanschenformstücke  von 
550  mm  Lichtweite  des  2  m  langen  Hauptrohrs  und  450  mm  Licht- 
weite des  800  mm  langen  Seitenstutzens  in  einer  Form  inner- 
halb ca.  8  Tagen  gegossen.  Die  Stücke  wogen  jedes  ca.  1050  kg. 
Die  Form  hat  sich  bis  dahin  so  gut  gehalten,  dass  man  wohl  noch 
einige  weitere  Stücke  darin  abgiessen  könnte.  Die  Abgüsse  sind 
sauber  und  einwandfrei  und  zeichnen  sich  besoiders  dadurch  aus, 
dass  nur  sehr  wenige  Gussnähte  sichtbar  sind. 

Auch  bei  einigen  weiteren  Gussstücken  wurde  das  Verfahren 
angewandt  und  bewährte  sich  auch  bei  diesen  durchaus. 

Abgesehen  von  der  Lohnersparnis  hat  das  Verfahren  den 
Vorteil,  dass  man  viele  Stücke  in  sehr  viel  kürzeier  Zeit  zur  Ab- 
lieferung bringen  kann,  die  Kosten  für  die  jedesmalige  Aufbereitung 
des  Formsandes  und  der  Trocknung  der  Form  fallen  fort  oder 
werden  doch  auf  ein  Minimum  reduziert.  Wir  sind  überzeugt, 
dass  das  Verfahren  für  einfache,  nicht  zu  komplizierte  Gussstücke 
viele  Vorteile  bietet  und  können  es  dafür  nur  empfehlen. 

Auch  das  Kernverfahreu  H.  F.  P.  hat  sich  bewährt  und  bietet 
gegenüber  manchen  andern  Verfahren  zahlreiche  Vorteile. 

Wilhelm  Bttsselmann,  Giesserei-Einrichtungen, 
Hannover-Linden. 
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Arbeit,  trotzdem  sollte  es  keine  Giesserei  versäumen,  sich  über  die  vor- 
handenen Modelle,  welche  einen  wichtigen  Bestand  des  Geschiiftes  bilden, 
eine  genaue.  Uebersicht  zu  verschaffen.  F.  W. 

Anstrich  für  Eisenfachwerk. 

3.  Antwort  zu^JFragc  812.  Der  geeignetste  Anstrich  für  Eisenfacli- 
wcrk  isl  der  Oclfarbenanstrich.  Das  Schwitzen  ist  indes  keineswegs  auf  den 
Anstrich  zurückzuführen,  sondern  kaiui  nur  durch  geeignete  Ventilat  inn 
\crhindert  werden,  da  ein  Schwitzen  stets  dort  eintreten  wird,  wo  warme, 
mit  Wasserdampf  gesättigte  Luft  auf  das  kalte  Eisen  auftrifft.  Dann  schlägt 
sich  ein  Teil  des  Wassergehaltes  der  Luft  auf  dem  Eisen  als  Scliw  ilzvva->ser 
nieder.  Das  Schwitzwasser  trägt  aber  keineswegs  zum  Rosten  des  Eisens 
bei,  wenn  der  Oclfarbenanstrich  in  sachgemässer  Weise  erfolgt  ist.  Natür- 
lich hat  die  Widerstandsfähigkeit  eines  guten  Oelfarbenanstriclies  auch  seiiu- 
Grenze.  Von  den  Farbstoffen  sind  die  als  Rostschutzanslriche  geeignetsten, 
welche  eine  grosse  Oelaufnahmeziffer  haben;  dann  aber  auch  besonders  die 
Graphit-  und  Glimmerfarben.  Gegen  äussere  Einflüsse  sehr  widerstands- 
fähig ist  namentlich  der  Eisenglimmer. 

Für  die  Widerstandsfähigkeit  am  wichtigsten  aber  ist  die  Art  des  .•\uf- 
tragens  des  Anstriches.  So  muss  das  Eisen  vor  dem  Anstrich  rostfrei  und 
trocken  sein.  Geringe  Rostspuren  können  bleiben,  müssen  aber  ganz  mager 
mit  reinem  Leinölfirnis  abgerieben  werden  und  daim  trocknen,  elie  ein  .An- 
strich erfolgt.  Es  empfiehlt  sich  überhaupt  als  erste  Grundierung,  reinen, 
stark  erwärmten  Leinölfirnis  mit  einem  Lappen  aufzureiben.  Wetui  (he 
Grundierung  vollkommen  trocken  ist,  kann  verkittet  werden.  Es  sind  be- 
sonders alle  A'erticfungen  und  Fugen  an  Zusammenstössen  und  Nietköpfen 
u.  dergl.  sorgfähig  mit  bestem  Glaserkitt  zu  verkitten.  Es  kami  nun  eine 
Grundierung  mit  Bleimennige  oder  Eisenmennige  folgen.  Jeder  .Anstrich 
hat  jedoch  erst  gründlich  zu  erhärten,  ehe  der  nächste  Anstrich  erfolgt. 
Die  Oelfarbe  darf  nur  Leinöl,  eventuell  etwas  Paraffin  enthalten,  Trocken- 
mittel, wie  Sikkativ,  oder  Verdünnungsmittel,  wie  Terpentinöl,  sind  zu  ver- 
werfen. Die  Farbe  muss  auf  das  sorgfältigste  verrieben  werden,  und  es 
empfehlen  sich  als  Farbtöne  solche,  welche  von  der  Rostfarbe  stark  ab- 
weichen, also  hellgraue,  blaue  usw.,  nicht  rote,  damit  man  auftretende  Rost- 
stellen sofort  bemerkt.  R. 

4.  Antwort  zu  Frage  812,  Ein  sehr  gutes  Rostschutzmittel  für 
Eisenfachwerkteile  ist  der  bekannte  ,,Jola  Rostschutzfirnis".  Bei  Eisen- 
fachwerkteilen in  Giessei eibetrieben  ist  natürlich  zu  berücksichtigen,  dass 
diese  ganz  besonders  der  Rostbildung  ausgesetzt  sind,  infolge  der  sich  bil- 
denden Wasserdämpfe  und  der  grossen  Wärme,  Aus  diesem  Grunde  nniss 
bei  diesen  Teilen  der  Anstrich  des  öfteren  wiederholt  werden,  als  wie  sonst 
üblich.  Die  Bezugsquelle  für  obiges  Rostschutzmittel  erfahren  Sie  durch 
die  ,, Eisenzeitung".  P_  \V. 

Kokillen  für  Qasbläsen  i 

2,  Antwort  zu  Frage  813.  Ein  feines  Korngefüge  bei  Gussstücktn 
jeder  Art,  insbesondere  aber  wie  es  diejenigen  der  Glasbläserformen  er- 
fordern, ist  mit  einem  Zusatz  von  Kohlenstoff-  und  sdiciumarmen  Roheisen 
zu  erreichen. 

Hierzu  eignen  .sich  am  besten  die  Spczial-Eisensorten.  der  Konkoi-dia- 
hütte  und  das  sogenannte  Silbereisen  der  Friedrich-Wilhelm-Hütte.  Da 
Glasformen  verhältnismässig  schwache  Wandungen  besitzen,  darf  wegen 
j.AentI.  zu  erwartender  grösserer  Härle  ein  Weisseisenzusatz  nicht  vor- 
herrschend sein,  sondern,  wenn  überhaupt,  nur  als  Gattierungsbegleiter  in 
ganz  gemässigter  Weise  Verwendung  finden.  Ich  empfehle  25  Proz,  Hämatit. 
25  Proz.  Konkordiahütte  oder  Friedrich-Wilhelm-Hütte  Silbereisen.  25  Proz, 
deutsch  ni  und  25  Proz.  Brucheisen, 

Sollte  vorstehender  Eisensatz  noch  zu  weich  sein,  was  eigentlich  nicht 
zu  erwarten  steht,  so  kann  man  sich  mit  einem  Weisseisenzusatz  von  zirka 
S  Proz.  erfolgreich  helfen.  Wird  das  Korngefüge  noch  zu  grob,  kann  das 
Weisseisen  bis  10  Proz,  bzw.  auch  das  Silbereisen  bis  auf  40  Proz,  erhöht 
werden.  H.  V, 

•  3.  Antwort  zu  Frage  813.  Selbstverständlich  können  Sie  im 
Ticgelofen  ein  reineres  Produkt  als  im  Kupolofen  herstellen,  es  fragt  sich 
nur.  ob  der  erzielte  Preis  mit  den  Selbstkosten  des  Tiegelofengusses  in  Ein- 
klang zu  bringen  ist.  Die  Schmelzkosten  des  Tiegelofengusses  anzugeben, 
ist  ohne  Kenntnis  Ihres  Ofens  sowie  überhaupt  Ihres  ganzen  Betriebes  nicht 
möglich.  Aber  auch  aus  dem  Kupolofen  können  Sie  einwandfrei  .Aligüsse  er- 
zielen, wenn  Sie  einen  kleinen  Ofen  haben  und  es  sich  lohnt,  für  die  Kokillen 
besondere  Sätze  zu  gichten.  Das  heisst.  Sie  müssen  also  soviel  Gewicht 
an  Kokillen  zusammen  haben,  dass  mindestens  zwei  Satz  hierfür  gesetzt 
werden  können.  Da  Sie  nicht  angeben,  was  für  Roheisen  Ihnen  zur  Ver- 
fügung steht,  können  Ihnen  passende  Gattierungen  nur  schlecht  angegeben 
werden.  Ein  passender  Ersatz  für  englisches  Hämatit  ist  deutsches  Hämatit- 
eisen,  welches  momentan  mit  76  Mk.  pro  Tonne  verkauft  wird.  Hämatit- 
eisen  allein  ist  jedoch  für  die  Herstellung  der  Kokillen  nicht  geeignet,  da 
ein  zu  grobes  Korn  entstehen  würde.  Sie  müssen  daher  zu  Zusätzen  greifen, 
und  diese  sind  Speziairoheisen  und  Stahl.  Als  Speziairoheisen  empfehle  ich 
Ihnen  die  Marke  „grau"  der  Birlenbacher  Hütte,  und  die  Marke  „fast  weiss" 
der  Duisburger  Kupferhütte.  .A.ls  Stahlzusatz  empfehle  ich  Ihnen  ferner 
Abfälle  von  Stahlschienen  usw.  Mit  diesen  Mitteln  erreichen  .Sie  auch  bei 
Kupolofenguss  unter  den  erwähnten  LImständen  die  gewünschte  Kornfein- 
heit. Folgende  Gattierungen  sind  zu  empfehlen :  50  Proz.  Hämatit,  20  Proz. 
Birlenbacher,  10  Proz.  Kupferhütter,  20  Proz.  Stahlabfälle.  Falls  Sie  nur 
eni  Spezialeisen  anschaffen  wollen,  empfehle  ich  Ihnen  folgende  Gattierung: 
40  Proz.  Hämatit,  15  Proz.  ausgesuchter  Maschinenbruch,  25  Proz.  Birlen- 
bacher oder  Kupferhütter,  20  Proz.  Stahlabfälle.  Als  geeignetes  Hämatit 
empfehle  ich  Ihnen-  ein  solches  mit  etwa  2.5  Proz,  Silizium.  F.  W, 

'Ausschmieren  v  n  Tiegelöfen. 

2.  A  n  I  w  ort  z  u  F  rage  814.  Bei  der  Ausmauerung  Ihrer  üefen  haben 
Sie  venuutlich  zwischen  den  Schamottesteinen  zu  dicke  Funsen  gelassen  Die 
Slei  nc  kommen  dadurch  getremit  voneinander  zu  liegen,  und  da  das  Kaolin 
keine  Kraft  hat,  der  starken  Hitze  zu  widerstehen,  so  löst  es  sich  bald  aus 
den  Fugen  heraus.  Bei  der  Ausmauerung  müssen  Sie  etwa  folgendes  be- 
achten. Erstens  ist  Kaolin  für  sich  allein,  wenn  auch  höchst  feuerbeständig, 
doch  nicht  ganz  geeignet.  Mit  Wasser  befeuchtet,  hat  es  zwar  eine  grosse 
Bildsamkeit,  beim  Trocknen  und  Bi'ennen  aber  zieht  es  sich  zusammen, 
indem  es  seinen  Wassergehalt  verliert:  es  schwindet.  Das  Schwinden  und 
Reissen  des  Kaolins  kann  aber  nach  Möglichkeit  eingeschränkt  werden,  wenn 
man  demselben  ein  sogenanntes  Magerungsmittel  zusetzt.  Die  Wirkung  dieses 
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besteht  darin,  dass  nur  innerhalb  desselben  Raumes  geringere  Mengen  \on 
hum  Schwinden  neigenden  Teilen  vorhanden  sind.  Das  Ganze  erhalt  eine 
gewisse  Durchlässigkeit  und  die  Wasserdämpfe  können  UiclUer  eiUweiclKn. 
Die  Neigung  zum  Reis.scn  wird  herabgesetzt.  .Vis  MagerunKsniiUel  iioiKl 
sich  besonders  bereits  gebrannter  Ton,  Schamotte,  von  dtni  suviil  "mit 
frischem  Kaolin  vermengt  wird,  dass  das  Gemenge  in  ansc  t\  uchirteni  Zu- 
stande noch  bildsam  genug  i.-t.  um  ,>icli  formen  /n  la^srn,.  Zweiten^  is|  /n 
beachten,  dass  bei  der  Ausmauerung  da-  Kanlm  mit  Wasser  mir  einen  sehr 
düimen  Brei  darstellt,  so  dass  beim  l'".imauclien  di  r  fnu  i  fosim  Steine  .schon 
genügend  Kaolin  daran  haften  bleibt,  um  eine  tlicliir  \  erliiiidung  zu  geben. 
Jeder  Stein  wird  dann  mit  einem  Hanuner  niedergeklopft,  bis  alles  über- 
flüssiges Kaolin  aus  der  Fuge  lierausgepresst  ist.  Ein  so  aufgemauerter  Ofen 
hält  erheblich  l.inger.  |^ 

Walzen-Hartguss. 

1.  A  n  t  w  o  r  t  z  u  F  r  a  g  e  8l8.  Sowohl  die  .\ngaben  \on  Messci  sclnmdt 
wie  auch  \on  Ledebonr  sind  für  die  Herstrlhmg  von  Hartguss  massgebend, 
es  handelt  sich  nur  darmu,  was  für  Harlguss  hergestcilt  wird.  Wenn 
Messerschnndt  für  gute  Walzengüsse  0.6  V'ro/,  Si  und  0,4  l'roz.  .Mn  ,inoil)t, 
und  Ledebonr  für  Hanguss  im  allgenuiucn  o.S — o.O  Proz.  Si  und  höchstens 

0.  7  IMn.  dann  beziehen  sich  die  ersiereu  .Xngaben  besonders  ,a"f  \\'alzeti, 
w.alireiid  LeilelMaii-  mehr  den  llartguss  im  allgemmen  meiiU,  Der  Sili/mm- 
geliali  s,,\M,lil  uie  auch  der  .Mangangehalt  richten  sich  beim  HartgUss  genau 
wie  auch  sonst  in  der  (  .lesserei  nach  den  V\'andstärken  der  (insssiücke.  h's 
ist  daher  W(phl  sei! )-t \  ersi.indl ich.  dass  der  Siliziumgehalt  bei  einer  starken 
Walze  niedriger  sein  kann,  als  Lei  einem  der  von  Ihnen  in  der  Frage 
iingegel.ietieii  r^l.iutel.  Bei  besonders  dünnwandigen  Teilen  kann  sogar  der 
Silizmmgeb.alt  bis  zu  i  Proz.  steigen,  um  eine  eventuelle  Hearbeitungs- 
t.iliigkeit  zu  ermöglichen,  .-^uf  den  Mangangehalt  ist  allerdings  beim  Tfart- 
giiss  eutspieehend  Rücksicht  zu  nehmen,  und  kann  hier  wohl   die  Angabe 

1.  edeliours  ,,1-  Ilochstmass  gellen.  Im  allgeiuemen  dürfte  ein  MangangeliaU 
\oii  0.3  Proz.  angemessen  sein,  W'ird  der  Maiigangehalt  in  der  Gatlierung 
zu  h(.)ch  .yehalten.  dann  wird  die  Schwindung  des  Stückes  eine  grossere  und 
es  entstehen  leicht  l.,ingsj-js^e  und  Sp.annnngen.  Der  Kohlenstoffgehalt  der 
in  Frage  stehenden  Walzenniantel  w.are  etwa  auf  3,3  Prozent  zu  halten,  und 
das  \'erhaltnis  des  graphitischen  zum  gebundenen  Kohlenste>ff  etwa  2.7:0,8. 

Bei  den  xon  Ihnen  angegebenen  Walzenmimteln  mit  einer  Wandstärke 
^von  30 — 70  mm  wurde  die  Gattierung  so  zu  halten  sein,  dass  der  Silizium- 
gehalt etwa  0.8  Proz..  der  Mangangehalt  dagegen  etwa  0.4  Proz.  betrüge. 
Bei  diesen  Gehalten  lassen  sich  die  Ringe  noch  nou  innen  gut  bearlieiten. 
Den  Silizium.gehall  empfehle  ich  ans  praktischen  Gründen  nicht  niedriger 
zu  wählen,  da  schon  die  Kokillenstärke  von  173  mm  im  A'erliältnis  zur 
W  andstarke  von  30  bis  70  mm  ziendich  stark  ist.  Eine  geeignete  Gattierung 
aus  den  zur  \  erfuguiig  stehenden  Roheisensorten  wäre  dann  folgende: 
23—30  Proz.  Ilämatit,  20—13  Proz.  Hartgussbruch.  5 — 10  Proz,  Englisch 
weiss.  20  Proz.  schwedisches  HolzkohleneLsen,  30 — 25  Proz.  Stahlabfälle. 
Sollten  die  aus  dieser  (.iattierung  gegossenen  Mäntel  nicht  wunschgemäss 
ausfallen,  dann  regulieren  Sie  durch  entsprechende  Mehr-  oder  Wenigerauf- 
gabe des  Hämatiteisens  oder  des  Hartgussbruches  und  lassen  das  Englisch 
weiss  ganz  weg. 

Um  einen  guten  zähen,  nicht  spröden  (niss  zu  erzielen,  empfielill  es  sich, 
die  Kokillen  etwas  anzuwärmen,  ungefähr  auf  knappe  Handwärme.  Das 
Eisen  sellist  darf  beim  Vergiissen  selbst  nicht  zu  hciss  sein,  sondern  kann 
ruhig  etwas  \erschlagen.  Wird  das  Eisen  zu  heiss  \ergossen,  dann  wird 
zwar  die  äussere  Kruste  sehr  hart,  aber  gleich  dahinter  fängt  die  Härtung 
an,  unregelmässig  zu  werden,  während  dieselbe  eigentlich  ganz  gleichmässig 
vom  XN'eissen  ins  Graue  ubergehen  soll.  Ist  dagegen  das  zum  Ciuss  bestimmte 
Eisen  etwas  matter  geworden,  dann  schreckt  dasselbe  von  der  Kokille  nicht 
direkt  ab.  und  die  Härtung  ist  eine  gleiehmässige.  Auch  treten  im  letzteren 
Falle  nicht  so  leicht  Längsrisse  auf,  F.  W. 


Konjunktur-Rundschau. 


Neue  Preiserhöhungen  an  der  Düsseldorfer  Montanbörse. 

An  der  Dusseldorfer  Montanborse  wurde  die  Notierung  für 
Stabeisen,  die  bisher  110 — 112  M.  pro  To.  lautete,  auf  iio  bis  115  M.  erhöht. 
Der  Preis  für  englisehes  Giessereieisen  Nr  3  wurde  mit  67  bis  70  M.  notiert, 
.gegen  66  bis  67  M.  an  der  letzten  Börse.  Englisches  Hämatiteisen  kam  auf 
841,.^  bis  87K.  M,  o^gen  81  und  82  M,  bisher  zu  stehen.  Grobbleche  und 
Kesselbleche  wurden  mu  130  bis  132  M.  (zuletzt  127  bis  I2y  M.)  res]),  mit 
140  Ins  142  .M.  1137  bis  139  M.)  pro  To,  notiert.  Gleichzeitig  wurde  der  fol- 
gende offizielle  -Marktbericht  ausgegeben:  .,.\m  Kohlen-  und  am  Koksmarkt 
ist  die  Tendenz  für  alle  Sorten  fest.  Am  Eisenmarkt  ist  das  Geschäft  an- 
dauernd rege:  der  Abruf  und  die  Nachfrage  sind  im  Inland  und  im  .-\usland 
lebhaft.    Die  Preise  bekunden  fe^te  Haltung." 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

I  '  "  I"  I  "HI  "  d  ,  23,  Januar,  Die  .Marktlage  bietet  das  alte  freundliche 
Bild,  I  )ir  X.u  lilrage  ist  eher  stärker  geuorden,  und  trotz  der  um fangr<'iclu-n 
Ausheternugi  ii  iiminit  bei  den  Werken  die  Besch;ift  igung  si;nidio-  /n.  W;ire 
die  l'iigewissheit  über  das  Selucks.al  des  Stahl  Werksverbandes  Ixlioben,  so 
wiird''  sicherlich  der  Verkehr  iioeh  iiiie  weitere  \usdehnung  erfahren,  wah- 
i'  ii'l  so  'loeli  immerhin  einige  iveser\-e  zutage  trill,  15ei  dem  regen  Eingang 
neuer  I  lest el  1  inigen  und  dem  flotten  Abruf  ist  es  erklärlich,  dass  die  Ten- 
denz aufw.irts  gerichtet  ist.  und  an  der  letzten  1  )nsseldorfer  Börse  sind  wieder 
einige  .Vufschlage  eingetreten.  In  recht  günstiger  Weise  entwickelt  sich  der 
Versand.  Im  Dezember  betrug  der  Versand  120  Proz,  der  Beteiligung,  und  trotz 
dieser  umfangreichen  Verladungen  ist  die  Nachfrage  auch  iiii  Januar  nicht 
schwächer  geworden..  Die  schon  erwähnte  Sperrung  des  Verkaufs  soll  nach 
einem  Beschluss  der  soeben  stattgehabten  Verbandsversammluig  vorläufig 
noch  bestehen  bleiben.  An  dem  \'erkehr  ist  das  Ausland  nicht  unbeträchtlich 
beteiligt.  Mit  dem  Halbzeugversand  hat  sich  der  Stahlwerksverbaiid  für  zu- 
frieden erklärt.   Da  die  Walzwerke  viel  zu  Um  haben,  muss  natürh'ch  auch 
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la  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1834. 

Keine  Vertretungen !  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 

Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege 

Telegr.-Adr. :  Zimmermann-Ratingen.     Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 
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.        Kronenthai  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 
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Mau  verlange  Spezial- Offerte! 


GRAPHIT 

Alle  vorkommenden  Qualitäten  roh,  ff.  gemahlen  und  gereinigt,  bis  über 
99  pCt.  Kohlenstofigehalt  garantiert. 

Giessereigraphite,  Ceylongraphite,  Flockengraphit. 

Eigene  Mahlwerke  und  Raffinerien. 
ANTON  &  L'ALLEMAND,  ANTWERPEN  (BELGIEN). 
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EISEN-ZüITUNG  —  BERLIN  S.  42. 


Halbzeug'  stark  grkaull  w  (.Tik-ii.  Neben  ik'iii  iiiliiiubscbeii  Kou^uni  (.Trcli'bi'it 
auch  die  AiifonkM-uii.nen  (k's  Anslaiuk's  eine  anscbnliclie  IlcMie.  Ucr  Verkehr 
in  Trägern  weist  neuerdings  Kühe  auf.  Das  ISaugesobiift  hat  zurzeit  wenig 
Bedarf,  inid  che  Händler,  (be  seil  l'.eginn  des  Jahres  mit  den  Aufnahmen 
l)eseh;iftigl  waren,  inifen  zurzeit  niebt  allzu  \  iel  ab.  Der  J^xporl  kann  dagegen 
nach  wie  vor  als  liefriedigend  bezeiclniel  werden.  Die  llersteller  von 
Schienen  halien  regehnässige  JSesebäftignng,  .Seitens  der  Kleinbahnen  er- 
wartet, man  demnächst  gi'i"'ssere  Neubestellungen;  der  Eisenbabnfiskus  hat 
den  noch  offenen  Bedarf  fiir  das  biufende  labr  aufgegelicn,  und  in  Cirulien- 
schienen  liat  man  ausreichend  zu  tun.  IveclU  gut  ist  die  Beschäftigung  der 
Stabei.scnwerke,  die  teilweise  für  4—  5  Alonate  ausreiebt.  Bei  neuen  Auf- 
trägen müssen  mitunter  Lieferzeiten  \()n  8 — 10  Wochen  in  Ans])ruch  ge- 
nommen werden.  Die  Tendenz  bleibt  sehr  fest;  ,in  der  letzten  Düsseldorfer 
Börse  notierte  Fhissstabeisen  no — 113  A!.,  gegen  ]  10 — 1  i-'V^  M.  vorher.  In 
Grobblechen  liegt  das  Geschäft  clienfalls  befriedigend.  Der  Bedarf  des  In- 
landes ist  recht  erbeblieb,  ebenso  aber  ist  fiir  den  Export  unvermindert  viel 
zu  liefern.  Die  letzthin  er\vähnten  I'rri--erbi  iluin.gen  lassen  sich  ohne  Schwie- 
rigkeit durchführen,  (b-obbleche  aus  b'lus.^eisen  kusicn  heut  i.'io — 132  M., 
vorher  127 — 129  JM..  Kesseibleehe  aus  l'lusseisen  140 — 142  M.,  \-orher  1,^7 
.,l^is  139  M.  Der  Abs;itz  \<)n  Feinblechen  lässt  nichts  zu  wünschen  übrig, 
Arbeit  ist  bei  den  Werken  bis  in  das  zweite  Quartal  hinein  vorhanden,  und 
im  allgemeinen  lässst  sieb  der  offiziell  notierte  Satz  —  140  bis  145  M.  — 
leicht  erzielen.  Die  Firma  de  Wendel  li;it  iilirigens  soeben  ihre  Forderungen 
erhöht.  Bandeisen  ist  vor  kurzem  bekanntlich  ebenfalls  heraufgesetzt  worden, 
und  zwar  stellt  sich  der  Grundpreis  auf  1.^2^2 — 1,^7/^  ^f-.  gegen  vorher  130 
bis  135  M.  Da  die  Nachfrage  gut  ist,  macht  sich  die  Konkurrenz  der  aussen- 
stehenden  Werke  jetzt  wenig  fühlbar.  Was  Walzdraht  anlangt,  so  sieht  sieb 
der  Verband  in  der  angenehmen  Lage,  seine  Mitglieder  über  die  Beteiligung 
hinaus  beschäftigen  zu  können.  Der  Dezemberversand  hielt  sich  ungefähr 
auf  der  Höhe  des  Vormonats;  er  betrug  39800  To.  gegen  vorher  37760  To, 
In  gezogenen  Drähten  ist  nu.nmebr  ebenfalls  etwas  reichlicher  zu  tun,  auch 
halten  die  Hersteller  mehr  auf  Preise.'  Letztere  sind  für  Drahtstifte  noch 
immer  recht  schlecht,  wiewohl  die  Nachfrage  sich  unverkennbar  gebessert 
hat.  Die  gleiche  Erscheinung  tritt  im  Röhrengcschäfi;  zutage,  wo  trotz  leid- 
lichen Absatzes  und  ziemlich  ausreichender  Beschäftigung  die  Erlöse  ge- 
drückt bleiben.  Die  Giessereien  können  ül)er  Mangel  an  Arbeit  nicht  klagen, 
und  für  einzelne  Spezialitäten  sind  Aufschläge  von  etwa  2  M.  zu  verzeichnen. 
Bei  dem  Anziehen  der  Roheisenpreise  machten  sieb  solche  ja  erforderlich. 
Ziemlich  gut  sind  die  Maschinenfabriken  besetzt,  ebenso  die  Hersteller  \  on 
Waggons  und  Lokomotiven.  In  der  Kleineisenindustrie  geht  es  langsam, 
aber  stetig,  nach  oben,  sowohl  was  den  Eingang  von  Bestellungen,  als  auch 
die  Preise  anlangt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   70^/g 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   67^/2 

WeissstrahJ-Roheisen  (ab  Siegen)   62 

Thoinaseisen  aus  Luxemburg   51 — 52 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .      52'/3 — 53^la 

Spiegf- leisen  ab  Siegen   72 

Deutsches  Bessemerroheisen   74^/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg         67  —  70 

Stabeisen  in  Schweisseisen   '32  —  135 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....       iio — 115 

Trägereisen  (Grundpreis)   115  —  ii7'/2 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .        140 — 145 

Thomas-Grobbleche  I   130  — 132 

Siemens-Martin-Grobbleche   • — 

Kesselbleche  aus  Flusseiseu   140 — 142 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (.Syndikatspreise). 

Gasförderkolile   115 — 125 

Gasflammenförderkohle   '07'/.^ — ii?'/^ 

Fcttlörderkohle   105 — iio 

Nusskohle  II   210—245 

Kokskohle   ii2'/2 — 120 

Giessereikoks   170—190 

Hocbofenkoks   145  165 

Brechkoks   190  —  220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  re.sp.  Kokerei. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

K  a  1 1  o  w  i  t  z  ,  23.  Januar.  Es  i.st  noch  gar  nicht  so  lange  her,  dass  kurz 
hintereinander  eine  zweimalige  Erhölumg  der  Preise  seitens  der  Werke  wie 
des  Handels  eintrat,  und  schon  Hegt  begründete  Aussicht  auf  eine  abermalige 
Steigerung  vor.  Das  Geschäft  hat  sich  aber  auch  in  einer  Weise  entwickelt, 
dass  eine  solche  Massnahme  vom  Standpunkt  der  Abgeber  wohl  ;ds  gerecht- 
fertigt erscheinen  kann.  In  flottem  Tempo  erfolgt  der  Eingang  neuer  Be- 
stellungen, der  Abruf  ist  nicht  minder  stark,  die  Besetzung  der  Werke  reicht 
allgemein  für  lange  Zeit  aus,  und  die  Lieferfristen  müssen  immer  länger 
ausgedehnt  werden.  Dabei  erweist  sich  nicht  nur  das  Inland  als  beachtens- 
werter Käufer,  auch  der  Export  stellt  erhebliche  Anforderungen,  die  neuer- 
dings noch  beträchtlich  gestiegen  sind.  In  erster  Linie  kommt  hier  Russland 
in  Betracht.  Der  umfangreiche  .Absatz  von  Roheisen  nach  Russisch-Polen 
war  schon  mehrfach  an  dieser  Stelle  er()rtcrt  worden,  er  wird  dadurch  ge- 
fordcTt,  dass  die  russische  Regierung  angesiclils  der  Knappheit  an  Rohmaterial 
die  Einfuhr  erleichtert.  In  der  allerletzieii  Zeit  hat  sich  die  russiscb-polnische 
Nachfrage  auf  Mittel-  und  Feinbleche  ausgedehnl.  von  denen  namentlich 
letztere  seitens  der  dortigen  Emaillierwcrke  in  staulieben  Mengen  bestellt 
wurden  und  werden.  Aus  Australien  und  den  B.alkanstaaten  kamen  grössere 
Aufträge  auf  Röhren.  Die  Lage  der  Röhrenwerke,  die  hinsichtlich  "der  Be- 
.schäftigung  an  und  für  sich  nicht  schlecht  ist,  hat  sich  dadurch  noch  ge- 
bessert, und  man  redet  schon  von  einer  bevorstehenden  Erhöhung  der  Preise. 
Dabei  wird  die  Nachricht  interessieren,  dass  die  Donnersmarckhütte,  deren 
Rohrgiesserei  eine  Zeitlang  stillgelegt  war,  diesen  Betrieb  wieder  aufnehmen 
will.  In  Stabeisen  hat  sich  die  Geschäftslage  weiterhin  günstig  gestaltet. 
Die  Bestellungen  gehen  stark  genug  ein,  um  die  ausgelieferten  Mengen  mehr 
als  völlig  zu  ersetzen.  Die  Preise  tendieren  infolgedessen  nach  oben.  Sonst 
ist  im  einzelnen  nichts  Neues  zu  sagen.  Die  Besserung  hat  sich,  wie  schon 
erwähnt,  auf  alle  Zweige  übertragen.  Auch  in  der  weiterverarbeitenden  In- 
dustrie bestehen  bessere  Verhältnisse.   Die  Maschinenfabriken  und  Konstruk- 
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Basisohe  oder  stare 

Kupolofensieine 

Prima  Kaolinklebsand  S.K.SS 

für  Kupolöfen 

[olilitzer  Toowerke  O.id.Ii.11.,  [oKitzi.  Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


ZI  Gloria  Heisswind-Tiegelschmelzöfen  s 

stationär  und  kippbar 
Bestes,  billigstes  und  vorteilhaftestes 
Ofensystem  zur  rationellen  Erzeugung 
von  Werkzeugstahl,  Flusselsen  und 
Stahlformguss  bester  Qualität,  des- 
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Metallgussarten 
liefert  als  langjährige  Spezialität  unter 
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weiter  Garantie 

Emil  Krause, 

Cöln-Llndenthal. 

Lieferung  und  InbetrIebBetzung  kompl.  TIegelgussaniagen, 
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lionswerkstätten  sind  zwar  mit  den  Erlösen  noch  immer  nicht  ganz  zufrieden, 
haben  aber  immerhin  zugleich  mit  einer  Steigerung  der  Nachfrage  auch 
darin  eine  kleine  Besserung  zu  verzeichnen.  Der  Verband  ohcrschlesischcr 
Handelsgiessereien  hat  soeben  eine  Erhöhung  des  Grundpreises  für  Handeis- 
gus- um        Mark  für  den  Doppelzentner  vorgenommen. 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreise: 
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l^ondon  -  Berlin: 


Marke 


Notierung 

London 
per  Tonne 


Notierung 

Berlin 
per  100  kg. 


Standard  p.  Kasse  .    .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Standard  Elektrolyt  Kupfer 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn    .    .  . 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches 
Englisches 
Geringere  Sorten 


Blei 


62'/8 


187 


15V2 
>S'/8 


& 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulus 


Zink 


26>/4-27V4£ 

2  7  Ys  » 


140  -  145  M. 
13s  — 141  » 


400—410  M, 
405— 41S  » 
385—395  » 

40  —  41  M. 

31—37  > 


61—63  M- 
58—60  » 
60—70  » 


Diverse  Fabrikate  und  Altmateria). 
Blech-    und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech    70  Mk.,  Kupferblech 
157  Mk.,   Messingblech    128  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr    178  Mk. 
bzw.  145  Mk. 

Die   Berliner  Sätze    verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnalimen 
und,  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  95—105  Mk.,  Leichtkupfer  90  -  100  Mk„  Rotguss  92—100  Mk., 
Gussmessing  65—75  Mk.,   Leichtmessing  45—55  Mk.,  Altzink  32—41  Mk.,  Neu- 
zink 35—43  Mk.,  Altblei  15  —  25  Mk. 

Berlin,  den  23.  Januar.  Der  Londoner  Kupfermarkt  zeigte  in 
den  ersten  Tagen  der  Bericlitszeit  etwas  Schwäche,  weil  sich  als  natürliche 
Reaktion  auf  die  vorausgegangenen  Steigerungen  die  Neigung  zu  Gewinnmit- 
nahmen emstellte.  Gegen  Ende  wurde  die  Stimmung  freundlicher,  ohne  dass 
die  Schlussnotierungen  der  vorigen  Periode  erreicht  werden  konnten.  Auch 
in  Berlin  sind  die  Durchschnittssätze  etwas  niedriger.  Die  schliessliche  Be- 
festigung liing  mit  der  letzten  ILilbmonatsstatistik  zusammen.  Nach  dieser 
sind  m  der  ersten  Hälfte  de:,  Januar  die  sichtbaren  Bestände  einschliesslich 
der  schwimmnenden  Ware  weiter,  und  zwar  um  fast  2000  To.,  zurück- 
gegangen. Die  >tatistische  Lage  des  Artikels  bleibt  also  gut,  und'  die  .An- 
forderungen dc-^  legitimen  Konsum^  erreichen  nach  wie  vor  eine  ansehnliche 
Hohe.  —  Der  Zinn  markt  unterlag  in  London  mehrfachen  Schwankungen. 
Mitunter  erfulir  die  Haltung  einen  weiteren  Rückgang,  doch  fehlte  es 
-■^chlK-slicli  an  au>reicheii(K-in  .Angebot,  so  dass  per  Saldo  noch  eine  Er- 
höhung zu  N  crzeichnen  ist.  Am  hiesigen  Platze  liess  sich  während  der  ganzen 
Berichtszeit  billiger  ankommen.  —  Blei  lag  in  London  ein  wenig  schwächer, 
erzielte  hier  indes  die  alten  Sätze.  —  Z  i  n  k  lag  wieder  fest ;  die  Meinung 
für  den  Artikel  bleibt  recht  gut.  Die  letzten  Londoner  und  Berliner  Preise 
sind  : 

KupfernotieruDgen  an  der  Berliner  Börse. 

Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  zeigten  in  den  letzten 
Wochen  häufige,  aber  meist  geringfügige  Schwankungen,  da  die  Beurteilung 
der  Lage   durch   zahlreiche  einander   widersprechende   Momente  erschwert 


vyurde.  In  der  vorletzten  Woche  hat  auf  den  Kupferpreis  die  amerikanische 
Statistik,  obwohl  sich  nach  ihr  die  amerikanischen  Vorräte  im  Dezember  um 
II  000  To.  verminderten,  einen  Druck  ausgeübt,  da  der  amerikanische  Kon- 


Bezugsquellen- Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  :: 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied 
barer  Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sillz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

Stahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  B.    Tiegel-T emperguss 
Tiegel-Temperstahlguss,     Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grau  guss. 


Schwedisches  Spezial- Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrquss 
Mark!e:NC2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 
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sum  sich  nicht  in  der  erwarteten  Weise  vermehrt  hat  und  die  Produklions 
Ziffern  gestiegen  sind.  In  der  letzten  Woche  wirkte  auf  den  Kuijferpreis 
die  europäische  Statistik,  nach  der  die  europäischen  Vorräte  in  der  ersten 
Bälfte  des  Januar  um  1700  To.  zurückgingen,  hefestigcnd.  Doch  wurde 
durch  den  Arbeitskampf  in  dem  englischen  Steinkohlenbergbau  die  Unter- 
nehnumgslust  gehennnt.  —  Die  Umsätze  an  der  Berliner  Börse  waren  in  den 
letzten  zwei  Wochen  wieder  lebhafter.  Bemerkenswert  ist,  dass  der  Konsum 
in  nicht  unerheblichen  Mengen  Elektrolyt  und  beste  raffinierte  Marken  von 
den  Kommissionsfirmen  kaufte,  die  auf  Grund  der  ihnen  an  der  Börse  auf 
Standard-Kontrakte  angedienten  Ware  billigere  Offerten,  stellten,  als  die 
Verkäufer  erster  Hand, 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkttn. 

Paris,  2J.  Januar.  VVcnu  man  \  ielfach  die  Situation  des  französischen 
Eisenmarktes  als  übertrieben  bezeichnet,  so  mag  das  immerhin  als  über- 
trieben gelten.  Tatsache  jedenfalls  ist,  dass  sie  kaum  etwas  zu  wünschen 
übrig  lässt  und  dass  die  Belebung  ständig  weitere  Fortschritte  macht.  Die 
hauptstädtischen  Werke  -verfügen  über  einen  Auftragsbestand,  der  für 
mehrere  Monate  ausreicht  und  eine  fortwährende  Ergänzung  erfährt.  Die 
Tendenz  ist  nach  oben  gerichtet,  und  aucli  der  Grosshandcl  hat  soeben  für 
Handelseiscn  und  gewisse  Spezialstahlsorten  eine  Steigerung  um  J/j  F''cs. 
eintreten  lassen.  In  den  Departements  herrschen  ebenfalls  befriedigende  Ver- 
hältnisse. Ueberau  hat  man  stark  zu  tun,  und  Heraufsetzungen  der  No- 
tierungen bleiben  an  der  Tagesordnung.  Im  Loire  et  le  Centre  erhielten  die 
Werke  wieder  grosse  Bestellungen  auf  rollendes  Bahnmaterial  seitens  der 
Staatsbahnen  und  Privatgesellschaften;  in  Meurthe-etMoseele  sind  alle 
Zweige  mit  Aufträgen  überhäuft,  in  den  Ardennen  sind  neuerdings  wieder 
Preiserhöhungen  vorgenommen  worden.  Die  dortigen  Werke  klagen  ver- 
einzelt darüber,  dass  die  ausreichende  Versorgung  mit  Rohmaterial  auf 
Schwierigkeiten  stösst. 

Aus  Belgien  lässt  sich  wieder  nur  recht  Günstiges  berichten.  Die  für 
das  Inland  geltenden  Preise  sind  in  der  Berichtszeit  zweimal  erhöht  worden, 
und  zwar  für  kleine  Träger  auf  135 — 140  Eres.,  für  Flussstabeisen  auf  140 
Dis  145  Frcs.,  für  Schweissslabeisen  auf  145 — 147/'2  Eres,  und  für  Bandeisen 
auf  167)4 — Pres.  Bleche  aus  Flusseisen  wurden  gleichfalls  für  das  In- 
land heraufgesetzt  und  kosten  jetzt  162%  Fixs.  Was  die  Exportnotierungen 
anlangt,  so  erfuhr  Halbzeug  eine  Steigerung,  und  zwar  stiegen  Knüppel  auf 
89 — 91,  Blöcke  auf  88 — 89  und  Platinen  auf  92 — 94  sh.  Damit  ist  der  Beweis 
geliefert,  dass  die  günstige  Konjunktur  in  unverminderter  Stärke  fortdauert. 
Alle  anderen  Artikel  erfreuen  sich  ebenfalls  guter  Nachfrage,  abgesehen  von 
Trägern,  in  denen  der  Verkehr  naturgemäss  jetzt  stiller  liegt.  Schienen  werden 
vom  Ausland  flott  bestellt,  die  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerk- 
stätten können  eine  Erhöhung  ihres  Auftragsbestandes  verzeichnen,  und  am 
Roheisenmarkt  endlich  hat  eine  starke  Belebung  Platz  gegriffen,  die  auch  auf 
die  Preise  den  entsprechdenden  Einfluss  ausübt.  Bedenken  muss  allerdings 
der  Streik  der  Bergarbeiter  hervorrufen,  der  bei  längerem  Anhalten  die 
Betriebe  in  arge  Verlegenheit  bringen  kann.  Schon  macht  sich  eine  unan- 
genehme Kohlenknäppheit  fühlbar. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer,  Zinn, 
Blei  und  Zink  für  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren  erste 
Marken  153%^  Eres.,  gewöhnliche  iSi/^  Eres.,  in  Ingots  und  Platten  sowie 
Best  Selected  172  Eres.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Kupfer  war  zuletzt 
etwas  schwächer.  Zinn  Banca  495  Eres.,  Billiton  und  Detroits  490  Eres., 
in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  486  Eres.,  lieferbar  Flavre  oder 
Ronen.  Zinn  ging  weiterhin  hinauf,  konnte  aber  den  höchsten  Stand  nicht 
behaupten.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar  Havre  45%  Frcs.,  Paris  46  Frcs. 
Zink,  schlesisches,  lieferbar  Havre  75%  Frcs.,  andere 'gute  Marken,  liefer- 
bar Havre  oder  Paris  74  Frcs.  Blei  verriet  schliesslich  einige  Schwäche, 
während  Zink  in  unvermindert  freundlicher  Haltung  schloss. 

Amerika 

New  York,  20.  ,anuar.  Kupfer.  Der  Schwächeanfall,  den  Kupfer 
zu  Beginn  der  diesmaligen  Berichtswoche  wieder  erlitt,  scheint  in  der  Haupt- 
sache dem  ungünstigen  Einfluss  zuzuschreiben  gewesen  zu  sein,  den  eine 
Reaktion  nach  unten  im  Markt  für  Kupferminenaktien  ausübte.  Ausserdem 
erwähnte  man  auch  die  Enttäuschung,  die  die  verhältnismässig  bescheidenen 
Ablieferungen  an  die  Verbraucher  im  vorigen  Monat  verursachten.  Was  es 
auch  immer  gewesen  sein  mag,  das  die  Tiefspekulanten  zu  einer  Baisse- 
attacke, sowie  Realisationen  int.-Kupferminenaktien  veranlasste,  so  steht  doch 
fest,  dass  die  grossen  Verkaufsagenturen  von  der  rückläufigen  Bewegung 
der  Kupferpreise  keine  Notiz  nehmen,  wenn  auch  die  Guggenheimgruppe, 
ihrer  üblichen  Gewohnheit  gemäss,  ihre  Preise  ein  klein  wenig  herabsetzte. 
Inzwischen  hat  sich  Standard-Kupfer  sowie  elektrolytische  Ware  wieder  er- 
holt, und  die  Verbrauchsnachfrage,  die  im  fallenden  Markt  stets  nachlässt 
oder  ins  Stocken  gerät,  belebte  sich  aufs  neue.  Die  Produzenten  von  elektro- 
lytischem Kupfer  verlangen  im  allgemeinen  14"/»  c,  aber  die  Calumet  Sc  Hecla 
Company  besteht  auf  ihrem  jüngst  erhöhten  Preis  von  14%  c.  Standard- 
.  Kupfer  galt  zuletzt  14.  —  14.  15  c.  p.  Pfd.  gegen  Kasse. 

Zinn.  Den  w  ldcn  Bewcgungi  n  auf  dem  hiesigen  Zinnmarkte  folgte 
abermals  eine  stetige  Avance  unter  dem  Einfluss  der  Londoner  Berichte, 
die  anzudeutcp  schienen,  dass  sich  das  Zinnsyndikat  abermals  die  Kontrolle 
des  Marktes  gesichert  hat.  Die  hiesige  Verbrauchsnachfrage  wurde  durch 
die  Vorgänge  der  letzten  Wochen  ungünstig  beeinflusst.  Straits  schloss  auf 
42.70—42.85  c.  p.  Pfd. 

Roheisen.  Wiewohl  vereinzelte  Berichte  die  Lage  des  Roheisen- 
geschäftes und  die  nun  erzielten  Preise  als  unbefriedigend  bezeichneten,  ent- 
spricht das  doch  nicht  den  Tatsachen,  wie  schon  daraus  hervorgeht,  dass  jetzt 
abermals  Produktionssteigerungen  bewirkt  werden.  Allerdings  sind  die  Roh- 
eisenpreise nicht  der  Belebung  des  Geschäftes  gemäss  gestiegen,  was  indes 
lediglich  der  Situation  im  Erzgeschäft  zuzuschreiben  ist.  Die  unverkauften 
Vorräte  an  den  Seen  sind  gross,  und  aller  Voraussicht  nach  werden  die  Ab- 
schlüsse für  das  laufende  Jahr  zu  reduzierten  Preisen  stattfinden.  Unsere 
Stahlwerke  sind  jetzt  durchschnittlich  mit  82  Prozent  ihrer  Produktions- 
kraft tätig,  aber  fast  nirgends  zeigt  sich  Neigung,  die  Preise  zu  erhöhen, 
.'lus  Furcht  vor  etwa  nachteiligen  Folgen  für  die  Nachfrage.  Die  New  York 
Central  Eisenbahn  erteilte  in  dieser  Woche  einen  Auftrag  auf  115  000  t 
Stahlschienen  und  die  Eric  einen  solchen  auf  35000  t. 

Marktbericht  von  H.  Rounebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  den  20.  Januar.  Roheisen.  Das  Roh- 
eisengeschäft  blieb  auch  diese  Woche  still.    Gestern  beschloss  der  Vorstand 


Magnet -Apparate 


Magnetische  Spannfutter-  und  Plansclieiben 

Elsen -Ausscheider 
Magnet  -  Trommeln 
Schutz  -  Magnete  :: 
Lasthebe  -  Magnete 

Magnet-Werk  G.  inbj..  Eisenach 

Erste  deutsche  Spezlalfabrik  für  Elektromagnet-Apparate. 
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Kernstützen,  Kernnägel,  so- 
wie  alle   Glesseref- Bedarfs- 
artikel   fabriziert     und  liefert 
billigst 

Paul  Schlmmelpfennis, 

Hörde  i.  W. 

Fabrik  für  Giesserei-Bedarfsartikel. 
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I  Jäger  Gebläse 

für  ca.  4000  kg  Scbmelzleistung  pro 
Stunde,  Grösse  Nr.  7  der  Mass- 
tabelle, ist  wegen  Anschaffung  eines 
grösseren,  sofort  lieferbar  zu  ver- 
kaufen. Dasselbe  ist  in  tadellosem 
Zustande  und  der  Preis  dafür 
bOO  Mark. 

Franz  Irmischer, 

Maschinenfabrik  u.  Eisengiesserei 
Saalfeld  (Saale). 
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^  atentanwälte 

"  BERLiN 


Bleirohr 
Fabrik 


Iii 


H.  Rosenthal 

Berlin  SW.  47. 

Amt  Knrfüist  00.51 — 6059. 


uierkstltten 
"  Oefen 


Heizung  grosser 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  usw. 
Die  grösste  Nummer 
geotigt  für  Raum  bis 

5000  cbm. 
Vl*l«  Tanaend«  Im 
(1541)  Betrlab. 
—  Rippenrohre.  — 
Niederdruckdampf-  und 
Warmwassergllederkessel 
Hartguss  -  Roststäbe. 

Mannheimer 
Eisengiesserei  u. 
Maschinenb.-A.-G. 

iVlannhelm 


Qiesspfaimen 
Qiesswa^^en 


jeder  Art 
aad  Grösse 
bis  5U  tons 

Inhalt  in 
eigenen 

bewährten 

ROD- 

at  n  tionen 
liefert 


C.Senssenbrenner, 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung, 

Düsseldorf-Obercassei  E.  16, 

Maschinenfalirik,  Kesseluhmiede  nid  Hanmurwerk. 
Stets  grösseren  Vorrat. 
Prämiiert  Ausstelluna  Düsseldorf  1902. 


Lycopodium- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert  «lulius  Obenauf, 
Thale  a.  H.  2684) 


Die  Herdfabrik  DDl  EiseDgiesserei  von  H.  Xoloseus  iD 

empllehlt  Ihre 
rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  u.  IHa- 
Jolika,  mit  ünter- 
(5«))  hitzregalierau^,  für  jeden  Kamiu  geei^aet. 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohienherde, 

Kntaloge  kostenlos. 

für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Quarzsand, 

anerkannt  vorzügliches,    sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Putzkies 


des  Auj.--chu?M.-,-  .--iinulicher  luTglcuU'  aller  Branchen  (sowohl  Kohlen-  als 
auch  Eiscnstcingnibcn  usw.),  gegenwärtige  Lohnverhäitnissc  auf  Ende 
Februar  zu  kündigen.  Die  .\l)>iinmuing  ergab  44580:  für,  115919  gegen 
Arbeitseinstellung,  wenn  keine  Einigung  über  einen  Atlninialtageslohn  er- 
zielt wird.  In  Warrants  war  der  Umsatz  zeitweise  reeiit  belangreich.  Am 
Donnerstag  gingen  sie  bis  auf  49.2^^,  bis  49,3  zurück,  >chliessen  aber  mit 
49.4  bis  49.5.  Für  Eisen  ab  Werk  boten  K;iufer  \on  Nr.  3  nnr  49,(1,  doch 
wurde  es  niis  40, ()  bis  40,10':.  für  prompt  gehandell.  Nr.  i  bleilit  sehr 
knapp,  die  Hutim  fiuiKrn  daher  einen  Aufschlag  bis  5  pro  Tonne.  Hämatit 
ebenfalls  ruhig;  111,11.  oh.o  bis  67  pro  Tonne  a1)  Werk.     Pur  Frühjahr  ist 


die  Nachfrage  getjenw  ai  tis. 


Verschif funiieii    schwankten    z\\  ischeii 


iiber  11  000  Tonnen  an  einem  Tage  und  o.  weil  Dampfer  durch  schlechtes 
Wetter  nicht  herankamen.  Connals  Lager  enthallen  :  5.^1  368  Tonnen,  wo\  on 
498570  Tonnen  Nr.  3. 

Kohlen.  infolge  de>  \  orslehend  erwähnten  Slreikbeschlnsses  der 
.„Miners'  Federation"  lassen  sich  Preise  niclit  angehen.  Für  die  nächste 
Zeil  werden  enorme  Forderungen  .gestellt.  Alier  auch  für  Lieferung  über 
die  ganze  Saison  muss  erheblich  mehr  liezahlt  werden  als  im  vorigen  Jahre, 
so  7..  B.  hatten  die  Kopenhagener  Gaswerke  ,^  pro  Tonne  mehr  zu  bewilligen. 

Frachten  sind  wieder  sehr  hoch  wegen  des  gross^-n  Bedarfs  an 
promiitcn  Dampfern. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  19.  Januar  191 2. 
Der  Glasgo w-Roheiseu-Warrant'narkt  verlief  während  der  letzten  Woche 
rul  iger,  denn  da  man  auf  Anzeichen  wartete,  ob  der  drohende  Streik  in  der 
Kolilenindustrie  zum  Ausbruch  kommen  würde  oder  nicht,  bestand  weniger 
Neigung  zum  Geschäft  Die  Preise  sind  infolgedessen  niedriger,  doch  schliesst 
der  Markt  mit  49,4  über  der  niedrigsten  Notieiung,  ein  Rückgang  von  3  d  per 
Tonne  auf  die  Woche. 

Scliwankungon : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Ilämatile  kein  Geschäft. 

Cleveland  Warrants  49,8  bis  49,2^/2.    Sclilusskäufer  49,4  Kasse. 
Staadard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

I,  Januar  bis  31.  Dezember 
1911  1910  1911  1910 

47541  63530  1323307  ii<,9  388t 

Rolleisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Sthottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  1000  l 

Middlesbrough: 
2741  —  5366341 


Bis  18  Januar. 
1912 
49  418 


28. 


Januar. 
1000 


557 


Kleine  Mitteilungen 


Abrechnungen  der  österreichischen  Eisenwerke. 

.  Wien,  Dezemlier  191 1. 
Nach  den  letzten  zur  Ausgabe  gelangten  Ausweisen  der  österreichischen 
Eisenwerke  Dezember  pro  19 1  I  beziffert  sich   der  Absatz  in  den  nachbenannten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quotenmässigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterliegen  • —  bei 

im  Monat  November 

1911  1910        +  oder  — 

Fabrikat  *       ^  . 

Meter  -  Zentner 

Stab-  und  Fassoneisen   339  981  288  166  +  51  815 

Träger   138007  144679  ■\-  6672 

Grobbleche   44  574  42  004  -f  2  570 

Schienen   15868  7288  +  8610 

Aus  der  russischen  Eisenindustrie. 

—  Nach  vorläufigen  Augaben  über  den  Stand  der  Eisen' ndustrie  im  Ural- 
gebiet in  den  ersten  sieben  Monaten  dieses  Jahres  betrugen,  wie  »Westaik 
Finanssow«  schreibt,  die  Vorräte  auf  den  Werken  zum  Schluss  der  Periode  (in 
Pudtausenden) : 

1909         1910  1911 

Roheisen  18  314      17818      12  437 

Halbfabrikate  aus  liisen  und  Stahl  .    .      4  586        4  089        4  789 

Fettiges  Eisen  und  Stahl  6  235        5  295        5  642 

Die  Produktion   wählend  der  ersten  sieben  Monate  wird  durch  folgende 
Ziffern  illustriert  (in  Pudtansenden) : 

1909         19  o         19 II 

Roheisen  21590      22430  26359 

Halbfabrikate  aus  Eisen  und  Stahl  .  24827  25190  27075 
Fertiges  Eisen  und  Stahl     ....     20018      20796      21  186 

—  Der  Bruttoerlös  der  Donez-Jurjew  metallurgischen  Gesellschaft  aus  dem 
Verkauf  ihrer  Fabrikate  und  Erzeugnisse  betrug  laut  »Westaik  Finanssow  pro 
1910/11  12  885  586  Rbl.;  ilie  Gestehungskosten  der  verkauften  Erzeugnisse 
werden  mit  10286435  Rbl.  ausgerechnet;  somit  stellte  sich  der  Bruttogewinn  auf 
2599  15t  Rbl.;  nach  Abzug  der  Ausgaben,  die  nicht  mit  der  Wertung  der  Erzeug- 
nisse in  ZusammenhaDg  stehen  (7 1 8  529  Rbl.),  betrug  der  Restbetrag  des  Gewinns 
1880622  Rbl.  Aus  anderen  Posten  erzielte  die  Gesellschaft  eine  Einnahme  von 
605824  Rbl.  Nach  Abzug  der  Verwaltungsausgaben  (149  5 14  Rbl.) ,  der  Zinsen 
laut  (Obligationen  und  anderer  Ausgaben  im  Gesamtbetrage  von  655128  Rbl. 
ergab  sich  ein  Restgewinnbe  rag  von  l  831  317  Rbl. 

Nach  Abzug  der  Kapitalsteuern,  der  Graiifikationen  für  die  Revisions- 
kommission, der  Amortisation  und  der  Abschreibungen  zum  Reservekapital  —  im 
ganzen  1042708  Rbl.,  ergibt  sich  ein  Reingewinn  von  788609  Rbl.,  wovon 
eine  Dividende  von  760000  Rbl.  ausgezahlt  werden  soll,  d.  h.  10  Rbl.  pro  Aktie. 

Deutschlands  Roheisenproduktion  im  Jahre  1911. 

Nach  den  Ermittelnngen  des  Vereins  Deutsche  rEisen-  und  btahlindustrieller 
betrug   die  Roheisenerzeugung  in  Deutschland  und  Luxemburg  während  des  Mo- 
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fsandwerk  OberrothenbaGhl 

'  BaDDDlenieliiDung  Soioi  l  Riedel  Zwidiaa  (Sa.),  ittelstrasse  Ii  \ 


empfiehlt 


Form-  und  Kernsand , 

sowie  'I 

Sand  für  alle  sonstigen  Industriezwecke.  I 


  Industriebedarfs -Gesellschaft  m.  b.  H. 

Röper  &  Co. 


Düsseldorf-Haffen, 


Hammer- 
strasse 15  b. 


Graphite  o  Steinkohlenstaub  o  Holz- 
kohlenstaub o  Talkum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metall 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Klebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 


Billige  Preise       j;":   Prompte  Bedienung 


Ja  Rohnbachy  Eisengiess.  U.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  o 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
W  2160)  Kugelfallmühlen 

illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wunsch  zur  Verfügung 

Eschdorfer  Formsand 

la  Piastizitat  bei  feinstem  Korn 

tfeeitfnet  (Dr  Pormmaschlnen. 

■  Rrima  Kernsand  " 


and 


Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  zerdrOcKbar. 


Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 
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>nats  Dezember  1911  insgesamt  i  Zll  ^'il  *  gegen  i  313896  t  im  November  191 1 
nind  I  307  084  t  im  Dezember  19 10.  Die  Erzeugung^  des  Dezember  verteilte  sich 
auf  die  einzelnen  Sorten  wie  folgt: 

1911  1910 

in  Tonnen 

Giessereiroheisen  284175  287823 

Bessemerroheisen  36  490        30  925 

Thomasroheisen  864731  809744 

Stahl-  und  Spiegeleisen.    .    .    .    155  752  127036 

Puddelroheisen   36489  S^SSÖ 

Die  Erzeugung  während  der  Monate  Januar  bis  31.  Dezember  191 1  stellte 
■sich  auf  15  534  223  t  gegen  14  793  325  t  in  dem  gleichen  Zeitabschnitt  des  Vor- 
jahres. — 

Ein  Vergleich  der  Produktionsziffern  der  einzelnen  Monate  des  abgelaufenen 


Jahres  mit  denen 

der  gleichen 

Vorjahrsmonate  gibt  nachstehendes 

Bild: 

1907 

1808 

1909 

1910 

191 1 

in  Tonnen 

Januar  . 

I  062  152 

I  061  329 

I  021  721 

1  177  574 

I  320  685 

Februar .    .  . 

978  191 

994  186 

949  667 

I  091  351 

I  179  103 

März.  . 

I  099  257 

I  046  998 

1  073  2  16 

I  250  184 

I  322  114 

April.    .    .  . 

I  077  703 

979  866 

I  047  197 

I  202  117 

I  285  395 

Mai  .... 

I  094  314 

I  010  917 

I  090  467 

I  261  735 

I  312  255 

Juni  .... 

I  044  336 

956425 

I  067  421 

I  219  07  r 

1  262  997 

Juli  .    .    .  . 

I  123  966 

I  010  770 

I  091  059 

I  228  316 

I  290  106 

.  August  .    .  . 

I  117  545 

935  445 

I  100  671 

I  262  804 

I  284  302 

September  .  . 

I  091  020 

928  729 

I  068  345 

I  232  477 

1  250  702 

Oktober     .  . 

I  138  676 

941  582 

I  113  763 

I  291  379 

I  334  941 

November  .  . 

I  1 12  225 

930  738 

1  1 19  052 

I  272  333 

I  313  896 

Dezember  . 

I  106  375 

I  016  526 

I  164  624 

I  307  084 

I  377  637 

Summa*) 

13  045  760 

II  813  511 

12  917  653 

14  793  325 

IS  534223 

*)  Die  Summen  enthalten  Rektifikationen. 

Aus  der  vorstehenden  Tabelle  erhellt,  dass  sowohl  der  Dez  mber  wie  auch 
■das  ganze  Jahr  19 11  die  absolut  höchten  Ziffern  in  den  letzten  fünf  Jahren  auf- 
-weisen. 

Die  Weltförderung  von  Elsenerzen,  Roheisen  und  Stahl. 
Die  Weltförderung  von  Eisenerzen  wird  auf  etwa  130  Millionen  Tonnen 
jährlich  angegeben.  Das  Jahr  1907  hielt  sich  um  2^/2  pCt.  höher;  das  Jahr  1910 
übertraf  auch  diesen  Durchschnitt.  Die  Vereinigten  Staaten,  Deutsehland,  England, 
Frankreich  und  Spanien  produzieren  zusammen  sechs  Siebentel  der  angegebenen 
Menge. 

Die  Förderung  von  Eisenerzen  betrug: 

1908  1909  1910 

in  Millionen  Tonnen 


in  den  Vereinigten  Staaten  .    .    35  925 

in  Deutschland  mit  Luxemburg    23  888 

in  England  1 5  03 1 

in  Frankreich  9  895 

in  Spanien  9  '  23 

in  Russland  5  392 

in  Schweden    ......      4  637 

in  Oesterreich   4  495 

in  Kanada   212 

in  Belgien   186 

Die  Weltproduktion  von  Roheisen  betrug  19 10  ungefähr  65  Millionen 
Tonnan.  Die  Vereinigten  Staaten,  Deutschland  und  England  lieferten  zusammen 
vier  Fünftel  dieser  Menge. 

Die  Produktion  von  Roheisen  betrug: 


51  ISS 
25  095 
14  8o4- 
II  699 
8645 
5  090 

3  824 

4  384 
239 
196 


56  890 
28  248 
15  226 
14  250 


5  463 
4  548 
228 
121 


1908 

1909 

1910 

in 

Millionen  Tonnen 

in 

den  Vereinigten  Staaten  . 

IS  936 

25  795 

27  304 

in 

Deutschland  mit  Luxemburg 

II  616 

1 2  442 

-  14556 

in 

905I7 

9  532 

10  012 

in 

Frankreich  

3  346 

3  516 

3968 

in 

2  754 

2  822 

2983 

in 

Oesterreich  

1958 

I  964 

2011 

in 

I  250 

I  S90 

I  822 

in 

563 

676 

715 

in 

559 

438 

594 

in 

397 

422 

.jg^geben.  Davon  fielen  19 10  46  Millionen  Tonnen  auf  die  Vereinigten  Staaten, 
Deutschland  und  England. 

Die  Produktion  von  Stahl  betrug: 

1908  1909  1910 

in  Millionen  Tonnen 


in  den  Vereinigten  Staatea  .    .  14023 

in  Deutschland  und  Luxemburg  1 1  006 

in  Engend   5  438 

in  Ftankreich   2  679 

in  Rassland   2  628 

in  Oesterreich   i  958 

in  Belgieu   1  230 

in  Kanada   526 

in  Schweden   431 

in  Spanien    

in  Italien   528 


in  Bosnien 


34 


23  955 
II  856 
6018 

2  990 

3  071 
I  909 
i  606 

674 
308 

159 
651 
29 


26  095 
13  479 
651S 
3450 
3  479 
2  120 
I  914 
734 
464 

720 
33 


ck. 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


Die  autogene  S  c  Ii  w  e  i  s  s  u  n  g  der  Metalle.  Von  S.  R  a  g  n  o  , 
Professor  für  Technologie  am  Polytechnikum  von  Neapel  —  ins  Deutsche 
übertragen  von  Dr.-Ing.  E.  Schütz,  Aachen.  Verlag  von  Wilhehn 
Knapp  in  Halle  a.  S.    Preis  3  Mk. 


m.  WiHiiint  -  ZaHatz,  lant  ohne 


leiditflussio. 


S<;li  wiiidun};, 
anHser)^cvT<)hnIich 
M.C5.—  p.  100 kg.  Keigrösseren 
  Bestellungen  t^b.  500  kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Baue.  Dresden  28d. 


'^»"'-..«i.«i.d„.„..,..,^. 

^'-ankfurM/Main 


Th.FRODAIRIRON&STEELCo.u. 

Fenchurch  House  London  E.  C. 
lyFrodaip"  und  Frodair- Mischungen 

für  Zylinder  und  sonstige  schwierige  Gussstücke. 

Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse. 

Telegramme:  FRODAIR,  London.  ^^^^^ 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer-  und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  ^"yi^u^lSen"! 

in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=  Walzdraht  und  Blechen.  = 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Längshyttan  (scMen). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 
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1912 


Das  Buch  zählt  zn  den  besten  auf  dem  einschliigigen  Gebiete.  Der  Ver- 
fasser, eine  anerkannte  Autorität,  bebandelt  auf  Cirund  eigener  Forschungen 
die  heute  angewendeten  Scbw  eissvcrfabren,  also  die  elektrische,  die  Sauer- 
stoff-Wasserstoff-, die  Saiu  i  si.  if  1- A/ctylcn  ,  die  aluminothernnsche  und  die 
Sauerstoff-Leuchtgas-Scbw  L  issung.  Das  überaus  instruktive  Buch  enthalt  im 
Anhang  noch  ausführliche  IMitteilungen  über  das  Schneiden  der  Metalle 
mit  dem  Sauerstoffstrahl  sowie  der  verschiedenen  Methoden  zur  Darstellung 
von  Sauerstoff. 

Kalender  dir  Berliner  K  u  'j  f  b  ö  r  s  e  .  herausgegeben  vom  Vor- 
stand de-  Wrcins  der  Interessenten  der  Metallbörse^  in  Berlin,  E,  V. 
Aus  praktiscliL-n  Bedürfnissen  der  Vereinsmitglieder,  die  an  den  Börsen- 
versanmilungen  teilnehmen,  enlsianden,  enthält  der  Kalender  für  jeden 
Börsentag  des  Jahres  einen  '-^ordnick  zur  Aufzeichnung  der  Notierungen 
für  die  nächstfolgenden  zwölf  Monate,  hat  also  für  alle  Interessenten  der 
Kupferbranche  recht  nraktischen  Wert.  Der  zweite  Teil  des  Kalenders  gibt 
eine  Darstellung  der  Geschichte  und  Organisation  der  Berliner  Kupferbörse 
nebst  einem  Verzeichnis  der  Mitglieder  des  Vereins,  ferner  einen  statistischen 
Bericht  über  die  Marktlage  des  Kupfers,  der  den  Interessenten  wenigstens 
das  wichtigste  grundlegende  Material  zur  Beurteilung  der  Marktverhältnisse 
in  bequemer  Form  in  die  Hand  geben  soll.  Aus  dem  weiteren  Inhalt  sind 
zu  erwähnen:  die  Bedingungen  und  das  Reg'.ilativ  für  Zeitgeschäfte  in 
Kupfer  sowie  die  Bekanntmachungen  des  \'orstandes  des  \'ereins  der  Inter- 
essenten der  Metallbörse,  der  an  der  Berliner  Kupferbörse  die  Funktionen 
ausübt,  die  nach  erfolgter  amtlicher  Zulassung  des  Terminhandels  in  Kupfer 
auf  den  Börsenvorstand  übergehen  werden. 

Zeitungs-Katalog  1912  der  A  n  n  o  n  c  e  n  -  E  x'p  e  d  1  t  i  o  11  Inva- 
lidendank, Berlin  W.,  ist  soeben  erschienen. 

Das  vornehm  ausgestattete  und  dabei  handliche  Wei'k  führt  in  zuver- 
lässiger, übersichtlicher  Reihenfolge  fast  sämtliche  Tageszeitungen, 
illustrierte  Blätter  und  Fachzeitschriften  der  Welt  auf,  so  dass  es  jedem, 
der  in  die  Lage  kommt,  zu  inserieren,  an  Hand  dieses  Kataloges  möglich 
ist,  sich  schnell  und  sicher  zu  orientieren. 

Die  wohltätigen,  gemeinnützigen  Bestrebungen  des  Invalidendank  sind 
bereits  allgemein  bekannt,  ebenso  auch,  dass  Seine  Kaiserliche  und  König- 
liche Hoheit  der  Kronprinz  das  Protektorat  über  diesen  Verein  über- 
nommen hat. 

Die  Einnahmen  des  Invalidendank  kommen  ausschliesslich  den  hilfs- 
bedürftigen Invaliden  und  deren  Hinterbliebenen  zugute,  worauf  Inter- 
essenten, die  sich  einer  Annoncenexpedition  bedienen,  aufmerksam  gemacht 
werden.    Mehrkosten  entstehen  dadurch  nicht. 

Die  Versendung  des  Katalogs  an  Inserenten  erfolgt  gratis  und  franko 
von  der  Zentrale  des  „Invalidendank"  in  Berlin  W.  8  oder  von  einer  der 
nächsten  Geschäftsstellen. 

Fachliteratur. 

Die  nachstehend  angeführten  Werke  können  zu  den  vermerkten  Originalpreisen  von  der 
Geschäftsstelle  der  „Eisen -Zeitung"  gegen  Kachnahme  des  Betrages  bezogen  werden. 
Der  Lehrling  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum  von  Stier    M.  3,20 
Arbeitsproben  und  Lehrgänge  für  die  werktätige  Ausbildung  der  Lehrlinge 
und  für  die  Gesellenprüfungen  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum 

von  Stier,  brosch.  M.  2,80,  in  Ganzleinen  M.  3,20 

Kalkulation  und  Technik  der  Eisengiesserei  von  A.  Messerschmidt.    2  Bde. 

I.  Kalkulation  jyj   

II.  Technik   M.  8  

Eisengiesserei  —  Die  Formerei  von  Ad.  Vieth   M.  2  

Glessereien  und  Gusswaren  von  Ad.  Vieth   M.  i  

Die     kaufmännische     Verwaltung     einer     Eisengiesserei  von 

H.  Winkler  M.  5  

Die  Praxis  der  Modelltischlerei  von  W.  Häntzschel  M.  3^  

Das  Roheisen  mit  besonderer  Berücksichtigung  seiner  Verwendung  für  die 

Eisengiesserei  von  A.  Ledebur  M.  4  80 

Das  Roheisen  und    seine    Darstellung   durch     den    Hochofenbetrieb  von 

Herrn.  F.  Lichte   M    4.  60 


Tempererz 

mit  ca.  60  pCt.  fe  und  ca.  15  pCt.  Rückstand;  kaufe  iedes 
Quantum.  GeSl.  Offerten  unter  E  Z  3151  an  die  Geschäfts- 
stelle dieser  Zeitung. 


Licht! 


Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugende Lampen  u. Laternen  stellen  slob 
das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  iisfern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transpop'iables  Gasstoff  -  Gltthlicht ! 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  lür  KohleneasI  KelnDochtl  KeInQeruchl 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenoer  8,50  M. 

(inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  1,60  M.  mehr).    Lyra  mit  Qlühbrenner 

(1029)     20,50  M.  (inkl.  Leuchtmateria!  und  Kiste  2  M.  mehr). 

Gegen  Nachnahme  odet  Vorausbezahlung.   Wlsderverkäufer  gisutht.   Illustr.  Preiskurante  gratis  a.  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9E 

Filiale;  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr. 55 


LOUIS  SOEST  i  Co.  m.  b.  H. 

Maschinenfabrik 

REISHOLZ  bei  Düsseldorf 


Maschinen 

zur 

Formsand- 
Aufbereitung 


Schmiedeeis.  Formkasten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.,  Leipzig. 


w 


Tiegelschmelzöfen 

D.  R.  P.  94  227  und  179  311 

Leichte  und  bequeme  Bedienung  u.  HandhuDung.  Grösste 
ErsDurnis  an  Mi  u.  Sctimelztiegeln.  Geringer  AbDrand. 

Prospekte  No.  2  zu  Diensten 

Basse  &  Selve,  Altena  i.W. 


Sandstrahlgebläse 

bester  Konstruktion  bauen 


Uereinigte  Schmirgel-  u.  Maschinen-Fabriken.  A.4.  Bannouer-Boinholz  0. 


Verantwortlich  für  den  redaktionellen  Teil:  Ing.  W.  Häntzschel,  Berlin  S.42;  für  den  geschäftlichen  Teil:  Stefan  Adfeldt,  Steglitz-Berli 

Druck  und  Verlag  von  Otto  £lsner,  Berlin  S.42. 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  dos  imm  ^imtämm 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Fach-  und  Handelsblatt 


für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalendertiuartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erlolgt. 


Abonnement 


bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  3,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein la  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


Anzeigen 


Der  amtliche 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 
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VW 
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angebotenen  und  ge- 
suciiten  Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 
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Berlin,  den  3.  Februar  1912. 
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Die  englische  Verkehrssitte  ist  für  die  Ver- 
kehrsauffassung in  der   deutschen  Stahl- 
fabrikation nicht  massgebend     ....  81 
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Aussenkmmaschine  für  verschieden  grosse 
Formkasten. 

Unter  vorstehendem  Titel  ist  unter  Nr.  220180  Stephen 
Streltles  in  Manchester  eine  Aussenkmaschine  patentiert  worden, 
bei  welcher,  wie  schon  die  Bezeichnung  andeutet,  das  Modell 
durch  Aussenken  aus  dem  eingestampften  Formkasten  entfernt 
wird. 

Das  Wesentlichste  der  Maschine  ist  darin  zu  erblicken,  dass 
sie  in  einfachster  Art  für  verschieden  grosse  Formkästen  ein- 
gestellt werden  kann  und  alle  Arbeitsteile  wirkungsvoll  gegen 
das  Eindringen  von  Sand  geschützt  sind,  so  dass  Betriebs- 
störungen aus  diesem  Grunde  vermieden  sind.    Die  Maschine 


zeichnet  sich  ausserdem  dadurch  aus,  dass  sijC  sehr  einfach  in 
der  Bauart  ist  und  nur  wenige  Teile  besitzt,  so  dass  sie  billig 
in  der  Herstellung,  leicht  zu  handhaben  und  von  jedem  Arbeiter 
zu  t^edienen  ist. 

Von  den  Abbildungen  veranschaulicht :  Fig.  i  eine  Vor- 
deransicht, Fig.  2  einen  Längsschnitt  und  Fig.  3  einen  Quer- 


schnitt der  in  der  Ruhelage  befindlichen  und  für  kleine  Form- 
kästen eingestellten  Maschine. 

Fig.  4  zeigt  einen  Längsschnitt  durch  die  für  grosse 
Formkästen  eingestellte  Maschine  während  der  Arbeit,  Fig.  5 

einen  ,Q!uerschnitt  nach  x-x  der  Fig.   i,  und  Fig.  6  bis  9 

Einzelheiten. 

Ein  wagerechter,  an  beiden  Enden  offener  Zylinder  a  ist 
auf  einer  Säule  b  gelagert.  In  den  offenen  Enden  \des  Zy- 
linders a  gleiten  die  an  den  Enden  mit  abnehmbaren 
Deckeln  &  versehenen  Ringe  c  c  teleskopartig.  Das  Aus- 
ziehen aus  oder  Hineinschieben  dieser  Ringe  c  in  den  Zy- 
linder a  erfolgt  mittels  einer  Schraube  e,  welche  in  entsprechend 
mit  Muttergewinde  versehene  Ohren  cl  d  an  den  Ringen  c  c 
eingreift.  Diese  Schraube  e  ist  mit  Links-  und  Rechtsgewinde 
versehen,  so  dass  sich  bei  ihrer  Drehung  in  dem  einen  oder 
dem  andern  Sinne  die  Ringe  c  c  einander  nähern  oder  ivon- 
einander  entfernen.  Die  Schraube  c  ist  vermittels  eines  Augen- 
bolzens /  an  dem  Zylinder  a  gelagert  und  wird  mittels  eines 
durch  eine  verschliessbare  Oeffnung  im  Ringdeckel  eingeführten 
Schlüssels  s  gedreht.  Der  vierkantige  Augenbolzen  /  ist  durch 
die  Wandung  des  Zylinders  a  hindurchgeführt  und  an  seinem 
äusseren  Ende  mit  Schraubengewinde  versehen,  so  dass  die 
Schraube  e  in  ihrer  jeweiligen  Lage  durch  Anziehen  einer 
mit  einem  Handgriffe  versehenen  Mutter  gesichert  werden 
kann.  An  den  Ringen  c  c  sitzen  die  Lagerböcke  g  g  für  den 
Formkasten,  aus  dem  das  Modell  m  entfernen  ist. 

In  der  Säule  b  ist  ein  hohler  Plunger  i  mit  einem  Kreuz- 
kopf P  und  seitlichen  Zapfen  h  vorgesehen.  In  einer  Aus- 
'^parung  des  Kreuzkopfes  i'^  befindet  sich  ein  Gleitstück  0,  mit 
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welchem  ein  Zapfen  p  an  einem  doppelarmi^en  Hebel  l  in 
Eingriff  steht.  Der  Hebel  l  sitzt  auf  eine  Welle  m,  iwelche 
seitlich  durch  die  Wandung  des  Zylinders  a  hindurchgeht  und 
an  der  Aussenseite  mit  einer  Handhabe  n  ausgerüstet  ist,  ver- 
mittels welcher  der  Plungfer  i  .ajuf  und  ab  bewegt  werden  kann. 

Auf  den  Zapfen  Ii  des  Kreuzkopfes  i'^  gleiten  die  Augeng 
der  aufrechten  Stangen  r,  wielche  durch  die  Wandungen  des 
Zylinders  a  und  der  Ringe  c  hindurchgehen.  Die  Abdichtung 
ist  in  Fig.  6  deutlich  veranscha;ulicht.  Auf  den  verbreiterten 
oberen  Enden  dieser  Stangen  r  wird  die  Platte  /-i  mit  dem 
Modell  r-  befestigt  (Fig.  4). 

In  den  Augen  q  der  Stangen  r  sind  vorzugsweise  keil- 
förmige Einsätze  z  vorgesehen,  welche  in  entsprechende  keil- 
förmige Ausschnitte  der  Zapfen  h  passen  und  mittels  der 
Schrauben  t  eingestellt  werden  können  (Fig.  7  und  8).  Mit 
der  Maschine  wird  folgendermassen  gearbeitet.  Vermittels  der 
Handhabe  n  und  unter  Mitwirkung  der  Feder  /  werden  die 
Stangen  r  angehoben  (Fig.  4),  bis  der  Zapfen  w  des  Hebels  l 
in  die  Aussparung  //  des  Plungers  i  eingreift  und  das  über 
den  Drehpunkt  hinaus  verlängerte  Ende  des  Hebeds  /  iäuf  eine 
am  inneren  Ende  einer  Schraube  vorgesehene  schiefe  Ebene  v 
aufläuft,  so  dass  die  Modellplatte  ;i  sicher  abgestützt  wird. 
Die  Oberkante  der  am  äusseren  Ende  der  Stangen  r  ange- 
schraubten Modellplatte  befindet  sich  jetzt  in  derselben  wage- 
rechten Ebene  wie  die  Oberkante  der  Lagerböcke  g  g  (Fig.  4). 

Auf  diese  Lagerböckc  wird  jetzt  der  Formkasten  g^  auf- 
gelegt und  eingestampft.  Ist  die  Form  fertig  (Fig.  4),  so  wird 
die  Handhaben  in  entgegengesetztem  Sinne  gedreht,  wodurch 
die  Stangen  und  die  damit  verbundene  Modellplatte  •Und 
das  an  letzterer  befestigte  Modell  r-  nach  'unten  bewegt  werden. 

Die  fertige  Sandform  mit  dem  Formkasten  g'^  wird  jetzt 
entfernt,  das  Modell  dann  wieder  in  die  höchste  Lage  gebracht 
und  ein  weiterer  Modellkasten  aufgesetzt  ünd  eingestampft. 

Der  Plunger  i  wird  vorzugsweise  zwischen  nachstellbaren 
Reibungsrollen  tv  geführt,  welche  sich  von  beiden  Seiten  gegen 
eine  Eängsrippe       des  Plungers  legen  (Fig.  5). 

Wenn  die  Ringe  c  c  mit  Ihren  inneren  Enden  zusammen- 
stossen,  so  ist  die  Maschine  für  die  kleinsten  Modellkästen  ein- 
gestellt. Um  sie  für  grössere  Modellkästen  fertig  zu  machen, 
ist  es  nur  nötig,  die  Schraube  e  vermittels  des  iVierkant- 
schlüssels  s  zu  drehen.  Die  Bewegung  der  Ringe  c  c  .wird 
durch  die  Anschlagscheibe  am  Ende  der  Schraube  e  be- 
schränkt Die  Stangen  r  bewegen  sich  gleichzeitig  mit  den 
Ringen  c,  indem  sie  auf  ihren  Zapfen  h  h  gleiten.      W.  H. 


Ein  Besuch  der  Formsandwerke  der  Firma 
E.  Bong  &  Co..  Süchteln. 

Von  den  im  westlichen  Deutschland  und  speziell  im  rhei- 
nisch-westfälischen Industriegebiet  bekannten  und  in  Gebrauch 
befindlichen  Formsanden  ist  der  aus  den  Süchtelner  Ablage- 
rungen stammende  Sand  hauptsächlich  erst  in  den  letzten  Jahren 
bekannt  geworden.  Noch  vor  5—6  Jahren  waren  es  nur  einzelne 
in  der  dortigen  Gegend  ansässige  Grundbesitzer,  die  das  Graben 
von  Formsand  in  kleinem  Masse  betrieben,  und  das  geförderte 
Material  per  Fuhre  an  die  benachbarten  Giessereien  ablieferten. 

Auf  diese  Weise  wäre  das  dort  lagernde  Material  wohl 
niemals  richtig  bekannt  geworden.  Da  schritt  dann  vor  etwa 
2  Jahren  die  Firma  E.  Bong  &  Co.  aus  Neuss  nach  vorherigen 
genauen  Untersuchungen  und  Ueberwindung  zahlreicher 
Schwierigkeiten  zur  Sicherung  und  Ausbeute  mehrerer  grosser 
Gelände  in  Süchteln  und  benachbarten  Dülken,  um  die  Förde- 
rung \'oii  Formsand  im  grossen  zu  betreiben  ünd  den  zahl- 
reichen Giessereien  im  Rheinland  und  Westfalen  sowie  der 
benachbarten  Gebiete  eine  neue  Bezügsquelle  für  ein  hoch- 
wertiges Formmaterial  zü  eröffnen. 

Dass  vorgenannte  Firma  diesen  Schritt  nicht  zu  bereuen 
gehabt  hat,  beweist  der  Umstand,  dass  der  Süchtelner  Formsand 
sich  in  der  verhältnismässig  kurzen  Zeit  trotz,  starker  Kon- 
kurrenz sehr  gut  eingeführt  hat,  und  schon  jetzt  sehr  ihohe 
Versandziffern  erreicht  werden  konnten.  Besonders  im  letzten 
Jahre  ist  die  Nachfrage  nach  Süchtelner  Formsand  ganz  be- 
deutend gestiegen,  wie  das  ja  auch  bei  der  Güte  des  Materials 
nicht  anders  zu  erwarten  war,  so  dass  sich  die  Firma  genötigt 
sah,  die  Bureaüs  von  Neuss  nach  Süchteln  zu  verlegen,  um 
so  eine  direkte  Abfertigung  der  einlaufenden  Bestellungen  ge- 
währleisten zu  können. 

Da  es  ja  für  jeden  Giessereifachmann  unstreitig  interessant 
ist,  auch  einmal  das  Vorkommen  des  Formsandes  in  der  Natur 


beobachten  zu  können,  leisteten  wir  einer  Einladung  der  Firma 
gern  Folge,  um  einmal  den  gesamten  Formsandgewinnüngs- 
Grubenbetrieb  eingehend  kennen  zu  lernen. 

Nachdem  wir  im  freundlichen  Süchteln  selbst  eine  der 
bevorstehenden  Wanderung  entsprechende  Stärkung  genommen 
hatten,  besichtigten  wir  zunächst  die  am  nächsten  der  Stadt 
Süchteln  gelegene  Grube.  Schon  hier  bot  sich  uns  gleich 
ein  interessantes  Bild.  Auf  der  einen  Seite  sehen  wir  ein  gleich- 
mässig  rotes,  reines  Formmaterial,  nach  Angabe  der  Firma, 
speziell  für  Temperguss,  von  vorzüglicher  Beschaffenheit,  wäh- 
rend in  einiger  Entfernung  davon  eine  Bank  fast  schneeweissen, 
sehr  feinen  und  samtartigen  Materials  auffällt,  welches  ganz 
besonders  für  P"ormmaschinen-  und  Feinguss  geeignet  ist.  In 
noch  weiterer  Entfernung  stehen  wir  vor  einer  mächtigen  Wand 
gleichmässig  grauen  Sandes,  der  Eisennassgusssand,  dem  in 
der  Tiefe  ein  schweres,  grünes  Material,  speziell  für  Trockenguss, 
folgt.  Des  weiteren  sehen  wir  in  diesem  Grubenbetriebe  ma- 
schinelle Förderungsanlagen  usw.,  welche  ein  Bild  von  der 
Grosszügigkeit  des  Betriebes  geben.  Nach  einem  Beinen  Spa- 
ziergang kommen  wir  zu  einer  zweiten  Grube,  die  nur  ein 
einziges  Material  birgt,  und  zwar  den  bekannten  Süchtelner 
Sand,  der  sich  speziell  zum  Nassgiessen  selbst  grosser  Gräuguss- 
stücke  eignet.  Jeder  Giessereimann  weiss,  welch  ungemein 
hohe  Kosten  durch  das  umständliche  Trocknen  der  Formen 
entstehen.  Es  ist  daher  wohl  der  Wunsch  eines  jeden,  ein 
Material  zur  Verfügung  zü  haben,  mit  dem  auch  auf  dem  Nass- 
gusswege  tadellose  Güssstücke  selbst  grösserer  Dimensionen 
zu  erzielen  sind.  , 

(An  dieser  Stelle  sei  auch  auf  einige  Abhandlungen  im 
Fragekasten  verschiedener  früherer  Nummern  "der  „Eisen- 
Zeitung"  hingewiesen,  in  denen  ebenfalls  schon  für  das  Nass- 
giessen grösserer  Stücke  der  Süchtelner  Sand  empfohlen  wurde.; 

Wir  sehen  hier  bei  dieser  zweiten  Grube,  wie  das  Material 
durch  mehrmaliges  Hochwerfen  aus  grosser  Tiefe  gefördert 
wird,  wohl  ein  sicherer  Beweis  für  die  ganz  besondere  :Be- 
schaffenheit  ünd  Güte  dieses  Formsandes.  Aüch  an  dieser 
Stelle  soll  demnächst  eine  maschinelle  Aufziigsvorrichtung  die 
Handarbeit  ersetzen. 

Unsere  Wanderung  fortsetzend,  stossen  wir  auf  der  andern 
Seite  des  Süchtelner  Höhenzuges  auf  zwei  weitere,  durch  lange 
Schienenwege  miteinander  verbundene,  mächtige  Formsand- 
gruben mit  einer  am  Fusse  des  Berges  gelegenen  gemeinsamen 
Entladestelle.  Die  eine  der  Gruben  liefert  ebenfalls  Formsand 
für  Eisenguss  in  verschiedenen  Qualitäten,  die  im  Abbaü  sorg- 
fältig aüseinandergehalten  wierden,  und  für  verschiedene  Zwecke 
besonders  geeignet  sind.  Die  zweite  dieser  beiden  Gruben  bietet 
ein  noch  abwechslungsreicheres  Bild.  Wir  sehen  hier  weisse, 
gelbe,  rote,  braune,  hell-  und  dunkelgrüne  Formsande  in  mächti- 
gen Schichten  über-  und  nebeneinander  lagern.  Die  zartesten 
und  feinsten  Formsande,  die  als  Ersatz  für  Halberstädter  Sand 
von  den  renommiertesten  Firmen  als  Formmaschinensand  ge- 
kauft und  mit  bestem  Resultat  verwendet  werden,  sehen  wir 
auch  hier  vor  uns.  Zu  beiden  Seiten  lagern  abwechselnd  feine 
Kernsande,  sowie  auch  die  von  der  Firma  E.  Bong  &  Co. 
in  den  Handel  gebrachten  Stahlnassgusssande,  in  denen  sich 
Stahlgussstücke  bis  zu  300  kg  sauber  nass  giessen  lassen.  Spe- 
ziell für  die  Herstellung  \'on  Stahlguss-Massenartikel,  wie  Gruben- 
und  Feldbahnräder,  Achslagerbüchsen  usw.  eignet  sich  der 
aus  den  Gruben  der  genannten  Firma  gewonnene  Stahlnassguss- 
sand  ganz  vorzüglich,  und  wird  von  ersten  Werken  mit  bestem 
Erfolg  verwendet. 

Alles  in  allem  genommen,  haben  wir  nach  den  gewonnenen 
Eindrücken  die  Ueberzeugüng,  dass  es  der  Firma  bei  der  Viel- 
seitigkeit des  ihr  zur  Verfügung  stehenden  Materials  und  bei 
der  streng  fachmännischen  Leitung  möglich  ist,  für  jeden 
Giessereibetrieb  ein  Material  zu  liefern,  das  den  jeweiligen 
Ansprüchen  in  jeder  Hinsicht  gerecht  wird.  Ganz  besonders 
möchten  wir  dem  vielfach  in  Giessereikreisen  des  westlichen 
Deutschland  vorherrschenden  Glauben ,  einen  für  Form- 
maschinen- und  Feinguss  geeigneten  Formsand  nicht  in  der 
Nähe  zu  haben,  und  denselben  trotz  hoher  Frachtkosten  aus 
dem  mittleren  Deutschland  beziehen  zu  müssen,  entgegentreten. 
Denn  dass  der  weite  Bezug  nicht  notwendig  ist,  beweist  die  Tat- 
sache, dass  schon  jetzt  eine  ganze  Anzahl  Giessereien  die  feineren 
Sorten  des  Süchtelner  Formsandes  mit  bestem  Erfolge  für  Form- 
maschinen-, Fein-  und  Kunstgüss  verwenden. 

Unserer  Ueberzeugüng  nach  ist  der  Süchtelner  Formsand 
ein  Material,  wie  es  schon  längst  von  zahlreichen  Giessereien 
des  .westlichen  Deutschland  vermisst  wurde,  und  dem  jedenfalls 
noch  eine  grosse  Zukunft  als  ein  wohlgeeignetes  Formmaterial 
bevorsteht. 
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Interessenten  gibt  die  Firma  E.  Bong  &  Co.  in  Süchteln 
(Rheinland)  gern  jede  gewünschte  Auskunft,  und  steht  auch  mit 
Angaben  über  Aufbereitung  usw.  gern  zu  Diensten. 

.Wir  aber  wiünschen  dem  Unternehmen  auch  weiterhin  eine 
gute  Entwickelung.  i.  A. — k. 


Fiskalische  Giessereien. 

Jetzt  liegen  die  offiziellen  Nachrichten  über  die  Abschlüsse 
der  fiskalischen  Eisenhütten  für  das  abgelaufene  Etatsjahr  1910/11 
vor.  Einst  hatte  der  staatHche  Eisenhüttenbetrieb  in  unserm  ge- 
werblichen Leben  eine  grosse  Bedeutung,  besonders  als  Beispiel 

.  für  die  noch  weniger  entwickelte  private  Industrie.  Man  hat  in 
den  fiskalischen  Betrieben  auch  technisch  Tüchtiges  geleistet; 
wir  erinnern  an  einzelne  Stücke,  die  aus  alter  Zeit  auf  der  Ost- 
deutschen Ausstellung  zu  sehen  waren.  Aber  die  private  In- 
dustrie ist  mächtig  aufgeblüht.  Immer  mehr  sind  staatliche  Hütten 
und  Betriebe  veräussert  worden;  auch  im  letzten  Jahre  ist  eine 
fiskalische  Hütte  verkauft  worden.  Jetzt  hat  der  preussische 
Fiskus  noch  Eisenhütten  im  Oberbergamtsbezirke  Breslau,  speziell 
in  Oberschlesien,  ferner  im  Oberbergamtsbezirke  Clausthal.  Wie 

.ist  es  diesen  Eisenhütten  im  letzten  Etatsjahr  ergangen? 

Die  Lage  der  Eisenhütte  zu  Gleiwitz  war  wieder  ungünstig. 
Die  Maschinenfabrik  musste  infolge  Mangels  an  Aufträgen  monate- 
lang mit  Feierschichten  oder  verkürzten  Schichten  arbeiten.  Die 
Röhrengiesserei  litt  ebenfalls,  während  die  Eisengiesserei  infolge 
eines  mehrjährigen  Abkommens  über  die  Lieferung  von  gewöhn- 
lichem Guss  an  die  Eisenbahnverwaltung  ihre  Produktion  erheblich 
steigern  konnte.  Die  Stahlgiesserei  war  gut  beschäftigt.  Die 
Hütte  in  Malapane  arbeitete  befriedigender  und  hat  auch  unter 
Absatzmanggl  nicht  gelitten.  Auf  der  Gleiwitzer  Hütte  wurden 
in  den  Giessereien  erzeugt:  14342  (11568)  t  Eisenguss  und 
2  136  (i  633)  t  Stahlguss.  Abgesetzt  wurden:  13  929  (11  023)  t 
Eisengusswaren  zum  Durchschnittspreise  von  127,63  (145,97)  Mk. 
und  2  060  (i  564)  t  Stahlgusswaren  zum  Durchschnittspreise  von 
350,20  (361,57)  Mk.  für  die  Tonne.  Der  Absatzwert  für  Maschinen- 
werkstattfabrikate  betrug  728  832  (i  294  144)  Mk.  Der  Rückgang 
in  dem  Durchschnittserlöse  für  Eisengusswaren  beruht  darin,  dass 
auf  Grund  des  erwähnten  Abkommens  mit  der  Eisenbahn  nun- 
mehr grosse  Mengen  bilUgsten  Gusses  geliefert  werden  und  dass 
auch  im  übrigen  alle  Verkaufspreise  gefallen  sind. 

Infolge  dieser  ungünstigen  Verhältnisse  erforderte  das  Glei- 
witzer Werk  einen  rechnungsmässigen  Zuschuss  von  398  969  Mk., 
während  es  im  Vorjahr  nur  einen  Zuschuss  von  95  409  Mk.  be- 
nötigt hatte.  Gegenüber  dem  etatsmässigen  SoU-Ueberschuss  von 
49010  Mk.  beträgt  das  Weniger  447  979  Mk.  Für  Neubauten 
wurden  insgesamt  58  937  Mk.  ausgegeben.  Die  Vermögens-  und 
Ertragsberechnung  zeigt  für  Gleiwitz  ein  noch  ungünstigeres 
Bild.  Nach  ihr  beträgt  der  Verlust  552  567  Mk.,  gegen 
502421  Mk.  im  Vorjahre.  Hierzu  ist  aber  ähnhch  wie  im  Vor- 
jahre zu  berichten,  dass  ein  Teil  des  Verlustes  durch  eine  er- 
neute Abschätzung  der  Gebäude  und  Betriebsanlagen  und  ihre 
Zurückführung  auf  den  tatsächlichen  niedrigeren  Wert  bedingt  ist. 
Auf  der  Eisenhütte  in  Malapane  wurden  erzeugt:  2932  (i  511)  t 
Eisengusswaren  und  2  235  (i  829)  t  Stahlgusswaren.  Verkauft 
wurden:  l  876  (793)  t  Eisengusswaren  zum  Durchschnittspreise 
von  125,58  (157,61)  Mk.  und  i  103  (642)  t  Stahlgusswaren  zum 
Durchschnittspreise  von  342,24  (343,30)  Mk.  für  die  Tonne.  Von 
den  Maschinenwerkstattfabrikaten  wurden  i  915  (i  703)  t  im 
Werte  von  759395  (823234)  Mk.  abgesetzt.  Der  Rückgang  des 
Durchschnittserlöses  für  Eisenguss  beruht  hier  ebenso  wie  in 
Gleiwitz  auf  der  vermehrten  Produktion  des  billigen  Eisenbahn- 
gusses. Der  rechnungsmässige  Ueberschuss  betrug  7  903  Mk., 
gegen  96  95 1  Mk.  im  Vorjahre  und  gegen  ein  Etatssoll  von 
26790  Mk.,  der  Ertrag  6o2i6Mk.  gegen  150244  Mk.  im  Vor- 
jahre. An  Baukosten  wurden  für  den  Umbau  der  Walzen- 
giesserei  und  der  Kupolofenhütte  zusammen  41  983  Mk.  veraus- 
gabt. 

.  Fasst  man  die  finanziellen  Ergebnisse  der  beiden  ober- 
schlesischen  Eisenhütten,  welche  als  eine  wirtschaftliche  Einheit 
anzusehen  sind,  zusammen,  so  ergibt  sich  ein  rechnungsmässiger 
Zuschuss  von  391  066  Mk.  gegen  einen  rechnungsmässigen  Ueber- 
schuss von  I  542  Mk.  im  Vorjahre  und  einen  etatsmässigen  SoU- 
Ueberschuss  von  75  800  Mk.  Nach  der  Vermögens-  und  Ertrags- 
berechnung beträgt  der  Gesamtverlust  beider  Werke  492  351  Mk., 
gegen  einen  Verlust  von  352  177  Mk.  im  Vorjahre.  Die  Beleg- 
schaft beider  Werke  betrug  im  Jahresdurchschnitt  1  757  (i  691) 
Mann.  Der  Tagesarbeitsverdienst  eines  Arbeiters  betrug  im 
Durchschnitt  sämtlicher  Arbeiterklassen  im  Kalenderjahr  19 10 
3,28  (3,24)  Mk.,  der  reine  Jahresverdienst  984  (972)  Mk. 


Das  Werk  zu  Rothehütte  hat  einen  günstigeren  Abschluss 
erzielt  als  in  den  letzten  drei  Vorjahren.  Die  Giesserei  litt  zwar 
nach  wie  vor  unter  den  schlechten  Gusswerkspreisen,  und  da  auch 
der  Absatz,  zum  Teil  unter  dem  Einfluss  des  milden  Winters,  zu 
wünschen  übrig  Hess,  so  war  es  nicht  mögUch,  bei  der  Giesserei 
mit  Vorteil  zu  arbeiten.  Dagegen  hatte  der  Hochofenbetrieb  ein 
recht  günstiges  Ergebnis.  Bei  gesunkenen  Ge.stehungskosten  und 
etwas  gestiegenem  Verkaufspreise  konnte  nicht  nur  fast  die  ganze 
Produktion,  sondern  auch  der  Vorrat  aus  dem  vorhergehenden 
Jahr  veräussert  werden,  so  dass  bei  einem  Absatz  von  2  340  t 
Roheisen  der  Mindererfolg  bei  der  Giesserei  reichUch  ausgeglichen 
werden  konnte.  Der  gesamte  Betrieb  brachte  einen  rechnungs- 
mässigen Ueberschuss  von  47  356  Mk.,  gegenüber  dem  Etatssoll 
von  4  000  Mk.  und  einem  rechnungsmässigen  Zuschuss  des  Vor- 
jahres von  40  783  Mk.  Der  Ertrag  des  Werkes  beziffert  sich 
auf  II  535  Mk.  (8749  Mk.).  Die  Belegschaft  bestand  mit  Ein- 
schluss  der  Köhlereiarbeiter  aus  198  (212)  Mann.  Der  durch- 
schnittliche reine  Jahresverdienst  eines  Arbeiters  betrug  im 
Kalenderjahr  1910  851  (782)  Mk.,  der  reine  Lohn  auf  der  Schicht 
2,86  (2,70)  Mk. 

Die  Beschäftigung  der  Lerbacherhütte  war  befriedigend, 
und  die  Produktion  erreichte  mit  i  663  (i  037)  t  wieder  eine 
normale  Höhe.  Die  niedrigen  Verkaufspreise  konnten  aber  nur 
in  ganz  bescheidenem  Masse  erhöht  werden,  so  dass  das  wirt- 
schaftliche Ergebnis  (wie  im  Vorjahre)  nicht  günstig  war.  Der 
rechnungsmässige  Ueberschuss  betrug  zwar  14  378  Mk.,  und  zwar 
um  II  178  Mk.  höher  als  der  Etatsansatz,  die  Vermögens-  und 
Ertragsberechnung  schloss  aber  mit  einem  Verlust  von  22  649 
(2840)  Mk.  ab.  Die  Belegschaft  zählte  132  (131)  Mann.  Der 
durchschnittltehe  reine  Jahresverdienst  eines  Arbeiters  betrug  im 
Kalenderjahr  1910  893  (800)  Mk.,  der  reine  Lohn  auf  die  Schicht 
3,03  (2,76)  Mk.  Die  Steigerung  des  Gesamtarbeitsverdienstes  ist 
auf  die  bessere  Beschäftigung  des  Werks  zurückzuführen. 

Die  staatliche  Eisenhütte  Sollingerhütte,  deren  wirt- 
schaftliche Ergebnisse  sich  in  den  letzten  Jahren  immer  ungünstiger 
gestaltet  hatten  —  das  Werk  hat  im  vergangenen  Jahrzehnt  einen 
durchschnittlichen  jährlichen  Zuschuss  von  16  805  Mk.  erfordert  — , 
ist  zum  I.  April  19 11  für  den  Preis  von  130000  Mk.  verkauft 
worden.  Bestimmend  für  diesen  Entschluss  war  die  Tatsache, 
dass  ein  Weiterbetrieb  des  Werks  die  Aufwendung  beträchtlicher 
Geldmittel  bedingte,  deren  angemessene  Verzinsung  im  Staats- 
betriebe nicht  gewährleistet  erschien.  Denn  bei  der  ungünstigen 
Lage  des  Giessereigewerbes  kann  ein  so  kleines  Werk  nur  dann 
mit  wirtschaftlichem  Erfolg  rechnen,  wenn  es  die  Herstellung  von 
Spezialitäten  betreibt.  Hierbei  aber  ist  ein  Staatswerk  von  so 
geringem  Umfange  wie  die  SoUingerhütte  einem  gleich  grossen 
Privatwerk  gegenüber,  dessen  Leiter  zugleich  Besitzer  oder  Teil- 
haber zu  sein  pflegt,  erheblich  im  Nachteil.  Die  Hütte  erzielte 
im  Etatsjahre  1910  noch  einen  Ueberschuss  von  34  862  Mk. 
Die  Vermögens-  und  Ertragsberechnung  aber  schliesst  mit  einem 
Verlust  von  255  501  Mk.  ab,  da  das  Werk  zu  einem  gegen  den 
Buchbestand  wesentlich  niedrigeren  Preise  veräussert 
worden  ist.  Ein  höherer  Verkaufspreis  war  indessen  nicht  zu 
erzielen,  da  der  Käufer,  um  das  Werk  weiter  betreiben  zu  können, 
noch  erhebliche  Aufwendungen  machen  muss.  Zudem  ist  zu  be- 
rücksichtigen, dass  die  Höhe  des  Kaufpreises  bei  dem  Verkauf 
des  Werkes  nicht  allein  massgebend  sein  konnte,  sondern  dass 
der  Käufer  auch  Garantien  für  eine  dauernde  Beschäftigung  der 
Belegschaft,  für  die  Gelegenheit  zu  anderweitiger  lohnender  Ar- 
beit in  der  dortigen  industriearmen  Gegend  nicht  vorhanden  ist, 
bieten  musste.  Die  Belegschaft  zählte  94  (98)  Arbeiter.  Im 
Kalenderjahr  1910  behef  sich  der  reine  Jahresverdienst  im  Durch- 
schnitt aller  Arbeiterklassen  für  einen  Arbeiter  auf  793  (793)  Mk., 
der  durchschnittliche  reine  Lohn  anf  die  Schicht  auf  2,80  (2,90) 
Mark.  Thubalkain. 


Der  Deutsche  Eisenmarlct  im  Jahre  1911. 

Fachleute,  die  gegen  Ende  1910  um  ihre  Ansicht  über  die 
Gestaltung  des  deutschen  Eisenmarktes  in  191 1  befragt  wur-* 
den,  bewiesen  in  ihren  Antworten  einen  Pessimismus,  der  um  so 
mehr  auffallen  musste,  als  man  gerade  in  Werkskreisen  eher 
geneigt  ist,  vor  der  Oeffentlichkeit  sich  ziemlich  optimistisch 
zu  läussern.  Allgemein  war  man  der  Ansicht,  dass  die  Aus- 
sichten für  das  neue  Jahr  keine  günstigen  wären,  und  wenn 
man  überdies  geahnt  hätte,  dass  die  Periode  1911  noch  eine 
Reihe  kriegerischer  Verwickelungen  bringen  würde,  welch 
letztere  nicht  einmal  beseitigt  sind,  so  w^äre  das  Urteil  wohl 
noch  schlechter  ausgefallen.  Die  Tatsachen  haben  den  Schwarz- 
sehern Unrecht  gegeben ;  es  schien  ja  noch  in  den  ersten 
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Monaten,  als  ob  die  lang  erwartete  Belebung  noch  weiter  sich 
fernhalten  wolle,  aber  schliesslich  ist  das  Geschäft  doch  in 
Bahnen  eingelenkt,  wie  sie  freundlicher  seit  einer  stattlichen 
Reihe  von  Jahren  nicht  zu  verzeichnen  gewesen  waren.  Diese 
Erscheinung  ist  um  so  bemerkenswerter,  als  die,  tatsächlich 
vorhandene  Besserung  am  internationalen  Eisenmarkte  erst  viel 
später  einsetzte,  vielfach  auch,  wie  in  Belgien,  eine  längere 
oder  kürzere  Unterbrechung  erfuhr  und  auch  heut  noch  nicht 
überall  sich  durchgreifend  Platz  schaffen  konnte.  Denn  in 
den  Vereinigten  Staaten  lassen  die  Verhältnisse  immer  noch 
manches  zu  wünschen  übrig,  in  England  fängt  die  Stimmung 
eigentlich  erst  jetzt  an,  zuversichtlicher  zu  werden,  Frankreich 
und  Oesterreich  kommen  für  die  Beurteilung  der  Weltlage 
weniger  in  Betracht,  und  nur  der  räumlich  unbedeutende,  im 
Export  aber  sehr  fühlbare  Konkurrent  der  deutschen  Eisen- 
industrie, Belgien,  darf  von  einem  wirklichen  Umschwung  in 
seinen  Markt  Verhältnissen  reden.  Als  Gradmesser  der  Lage 
können  wieder  die  Abschlüsse  und  Geschäftsberichte  der  be- 
deutenden Montangesellschaften  hingestellt  werden ;  hier  findet 
man  durchgängig  neben  erhöhten  Dividenden  günstige  Dar- 
stellungen über  Auftragsbestand,  Aussichten  usw.  Die  all- 
gemeine Belebung  kommt  natürlich  auch  in  den  Exportverhält- 
nissein zum  Ausdruck.  Schon  Ende  igio  Hess  sich  die  er- 
freuliche Tatsache  feststellen,  dass  die  deutsche  Ausfuhr  z.B. 
die  englischt  überflügelt  hat,  und  in  den  abgelaufenen  zwölf 
Monaten  ist  diese  Tatsache  noch  prägnanter  hervorgetreten. 
In  den  ersten  zehn  Monaten  von  191 1  betrug  der  deutsche 
Eisen-  und  Stahlexport  4380081  Tonnen,  der  englische 
3681  253  Tonnen,  der  deutsche  hob  sich  in  dieser  Zeit  gegen 
die  gleiche  Periode  von  1910  um  rund  380  000  Tonnen,  der 
englische  ging  dagegen  um  zirka  200  000  Tonnen  zurück.  Wenn 
man  berücksichtigt,  dass  England  in  seinen  Kolonien  ein  natür- 
liches und  weites  Absatzgebiet  hat,  in  dem  es  unumschränkt 
dominiert,  wird  man  den  Ziffern  besondere  Beachtung  schenken 
müssen.  Fragt  man  sich  nach  den  Ursachen,  denen  die  deutsche 
Eisenindustrie  diese  günstige  Jahresentwickelung  verdankt, 
deren  Wirkung  auch  durch  die  Verfinsterung  des  politischen 
Horizonts,  durch  den  meist  hohen  Geldstand  und  durch  Aus- 
stände imd  Aussperrungen  nicht  beseitigt  werden  konnten,  so 
wird  man  zunächst  an  die  allgemeine  Besserung  im  wirtschaft- 
lichen Leben  denken  müssen.  Daneben  kommt  indes  der  Um- 
stand in  Betracht,  dass  die  Unklarheit,  die  am  Schluss  des 
Vorjahres  über  das  Schicksal  einzelner  Verbände  herrschte, 
teilweise  beseitigt  ist.  Freilich,  der  wichtigste  aller  Verbände, 
der  deutsche  Stahlwerksverband,  steht  unmittelbar  vor  seinem 
Ablauf,  und  es  hat  sich  schon  herausgestellt,  dass  eine  Erneue- 
rung mit  so  manchen  Schwierigkeiten,  die  speziell  in  den 
höheren  Quotenforderungen  der  Werke  liegen,  verbunden  ist. 
Das  ist  es  auch,  was  noch  immer  keine  uneingeengte  Zuversicht 
aufkommen  lässt  nnd  hier  und  da  den  Konsum  zur  Zurück- 
haltung veranlasst.  Noch  auf  eine  Erscheinung  mag  dabei 
hingewiesen  werden,  die,  genau  genommen,  etwas  Bedenkliches 
in  sich  schliesst :  Die  günstige  Entwickelung  des  Geschäfts  und 
besonders  die  Zunahme  der  Ausfuhr  hat  in  zahlreichen  Fällen 
die  Werke  zu  tamfangreichen  Erweiterungen  ihrer  Betriebe  be- 
wogen :  hierin  Mass  zu  halten,  wäre  das  klügere  Teil,  damit 
nicht  in  Zeiten  absteigender  Konjunktur  eine  ungesunde  Ueber- 
produktion  auf  dem  Markte  lastet.  Vorläufig  allerdings  sind 
Bedenken  nicht  am  Platze;  unsere  Eisenindustrie  ist  innerlich 
gesund,  sie  befindet  sich  auf  aufsteigender  Bahn  und  hat  stets 
den  "Beweis  geliefert,  dass  sie  selbst  kritische  Perioden  ohne 
nennenswerten  Schaden  überstehen  kann. 

Wir  gehen  nunmehr  auf  die  Einzelheiten  des  Geschäfts 
ein,  und  es  sei  vorweg  bemerkt,  dass  sich  am  Roheisen- 
markt  eine  vollständige  Wandlung  der  Verhältnisse  vollzogen 
hat.  Bis  fast  in  die  Mitte  des  laufenden  Jahres  hinein  laufen 
die  alten  Abschlüsse  auf  der  Basis  der  früheren  sehr  unlohnen- 
den Preise,  und  das  Essener  Verkaufskontor  war  nicht  in  der 
Lage,  höhere  zu  erzielen,  da  der  Wettbewerb  der  Siegerländer 
und  Luxemburger  Werke  jede  Aufbesserung  verhinderte.  In- 
zwischen ist  es  aber  nach  langer  Arbeit  gelungen,  auch  die 
Aussenseiter  in  den  Verband  hineinzubekommen,  und  von  da 
ab  datiert  nicht  nur  ein  Aufschwung  des  Geschäfts,  sondern 
auch  eine  Erhöhung  der  Preise.  Heut  kostet  Giessereieisen 
Nr.  I  70V2  Mk.,  Ende  1910  aber  64 — 66  Mk.,  ünd  in  ähnlichem 
Verhältnis  sind  die  übrigen  Sorten  heraufgesetzt  worden.  Da- 
bei wird  innerhalb  des  Verbandes  schon  eine  weitere  Steige- 
rung ins  Auge  gefasst,  die  für  Verkäufe  pro  2.  Semester  191 2 
in  Kraft  treten  soll.  In  ähnlich  günstiger  Weise  liegen  die 
Verhältnisse  in  Oberschlesien,  wo  neben  dem  heimischen  Kon- 
sum auch  der  in  Russisch-Polen  erhebliche  Anforderungen  stellt. 
In  diesem  Bezirk  macht  sich  sogar  eine  gewisse  Knappheit 
bemerkbar. 


I        Die  schon  in  19 10  günstige  Lage  des  Halbzeugmarktes 

hat  in  191 1  eine  weitere  Besserung  erfahren.  Der  ausgewiesene 
Versand  des  Stahlwerks  Verbandes  betrug  in  den  ersten  zehn 
Monaten  i  570067  Tonnen,  und  übersteigt  den  Absatz  des 
g  a  n  z  e  n 'Jahres  19 10  um  über  15000  Tonnen,  den  von  1909 
um  etwa  65  000  Tonnen.  An  diesen  Zahlen  ist  allerdings  die 
Ausfuhr  mit  ihren  weniger  lohnenden  Sätzen  stark  beteiligt, 
doch  hat  sich  auch  nach  dieser  Richtung  hin  eine  Besserung 
eingestellt.  Richtigerweise  hat  der  Stahlwerks  verband  von  einer 
Erhöhung  der  Halbzeugpreise  Abstand  genommen.  Auch  die 
andern  sogenannten  A-Produkte  fanden  im  Laufe  des  Jahres 
erhöhte  Beachtung.  Schienen  und  Schwellen  wurden 
bis  Ende  November  in  Höhe  von  i  914  151  Tonnen  versandt, 
gegen  1  857  576  Tonnen  im  ganzen  Jahre  vorher,  und  bei 
Trägern  ist  vergleichsweise  eine  Steigerung  von  über  60000 
Tonnen  zu  verzeichnen.  Immerhin  nahm  das  Geschäft  in  diesen 
Artikeln  eine  verhältnismässig  ruhige  Entwickelung,  während 
es  in  der  Verfeinerungs-  und  weiterverarbeitenden  Industrie 
sogar  in  ziemlich  stürmischem  Tempo  nach  oben  ging.  Das 
beste  Beispiel  dafür  bietet  der  S  t  a  b  e  i  s  e  n  markt.  In  das 
Berichtsjahr  fällt  die  Auflösung  der  losen  Konvention,  die  nicht 
imstande  war,  die  Preise  auf  einen  einigermassen  lohnenden 
Stand  zu  bringen.  Der  Inlandspreis  war  bis  ünter  95  Mk. 
zurückgegangen,  der  Exportpreis  deckte  kaum  die  Gestehungs- 
kosten, und  heute,  wo  keine  Konvention  oder  Preisvereinigung 
besteht,  werden  unter  107  Mk.  überhaupt  keine  Abschlüsse 
mehr  getätigt.  Hier  zeigt  sich  wieder  einmal  deutlich,  dass 
lediglich  die  gesteigerte  Nachfrage,  also  der  Bedarf,  als  Preis- 
regulator wirkt,  und  dass  alle  Verbände  In  Zeiten  absteigen- 
der Konjunktur  wirkungslos  bleiben.  Gleiche  Erscheinungen 
machen  sich  bei  Feinblechen  bemerkbar.  Das  Fehlen  jeder 
festen  Geschlossenheit  konnte  nichts  dazu  tun,  dass  sich  in  der 
letzten  Zeit  die  Erlöse  nicht  unbeträchtlich  hoben  'und  heut  den 
Stand  von  140—145  Mk.  erreicht  haben.  Dabei  ist  die  Nach- 
frage stark  genug,  lim  bei  kleineren  Aufträgen  noch  mehr  er- 
zielen zu  können.  Die  Hersteller  von  Grobblechen  sind 
zwar  zu  einer  Konvention  vereinigt,  die  vor  kurzem  bis  Ende 
19 12  verlängert  wurde,  aber  wer  weiss,  ob  diese  Vereinigung 
wirklich  langen  Bestand  gehabt  hätte,  wenn  die  Verhältnisse 
weniger  günstig  gelegen  hätten.  Nun  hat  sich  aber  gerade 
das  Geschäft  in  Feinblechen  ausserordentlich  gut  entwickelt, 
die  Werke  sind  weit  in  das  nächste  Jahr  mit  Arbeit  reichlich 
versehen,  und  die  Preise  konnten  im  Verlaufe  des  Jahres  zweimal 
erhöht  werden,  ohne  dass  der  Konsum  Schwierigkeiten  bereitet 
hätte.  In  der  Lage  des  Wal  z  d  r  a  h  t  Verbandes  hat  sich  wenig 
geändert.  Die  Mitglieder  konnten  während  des  ganzen  Jahres 
ausreichend  beschäftigt  werden,  allerdings  mussten  infolge  der 
Auflösung  die  Grundpreise  um  10  Mk:.  ermässigt  werden,  und 
in  der  Ausfuhr  sind  die  Erlöse  nicht  besonders  zufriedenstellend. 
Recht  ungünstige  Zustände  haben  sich  dagegen  in  der  Draht- 
verfeinerungs  industrie  herausgestellt.  Nach  der  Auflösung 
der  Konvention  trat  ein  zügelloser  Wettbewerb  ein,  der  heut  ja 
etwas  von  seiner  Schärfe  verloren  hat,  aber  doch  die  Preise 
unter  das  Niveau  der  Selbstkosten  herabdrückte.  Aus  dem 
gleichen  Grunde  konnten  sich  auch  im  R  ö  h  r  e  n  geschäft  noch 
keine  besseren  Preisverhältrtisse  einstellen,  obwohl  Absatz  und 
Beschäftigung  während  des  ganzen  Jahres  nicht  schlecht  waren. 
Die  Maschinenfabriken  und  Konstrtiktionswerk- 
Stätten  verfügen  jetzt  über  einen  ausreichenden  Auftrags- 
bestand, können  aber  mit  dem  Verlauf  des  Jahres  nicht  in 
allen  Fällen  zufrieden  sein.  Flott  beschäftigt  sind  die  Eisen- 
giessereien,  die  freilich  in  einzelnen  Fällen  noch  über 
die  Preise  zu  klagen  haben.  Das  gleiche  gilt  von  einzelnen 
Zweigen  der  Kleineisenindustrie. 


Radioaktive  Erze  in  Südaustralien. 

Die  ersten  radioaktiven  Erz^e  wurden  in  Australien  im 
Jahre  1907  gefunden.  Es  war  das  als  Carnotit  bezeichnete 
Material,  von  dem  in  der  Nähe  von  Olary,  einem  kleinen,  4oo  km 
nordöstlich  von  Adelaide,  an  der  Eisenbahnlinie  nach  Brokenhill 
gelegenen  Platze,  vielversprechende  Proben  gefunden  Wurden. 
Das  beste  Gestein  trat  in  der  Nähe  eines  Hügels  zutage,  der 
in  dem  sonst  flachen  Gelände  besonders  auffiel.  Nachdem  der 
Charakter  des  Erzes  festgestellt  worden  war,  taufte  man  ihn 
Radium  Hill.  Der  grössere  Teil  des  aussichtsreichen  Geländes 
wurde  von  einem  Syndikat  aufgenommen,  das  später  in  die 
Radium  Hill  Company  Limited  mit  dem  Sitze  in  Sydney  über- 
ging- r~  TT 

Seit  ungefähr  zwei  Jahren  ist  die  Gesellschaft  mit  der  Auf- 
schliessung ihres  Eigentums  beschäftigt.  Die  ersten  dreissig 
Tonnen  Erz  gingen  nach  Europa.    Als  gute  Berichte  darüber 
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eingingen,  nahm  man  die  Arbeit  noch  energischer  auf  und  löste 
auch  bald  die  schwierige  Frage  der  Trennung  des  'Carnotit 
von  dem  übrigen  Material. 

Eine  Hauptrolle  in  dem  ganzen  Unternehmen  hat  von  jeher 
der  Direktor  der  Bergbauschule  in  Bairnsdale  in  Viktoria,  S. 
Radcliff,  gespielt.  Auf  seinen  Antrag  wurden  ihm  anfangs  1911 
seitens  der  Gesellschaft  3 1  Tonnen  Erz  zur  weiteren  Behandlung 
Überlassen.  Sein  recht  interessanter  Bericht  über  die  damit 
erzielten  Ergebnisse  kam  im  Oktober  191 1  auf  der  Jahresver- 
sammlung der  Gesellschaft  zur  Verlesung.  Radcliff  sagt  darin, 
dass  er  trotz  der  Unzulänglichkeit  der  ihm  zur  Verfügung  stehen- 
den Einrichtungen  'und  anderer  Schwierigkeiten  in  den  letzten 
sechs  Monaten  25  Tonnen  Erz  geschmolzen  und  teilweise  weiter 
behandelt  habe.  Inzwischen  sei  er  mit  der  Bearbeitung  soweit 
gekommen,  dass  er  der  Gesellschaft  mit  ziemlicher  Sicherheit 
aus  dem  ihm  überwiesenen  Erze  eine  Radiumausbeute  im  Werte 
von  1800  bis  2500  Lstr.  oder  60  bis  80  Lstr.  für  die  Tonne 
Erz  in  Aussicht  stellen  könne. 

Während  seiner  Arbeit  will  Radcliff  ein  neues  Verfahren 
entdeckt  haben,  das  die  getrennte  Gewinnung  a)  des  schwefel- 
sauren oder  bromsauren  Urans,  b)  des  Manganoxyds  und  man- 
gansauren Natriums,  c)  der  sauren  Ger-,  Thorium-,  Lanthan-, 
Didym-,  Tantal-  usw.  Erden  ermögliche.  Die  Gesellschaft  hat 
das  Verfahren  in  allen  Ländern  zum  Patent  angemeldet. 

Wie  der  Bericht  weiter  besagt,  hofft  Radchff  im  ersten 
Jahre  mindestens  2  g  bromsaures  Radium  herzustellen,  dessen 
Wert  er  auf  600  000  Mk.  veranschlagt.  Ausserdem  rechnet  er 
auf  einen  Erlös  von  150000  Mk.  aus  dem  nebenher  gewonnenen 
Uranoxyd.  Da  er  als  Unkosten  300000  Mk.  ansetzt,  so  würde 
der  Reinnutzen  den  hübschen  Betrag  von  450000  Mk.  aus- 
machen. Dabei  soll  dieses  Ergebnis  mit  nur  einem  Schmelz- 
ofen erzielt  werden  können.  Da  aber  die  Gesellschaft  in  ihrem 
im  Bau  begriffenen,  in  Woolwich,  in  der  Nähe  von  Sydney,  ge- 
legenen Werke  zwei  dieser  Oefen  vorgesehen  hat,  so  würde  die 
Verdoppelung  der  Produktion  keinerlei  Schwierigkeiten  machen. 

Nach  demselben  Sachverständigen  sollen  die  sich  zur 
magnetischen  Scheidung  eignenden  Erzvorräte  auf  dem  süd- 
australischen Eigentume  der  Gesellschaft  mindestens  5600  To. 
betragen  und  einen  Durchschnittsgehalt  von  1,3  v.  H.  Uran- 
oxyd und  5,52  Milligramm  bromsaurem  Radium  für  die  Tonne 
haben.  Auf  diese  Weise  würde  die  Gesellschaft  162  4oo  engl.  Pfd. 
Uranoxyd  und  20,8  g  Radium  in  der  bromsauren  Verbindung 
gewinnen  ,können. 

Dass  derartige  Aussichten  den  Stand  der  Aktien  der  Ge- 
sellschaft beeinflussen  müssen,  ist  erklärlich,  und  so  wurden 
sie  anfangs  November  191 1,  obwohl  noch  nichts  Positives  vor- 
lag, bereits  mit  4oo  v.  H.  Prämie  quotiert.  Dabei  waren  keine 
im  Markt. 

Eine  zweite  Gesellschaft  „The  Radium  Extraction  Com- 
pany of  South  Australia  Limited",  die  in  Adelaide  beheimatet 
ist,  hat  bei  dem  Mount  Painter  ein  ungefähr  acht  engl.  Quadrat- 
liieilen  grosses  Gelände  aufgenommen  und  ist  dabei,  es  ein- 
gehend zu  untersuchen.  Bis  jetzt  hat  man  einen  mächtigen,  un- 
gefähr drei  Kilometer  langen  Gang  abgesteckt,  dessen  Gehalt 
an  radiaoktiven  Erzen,  Korund  und  Monazit  durch  eine  Reihe 
Schächte  nachgewiesen  worden  ist.  Die  besten  Erze  sind  an  der 
mit  Nr.  6  bezeichneten  Arbeitsstelle  gefunden  worden.  Die 
Ader  besteht  dort  aus  fast  reinem  Autunit,  dessen  elektro- 
skopische  Analyse  über  30  v.  H.  Uranoxyd  ergab.  Fünf  Tonnen 
davon  sind  zur  weiteren  Behandlung  nach  Europa  geschickt 
worden.  Die  Korund-  und  Monazitläger  sind  bis  jetzt  nicht 
näher  :unt ersucht  worden,  sollen  aber  von  Wert  sein. 

Diese  letzte  Gesellschaft  ist  also  mit  ihren  Arbeiten  noch 
nicht  so  weit  wie  die  erstgenannte,  hat  aber  auch  die  Absicht, 
ihre  Roherze  nicht  etwa  nach  Europa  zu  verschiffen,  sondern  in 
Australien  zu  verarbeiten. 

Ausserdem  haben  in  der  Umgebung  von  Mount  Painter 
noch  eine  ganze  Reihe  von  Schürfern  Land  aufgenommen. 
Ueber  ihre  Erfolge  ist  aber  bis  jetzt  nichts  bekannt  geworden. 
(Bericht  des  Handelssachverständigen  beim  Kaiserl.  General- 
konsulat in  Sydney  vom  8.  November  191 1.) 


Die  englische  Verkehrssitte  ist  für  die  Verl^ehrs- 
auffassung  in  der  deutschen  Stahifabrikation 
nicht  massgebend. 

Die  Abfassung  von  Verträgen  ist  nicht  immer  so  möglich, 
dass  jeder  Punkt,  der  einmal  streitig  werden  könnte,  vertraglich 


erläutert  (und  festgestellt  ^vird.  Treten  später  Meinungsver- 
schiedenheiten aut/ so  sind  die  §g  157,  und  242  des  Burgcr- 
Uciien  Gesetzbuchs  in  Anw,endung  zu  bringen.  Der  eine  De- 
stimmt, dass  Vertrage  so  auszulegen,  der  andere,  dass  die 
Leistung  so  zu  bewirKen  ist,  wie  ireu  und  Glauben  mit 
Rücksicht  auf  die  Verkehrssitte  es  erfordern. 

Unleugbar  stehen  viele  deutsche  Grossfirmen  in  geschäft- 
licher Veroindung  mit  auslandischen  t  irmen,  an  die  sie 
die  im  Heimatlande  hergesteiiten  Waren  weitergeben.  Besteht 
zwischen  einer  solchen  f  irma  und  einer  andern  aeutschen  i*  irma 
Streit  über  eine  Vertragsbestimmung,  so  kann  sich  keine  der 
deutschen  Firmen  daraui  beruten,  üass  die  für  sie  in  Betracht 
kommenden  Ausianclstirmen  eine  andere  Auttassung  der  Ver- 
kehrssitte'haben,  oder  dass  der  Markt  durch  diese  Verkehrssitte 
bestimmt  werde.  Mödlich  wäre  das  vielleicht,  wenn  sie  nach- 
weist, dass  ihre  Vertragskontrahentin  diese  Sitte  des  Auslandes 
gekannt  hat.    Hierzu  interessiert  der  folgende  Streittaii; 

Im  Jahre  1 908  schloss  der  Kaufmann  B.  in  Hamburg 
mit  dem  Inhaber  einer  Chemischen  Fabrik  in  Nieder- 
hohndorf bei  Zw, ickau  mehrere  Verträge  über  die  Liefe- 
rung von  Wolframmetall  ab.  Danach  hatte  der  Sachse 
dem  Hamburger  zu  liefern: 

Bestes  Wolframmetall,  frei  von  allen  der  Stahlfabrikation 
schädlichen  Bestandteilen,  verpackt  in  sauberen  Kisten  mit 
starken  Blecheinsätzen,  fob.  Hamburg. 

""^'Der  Sachse  sandte  das  Metall  in  ^drei  Lieferungen.  Der 
Hamburger  wollte  aber  nicht  zahlen;  er  behauptete,  dass  das 
von  dem  Sachsen  gelieferte  Metall  grosse  Mengen  von  Kohlen- 
stoff, wolframsaurem  Natron,  unreduzierter  Wolframsäure  und 
Blei  enthielte.  Das  Metall  zerfresse  die  Kessel  und  sei  nicht 
vertragsmässig,  deshalb  sei  er  durch  den  Vertrag  geschädigt 
worden. 

Das  Landgericht  Hamburg  erkannte  deshalb  die  Kaufpreis- 
forderung des  Lieferanten  nur  zum  Teil  an,  dagegen  hat  das 
Oberlandesgericht  Hamburg  die  Klage  auf  Zahlung  von 
27332,80  Mark  in  vollem  Umfange  für  gerechtfertigt 
erklärt.  Das  Oberlandesgericht  nimmt  an,  dass  die  schädlichen 
Stoffe  in  so  geringen  Mengen  in  dem  gelieferten  Metall  vor- 
handen sind,  dass  das  Metall  im  Sinne  des  Verkehrs 
als  frei  von  solchen  Bestandteilen  anzusehen  sei,  die  für  die 
Stahlfabrikation  schädlich  sind.  Das  Oberlandesgericht  hat  in 
dieser  Hinsicht  die  Behauptung  des  Beklagten,  dass  man  in 
den  Fachkreisen  Englands  allgemein  für  die  Wolfram- 
stahlfabrikation höhere  Anforderungen  an  die  Reinheit 
des  Wolframmetalls  stelle,  für  unerheblich  erklärt. 

Diesem  Urteil  gegenüber  hat  der  Beklagte  in  seiner  Re- 
vision vor  dem  Reichsgericht  gerügt,  dass  der  Umstand  nicht 
gewürdigt  worden  sei,  dass  er  das  Metall  zum  Weiterver- 
kauf über  See  gekauft  habe.  Das  Reichsgericht  hat 
die  Revision  des  Beklagten  zurückgewiesen  und 
in  seinen  Entscheidungsgründen  unter  anderm  aus- 
geführt: Dass  diese  Umstände  nicht  gewürdigt  seien,  ist  aus 
dem  Grunde  des  angefochtenen  Urteils  nicht  zu  entnehmen. 
Vielmehr  ist  die  Unbeachtlichkeit  der  behaupteten  Auffassung 
der  englischen  Fabrikanten  damit  begründet,  es  sei  nicht  be- 
hauptet und  nicht  anzunehmen,  dass  der  Kläger  die  angeblich 
in  bezug  auf  die  Reinheit  des  Wolframmetalls  weitergehenden 
Anforderungen  der  englischen  Stahlfabrikation  gekannt  habe 
und  Kläger  habe  solche  besondere,  von  den  in  Deutschland 
üblichen  abweichende  Anforderungen  auch  nicht  zu  kennen 
brauchen.  Kannte  der  Kläger  aber  die  behaupteten  weiter- 
gehenden Anforderungen  der  englischen  Stahlfabrikanten  nicht, 
und  konnte  eine  solche  Kenntnis  nicht  von  ihm  verlangt,  also 
auch  nicht  erwartet  werden,  so  war  es  für  den  Inhalt  seiner 
Verpflichtung,  soweit  sie  die  Reinheit  des  Metalls  betrifft,  un- 
erheblich, ob  ihm  bekannt  war,  dass  der  Beklagte  letzteres 
zur  Verwendung  für  die  Stahlfabrikation  in  England  bestimmt 
habe.  Treu  und  Glauben  geboten  vielmehr  bei 
dieser  Sachlage,  wie  das  Berufungsgericht  zu- 
treffe;nd  ausführt,  dass,  wenn  das  Metall  rei- 
ner sein  sollte,  als  Metall,  das  nach  den  in 
Deutschland  geltenden  Anschauungen  des 
Verkehrs  als  „frei  von  den  der  Stahl fabrikation 
schädlichen  Bestandteilen"  angesehen  wird, 
der  Beklagte  dies  besonders  erklären  musste. 
(Aktenzeichen:  II.  77/11.  — -  Urteil  vom  3.  Oktober  191 1.) 

K.  M.— L. 
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Qiesserei  mit  kontinuierlichem  Betrieb  zur  Her- 
stellung von  Qrauguss. 

(Scbluss.) 

Um  bei  der  im  vorigen  Abschnitt  beschriebenen  zirkulieren- 
den Transportvorrichtung  eine  gleichmässige  Verteilung  des 
drehenden  Moments,  welches  den  Tisch'  antreibt,  zu  erzielen 
und  zu  vermeiden,  dass  der  Zug  von  dem  einzelnen  Schienen- 
strang heruntergleitet,  ist  der  die  Vorrichtung  antreibende  Motor 
genau  in  der  Mitte  des  Kreises  untergebracht,  und  zwar  an 
Balken  unter  Hüttenflur  hängend,  befestigt.  Die  Motorwelle 
geht  quer  durch  den  vollen  Durchmesser  der  Tischbahn  unter 
Flur  bis  zum  Umfang  derselben  an  beiden  Seiten.  An  jedem 
dieser  Wellenenden  befindet  sich  eine  Schnecke,  die  mit  einem 
Schneckenrad  in  Eingriff  steht.  Mit  diesem  ist  wiederum  eine 
Kettennuss  verbunden.  Durch  entsprechende  Anordnung  einer 
Kette  in  Verbindung  mit  einer  zweiten  Kettennuss  wird  die 
Antriebskraft  so  auf  den  Tisch  übertragen,  dass  der  Gesamtzug 
auf  ^  eine  grosse  Anzahl  von  Zähnen  sich  verteilt.  In  der  ge- 
schilderten Weise  wird  also  der  Tisch  an  zwei  sich  diametral 
gegenüberliegenden  Punkten  durch  einen  einzigen  Motor  ange- 
trieben. De(r  Motor  hat  nur  eine  Leistung  von  71/2  Pferde- 
stärken. Die  Umdrehungsgeschwindigkeit  des  Tisches  kann 
durch  einen  Wärter  in  der  Mitte  des  Kreises  reguliert  werden, 
je  nach  der  Arbeit  der  Leute,  welche  das  Glessen  besorgejn! 
Unter  normalen  Verhältnissen  wandert  der  Tisch  ständig  mit 
einer  Umfangsgeschwindigkeit  von  i4o  mm  pro  Sekunde. 

Fast  der  halbe  Kreis  ist  für  das  Formen  in  Benutz'ung. 
Auf  dieser  Fläche  befinden  sich  42  Sandschüttrinnen  an  den 
Arbeitsstellen  der  Former,  wovon  25  mit  der  äusseren  und 
17  mit  der  inneren  Sandzuführung  in  Verbindung  stehen.  Jeder 
Ausguss  der  Sandzuführungsrohre  hat  230  x  230  mm  im  Lichten 
und  am  Boden  eine  doppelte  Entleerungsöffnung,  welche  durch 
einen  Handhebel  reguliert  wird. 

Die  Formmaschinen. 

Vor  jeder  Sandschüttrinne  ist  eine  Formmaschine  aufge- 
stellt. Der  Sand  fällt  auf  einen  direkt  unter  der  Rinde  befind- 
lichen Tisch,  von  welchem  ihn  der  Former  in  den  P^ormkasten 
schiebt.  Man  benutzt  dazu  Maschinen  mit  Abstreif platten.  An 
der  Seite  jedes  Formers  ist  eine  kleine  Bank  zur  Aufnahme 
der  Kerne,  der  Schwärze,  des  Werkzeugs  und  verschiedenen 
Zubehörs  aufgestellt.  Der  zirkulierende  Tisch  befindet  sich 
ganz  in  der  Nähe,  so  dass  der  Arbeiter  seine  Form  darauf  stellen 
kann,  fast  ohne  seine  Stellung  zu  ändern. 

An  jeder  Formstelle  ist  eine  Gasleitung  angebracht,  die 
m  einen  Brenner  endigt,  welcher  brennend  unter  die  Form- 
maschine gehalten  wird.  Die  Hitze  des  brennenden  Gases  be- 
wirkt, dass  die  Modelle  sich  besser  abheben  lassen. 

Hat  der  Former  den  fertigen  Formkasten  auf  den  beweg- 
lichen Tisch  gestellt,  so  braucht  er  sich  nicht  mehr  darum 
zu  kümmern.  Die  Formkästen  werden  numeriert,  so  dass  jeder 
Arbeiter  stets  wieder  die  gleichen  erhält.  Nur  sechs  Form- 
kästen sind  pro  Mann  erforderlich.  Wenn  der  Former  einen 
Formkasten  auf  den  Tisch  stellt,  legt  er  zugleich  eine  Messing- 
■marke  oben  darauf.  Diese  Marken  werden  durch  einen  Lehr- 
ling, der  in  der  Nähe  der  Giessabteilung  seinen  Stand  hat 
gesammelt  und  sortiert.  Auf  diese  Weise  erhält  man  eine  ge- 
naue Registrierung  der  Produktion  jedes  Arbeiters.  Die  Leute 
werden  natürlich  nach  Stückarbeit  bezahlt. 

Etwa  60  Grad  des  Kreises,  den  der  Tisch  bildet,  werden 
als  Giesszone  benutzt  und  ungefähr  45  Grad  sind  für  die  Ab- 
kühlung reserviert.  Wie  oben  erwähnt,  werden  zum  Glessen 
nur  vier  Mann  benötigt. 

Das  Ausleeren  der  Formen. 
An  der  Stelle,  wo  das  Ausleeren  der  Formen  stattfindet, 
ist  eine  Stange  unter  einem  Winkel  von  45  Gfad  quer  über 
dem  Tisch  angeordnet.  Sie  ist  mit  kürzen  vertikalen  Rollen 
versehen,  so  dass  die  Formkästen  leicht  gegen  dieselben  gleiten. 
Durch  das  Anstossen  an  diese  Stange  werden  die  Formkästen 
von  der  äusseren  Seite  des  Tisches  weggeschoben  und  dann 
durch  einen  Arbeiter  aufgefangen,  welcher  eine  geeignete  pneu- 
matische Hebevorrichtung  bedient,  die  sich'  an  dieser  Stelle 
befindet.  Er  wirft  die  Form,  ganz,  wie  sie  ist,  in  das  ;offene 
Ende  einer  geneigt  sich  umwälzenden  Trommel  ünd  stellt  den 
leeren  Formkasten  auf  den  Tisch  zurück,  der  ihn  wieder  seinem 


I-ormer  zuführt.  Die  sich  drehende  Trommel  reinigt  das  Guss- 
stück vom  Sand;  von  ihr  aus  geht  eine  Schüttrinne  in  den 
darunter  befindlichen  Reinigungsraum  hinab,  der  Sand  fällt 
durch  ein  Gitter  in  einen  Trichter  unter  der  rotierenden  Trom- 
mel. Dieser  Trichter  führt  zur  Sandsiebe-  und  Mischmaschine 
normaler  Bauart,  welche  mit  sich  drehenden  Sieben  und  Förder- 
schrauben ausgestattet  ist.  Eine  dieser  Schrauben  ist  am  oberen 
Ende  offen.  Darüber  hinweg  wird  ein  an  seiner  unteren  Seite 
perforiertes  Messingrohr  geführt.  Wasser  zum  Anfeuchten  des 
Sandes  tröpfelt  aus  den  Löchern  der  Perforierung  heraus. 
Mittels  eines  an  geeigneter  Stelle  angebrachten  Ventils  lässt  sich 
die  austretende  Wassermenge  genau  regulieren. 

Eine  bestimmte  Menge  neuer  Sand  wird  noch  in  die  Ma- 
schine gegeben  und  die  Mischung  durch  aus  Stahlblechen  ge- 
baute Elevatoren  nach  der  inneren  und  äusseren  kreisförmigen 
Sandzufuhrrinne  gebracht.  Die  Sandzüfuhr  zu  den  Elevatoren 
kann  durch  an  den  Oeffnungen  angebrachte  Schieber  reguliert 
werden.  Der  Beförderungsweg  in  den  Elevatoren  beträgt  ün- 
gefähr  12,5  m. 

Die  airkulierenden  Sandzufuhrapparate,  in  welche  die  Ele- 
vatoren den  Sand  entleeren,  sind  solche  der  gewöhnlichen  nor- 
malen Sauart,  mit  Stahlblechschaufeln  und  einem  Trog  aus  Guss- 
eisem  der  aus  einzelnen  Teilen  von  etwa  je  1,8  m  Länge 
zusammengesetzt  ist.  Er  ist  360  mm  breit  und  200  mm  tief  im 
Innern,  die  Schaufeln  stehen  jeweils  in  einem  Zwischenraum 
von  4oo  mm. 

Jede  Schaufel  ist  starr  gesichert  durch  eine  Stahlstange 
vom  Querschnitt  18x75  welche,  aus  einzelnen  Stücken 

bestehend,  die  mit  den  Enden  aneinander  liegen,  das  beständig 
sich  im  Kreise  bewegende  Glied  der  Transportvorrichtung  bil- 
den. An  jeder  Schaufel  befindet  sich  eine  Querachse  mit  an 
beiden  Enden  aufgesetzten  Rädern,  die  auf  Schienen  la:ufen, 
welche  aus  Winkeleisen  gebildet  sind  und  an  den  oberen 
Kanten  des  Troges  entlang  führen.  Diese  Räder  stützen  und 
tragen  die  Schaufeln  und  die  andern  sich  bewegenden  Teile.  An 
jeder  Schaufel  befindet  sich  auch  an  der  Aussenseite  oben  ein 
einförmig  als  Rinne  ausgebildeter  Kabelgriff.  Die  ganze  Reihe 
dieser  Hakenstücke,  welche  in  Entfernungen  von  je  4oo  mm 
stehen,  bildet  auf  der  Transportvorrichtung  einen  geschlosse- 
nen Kreis  und  dient  gewissermassen  als  Seilscheibe  zür  Auf- 


Soeben  erschienen: 

Band  Z  der  Beitrüge  zur  Praxis  des  Formens  und  Glessens 

Die  Eisen-  u.  Netoll-Gottierunsen 
und  ihre  Festiskeitsfiierte 

1   in   kurzgefasster,    gemeinverständlicher  Darstellung. 


I   132  Seiten   |    Verlag  der    |  prejs  M. 
j  <— <^^>— l  „Eisen-Zeitung"  !>—<— 
\  Otto  Eisner  Verlagsges.  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Aus  dem  Inhalt: 


Seite 

I.  Die    Eisensorten    und  ihre 
Festigkeitswerte   7 

1.  Das  Roheisen   7 

A.  Weisses  Roheisen   8 

B.  Graues  Roheisen   9 

C.  Diverse,   im  Hochofen  er- 
zeugte Eisensorten   12 

2.  Das  Gusseisen   13 

Die  Festigkeitswerte  des  Guss- 
eisens   20 

Die  Haltbarkeit  des  Gusseiseus  28 

Reparaturen  von  Gussteilen.  .  30 
Effekt  der  einzelnen  Elemente 

im  Gusseisen   32 

Hartguss   38 

Tempergus  s   40 

Temperstahlguss   43 

3.  Der  Stahl   44 

Stahlsorten   45 

Weicher  Stahlguss   47 

II.  Metalle  u.  Metalt-Legierungen  49 
1.  Kupferlegierungen.  ...  50 

Messing   52 

Rutguss   53 

Phosphorhronze   64 

Siliziumbronze   55 

Statuenbronze    55 


Seite 

2.  Zinnlegierungen   56 

Weissmetalle   56 

Manganbronze   57 

Glockengut   57 

III.  Ueber  die  Analysen  des  Roh- 
eisens von  Ing.  Thaler   59 

Titerstellung   60 

Manganbestimmung  63 

Phosphorbestimmung   65 

Kohlenstoff-  und  Graphit-Be- 
stimmung   66 

Schwefelbestimmung   71 

Siliziumbestimmung   73 

IV.  Eisengattierungen  und  Me- 
tall-Legierungen   75 

A.  Eisengattierungen  und  Rat- 
schläge a.  d.  Giessereipraxis  75 

Verzinken  und  Verzinnen  von 
Gusseisen  103 

B.  Legierungen  und  Ratschläge 
aus  der  Metallgiessereipraxis 

V.  Lieferungs-Vorschriften  für 
Gusseisen  

VI.  Nachtrag  

Ueber  die  Verwendung  von  Guss- 
eisen- und  Stahlbriketts.  .  . 

Ueber  den  Einfluss  von  Feuer 
und  Säure  auf  Gusseisen 


106 


117 
125 


125 


128 


Wie  aus  dem  vorstehenden  Inhaltsverzeichnis  ersichtlich,  ein  recht  brauch- 
barer und  nützlicher  Ratgeber  auf  dem  viel  erörterten  Gattierungsgebiete. 
Den  Glessereibesitzern  ebenso  wie  den  Former-  und  Giessermeistern  zur 
sofortigen  Anschaffung  angelegentlichst  empfohlen! 


Nr.  5 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  42. 


nähme  eines  Drahtseils,  durch  welches  die  ganze  Vorrichtung 
bewegt  wird,  und  zwar  mittels  eines  einzigen  Elektromotors. 
Die  Transport  Vorrichtung  macht  in  jif^  Minuten  oine  Um- 
drehung; die  äussere  hat  30,6  m  im  Durchmesser,  gemessen 
bis  zur  Mitte  des  Troges,  die  innere  20,5  m. 

Die  Sandz'ufuhr  wird  etwas  grösser  bemessen,  als  dvr  maxi- 
male Bedarf  für  die  Former  ausmacht.  Die  bestand"  ■(:  Be- 
wegtmg  der  Vorrichtung  macht  die  Verwendung  vieler  inoeiten- 
den  und  dem  Verschleiss  unterworfenen  Teile  entbehrlich,  wie 
sie  bei  den  gewöhnlich  für  diese  Art  Arbeit  in  Gebrauch  befind- 
lichen Transportapparaten  notwendig  sind. 

Die  Kernmacherei,  20  m  lang  und  24  m  breit,  ist  mit 
sieben  Oefen  und  acht  Kernbänken  ausgerüstet;  an  jeder  Bank 
sand  sechs  Personen  beschäftigt.  Die  Kerne  werden  von  Frauen 
angefertigt,  ein  besonderer  Wasch-  und  Baderaum  ist  für  die- 
selben unter  dem  Kernraum  eingerichtet.  Zum  Transport  der 
Kerne  wrid  ein  kleiner  leichter  Handwagen  benutzt.  Die  Naben- 
kerne stellt  man  aus  einer  einfachen  Mischung  von  Lehmbrei 
Aind  Kernsand  her. 

Anstatt  die  Oefen  mit  Koks  oder  Gas  zu  heizen,  ver- 
wendet man  frischen  Dampf.  Die  Kerne  werden  direkt  auf 
die  Dampfrohre  gestellt  und  auf  diese  Weise  getrocknet.  Jeder 
Ofen  ist  5  m  lang,  1,7  m  tief  und  1,2  m  hoch;  er  ist  in  sechs 
Abteilungen  geteilt.  Elf  nebeneinander  liegende  und  der  Länge 
nach  durch  den  Ofenräum  gehende  Rohre  bilden  jedesmal 
ein  Sims,  worauf  die  Kerne  gestellt  werden  können.  Auf  diese  ^ 
Weise  enthält  jede  Ofenabteilung  ungefähr  4,5  qm  wärme- 
ausstrahlende Oberfläche.  Um  die  erforderliche  Temperatur 
zu  erreichen,  werden  die  Rohre  mit  Dampf  von  9  Atm.  Druck 
gespeist.  Die  Rohrleitung  im  Boden  jeder  Abteilung  mündet  in 
ein  Abzugsrohr,  welches  an  der  Hinterseite  des  Ofens  mit  einem 
Dampfventil  versehen  ist. 

P  u  t  z  e  r  e  i. 

Wie  früher  angegeben  wurde,  befinden  sich  die  Räume 
der  Putzerel  auf  Hüttenflur,  unterhalb  der  Formerei.  Die  Schütt- 
rinne, welche  die  Gussstücke  vom  Formräum  aufnimmt  und 
wegführt,  mündet  an  ihrem  unteren  Ende  auf  einen  Tisch 
mit  einem  Sandbett,  welches  die  Gussstücke  aufnimmt.  Un- 
mittelbar hinter  dem  Tisch  befinden  sich  16  Kollergänge  von 
den  Dimensionen  900x1150  mm;  diese  sind  in  zwei  Gruppen 
zu  je  acht  Kollergängen  angeordnet.  Jede  der  beiden  Gruppen 
wird  mittels  Riementriebs  von  einer  Transmissionswelle  ange- 
trieben, die  mit  einem  an  der  Decke  des  Raumes  hängenden 
Elektromotor  gekuppeh  ist.  Vier  aus  I-Trägern  gebildete  em- 
-  fache  Schienen  führen  vom  Empfangstisch  zu  den  Kollergängen, 
die  Gussstücke  werden  in  automatisch  sich  entleerenden  Stahl- 
eimerii  von  dem  Tisch  zu  den  Kollergängen  gebracht.  Der 
in  letzteren  sich  bildende  Staub  wird  in  zwei  Staubbehältern  ge- 
sammelt. 

Schmirgelmaschinen. 
Hinter  den  Kollergängen  befindet  sich  eine  Reihe  von  sieben 
Doppel-Schmirgelmaschinen.  Jede  Schmirgelscheibe  ist  voll- 
ständig geschützt  und  steht  mit  einer  Exhaustorleitung  m  Ver- 
'  bindung,  welche  allen  Staub  vollkommen  entfernt.  Die  Schmir- 
gelmaschinen werden  mittels  Transmission  von  einem  einzigen 
Westinghouse-Drehstrommotor  angetrieben.  Nach  dem  Ab- 
schmirgeln werden  die  Gussstücke  in  Schiebkarren  oder  kleinen 

•  zweiriädrigen  Wagen  fortgebracht  und  für  die  Verschiffung 
nach  der  Sammelstelle  fertiggemacht. 

Zur  Bequemlichkeit  der  Arbeiter  ist  ein  vorzüglich  ausge- 

•  statteter  Schrankraum  'und  eine  Badeeinrichtung  im  ersten  Stock 
des  Gebäudes  vorgesehen,  angrenzend  an  die  Kernmacherei. 
Unterhalb  des  Kernraums,  auf  Hüttenflur,  befindet  sich  ein  feuer- 
sicherer Modelllagerkeller,  30x24  m  gross.    Er  ist  mit  dem 

.  Formraum,  durch  einen  elektrischen  Aufzug  verbunden,  welcher 
getrennte  Fächer  aus  Eisenkonstruktion  enthält.  Holz-  und 
Metallmodelle  werden  separat  auf  Lager  gehalten. 

Die  Lieferung  der  einzelnen  Teile  der  Anlage  erfolgte 
ausschliesslich  durch  amerikanische  Firmen. 

(„The  Foundry.") 


Technischer  Fragekasten. 


Fraoen  ohne  Namensunterschrift  und  genaue  Adressen- 
angabe werden  nicht  veröffentlicht  bzw. 

Frage  823.   Welches  ist  die  beste  Gattierung  für  Poterieguss,  a)  für 
!     zu   emaillierende   Badewannen,   b)  für   zu  ,emaillierende   Hausgeräte  aus 
Gusseisen.  Welche  Marken  und  chemische  Beschaffenheit  kommen  hierbei 
in  Betracht. 


Frage  824.  Wir  beabsichtigen,  unsere  Giesscrci  durch  Anbau  eines 
neuen  Schiffes  in  ungefährer  Grösse  von  30X12  m  zu  vcrgrössera  und 
sind  uns  wegen  der  Art  der  Bedachung  nicht  einig.  Wer  kann  uns  auf 
Grund  von  Erfahrungen  erschöpfende  Auskunft  erteilen,  welche  Bedachung 
sich  für  genannten  Zweck  eignet?  Gleichzeitig  biuen  wir  um  Mitteilung, 
welche  Firmen  zweckmässige  Bedachungen  ausführen  ?  I^.  in  R. 

Frage  825.  Bitte  mir  mitzuteilen,  auf  welchen  Umstand  es  zurück- 
zuführen ist,  dass  mein  Ofengang  kein  normaler  ist. 

Mein  Ofen,  nach  Messerschmidt  selbst  gebaut,  hat  eine  lichte  Weite 
von  500  mm  mit  8  Düsien  vön  50  mm  Uchte  Weite  und  einejiöhe  von 
3  m.  Zur  Erzeugvmg  des  Windes  habe  ich  ein  Enke-Kapselgel)läse  für 
3000  cbm  stündlicher  Leistung. 

Gesetzt  wird  in  der  Hauptsache,  weil  ich  sehr  viel  Roststäbe  zu  Sub- 
missionspreisen zu  liefern  habe,  1/2—200  kg  Brandguss  (Roststäbel  und 
1/2  Bremsklötze  (Bruch  I).  Für  Maschinenguss  setzte  ich  bisher  2/3  Gra- 
naten und  1/3  Kruppsches  Hämatit.   Die  Gicht  stets  zu  400  kg. 

Mit  dem  Ofen  erzielte  ich  bisher  2230  kg  stündliche  Schmelzleistung. 

Die  Schlacke  zeigt  stets  eine  tiefschwarze  Färbung,  in  seltenen  Fällen 
eine  grünliche  und  ist  dann  auffallend  schwer.  Ich  befürchte  daher  eine 
teilweise  Totalverbrennung  des  gesetzten  Eisens  und  bitte  Sie,  mir  für 
eine  evtl.  notwendig  werdende  chemische  Untersuchung  Anstellung  zu 
machen.  Zur  ferneren  Orientierung  diene  noch  folgendes;  Die  Gichten 
setze  ich,  wie  bereits  erwähnt,  zu  400  kg,  dazu  32  leg  westfäUschen 
Giessereikoks,  Marke  Dannenbaum,  und  2  Prozent  Kalksteine  =  8  kg. 
Die  Schlacken  f Hessen  heiss  ab. 

Frage  826.  Wh"  verwenden  in  unserer  Maschinenformerei  zum  grössten 
Teil  Gipsformplatten  und  haben  bei  unserm  bedeutenden  Formplattenbestand 
(zirka  2500  Stück)  die  Beobachtung  gemacht,  dass  zirka  20  Prozent  der  Form- 
platten wiederholt  ausschlagen  und  irgendwelche  Chemikalien  an  der  Oberfläche 
absondern.  Diese  Absonderungen  sind  sehr  störend  ui.d  müssen  bei  jedesmaliger 
Benutzung  der  Platte  entfernt  werden.  Wir  haben  alle  möglichen  Versuche 
angestellt,  dem  Uebel  abzuhelfen,  jedoch  bis  jetzt  ohne  Erfolg.  Wir  haben  die 
verschiedensten  Gipsarten  probiert  und  haben  mit  gebrauchtem  Kesselwasser 
gekochtem  und  ungekochtem  Trinkwasser  mit  und  ohne  Zusatz  von  Alaun  usw 
Versuche  gemacht.  Sämtliche  Platten  werden  getrocknet.  Trotz  aller  Vorsichts- 
masscegeln  kommen  immer  wieder  Platten  vor,  die  moosartige  Absonderungen 
aufweisen,  und  dies  tritt  bei  derselben  Platte  nicht  einmal,  sondern  wiederholt 
auf.    Wie  ist  diesem  Uebel  abzuhelteuf 

Anstrich  für  Eisenfachwerk. 

Antwort  zu  Frage  812.  Der  beste  Schutzanstrich  gegen  Rost, 
Witterungseinflüsse,  Rauchgase,  chemische  Einwirkungen  selbst  forzierter 
Natur  ist  die  schon  vielf  ach  bekamite  Anstrichfarbe  „S  1  d  e  r  o  s  t  h  e  n - 
Lubrose".  Dieselbe  überzieht  die  mit  ihr  gestrichenen  Gegenstande 
mit  emer  vollständig  dichten  gummiartigen  Farbhaut,  die  nicht  reisst 
imd  nicht  abblättert  und  die  allen  Ausdehnungen  der  Körper,  hervorgerufen 
durch  TemperaturwechseT,  bestens  zu  folgen  vermag.  »j- 

Walzen-Hartguss. 

2  Antwort  zu  Frage  818.  Es  konunt  bei  Walzen  darauf  an, 
welchen  Zwecken  sie  dienen,  danach  ist  die  Ausführung  einzurichten.  Es 
gibt  für  Eisen  z.  B.  die  ganiz  glatten  Blechwalzen,  dann  die  BaUenwalzen 
für  das  Vorwalzen  von  Luppen,  Papierwalzen,  Stein-  und  Sandwalzen.  Ich 
erwähne  dieses,  weil  Sie  m  Ihrer  Anfrage  nicht  angegeben  haben,  ob 
Sie  Walzen  in  Kokillen  oder  ohne  Kokillen  gegossen  haben.  ist  ja 

bekannt,  dass  das  Roheisengemisch  nicht  so  hart  zu  f ''^^raucht,  also 
gsrijigeren  Manganzusatz  und  höheren  Sihziumgehalt  haben  darf,  wenn 
in" Kokillen  gegossen  wird  und  umgekehrt. 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

Als  Pressekonimission  sind  nachstehende  Kollegen  vom  Ortsverein 
Berlm"  gewählt  und  vom  Bundesvorstand  bestätigt  worden: 
F  Schmidt,  Berlin-ßixdorf,  Weserstrasse  Nr.  1; 
G  Vinzens,  Charlottenburg,  Kaiserin- Augusta-Allee  Nr.  bü, 
Herrn.  Siegel,  Berlin,  Buchstrasse  Nr.  7. 

Bekanntmachung. 

Anträge  zum  Bundestage  Pfingsten  1912  in  Berlin  sind  bis  späte- 
stens i  W&l  m2  an  die  Idresse^  des  1.  Bundesvorsitzenden,  Herrn 
Hermann  Meier,  Hannover,  e™«-^  Bundesvorstand. 

I.  A.:  Jos.  Schmitz.  I.  Schriftf. 

 Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegena. 

Ortsgruppe  Berlin.  ,o  ^. 

Den  Mitgliedern  zur  Nachricht,  dass  am  Sonntag,  den  18.  i:  ebruar 
1912,  nacSmitttgs  2  Uhr,  Sitzung  stattfindet,  Rosenthaler  Strasse  38. 

TaSSdfung:  Verlesung  des  Protokolls.  2.  Aufnahme  und  Mel- 
dung neSr  ä'tglfeder.  3.  S^llung  von  Anträgen  zum  Bundestage 
Pfingsten  in  Berlin.    4.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13.  11. 
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Ebenso  aber  halte  ich  auch  die  Grenzen  der  Si.-,  Mn.-  und  Kohlen- 
stoffgehalte in  genau  fixierten  Zahlen  für  gar  nicht  so  wichtig;  also  wenn 
Messerschmidt  bestimmt  0,6  Si.  und  0,4  Mn.  jmgibt,  dann  behaupte 
ich,  dass  dieselbe  Eisenlegierung,  in  zwei  verschiedenen  Oefcn,  mit  ein- 
mal weitem  imd  das  zweite  Mal  mit  engem  Querschnitt  und  unter  ver- 
schiedenen Winddruckverhältnissen  geschmolzen,  ein  sehr  verschiedenes 
Endprodukt  geben,  namenthch  in  bezug  auf  Härte. 

Genau  bestimmte  Gehalte  an  Si.  und  Mn.  lassen  sich  deshalb  nicht 
geben;  nur  die  in  engeren  Grenzen  bestimmten  Geh^ltaiixgaben  sind  rich- 
tig, und  legiert  man  in  diesem  Rahmen  das  Roheisen,  damit  man  ein 
lialbwegs  gleichmässiges  Endresultat  erhält,  denn  die  praktische  Behand- 
lung des  Roheisens  im  Kupolofen  spielt  eine  nicht  unwesentliche  Rolle. 

Wie  aber  ein  rationelles  Schmelzen  von  wesentlichem  Einfluss  auf 
die  Güte  und  Gleichmässigkeit  sowie  Härte  des  Walzproduktes  ist,  so  ist 
von  sehr  wesenthchem  Einflüsse  auch  die  richtige  Handhabung  der  Dreh- 
werkzeuge, womit  man  die  Walzen  bearbeiten  will.  Es  ist  mir  in  meiner 
Praxis  vorgekommen,  dass  die  uns  angegliederte  Dreherei  ein  paar  W^ilzen 
abzudrehen  bekam,  welche  in  England  gegossen  waren  und  hier  nach  dem 
Gebrauch  abgedreht  werden  soUten,  aber  trotz  aller  Silber-,  Rapid-  und 
Selbsthärtestähle  nicht  gedreht  werden  konnten.  Nachdem  sie  wieder  in 
England  gewesen  waren,  konnte  man  sehen,  dass  sie  gedreht  waren  und 
nicht  gescUiffen.  Dies  Werk  lag  an  der  See.  Nachdem  ich  nachträglich 
im  Siegerlande  ähnliche  Walzen  drehen  sah,  erklärte  sich  mir  die  ver- 
schiedenartige Behandlung  der  Materialien.  Also  was  der  eine  unmög- 
lich abdrehen  kann,  bringt  der  Spezialist  seit  langen  Jahren  fertig.  In- 
sofern ist  es  unter  gewissen  Voraussetzungen  iiruner  richtig,  welche  Ge- 
halte auch  angegeben  werden,  die  meisten  Zahlen  sind  richtig ;  es  kommt 
eben  auf  die  individuelle  Behandlung  der  ganzen  Arbeit  an.  Die  ,ganze 
Herstellung  der  guten  Walzenabgüsse  ist  bisher  rein  empirisch  ge- 
blieben, d.  h.  rein  aus  der  Erfahrung  abgeleitet. 

Hinzu  kommt  mm  noch,  dass  man  in  den  reinen  Walzengiessereien  die 
Walzen  nicht  aus  dem  Kupolofen  giesst,  sondern  aus  dem  Flammenschmelz- 
ofen, sei  es  der  direkte   Flammrafen  oder  der  spezialisierte  Martinofen. 

Diese  Oefen  haben  den  immensen  Vorteil,  dass  man  erst  eine  kleine 
Vorprobe  abgiessen  kann,  dann  nach  diesem  Befund  noch  mehr  Härtungs- 
elemente, Ferromangan,  Stahlabfälle,  oder  auch  Weichzusätze,  Silizium- 
eisen und  dergleichen,  zusetzen  kann.  Man  hat  es  mithin  ganz  in  der  Hand, 
den  Schmelzprozess  dann  zu  beenden,  wenn  sämtliche  Spezialpunkte  für 
die  spezielle  Herstelhmg  richtig  zusammenwirken;  die  richtige  Gattierung 
wird  abo  nachher  kontrolliert,  was  im  Kupolofen  nicht  möglich  ist.  Ist 
im  Kupolofen  trotz  gleichmässiger  Gattierung  der  Ofengang  einmal  heiss, 
dann  wieder  kalt,  so  wird  die  Walze  einmal  weicher,  dann  wieder  harter. 
Im  allgemeinen  giesst  man  die  Vorwalzen  etwas  weicher,  die  Fertigwalzen 
etwas  härter,  namenthch  Blechwalzen  am  härtesten. 

Aus  oben  Gesagtem  ergilDt  sich,  dass  man  Walzen,  wel.-he  nicht  in 
Kokillen  gegossen  werden  sollen,  viel  heisser  giessen  muss,  als  solche,  welche 
in  Kokillen  gegossen  werden.  .  o-  n- 

Hieraus  beantwortet  sich  auch  Ihre  Frage  3.  Verhüten  Sie  Risse 
m  der  Kokille  dadurch,  dass  Sie  das  flüssige  Eisen  gut  abgestanden,  min- 
destens nicht  allzu  heiss  vergiessen  dürfen. 

Die  gewöhnliche  Nonn  für  Walzengüsse  bestimmt  ungefähr  folgende 
Gehalte : 

Gesamtkohlenstoff  2,5  bis  2,9,  gebimdener  Kohlenstoff  1,5  bis  2,1, 
Sü.  0,6  bis  0,8,  Mng.  0,5  bis  0,9  imd  Phosphor  0,3  bis  0,5.  Bei  die- 
sem gebundenen  Kohlenstoffgehalt  sind  Walzen  in  der  Praxis  noch  ge 
dreht  worden  und  für  gewöhnlich  auch  bearbeitbar. 

Wesentlich  für  Idie  Bearbeitungsfähigkeit  der  Walze  ist  aber  ein 
Zusatz  von  Stahl  und  Schmiedeeisen,  insbesondere  die  etwa  auf  250  mm 
Länge  abgeschnittenen  Eisenbahn-Stahlschienen.  Diese  werden  dem 
Schmelzofen  direkt  aufgegeben  und  bei  halbwegs  gutem  Ofengange  sehr 
gut  von  ihm  legiert.  Wiclitigf  ist  es  für  einen  reinen  Guss,  wenn  man 
du-  .Stahlschienen  rostfrei,  mindestens  aber  halbwegs  rein  zulegiert. 

Diese  Stahlschienen,  dem  Walzenguss  zulegiert,  bringen  den  gleicli- 
niässigen  Guss  der  Walze  hervor  und  verteilen  den  Graphit  und  i^alle 
andern  Stoffe  so  miteinander,  'dass  die  äussere  Härtungsschicht  gleich- 
massig  wird,  der  Walzballen  der  Glattwalzen  und  die  Profilierung  der 
Vorwalzen  sich  gleichmässig  abnutzt. 

Was  nun  die  Kokillen  betrifft,  so  habe  ich  diese  stets  aus  reinem 
Hämatit,  Stahlabfällen  und  Kokillenschrott  gegossen  und  empfehle  in 
Ihrem  Falle:  Schalker  Hämatit  60  Prozent,  15  Prozent  Stahlschienen, 
25  Prozent  Kokillenschrott.  Hämatite  und  Gutehoffnungshütte  halte  ich 
geeigneter  für  Kokillen  als  Schalker. 

i^'""  Wandstärke  der  RokiUe  ist  aber  abhangig  von  der  Stärke  der 
Walze.  Ich  gebe  Ihnen  folgenden  Anhalt:  Man  nehme  ■'/,n"ii  des 
Durchmessers  der  Walze,  je  nach  dem  Stärkeverhältnis  den  kleineren 
oder  grosseren  Wert.  Beim  Glessen  ist  noch  zu  beachten,  cfäss  keine 
Luit  an  die  Kokille  kommt  und  dass  beim  Abgiessen  kein  Ueberlauf- 
eisen  den  Kokillenmantel  trifft,  alles  dies  veranlasst  Risse  der  Kokille 
und  Unbrauchbarwerden  derselben.  Für  geeignet  halte  ich  mit  Ihren 
Eisensorten  folgende  Gattierung  für  Walzen:  Mathildenhütter  Roheisen 
30  Prozent,  Stahlschienen  15  Prozent,  Engl,  weiss  20  Prozent  Schrott 
33  Prozent,  oder  Mathildenhütter  Roheisen  25  Prozent,  Stahlschienen  15  Pro- 
zent, Engl,  weiss  20  Prozent,  Schrott  40  Prozent.  Schalker  Hämatite 
20  Prozent,  Stahlschienen  20  Prozent,  Schwedisches  Holzkohlen  20  Pro- 
zent, Schrott  40  Prozent,  oder  Schalker  Hämatite  25  Prozent,  Stahlschienen 
15  Prozent,  Schwedisches  Holzkolilen  25  Prozent,  Schrott  35  Prozent. 
.Schwedisches  Holzkohlen  C.  D.  20  Prozent,  Stahlschienen  15  Prozent, 
Deutsch  III  40  Prozent,  Schrott  25  Prozent,  oder  Schwedisches  Holz- 
kohlen 10  Prozent,  Stahlschienen  15  Prozent,  Deutsch  III  30  Prozent, 
Schrott  45  Prozent.  Nach  den  Analysen  ist  das  Birlenbacher  grau  und 
Spezial  weiss  ja  nicht  so  sehr  für  den  Walzenguss  geeignet.  Das  ge- 
bräuchliche \'erhältnis  der  .Analyse  für  Walzen  sagt"  unter  Berücksich- 
tigung obiger  Angaben,  dass  sich  für  Walzenguss  am  besten  das  Holz- 
kohlenroheiscn  eignet,  also  ein  mangan-  und  phosphorarmes  Roheisen,  mit 
möghchst  viel  Kohlenstoff,  dabei  soviel  Siliziumgehalt,  dass  es  in  obigen 
(Frenzen  bleibt.  Noch  erwähnen  möchte  ich,  daß  die  Drehbank  gedrungen 
stark  gebaut  ist  und  nur  fünf   Umdrehungen  pro   Minute  machen  'darf 

O.  S. 

Mittel  zur  Verhütung  des  Rostens  bei  Verzinnungen. 

I.  Antwort  zu  Frage  820.  Das  Rosten  der  verzinnten  Blech- 
gefässe  ist  so  stark,  dass  ein  grober  Fehler  bei  der  Verzinnung  bzw.  bei 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 

B.-Elberfeld,  Neviges,  Lennep,  Remscheid,  Solingen  und  Umgegend 

Jeden  letzten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lOy^  Uhr,  Ver- 
sammlung im  Lokal  des  Herrn  Hermann  Klüser,  Barmen,  Allee- 
strasse  76.  I.  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermelster-Verelnigung. 
Gruppe  Ii:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  8.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lO*/«  Uhr,  Versammlung 
im  ..Europäischon  Hof".  r.  A  :  Der  Vorstan d . 

Bergische  Formermeister-Veremigung. 

Grupppe  IM.  Solingen-Wald-^Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof,  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen.  Der  Vorstand. 

Formermelster-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Die  nächste  Versammlung  findet  am  4.  Februar  1912  im  Vereins- 
lokal „Schultheiss",  Sack  21—22,  nachmittags  3  Uhr,  statt. 

Tagesordnung:  1.  Geschäftliches.  Zahlung  der  Beiträge  und 
Protokollverlesung.    Neuaufnahmen.    2.  Verschiedenes. 

Erscheinen  sämtlicher  Mitglieder  ist  Ehrenpflicht. 
 Hugo  Ohse.  Schriftführer, 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

  I.  A.:  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden    zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Dor  Vorstand.    I.  A.:   F.  Billig.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 Düasel d orf-Oherbassel.  Sonderhurgstr  2. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  11.  Fe- 
bruar, nachmittags  3'/j  Uhr,  im  neuen  Vereinslokal,  Restaurant  „Klöpper" 
(Inhaber  Birkendahl),  Königswall  40,  statt. 

Nach  Schluss  der  Versammlung  Feier  des  Winterfestes,  wozu  die 
Mitglieder  mit  ihren  werten  Angehörigen  hierdurch  freundlichst  ein- 
geladen werden. 

Um   pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  wird  dringend  ge- 
beten. Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer. 


Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsrersammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinsloksl  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Am  letzten  Sonntag  im  Monat  Februar  Vorstandswahl.  Um 
vollzähliges  Erscheinen  wird  dringend  gebeten. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
_^  Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  S'/s  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.  I.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Laut  Beschluss  der  letzten  Versammlung  findet  die  nächste  Mo- 
natsversammlung Sonntag,  den  11.  Februar,  vormittags  10  Uhr,  in 
Mülheim-Kühr,  „Hotel  Terminus",  Notweg,  statt. 

Der  sehr  wichtigen  Tagesordnung  wegen  werden  die  Kollegen 
ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 

  I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermelster-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversamralung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  pünktlich  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen", 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 

H.  K lehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbudenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Die  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonnabend,  den  10.  Fe- 
bruar 1912,  abends  8'/»  Uhr,   im  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse,  statt. 

Punkt  I.  Besprechung  über  das  am  17.  Februar  er.  stattfindende 
Kappenfest.  —  Die  Brudervereine  Braunschweig,  Bielefeld  und 
Hildesheim  werden  zu  diesem  Kappenfest  höflichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  B.  Klinkonberg. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Winterhalbjahr  finden  unsere  Monataversammlungen  Sonn- 
tags statt. 

I.  A.  des  Gesamt -Vorstandes: 
Herrn.  Gast,  1.  Vors. 
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der  Vorbereitung  der  Gescliirre  vorzuliegen  scheint.    Da  der  LTcbelstand 
in  letzter  Zeit  namentlich  stark  auftritt,  wälirend  ör,  wie  aus  Ihren  An- 
gaben hervorgeht,  früher  jiiclit  bestanden  zu  haben  scheint,  so  wird  Ihr 
Augenmerk  zunächst  auf  sorgfältigeres  Arbeiten  zu  richten  sein.  Nament- 
Hch  kann  durch  schlechtes  und  unsachgenaässes  Beizen  der  Geschirre  viel 
verdorlDen  werden,  was  der  beste  und  stärkste  Zinnüberzug  nicht  wieder 
bei  Zutritt  von  Feuchtigkeit  sofort  ein  galvanisches  Element  ergibt.  Durch 
gut    raachen    kann,     zumal    eine    Verzinnung    auf    schlecht    gebeizten  Eisen 
^  N  elektriscfie   Wirkung  tritt   bald  eine   Zerstörung  des   Eisens   ein  und  es 
\   dauert   gar  nicht  lange,   so  ist   das   Geschirr   von   dem  isich  bildenden 
Rast  durchgefressen.    Bei  Blechgefässen  ist  in  erster  Linie  zu  beachten, 
■    dass  der  Walzensinter  entfernt  wird.    Dies  geschieht  am  besten  dadurch, 
dass  man  die  Geschirre  heiss  in  die  Beize  bringt  und  dort  so  lange  ver- 
weilen lässt,  bis  sie  vollständig  blank  und  oxydfrei  s;jid.  Die  Konzentration 

-  des  Beizbades,  jneist  bestehend  aus  verdünnter  Schwefelsäure,  —  Salz- 
säure befördert  das  Nachrosten  —  ilichitet  sich  nach  der  Verimreinigung 

•  der  Gefässe,  beträgt  jedoch  meist  5  Prozent.   Für  stark  verrostete  Gefässe 

-  wird  man  eine  stärkere  Beize  verwenden.  Das  Beizbad  rauss  natürlich 
von  Zeit  zu  Zeit  erneuert  werden,  denn  eine  Beize,  die  schon  einige 
Zeit  in  Gebrauch  ist,  enthält  eine  beträchtliche  Menge  Eisensalze  gelöst. 
Die  Gegenstände  in  einem  solchem  Beizbade  überziehen  sich  dann  zu- 
weilen mit  einer  feinen  Schicht  unlöslicher  basischer  Eisensalze,  die  das 
Beizen  illusorisch  machen. 

Nach  dem  Beizen  sind  die  Geschirre  mit  scharfen  Sand  zu  scheuern 
und  schliesslich  mit  Wasser  gut  abzuspülen,  damit  keine  Säurereste, 
welche  Rosten  verursachen,  zurückbleiben,  und  möglichst  schnell  zu 
trocknen.  Dies  erreicht  man  am  einfachsten,  indem  man  die  Gefässe  nach 
dem  Spülen  jn  heisses  Wasser  taucht.  Die  von  dem  kochenden  Wasser 
den  Gefässen  mitgeteilte  Wärme  genügt,  um  nach  dem  Herausnehmen  die 
noch  anhaftende  dünne  Wasserschicht  zum  Verdampfen  zu  bringen.  Die 
Geschine  sind  dann  unverzüglich  zu  verzinnen. 

Schlecht  gebeizte  Gefässe,  an  denen  Walzensinter,  Rost-  oder  Säure- 
spuren zurückgebheben  sind,  können  nicht  homogen  verzmut  werden.  Das 
Zinn,  von  welchen  bestes  Bankazinn  zu  verwenden  ist,  kann  an  solchen 
Stellen  nicht  haften.  Diese  Stellen  werden  von  der  Zinnschicht  nur  über- 
brückt und  blättern  bald  los.  Die  Ftolgp  ist,  dass  der  Feuchtigkeit,  dem 
Sauerstoff  und  der  Kohllensäiure  der  Luft  Zutritt  zum  Eisen  gewährt  ist, 
der  Rostprozess  setzt  dann  sofort  ein  und  das  Rosten  greift  infolge  elek- 
troly tischer  Wirkung  immer  mehr  um  sich.  R. 

Tiegel  für  Grauguss. 

1.  Antwort  zu  Frage  821.  Die  Anzahl  der  Schmelzungen  für 
Tiegel  —  ob  für  Eisen  oder  Metall  —  hängt  in  der  Hauptsache  von  einem 
guten  Schornsteinzug  ab.  Ist  ein  geringer  natürhcher  Zug  vorhanden, 
wird  die  Schmelzdauer  unerwünscht  verlängert  und  die  Anzahl  der  Schmel- 
zungen eines  Tiegels  herabgemindert.  Es  ist  deshalb  ein  forzierter  Zug 
mit  abgekürzter  Schmelzzeit  anzustreben,  bzw.  ein  Tiegelschmelzofen  mit 
künsthchem  Zug  (Gebläse)  anzulegen,  wodurch  nicht  nur  allein  die  Tiegel 
relativ  mehr  Schmelzungen  leisten,  sondern  auch  der  Schmelzbetrieb  ver- 
bilhgt  und  wesentlich  Koks^  gespart  wird,  im  allgemeinen  also  an  wirt- 
schaftHcher  Leistung  gewinnt. 

\  Bei  einem  natürhchen,  weniger  forschen  Zuge,  kann  man  wohl 
12  Schmelzungen  als  normal  ansehen,  und  kommt  es  dabei  gleichfalls  auf 
die  entsprechende  Tiegelqualität  mit  an,  die  schliesslich  öfter  aus  Sparsam- 
keitsrücksichten am  falschen  Ort,  nicht  immer  entsprechend  gewählt  ward. 
Schreiber  dieses,  unterbreitet  Ihnen  gern  die  nötigen  Vorschläge  im  pri- 
vaten Verkehr  und  kann  Ihnen  weiter  geeignete  Tiegel  empfehlen,  bzw. 
liefern. 

Das  Ausglühen  der  Tiegel  vor  dem  Gebrauch  ist  durchaus  unnötig, 
;^,:--wenn  solche  ständig  vom  Empfang  derselben  an,  an  einem  warmen  Orte 
(z..  B.'  in  der  Trockenkammer)  aufbewahrt  und  trocken  gehalten  werden. 
•9fX/  H.  V. 

2.  Antwort  zu  Frage  821.  Die  kurze  Lebensdauer  der  Tiegel 
ist  pieist  auf  die  Behandlung  zurückzuführen.  Die  Tiegel  werden  bei 
Ihnen  vor  dem  Gebrauch  gut  ausgeglüht.  Das  sagt  aber  noch  gar  nichts. 
Ein  Ausglühen  ist  durchaus  nicht  nötig,  dagegen  aber  ein  Austrocknen. 
Und  gerade  die  Art  dieses  Atistrocknens  ist  von  Wichtigkeit.  Je  langsamer 
dies  geschieht,  desto  besser  ist  es.  Zweck  des  Austrocknens  ist  der,  die 
aus  der  Luft  aufgenommene  Feuchtigkeit  aus  dem  Tiegel  wieder  zu 
entfernen.  Wenn  Sie  die  Tiegel  von  vornherein  hoher  Temperatur  beim 
Ausglühen  aussetzen,  so  erreichen  Sie  das  Gegenteil  von  dem,  was  Sie 
bezwecken.    Die  Feuchtigkeit  kann  nicht  schnell  genug  entweichen  und 

_führt  zu  kleinen  Rissen,  die  die  spätere  kurze  Lebensdauer  der  Tiegel 
bedingen.  Die  Tiegel  müssen  vielmehr  ganz  allmählich  auf  zirka  120"  C. 
erwärmt  werden,  auf  dieser  Temperatur  ziemlich  lange  verweilen  und  mit 
einer  Temperatur  übej-  120O  in  den  Ofen  eingesetzt  werden.  Auch  ist  zu 
vermeiden,  dass  die  Tiegel  mit  den  Feuerungsgasen  direkt  in  Berührung 
kommen.  Da  Tiegel  mit  dem  Alter  bekanntlich  an  Härte  zunehmen,  soll 
man  sich  lieber  einen  grösseren  Tiegelvorrat  zulegen. 

Vielfach  sind  es  aber  auch  mechanische  Einflüsse,  welche  den  Tiegel 
vorzeitig  zerstören.  Man  kann  z.  B.  oft  die  Beobachtung  machen,  dass 
Tiegel  in  einem  kippbaren  Ofen  bei  weitem;  länger  halten.  Das  ijiegt 
einfach  daran,  dass  der  Schmelzer  den  Tiegel  meistens  aus  Furcht",  er 
könnte  ihm  entgleiten,  zu  kräftig  mit  der  Zange  anfasst.  Der  Tiegel  be- 
kommt dadurch  leicht  Risse  imd  Sprünge  und  seine  Tage  sind  gezählt. 
Ungeeignetes  Zangenniaterial  ist  oft  Schuld  an  dern  grossen  Tiegelverbrauch. 
Auch  ist  darauf  zu  achten,  dass  der  Einsatz  irn  Tiegel  ilose  liegt,  denn 
der  Ausdehnung  des  Einsatzmaterials  durch  die  Wärrae  vor  dem  Schmelzen 
ist  Rechnung  zu  tragen.  Hierbei  wird  der  Tiegel  oft  zersprengt.  Nicht  zu 
vergessen  ist  schliesslich,  dass  auch  das  Brennmaterial  viel  zu  der  ge- 
ringen Lebensdauer  der  Tiegel  beitragen  kann.  Darum  ist  guter  Koks 
allem  anderen  Heizmaterial  vorzuziehen.  R. 

3.  Antwort  zu  Frage  821.  Die  Ursache,  dass  Ihre  Tiegel 
nur  12  Güsse  für  den  gedachten  Zweck  aushalten,  kann  verschiedener  Art 
sein:  I.  Die  Ofenkonstruktion.  2.  Die  Quahtät  der  Tiegel.  3.  Die  Behand- 
lung der  Tiegel.  Wo  die  Ursache  des  Misserfolges  bei  Ihnen  zu  suchen 
ist,  lässt  sich  ohne  besondere  Information  nicht  sagen. 

Die  Firma  Bodinet  &  Co.  in  Dillingen-Saar,  welche  ein  Patent  auf 
ein  Tiegelschutzverfahren  langemeldet  hat,  kann  Ihnen  in  dieser  Hinsicht 
Aufschluss  geben  und  empfehle  ich  Ihnen  sich  mit  letzterer  in  Verbindung 
zu  setzen.  W.  Hi( 

4.  Antwort  z  u  Frage  821.  Leider  haben  Sie  nicht  angegeben, 
für  Tiegellofen  Sie  haben.   Ob  mit  Wjinid  oder  natürlichen  Zug,  mit 


Formermeister-Verein  Hiidesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 
 FA.:  G.  Rchubfrt.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr, 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegon  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  demnach  am  Sonntag, 
den  11.  Februar  statt,  wobei  uns  Kollege  Hense  einen  Vortrag  über 
„Schaumtrichter"  halten  wird.  Die  Kollegen  mit  werten  Damen  werden 
ersucht,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  .T.  Maier,  Sehriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  Sonntag,  den  11.  Februar, 
in  Gemeinschaft  mit  dem  Verein  Essen  a.  d.  Ruhr  in  Mülheim  (Ruhr), 
„Hotel  Terminus",  Notweg,  statt.  Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden 
Kollegen  sind  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Tagesordnung:  I.  Anträge  zum  Bundestag.  IL  Vereinsangelegen- 
heiten. 

NB.  Die  Versammlung  findet,  in  Rücksicht  auf  die  auswärtigen 
Kollegen,  vormittags  10  Uhr  statt. 

Zu  recht  zahlreichem  Besuch  ladet  ein 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Christian  Caye,  Vorsitzender. 

Ortsverein  M.-Giadbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I.  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  2.  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel  Maxi- 
milian".   Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  Vorstand. 
Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Alle  Mitglieder,  welche  mit  ihren  Beiträgen,  sowie 
Sterbebeiträgen  noch  im  Rückstände  sind,  werden  drin- 
gend ersucht,  um  die  Abrechnung  fertigstellen  zu  können, 
ihren  Verpflichtungen  nachzukommen.  An  Sterbebeiträgen 
sind  für  das  erste  Halbjahr  2,50  M.  und  für  das  zweite 
Halbjahr  3  M.  zu  entrichten. 

Alle  Geldsendungen  sind  direkt  an  meine  Adresse  zu 
senden. 

Georg  Meyer,  Formermeister, 
 Nürnberg,  Regensburger  Strasse  10b. 

Ortsverein  Zwicl<au  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung   findet  jeden   zweiten   Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 
 LA.   P.  Ho  f  mann,  Schriftführer. 

oesterrelchlsclierFonnerinelster-Banii 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanas  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorf  er  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kov'arik, 

Obmann!, 
Wien.  XV.  Bez..  Märzatrasae  84. 


Stellenangebot^ 


Für   unser   Geschäft  (Schweiz)   suchen   wir  für   die  Abteilung 
Kundengiesserei  einen  tüchtigen,  absolut  zuverlässigen,  energischen 

Qiessermeister. 

Bewerber  muss  sowohl  im  Formmaschinenguss,  wie  in  mittleren  und 
grösseren  Stücken  erfahren  und  befähigt  sein,  hervorragend  sauberen 
Guss  herzustellen.  Routine  in  Kalkulation  u.  Akkordwesen  wird  speziell 
verlangt.  Er  muss  sich  über  erfolgreiche  Tätigkeit  ausweisen  können 
u.  über  gute  Zeugnisse  u.  Referenzen  verfügen.  Eintritt  baldmöglichst. 
Offerten  mit  Lebenslauf  u-  Angabe  der  derzeitigen  Stellung  u.  Gehalts- 
ansprüche unter  Z  W  1297  an  die  Annoncen-Expedition  von  Rudolf 
Mosse,  Zürich. 

Stahlgiesserei-Formermeister, 

umsichtige,  tüchtige,  erfahrene  Kraft,  für  15  Former,  per  1.  April, 
möglichst  früher,  gesucht.  —  Offerten  mit  Zeugnisabschriften  und 
Gehaltsansprüchen  unter  Chiffre  E  Z  3166  a.  d.  Exp.  d.  Blattes, 

Vorarbeiter 

für  Eisen-  und  Hartgussgi esserei  Süddeutschlands,  gründlich  erfahrener 
Former,  solide  und  energisch,  gesucht. 

Offerten  unter  Chi£Pre  E  Z  3152  an  die  Expedition  dieses  Blatt«s. 
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einem  oder  mehreren  Tiegeln,  und  welche  Grösse  der  Tiegel  Sie  ver- 
wenden. Ob  Sie  mit  Oel  oder  Koks  schmelzen.  Denn  alle  diese  Verhält- 
nisse spielen  bei  der  Lebensdauer  der  Tiegel  eine  grosse  Rolle.  Ich  nehme 
jedoch  an,  Sie  haben  gewöhnliche  Zugtiegelöfen  mit  je  einem  Tiegel 
und   zirka   6o — 8o   kg   Einsatz,  der   Tiegel   zirka   3  Stunden  istehen 

muss.  Dabei  ist  eine  Lebensdauer  von  12  Güssen  durchaus  keine  zu  geringe, 
wie  Sie  glauben.  Wenn  Sie  diesen  Durchschnitt  nur  immer  erzielen. 
.AJlerdings  ist  die  Qualität  der  einzelnen  Fabriken  eine  sehr  verschiedene. 
Sie  werden  dies  jedenfalls  schon  längst  erprobt  haben.  Ich  habe  in  meiner 
Praxis  gefunden,  dass  die  Tiegel  heute  k,iuiu  noch  .uif  eine  l.cbensdauer 
kommen,  als  vor  zirka  20  lahren,  wo  ich  Schmt-lzlifgel,  welche  20 — Güssi- 
in  Eisen  aushielten,  gar  nicht  als  etwas  aussergewuhnliches  betrachtete. 

•Wollen  Sie  jedoch  die  Haltbarkeit  iioch  erh()hen,  so  können  Sic  es 
einmal  mit  der  K  a  \-  s  c  r  s  r  h  i-  11  Tiegelstreichmasse  \  ersuchen.  Die- 
selbe hat  sich  gut  bewährt  und  Sie  können  auf  alle  l'"älle  einige  Schmelzun- 
gen  mehr   herausbringen   als  gewöhnlich. 

Eine  solche  Masse  können  Sie  sich  jedoch  selbst  herstellen,  wenn  Sie 
ja  einmal  mit  der  Kayser  sehen  Tiegelstreichmasse  \ersuchen.  Die- 
gut  mischen  und  zu  einem  dicken  Brei  jmrühren  und  die  Tiegel  nach 
jedesmaligem  Gehrauch  damit  bestreichen.  Oder  2  Teile  Tiegelmehl,  i  Teil 
Ton  und  i  Teil  Quarzsand.  ITebung  macht  auch  hier  den  Meister.  Eine 
grössere  Haltbarkeit  der  Tiegel  erzielt  man  auch,  wenn  man  den  Tiegel 
nach  dem  Entleeren  sofort  wieder  einpackt  und  einsetzt,  was  jedoch  eine 
nicht  sehr  angenehme  Arbeit  ist.  R- 

Formmaschinenbetrieb. 

1.  Antwort  zu  Frage  822.  Für  die  massenweise  Herstellung  der 
genannten  Artikel,  wie  Herdringe,  Herddeckel,  Ofenroste  und  Torrollen, 
eignen  sich  verschiedene  Formmaschinensysteme.  Wenn  der  Bedarf  iii 
den  genannten  Teilen  genügend  gross  ist,'  würde  es  sich  empfehlen,  für 
jeden  der  genannten  Artikel  eine  Spezialformraaschine  zu  beschaffen.  Für 
die  Fabrikation  von  Herdringen  würde  sich  ganz  besonders  eine  Form 
maschine  für  doppelseitige  Pressung  eignen,  in  welcher  die  Ringe  im 
Etagenguss  hergestellt  werden.  Die  Anwendung  "dieses  X'crfahre'ns  ist 
folgende:  Die  für  doppelseitige  Pressung  eingerichtete  Formmaschine, 
welche  sowohl  von  Hand  wie  auch  h\xlraulisch  betrieben  werden  kann! 
benötigt  2  Modellplatten,  eine  für  den  Unterkasten,  und  eine  für  den 
Oberkasten.  Die  ModeUplatten  werden  111  der  .Maschine  üliereinander 
angeordnet,  und  zwar  so,  dass  sich  die  Fonnseiten  der  Platten  gegen- 
überstehen. Die  Platte  für  den  Oberkasten  der  Form  kommt  dabei  nach 
unten  zu  hegen,  während  die  Formplatte  für'  den  Fnterkasten  unter  dem 
Presshaupt  der  Maschine  hängt.  Um  eine  Form,  auf  der  Maschine  her- 
zustellen, wird  auf  die  untere  Modellulatte  ein  Formkasten  aufgesetzt^ 
mit  Sand  gefüllt  und  dann  oben  ein  Füllrahnren  .aufgelegt.  Dann  wird 
das  Presshaupt  mit  der  darunter  hängenden  Modellplatte  vorgezogen,  und 
der  Formkasten  entweder  hydraulisch  oder  \on  Hand  gepresst.  Dabei 
fügt  sich  die  unter  dem  Presshaupt  hängende  Modellplatte  genau  in  den 
auf  dem  Formkasten  liegenden  Füllrahmcn  ein.  Die  Prcsshew  rj^img  der 
Maschine  geht  von  unten  na<  h  oben,  d.  h.  die  untere  Modellplatte  drückt 
den  Formkasten  gegen  die  obere  Modellplatte  und  der  Foruisand  pres.si 
sich  zusammen.  Auf  diese  Weise  entstehen  in  jedem  Formkasten  zwei 
Formen,  und  zwar  an  der  nach  unten  gerichteten  Seite  des  Foinik.i^tens 
die  Oberformkastenform,  und  an  der  oberen  .Seite  des  Kastens  die  l'nter- 
kastenform.  Die  einzelnen  Formkasten  werden  nun  etagenfiirmig  .uifeiii- 
ander  gesetzt,  der  Einguss  geht  durch  s.initiic  he  Kasten  hindurch,  ßeini 
Abgiessen  werden  entweder  die  Kasten  zu.sammenges(  hraubt  oder  der 
obere  Kasten  wird  belastet.  Der  ganze  Kastenstapel,  dem  man  eine  be- 
queme Höhe  gibt,  wird  selbstverständlich  auf  einmal  abgegossen.  Die 
Vorteile  dieses  Formverfahrens  liegen  klar  auf  der  Hand,  und  sind  be- 
deutend gegenüber  der  sonstigen  Herstellungsweise.  Anders  dagegen  ar- 
beitet eine  Maschine  für  die  Herstellung  von  Herddeckeln.  Diese  können 
nicht  im  Etagenguss  hergestellt,  sondern  müssen  einzeln  oder  zu  mehreren 
nebeneinander  liegend  im  Doppelkasten  geformt  ■v\erden.  Geeignet  für 
chesen  Zweck  sind  einfache  Abhebeformniaschinen,  welche  entweder  \on 
Hand  gestampft  oder  gepresst  oder  auch  livdraulisch  gepresst  werden 
können.  Die  Kastengrösse  soll  möglichst  so  gewählt  werden,  ,class  mehrere 
Deckel^  vielleicht  ein  grosser  und  zwei  kleine^  oder  zwei  miittlere  Deckel 
zusanmien  auf  eine  Modellplatte  gelegt  werden  können.  Auf  diese  Weise 
stellt  sich  die  Herstellung  billiger,  da  der  etwas  grössere  möglichst  läng- 
hch  zu  wählende  Formkasten  besser  ausgenützt  werden  kann.  Besondere 
Modellplatten  für  bestimmte  Modelle  sind  nicht  notwendig,  denn  es  genügen 
zwei  genau  gerade  gehobelte  Eisenplatten,  auf  deren  eine  die  aus  "Blech  be- 
stehenden I)eckelmodelle  [aufgeklebt  werden,  während  die  andere  Platte 
für  die  Herstellung  des  Unterkastens  dient,  der  ja  einfach  gerade  sein 
kann.  Auf  diese  Weise  können  die  I>eckel  je  nach  Belieben  und  Bedarf 
zusammengelegt  werden.  Das  Aufkleben  geschieht  mittelst  Schellack.  Die 
Deckel  werden  einzeln  von  der  Rückseite  aus  mittelst  Keiltrichter  gegossen. 
Noch  anders  gestaltet  sich  die  Herstellung  \on  Ofenrosten  auf  Form- 
maschinen, da  hierfür  eigendich  eine  Wendeplattenfonnmaschine  benötigt 
wird.  Wenn  Sie  jedoch  Ihre  Modelle  gut  konisch  einrichten,  lassen  sich 
diese  Roste  auch  auf  Abhebemaschinen  herstellen.  Besondere  Gipsmodell- 
platten sind  auch  hier  nicht  notwendig,  sondern  die  Modelle  werden  auf 
einer  geraden  Platte  befestigt,  während  die  Modellplatte  für  die  Her- 
stellung des  Oberkastens  einfach  gerade  sein  kann.  Um  die  Rostmodelle 
auf  einer  geraden  Platte  leicht  befestigen  zu  können,  empfiehlt  es  sich, 
eineu  eisernen  ModeUplattenrahmen  mit  einer  La.ge  Hartholz  auszufüttern. 
Die  Rostmodelle  erhalten  zwei  Löcher  und  werden  mittelst  Holzschrauben 
auf  der  Unterlage  befestigt.  Sicherer  als  das  Formen  der  Roste  auf  Ab- 
hebemaschinen ist  natürlich  die  Herstellung  auf  Wendeplattenmaschinen, 
da  hierdurch  ein  Misslingen  der  Form  ausgeschlossen  ist.  Die  Kosten  der 
Herstellung  sind  allerdings  etwas  höher  als  bei  der  Abhebemaschine. 
Auch  Torrollen  können,  wenn  die  erforderlii  he  Laufnute  durch  Kern 
hergestellt  wird,  sowohl  auf  Abhebe-  wie  auch  auf  Wendeplattenmaschinen 
geformt  werden.  Soll  jedoch  die  Laufnute  gleich  mit  eingegossen  werden, 
und  zwar  ohne  Kern,  dann  müssen  die  Rollen  mittelst  besonderer  Durch- 
zugformmaschinen  hergestellt  werden.  .Ausserdem  besitzen  aber  auch  die 
vereinigten  Schmirgel-  und  Maschinenfabriken.  .\.-G.  in  Hannover-Hain- 
holz ein  Verfahren,  nach  welchem  Torrollcn  auf  .Vbhebemaschinen  her- 
gestellt werden  können,  mit  gleichzeitiger  Herstellung  der  notwendigen 
Kerne  ebenfalls  auf  ein  und  derselben  Maschine.  Sie  sehen  also,  dass  die 
Herstellung  eine  ganz  verschiedene  seni  kann  und  es  darauf  ankommt, 
was  Sie  gebrauchen,  und  ob  sich  für  jedem|  der  genannten  Artikel  eine 
fc'pezialformmaschine  lohnt.   Ist  dieses  jedoch  nicht  der  Fall,  dann  empfehle 


Grosse  Maschinenfabrik  des  Rheiulandes  sucht  für  ihre  Metall- 
giesserei  einen  tüchtigen  und  energischen 

Vorarbeiter, 

speziell  für  die  Abteilung  Weissmetall,  der  mit  dem  Ausgiessen  von 
Lagern,  von  den  kleinsten  bis  zu  den  grössten  Dimensionen,  durchaus 
vortraut  ist. 

 Gefl.  Offerten   unter  E  Z  3140  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Pormerineister  oder  Vorarbeiter  für  eine  mittlere  Eisen- 
giesserei  (Harz)  gesucht.  Reflektiert  wird  auf  eine  jüngere,  arbeitsame, 
energische  und  umsichtige  Kraft,  die  nach  einer  Zeit  der  Anleitung  die 
Formerei  selbständig  leiten  kann.  Angebote  mit  Gehaltsansprüchen 
unter  E  Z  3170  d.  die  Exp.  d.  Bl.  

Erfahrener  Formermeister 

für  1.  April  gesucht.  Derselbe  muss  bewandert  sein  in  Hand  und 
Maschinenformerei,  sowie  im  Bau-,  Maschinen-,  Handels-,  Ofen-,  Hart- 
nnd  Herdguss. 

Offerten  mit  Bild,  Lebenslauf,  Referenzen,  Gehaltsansprüchen  sind 
zu  richten  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  unter  E  Z  3176. 

Formermeister  gesucht 

von  Wiener  Eiseuglesserei  für  Klein-  und  Maschinenguss.  Bewerber 
müssen  mit  dem  modernen  Giessereibetrieb  und  der  Handmaschinen- 
formerei vollkommen  vertraut  sein. 

Offerten  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprüchen 
und  Eintrittstermin  unter  Ä  Z  9716  befördert  die  Annoncen -Expedition 
Rudolf  Mosse,  Wien  I. 


STEILEN-NÄÜHWEIS 


Für  unsere  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrik  suchen  wir  einen 
tüchtigen 

üf^  Formermeister. 

Gefl.  Offert,  unt.  E  Z  A  162  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Stellengesuche 


F'ormei'meistei*,  43  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  in  sämt- 
lichen vorkommenden  Arbeiten,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse,  per 
1.  April,  eventl.  auch  früher,  Stellung. 

 Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  494  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erJaeten. 

I^ot*tnei*meiStet*,  B5  Jahre  alt,  verneiratet,  in  Eisen-, 
Dampf-,  Kompressoren-  und  Werkzeugmaschinen  vollkommen  vertraut, 
sucht  per  1.  April  Stellung, 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  488  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

f^Ol*mei*xneiStei*,  ö4  Jahre  ält^  verheiratet,  firm  im 
Eisen-  und  Metallguss,  sowie  Pumpen-,  Zylinder-,  Dampfmaschinen-, 
Bau-,  Handelsguss,  Kanalisations-  und  Textilmaschinenguss,  über  Mo- 
dell und  Schablone  mit  Hand  und  Maschine,  sucht  per  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  489  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

F*Ol*niei*n:ieistei*,  38  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  im  Guss 
aller  Art,  bis  zu  den  schwersten  Stücken,  nach  Modell,  Schablone, 
Zeichnung,  Zahnrad-  und  Formmaschinen,  sowie  Nassguss  und  Loko- 
motivguss,  sucht  per  1.  April  dauernde  Stellung, 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  482  an  die  Exped.  dieser  Zeitgr.  erbeten. 

fOfmenneistei*,  42  Jahre  alt,  verheiratet,  mit  sämtlichen 
vorkommenden  Arbeiten  in  der  Giesserei  vollständig  vertraut,  sucht  per 
1.  April  d.  Js.  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  487  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

I^OI*mei*meiSter,    43  Jahre  alt,  Witwer,    erfahren  im 
Eisen-   und  Metallguss,  besonders  erfahren  in  Zentralheizungs-;  Modell 
und  Schablone,  Maschinenguss,  Bau-,  Kanal-  und  Fassonguss,  von  Hand 
sowie  auf  Formmaschinen,  sucht  per  sofort  Stellung. 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  491  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

Formermeistei*,  39  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  im  Eisen- 
und  Metallguss,  sowie  Maschinen-  und  Bauguss,  Hartguss  und  Trans- 
missionen, sucht  per  1.  April  d.  Js.  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  492  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Fonmermeistery 

in  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereifaches  erfahren,  mit  lang- 
jähriger Praxis,  sucht,  gestützt  auf  prima  Zeugnisse,  baldigst  Stellung. 

 Gefl.  Off',  unt.  EZ  3171  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

F^Orrnermeist er,  45  Jahre  alt,  verheiratet,  durchaus 
firm  in  allen  vorkommenden  Arbeiten  der  Sand-,  Masse-  und  Lehm- 
formerei, nach  Modell,  Schablone  und  Zeichnung,  gut  bewandert  in  der 
Herstellung  grosser  komplizierter  Stücke,  sowie  im  Glessen  von  Dampf- 
und Papiermaschinen-Zylindern,  Walzen,  Holländerwannen,  Turbinen 
usw.,  mit  dem  Formmaschinenbetrieb,  der  Behandlung  des  Kupolofens, 
den  verschiedenartigen  Gattierungen  des  Eisens,  dem  Metall-  und 
Temperstahlguss,  sowie  dem  Lohn-  und  Akkordwesen  vollständig  ver- 
traut, sucht  zum  1.  April  oder  früher  Stellung  (Oesterreich  nicht  aus- 
geschlossen).   Gefl.  Off.  u.  E  Z  3168  hef.  d.  Exped.  d.  Zeitung. 
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ich  Ihnen  vorerst  die  Anschaffung  von  gewöhnlichen  Handhebel-Pressforni- 
maschinen  mit  Abhebevorrichtung,  an  denen  Sie  erst  einmal  das  Arbeiten  mit 
Formmaschinen  icennen  Temen,  um  darm  später  zu  Spe/i.ilmasrhinen  über- 
:  gehen.  ^-  W. 


Konjunktur-Rundschau. 

Zu  der  bevorstehenden  Erhöhung  der  Roheisenpreise 

wird  folgendes  belcannt :  In  Qualitäts-Roheisen,  besonders  in  Hämatit- 
und  Stallleisen,  sind  die  Werke  noch  lieferfähig,  und  handelt  es  sich  jetzt 
lediglich  um  Erwägungen  über  die  Preisgestaltung  für  das  zweite  Halb- 
jahr. Soweit  die  Lage  übersehen  werden  kann,  werden  die  Preise  jür 
QiiaHtäts-Roheisen  um  2  bis  3  Mk.  pro  Tonne  heraufgesetzt,  una  den 
Roheisenhütten  die  Möghchkeit  zu  geben,   bei  der  jetzigen  guten  Lage 

■  auch  etwas  zu  verdienen.    In  den  Roheisensorten  Luxemburger  QuaUtät 

■  herrscht  bereits  geradezu  ein  Notzustand.  Der  Roheisenverband  ist  nicht 
mehr  in  der  Lage,  dem  Bedarf  zu  entsprechen  und  hat  die  Verkäufe  ein- 
gestellt, nicht  nur  wegen  der  vorzunehmenden  Preis-Regulierung,  sondern 
auch,  weil  es  ihm  kaum  noch  möglich  ist,  die  bereits  gebuchten  Auf- 
träge bei   den   Hütten  zu  plazieren.    Erschwerend  fällt  hierbei  für  den 

■/Verband  ins  Gewicht,  dass  der  Gesellschaft  Phönix  plötzlich  ein  Hochofen 
mit  einer  Leistungsfähigkeit  von  zirka  1 2  000  Tonnen  monathch  explodiert 
ist.  Dem  Phönix  ist  dadurch  die  Möghchkeit  genommen,  dem  Verbände 
Verkaufseisen  zur  Verfügung  zu  stellen.  Es  hat  sich  bei  diesem  Vorfall 
wieder  die  Tatsache  gezeigt,  dass  die  Werke,  besonders  aber  die  grossen 
gemischten  Betriebe,  augenblicklich  mit  allen  Apparaten  ohne  Reserven 
arbeiten  und  dass  demnach,  wenn  die  geringste  Störung  erfolgt,  sofort 
ein  Mangel  in  den  betreffenden  Produkten  eintreten  muss.  Für^  Luxem- 
burger Roheisen  dürften  Preiserhöhungen  von  4—5  Mk.  pro  Tonne  in 
Aussicht  stehen. 

Weiteres  Abziehen  der  Exportpreise  ftir  Stabeisen. 

Die  Exportpreise  für  Stabeisen  zogen  an  Hand  der  in  den  .letzten 
Tagen  abgesthlosäenen  Kontrakte  neuerdings  um  1—2  Mk.  an. 

Eine  Zinkpreisermässigung  bevorstehend? 

Die  Nachfrage  am  Zinkmarkt  hat  in  den  letzten  Wochen  etwas  nach- 
gelassen, so  dass  man  es  nicht  ungern  sähe,  wenn  eine  Preisermässigimg 
vom  Zinkhüttenverband  vorgenommen  würde.  Es  kann  mit  Wahrschein- 
lichkeit damit  gerechnet  werden,  dass  in  der  Anfang  Februar  stattfin- 
denden Sitzung  des  Verbandes,  dieser  Wunsch  laut  wird;  ob  aber  alsdann 
'  einem  solchen  durch  Beschluss  der  Versammlung  entsprochen  wird,  steht 
noch  dahin,  da  ein  Teil  der  Verbandsmitglieder  von  der  Zweckmässigkeit 
einer  solchen  Massnahme  nicht  überzeugt  werden  dürfte. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Bisen-  und  Kohlenmarltt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i      .    .    .    .    •  7°^/» 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   67'/» 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   62 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   5'— 5^ 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  52^/3 — S3^h 

Spiegeleisen  ab  Siegen   72 

Deutsches  Bessemerroheisen   74'/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  67 — 70 

Stabeisen  in  Schweisseisen  '.    .    .  132  — i3S 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  11  o —  1 1 5 

Trägereisen  (Grundpreis)   iiS  — 117'/' 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  140 — 145 

Thomas-Grobbleche  I   130—132 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   140 — 142 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   115—125 

Gasflammenförderkohle   1071/5,-1171/11 

Fettförderkohle   105— -i  10 

NusskohleH   210—245 

Kokskohle   ii2»/2— 120 

Giessereikoks   170—190 

Hochofenkoks   HS — ^^S 

Brechkoks   190—220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 

Diortmund,  30.  Januar.  In  der  verflossenen  Berichtszeit  sind  keine 
bedeutenden  Aenderungen  eingetreten.  Von  seiner  bisherigen  Lebhaftig- 
keit hat  das  Geschäft  nicht  nur  nichts  eingebüsst;  sondern  man  kann  eher 

-  noch:  von  einer  Zunahme  der  Nachfrage  sprechen.    Freilich  ist  dasjenige 

■  Moment,  das  noch  immer  .einen  Druck  auf  die  Stimmung  ausübt,  nicht  be- 
seitigt, die  Ungewissheit  über  das  Zustande konünen  des  Stahlwerksver- 
bandes dauert  fort,  und  es  hat  nicht  den  Anschein,  als  ob  die  Schwierig- 
keiten, die  der  Erneuerung  im  Wiege  istehen,  sio  leicht  aus  dem  Felde 
gerätunt  werden  können.    Die  heikle  Quotenffäge  hat  noch  wenig  Aus- 

.'  sieht  auf  eine  baldige  befriedigende  Lös;ung,  sie  hat  bewirkt,  dass  die 
'  ganze  Angelegenheit  auf  den  toten  Strang  gefahren  ist.  Es  wird  hier 
so  kommen,  wie  bei  manchen  anderen  Verbandsfragen:  im  letzten  Augen- 
blicke wird  man  schliesslich  die  Formel  finden,  die  die  widerstrebenden 

,'  Geister  zusammerrführt ;  vorläufig  wird  mitunter  so  getan,  als  ob  die 
Erneuerung  gar  nicht  die  Bedeutung  verdient,  die  man  ihr  beimisst.  Auf 
den  einzelnen  Gebieten  hat  sich  ka;um  etwas  geändert.  Das  Roheisen- 
ge^ihäft  ist  vorderhand  ja  dtirch  den  bekannten  Beschluss  des  Syndikats 


FonmermeistePi 

49  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im  Eisen-  und  Motallguss,  besonders 
im  Pumpen-  und  Zyiinderguss  sowie  in  sämtlichen  Bergwerksmaschinen 
und  der  Elektrizität  15  Jahre  tätig  gewesen,  sucht  Stellung  zum 
1.  April  1912. 

 Gefl.  Angebote  unter  E  Z  8158  an  die  Exped.  dieser  Zeitung. 

Kernmachermeister,  '67  Jahre  alt,  verheiratet,  ürm 
in  allen  Zweigen  der  Kernmacherei,  in  Sand-,  Lehm-,  sowie  auch  in 
der  einfachen  Lehmformerei,  sucht  per  1.  April  oder  1.  Juli  Stellung. 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  0  490  an  die  Exped.  diesea  Blattes  erb 
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8 
8 
8 


„CELLIN"  D.  R.  P. 

ist  das  beste  und  technisch  vorteilhafteste  Aufbereitungs-  i 
mittel  für  Schwärze  und  Schlichte.  S 

Telephon:  7811.  g 

Kattenes  &  Gerling,  Dbg.-Ruhrort  1 


§ 

Q 
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Sehr  gut  im  Gange  befindliche  C}lsengiesserel,  eingeführt 
speziell  zur  Anfertigung  von  Motorenguss,  wie  Elektro-,  Dampf-,  Naphtha-, 
Benzinguss  usw.,  mit  sehr  vielen  sicheren  Kunden,  ist  wegen  Krank- 
heitsfall in  einer  Stadt  Mährens  sofort  zu  verkaufen.  Adresse  der 
Administration  dieses  Blattes  bekannt. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3159  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Tempererz 

mit  ca.  60  pCt.  fe  und  ca.  15pCt.  Rttckstand;  kaufe  Jedes 
Quantum.  Gefl.  Offerten  unter  £  Z  3151  an  die  GeschSfts- 
stelle  .'dieser  Zeitung. 


eilagen 


für  die 


..Eisen-Zeitung" 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  wenn  in  der 
betreffenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


0^      Krampe's  „Normal"- 

formcrschanlcln 

Alleiniger  Fabrikant: 

Aug.KraiiiDe,Stlall[iiiiileLWestf. 


Alte 

Emballage 

Altgummi,  alte  Treibriemen 
und  Treibriemenabfälle,  Alt- 
::  Metalle,  Metallabfälle  :: 

kauft  fortwährend 

Arthur  Herzog, 

Magdeburg-N., 

liV  Schtttzenstrasse  7.  "WS 


JVIodeUptatten 


jeder  Art  sowie 

Holz- u.  Metallmodelle 

liefert 

Srste  Csslinger 
jViodeUfabrik  W.  3(lein 

Esslingen  a.  N.    Fernruf  478. 


Kiinkel,  Wagner  &  Co. 

Alfeld,  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausführung 
für  jede  Kastengrösse. 
=  Kurze  Lieferzeit.  = 
=  Probe -Lieferung.  = 


Stfftenabhebe-Formmaschine 

Modell  K. 
D.  R.  G.  M. 


Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  Ma- 
schine zu  einem  außerge- 
wöhnlich billigen  Preise  ab. 


=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 
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unterbrochen,  der  Abruf  erfolgt  sehr  flott,  die  Besetzung  der  Hütten  ist 
recht  befriedigend.  Die  in  Aussicht  stehende  Erliöhung  der  Notierungen 
dürfte  sich  nicht  nur  auf  Luxemburger  Rolu-iscn  erstrecken,  sondern  alle 
Sorten  umfassen.  Der  Verkehr  in  Halbzeug  wu  kclt  sich  in  der  seitherigen 
normalen  Form  ab.  Neben  dem  inländischen  Bedarf  stellt  auch  die  Aus- 
fuhr ansehnhche  Anforderungen,  so  dass  die  Exportpreise  eher  nach  oben 
gerichtet  sind.  In  Schienen  hat  sich  hinsichtlich  der  Beschäftigung  der 
Werke  wenig  geändert;  in  Trägern  liegt  das  Geschäft  \oiläufig  noch  2iem- 
hch  ruhig.  Sehr  rege  geht  es  nach  wie  vor  in  l'crtigartikeln  her.  Die 
Nachfra-e  na-rh  .Stabeisen  bewegt  sich  in  steigender  f^ichtung;  die  Werke 
^iiul  tui-  cim-  gaii/e  Iveihe  von  W.üchen  hinaus  stark  besetzt  und  können 
im  Inl.uul  die  für  Flussstabeisen  offiziell  notierten  Preise,  iio — 115  Mk., 
leicht  erzielen.  Die  .Ausfuhr  kann  als  befriedigend  bezeichnet  werden;  im 
Dortmunder  Bezirk  haben  in  den  letzten  Tagen  einige  Exportalischlüsse 
auf  einer  um  i — 2  Mark  erhöhten  Ixisi^  getätigt  werden  können.  Für  Grob- 
und  Feinbleche  herrsrht  fortgoet/t  starkes  Interesse,  ebenso  für  F>andei-,en, 
das  zu  den  vor  einiger  Zeit  heraufgesetneti  Preisen  leicht  untergelrracht 
wird.  Im  Grosshandel  inaeht  sich  n  UiuIk  h  che  Folge  der  .Aufwärts- 
bewegung  der  Werksureise  bemerklxir:  seelien  liat  das  Kartell  westdeut- 
scher Eisenhändler  die  Lagernotierungen  für  Grob-,  Fein-  und  Riffel- 
bleche sowie  Bandeisen  um  5  —  10  Mk  erhöht.  Das  AValzdrahtgeschäft 
bleibt  flott,  und  der  \'erband  kann  den  .Mitgliedern  .Vrbeit  über  die  Betei- 
ligung hinaus  überweisen.  Weniger  gut  sieht  es  mit  gezogenen  Drähten 
und  Drahtstiften  aus,  für  die,  trotz  unverkennbarer  Belebung,  noch  keine 
recht  lohnenden  Sätze  erzielbar  sind.  Die  Röhrenwerke  sind  gut  besetzt, 
auch  das  laufende  Geschäft  lässt  wenig  zu  wünschen  übrig.  Soeben  fand 
unter  den  Werken  eine  Besprechung  statt,  die  die  nach  "wie  wor  ungün- 
stigen Erlöse  zum  Gegenstand  hatte.  Es  herrschte  allgemein  die  Ansicht, 
dass  man  unter  allen  Fmständen  höhere  Forderungen  stellen  müsse,  da 
aber  die  Besprechung  einen  unverbindlichen  Charakter  trug,  konnten'  Be- 
schlüsse nicht  gefasst  werden.  In  der  weiter\ erarbeitenden  Industrie  liegen 
die  Dinge  ganz  günstig.  Die  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerk- 
stätten verfügen  über  einen  guten  .Auftragsbestand,  cl^enso  haben  die 
Giessereien  reichlich  zu  tun. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,    30.    Januar.     \\m    emer    \'eränderung    m    der  Lat-e 
kann  man  nur  insofern  sprechen,  als  die  Naclifrage  noch  stärker   die  Be 
Setzung  der  Werke  noch  l^esser  geworden  ist.    Es  bestehe.'  zu,; Ver' 
ha I  nisse,  vvie  sie  gleich  gunstig  lange  Jahre  nicht  zu  beobaeh  en  warem' 
und  was  die   Situation   m   einem  freundlicheren   Lichte   erscheinen   Hss  ' 
ist  der  Umstand,  dass  nach  der  gamen  Sachlage  mit  emer  lan'4  m  L  aue' 
gerechnet  werden  kann.    Man  erwartet  sogar" allgemein,  dasl"  du    P  e  e 
die  sich  seit  langem   in  steigender   Richtung   bevvegen,   denuK   li.t  no  h 
weiter  anztehen  werden.    Bei  den  Wabu  erkm  laufen  die  .Vuf  ni'e  „cUe 
reichlich  ein.    Die  oberschlesischen  Betriebe  sind  dabei  in  der  In^^cn^^en 
Lage,  Uber  emen  Teil  der  Erzeugung  für  das  zweite  ( )uartä    nod  fi" 
verfugen  zu  komien,  so  dass  die  aufwärts  gerichtete  Tendenz  ihnen  ofö 
zugute   kommt.     In   Rheinland-Westfalen   sind   die   Abschlüsse    bis  Ende 
Juni  bereits  perfekt,  und  die  östlichen  Werke  haben  in  dieser  Bezieh  it 
somit  vor  den  westhchen  etwas  voraus.    Der  Export  von  W-dzd^  is^ 
soweu  die  Balkanstaaten  m  Betracht   kommen,  fortgesetzt  stark  soeben 
eihielten  die  Laurahutte  Bismarckhutte,  Donnersmarckhütte  erhebliclu  neue 
Auftrage  von  dort   zu  Preisen,  die  im  allgemeinen  als  lohnend  bezeichnet 
werden  können  rmd  sich  zwischen  110  und  120  Mk.  Grundpreis  alT  Ol  er 
Schlesien  bewegen.    Derselbe  flotte  Zug  macht  sich  im  BleVhöes    ä  t  1  e 
merkbar.    Den  HersteUern  von  Grobblechen  kommt  u.  a.  die  st Vr l  e  e 
und  dfe         cler    Kesselfabriken    und     Konstruktionsu  erkstätten  u^u 
und  die  vor  nich    zu  langer  ^eit  vorgenommene  Erhöhung  der  Preise 

aus    Die  W^'r"-^'^''?'^"^-,  """^^  ^'^^^  '^^         Fernblec  in  aW 

aus.  Die  Werke  sind  nicht  mehr  in  der  Lage,  den  Ansprüchen  des  Konsums 

ZJ'Z^?'  uT^'^  Erweiterungen   vorgenommen  werden    a  h 

neue  Werke  in  Betrieb  konrinen.    Natürhch  ist  unter  solchen  Ums  ände 
das   Preisniveau   ebenfaUs   günstig.    Aehnhch    zufriedenstellende   V  e  r  h  ä 
msse  bestehen  in  fast  aUen  anderen  Zweigen.    Walzdraht  wird  gu    a  . 
.gesetzt    m  Drahtstiften  iund  gezogenen  Drähten  hat  sich  wemgstlns  d  t 
\  erkehr  gebessert,  ohne  dass  die  immer  noch  sehr  schlechten  Preise  loh- 
nender geworden  ^^^ren.    Für  Röhren  ist  Imeresse  vorhanden    d^  aber 
bi  her  ebenfalls  nicht  ausreichte,  um  die  Erlöse  zu  heben.    Gemig^d  be 
se  zt  sind  die  Schienenstrecken,   besonders  auf  Kleinbahn-  und  ^Gniben- 
schienen  hegen  reichliche   Aufträge   vor.    Die   Giessereien  sind  floU  be- 
schäftigt,  die   Masxhinenfabnken   können  über   Arbeitsmangel  auch  mcht 
klagen,  wenn  die  Betriebe  auch  mcht  gleichmässig  besetzt  c^scheim'n  Da 
Roheisengescha  t  bleibt  angeregt.    Neben  den  bedeutenden  Anforderungen 
des  heimischen  Konsums  trägt  auch  der  starke  Export  ^lach  Russland  vie'l  zu 
Belebung  bei,  und  das  Preisniveau  ist  unter  diesen  Umständen  gut.  An 
Schrottmarkt  haben  diese  \^erhältnisse  naturgemäss  ebenfalls  uLn  Em 
Ifuss  ausgeübt,   der  sich   in   einem  Anziehen   der   Sätze   für  >Altinaterial 
äussert.  -  vionrtienai 

Berliner  Metallmarkt. 

Berlin,  30.  Januar.  Der  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  lag  diesmal 
weniger  fest,  und  die  Not.ermigen  weisen  einen  Rückgang  auf  Die  s  a  - 
stische  Situation  des  Artikels  bleibt  allerdings,  aber  die  Spekulation  nahm 
infolge  der  Schwache  der  Fondsbörse  und  der  durch  den  bevor  tdre  de 
Bergarbeiterstreik  geschaffenen  Unsicherheit  Reahsationen  vor  Die  hie- 
sige Terminbörse  verriet  ebenfalls  mitunter  Schwäche,  im  frden  Handel 
erzielte  man  nnge  ahr  die  ^•orlgen  Sätze.  -  Z  i  n  n  lag  in  London  zunächs 
nach  unten^  erholte  sich  aber  im  weiteren  Verlaufl  und  schliesst  etwa 
Uber  dem  Stande  der  Vorperiode.  Man  ist  der  .Ansicht,  dass  die  Hausse- 
spekulation sich  bald  wieder  im  Verkehr  betätigen  wird.  Soeben  fand  111 
Amsterdam  die  Versteigerung  von  76100  Blöcken  Banca  statt;  «zielt 
wurden  i'SV2-ii7y2  fl-,  im  Durchschnitt  11 ÖV«.  Hier  konnten  d,e  neuer- 
dings angeführten  Preise  nicht  erzidt  werden.  'b1  ei  begegnete  hier  und 
m  London  guter  Nachfrage,  und  koimte  an  letzterem  Platze  anziehen 
Ah^t'"  K  "Ä'^T^^'^i:  Interesse;  die  Notiz  zeigt  in  London  eine  leichte 
Abschwachung.  Der  Verbrauch  beteiligt  sich  seit  einiger  Zelt  m  gerin- 
gerem Umfange  am  Geschiift,  und  hier  ist  man  der  Ansicht,  dass  sich 
der  Zinkhuttenverband  m  seiner  nächsten  Sitzung  zu  einer  Ermässigung 
des  Syndikatspreises  verstehen  wird.  Der  letztere  beträgt  heut  für  ?affi. 
n.ertes  Zink  .55,30  Mk.  -  Die  bisherigen  Verhandlungen  wegen  bÜ- 
dung  eines  neuen  Messmgverbandes,  haben  noch  kein  Ergebnis  gehabt 


Die  Lieferung  des  Bedarfs  an  Eisen,  Elsenguss,  Putzwolle 

und  Hanf  tau  werk  für  den  Betrieb  des  Kaiser- Wilhelm-Kanals  im 
itechnungsjahre  1912  soll  öfientlich  verdungen  werden.  Bedingungen 
liegen  hier  zur  Einsieht  aus;  auch  können  sie  gegen  vorherige  Ein- 
sendung von  50  Pfennig  —  in  bar  —  von  hier  bezogen  werden. 

Versiegelte  Angebote  sind  mit  der  Aufschrift:  „Angebot  auf 
Lieferung  von  Eisen,  Putzwolle,  Tauweric  usw.*'-  versehen, 
bis  zum  23.  Januar  1912,  mittags  12  Ulir,  an  das  Kanalamt  ein- 
zureichen. 

Zuschlagsfrist:  3  Wochen. 

Kiel,  den  12.  Januar  1912. 

Der  Präsident 
  des  Kai.serlichen  Kanalamts. 


Verdlngung. 

Die  Lieferung  des  für  das  Rech- 
nungsjahr 1912  erforderlichen  Be- 
darfs an  Eisen  und  Stahl  und  zwar 

a)  5515  kg  geschmiedetes  Feinkorn 
eisen, 

b)  4950  kg  gewalztes  Nieteisen, 

c)  5550  kg  schweissbares  Flusseisen, 

d)  12435  kg  Flusse;senbleche, 

e)  4055  kg  schweissbarer  Stahl 
soll  in  öffentlicher  Ausschreibung 
A  ergeben  werden. 

Angebote  siud  versiegelt,  post- 
frei und  mit  entsprechender  Auf- 
schrift versehen  bis  zum  2L  Fe- 
bruar 1912,  vormittags  11  Uhr,  an 
das  unterzeichnete  Bauamt  einzu- 
reichen. 

LieferuDgstermine : 
15.  Juni  und  15.  Juli  1912. 
Die  Bedingungen  liegen  im  Ge- 
schäftszimmer   des  Hafenbauamts. 
Zimmer  26,   aus,   werden  auch  auf 
Verlangen    gegen    portofreie  Ein 
Sendung   von   3.50   M.  Schreibge- 
bühren  (durch  Postanweisung)  ttber- 
sandt. 

Zuschlagsfrist  4  Wochen, 
Swinemünde,  den  24.  Jan.  1912 
Königliches  Hafenbanamt, 


Werkzeugzangen, 

als  Vorschiieider,  Telegraphen-, 
Rohr-  und  Drahtzangen,  sowie  alle 
SpezialZangen  und  Werkzeuge  für 
Installateure  und  Drahtbe- 
arbeitung in  feinster  Qualitäts- 
ware kaufen  Sie  zuverlässig  und 
vorteilhaft  von 
Büchner*  &  Hilfner, 

Stelnbach-Hallenber^. 


Gewerkschaft  JriDzregent  Luitpold" 

Abteilung 

Ton-  und  Schamottewerke 

Unterwiederstedt 

bei  Sandersleben 

Werk  II 

Schamottesteine 

aller  Art 

für  die  Eisen-  u.  Stahlindustrie 


Uulkonol-Hörtei 


 gesetzlich  geschützt  

(Segerkegel  35) 
für  Kupolöfen, 
Schweiss-,  Stahl-,  Härte 
und  Puddelöfen  usw 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  in  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Wachsbleiche  u.  Waohswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


Präparierte,  paraffinierte,  garantiert  scliweissfreie 

Modell -Lacke  o  o 

Modell-Glas  Uren  »atzfrel 

Duplex  Paraffinol  "Ä" 

„Prometheus" 

ElsenkltUlseainslriclK,  lacke.  l8clilarlien.Uslriclie  alltr  tri 

GebrOder  Pfanne  G.m.b.H.  Rixdorf-Berlin. 


FobrlK  (euerfester  Produkte 

Rudolf  König,  G.m.b.H.,  Annen  i.westf. 

Feuerfeste  Steine 

(1722)         fflr  höchste  Hitzegrade. 

Chamotte  M'iffn'n  »nri  Fnrmstelne  ieder  Art. 


Erstklassige,  englische 

Hematite-Rolieisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

y|Ba  Ha^^  und  yyBa  Ha  Sa^^ 

für  Zyllnderguss,  Stahlguss,  Hartguss,' schmiedbaren  Guss  usw,  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Hamm  &  Cs..  Homburs 


Nr.  6 


EISEN  ZEITUNG 


—  BERLIN  S.  41. 


89 


Die  Absicht  ist  indes  nicht  aufgegeben,  vielmehr  soll  demnächst  eine 
weitere  Aussprache  imter  den  Interessenten  stattfinden. 

Metallpreise: 
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London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer    .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasee 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn  .  .  .  . 
E^nglisches  Lammzlnn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulus 


Zink 


60'/8 

6i»/s 
65 


I94'A  i 
191^-1  * 


15V2  & 
iSVs  » 

26V3— 27V*  & 

2772  » 


140-145  M. 
135  —  140  » 


395—405  M. 
398 — 408  » 
385—395  > 

40—41  M. 

31—37  » 


61—63  M. 
58—60  » 
60  —  70  » 


Diverse  P'abrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
161  Mk.,   Messingblech    130  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr    178  Mk. 
bzw.  145  Mk. 

Die  Berliner  Sätze  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und,  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

Altmetalle. 

.Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  95— 105  Mk.,  Leichtkupfer  90- 98  Mk.,  Rotguss  92— 100  Mk., 
Gussmessing  65—75  Mk.,   Leichtmessing  45—55  Mk.,  Altzink  32—40  Mk.,  Neu- 
zink 33—43  Mk.,  Altblei  15—24  Mk. 

Kupfernotieruagen  an  der  Berliner  Börse. 

Der  Kupferterminmarkt  an  der  Berliner  Börse  zeigte  in  der  letzten 
Woche  eine  lustlose  Haltung".  Die  schwächere  Verfassung  der  Fondsbörsen 


führte  wie  an  allen  Kupferbörsen  auch  in  Berlin  zu  erheblichen  Realisa- 
tionen. Der  Konsum  zeigte  sich  zurückhaltend,  doch  wurde  die  an  den 
Markt  kommende  Ware,  wenn  auch  nicht  ohne  Konzessionen  im  Preise, 
glatt  aufgenommen. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  30.  Januar.  In  der  Hauptstadt  (Jiat  die  Marktlage  ihren 
alten  freundlichen  Charakter  behalten.  Ohne  schon  besonders  lebhaft  zu 
sein,  lässt  sich  das  Geschäft  doch  ganz  gut  an,  die  Nachfrage  wächst,  und 
die  Werke  sind  in  der  Lage,  auf  Preise  zu  halten.  Letztere  bewegen  sich 
langsam,  aber  ständig  nach;  oben,  und  es  m&ch't  bei  dem  guten  Bedarf 
kaum  irgend  welche  Schwierigkeit,  mehr  zu  erzielen.  Aus  den  Departe- 
ments kommen  ebenfalls  günstige  Berichte.  Der  Handel,  wie  die  ver- 
schiedenen bedeutenden  Verwaltungen  beteiligen  sich  ständig  reger  am 
Geschäft,  und  die  Notierungen,  die  sich  lange  auf  dem^  alten  Stande  ge- 
halten haben,  schlagen  nunmehr  steigende  Richtung  ein.  Im  Loire  et  le 
Centre  komm.en  zahlreiche  Umsätze  zustande,  wenn  dieselben  auch  im 
einzelnen  nicht  sehr  bedeutend  sind.  Im  Nord  setzen  die  ^''erbraucher 
den  Forderungen  der  Hersteller  noch  einige  Schwierigkeit  entgegen,  doch 
kann  man  das  Geschäft  nicht  als  schlecht  bezeichnen.  In  den  übrigen 
Distrikten  nimmt  der  Verkehr  den  normalen  günstigen  Verlauf. 

Ueber  die  Situation  in  Belgien  lässt  sich  nichts  Neues  berichten.  Sie 
,  bleibt  günstig  umso  mehr,  als  die  Nachrichten  vom  deutschen  Eisen- 
markte eine  nicht  zu  unterschätzende  Anregung  bieten.  Es  lässt  sich  frei- 
lieh nicht  verkennen,  dass  die  Aufwärtsbewegung  der  Preise  in  der  letzten 
Zeit  einen  etwas  stürmischen  Charakter  trug,  aber  anderseits  ist  der  Bedarf 


Franz  K-  Axrhari n 
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Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


J.  Rohrbachy  Eisengiess.  U.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

0  Emaille-Mühlen  o 
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I  Steinbrecher,  KoUergänge, 
i^  ^j  2160)  Kugelfallmühlen 
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ANTON  &  L'ALLEMAND,  ANTWERPEN  (BELGIEN). 
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unverkennbar  erheblich  gestiegen,  und  die  Ausfuhr  hat  neuerdings  einen 
recht  beträchtlichen  Umfang  angenommen.  Während  der  verflossenen 
Bericlitszeit  sind  allerdings  nennenswerte  \'eränderungen  nicht  mehr  cm 
getreten.  Roheisen  wird  stark  verlangt,  und  da  die  Hii^tten  für  .Monate 
hinaus  aus\  erkauft  sind,  kann  für  die  mässigen  verfügbaren  Mengen  mehr 
erzielt  werden.  Giessereiroheisen  muss  gegenwärtig  ab"  Werk  mit  70 — 72  fr. 
bezahlt  werden.  Der  Eigenverbrauch  Belgiens  an  Roheisen  betrug  in 
19U  rund  2800000  Tonnen  und  überstieg  den  des  [ahres  1910  um  über 
300000  Tonnen.  Für  Halbzeug  ist  die  Nachfrage  ini  Wachsen  begriffen. 
Stabeisen  wird  ständig  gut  verlangt,  und  Anfragen  für  Lieferungen  nach 
einem  halben  Jahre  und  darüber  hinaus  gehören  nicht  zu  den  Seltenheiten. 
Das  Gleiche  kann  v-on  Blechen  berichtet  werden.  In  allen  Fällen  lassen 
sich  bei  eiligen  Aufträgen  höhere  Sätze  erzielen. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellen  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  tmd  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt :  Kupfer  Chili  in  Barren,  erste 
Marken  1623/4  fr.,  gewöhnliche  röiS^  fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie 
Best  Selected  172I/4  fr.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Kupfer  zeigte  am 
Schluss  wilhge  Haltung.  Zinn  Banca  510  fr.,  Billiton  und  Detroits  505  fr., 
in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  503  fr.,  lieferbar  Ha\re  oder  Roucn. 
,\uch  Zinn  konnte  sich  nicht  voll  behaupten.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar 
Havre  453/1  fr.,  Paris  4614  fi'-  Blei  \erkehrte  am  Ende  in  steigender  Rich- 
:ung.  Zink,  schlesisches,  lieferbar  Havre  761/^  fr.,  andere  gute  Marken 
lieferbar  Havre  oder  Paris  74Vi  fr.   Zink  verriet  etwas  weniger  Festigkeit. 

Amerika 

New  York,  27.  Januar. 

Die  Haltung  des  hiesigen  Kupfermarktes  war  während  der  letzten  acht 
Tage  wieder  eine  recht  schwankende.  Zwischenhändler  unterboten  wiederholt 
die  grossen  Produzenten,  zogen  aber  unter  dem  Einfluss  anregender  Berichte  ilire 
Anstellungen  wiederholt  schnell  zurück.  Die  hiesige  Metallbörse  erhöhte  und 
ermässigte  ihre  Notierungen  mehrfach,  aber  die  grossen  Produzenten  sollen  zu 
den  niedrigeren  Preisen  nichts  abgegeben  haben.  Es  heisst,  sie  liätten  ihre 
Gesamtproduktion  durchgängig  für  längere  Zeit  im  voraus  verkauft  und  sähen 
nicht  nur  darum,  sondern  auch  infolge  der  sich  immer  mehr  bessernden  statistischen 
Lage  keine  Veranlassung,  den  Käufern  entgegenzukommen.  Vorläufig  ist  der 
Weltmarkt  für  Kupfer  aber  noch  immer  hauptsächlich  von  dem  europäischen 
Verbrauch  abhängig,  der  aber  allerdings  nichts  zu  wünsclien  übrig  lässt,  und  es 
rauss  zugegeben  werden,  dass  Kupfer  im  Fall  einer  unmittelbaren  Belebung  des 
hiesigen  Konsums  leicht  ausgesprochen  knapp  werden  könnte.  Standard  Kupfer 
schloss  keineswegs  besonders  fest  auf  13,75 — 14  c.  per  Pfd.  gegen  Kasse. 

Das  Resultat  der  Bankazinnversteigerungen  übte  einen  bemerkenswert 
befestigenden  Einfluss  auf  den  hiesigen  Zinnmarkt  aus.  Im  übrigen  folgte  dieser 
aber  wieder  fast  ausschliessUch  den  Bewegungen  in  London,  die  anzudeuten 
schienen,  dass  sich  das  Zinnsyndikat  keineswegs  im  Besitz  der  absoluten  Kontrolle 
des  Marktes  befindet.    Strait  galt  zuletzt  gegen  Kasse  43,25 — 43,75  c.  per  Pfd. 

Während  die  geringsten  Giessereieisensorteu  infolge  flotter  Nachfrage  e  nen 
kräftigen  Ton  entwickelten,  haben  sich  die  besseren  Grade  während  der  letzten 
acht  Tage  kaum  zu  behaupten  vermocht.  Eine  tatsächliclie  I'reisbefef  tigung  war 
jedoch  nicht  zu  verzeichnen.  Die  verminderte  Kauflust  dürfte  weniger  damit 
zusammengehangen  haben,  dass  die  Verbiaucher  wieder  einmal  ihren  Bedarf  für 
längere  Zeit  befriedigten,  sondern  ist  wahrscheiidich  auf  das  Nachlassen  der 
Aktivität  in  verschiedenen  Stahl-  und  Eisenfabrikaten  zurückzuführen.  Auch  die 
soeben  im  Kongress  eingebrachten  Vorschläge  für  eine  Reduktion  der  Einfuhrzölle 
auf  Stahl-  und  Eisenfabrikate  und  Eisenerze  glaubte  man  vielfach  für  die  mattere 
Tendenz  verantwortlich  halten  zu  müssen,  wozu  aber  wenig  Berechtigung  vorlag, 
da  niemand  der  Ansicht  ist,  die  betreftenden  Vorschläge  wären  ernst  zu  nehmen. 
Nördliches  Giessereieisen  Nr.  2  gilt  nach  wie  vor  I4'/-.— 14^/4  $  und  südliches 
graues  Schmiedeeisen  14— 14I/4  $.  .Stahlknüppel  gehen  flott  zu  22,50—23  $,  und 
verschiedene  Werke,  die  einen  Teil  ihrer  Anlagen  bisher  feiern  Hessen,  haben 
f.ie  abermals  dem  Betrieb  übergeben,  um  der  wachsenden  Nachfrage  gerecht 
werden  zu  können. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  26.  Januar  191 2. 
Am  Glasgow-Roheisen- Warrantmarkt  wurde  während  der  letzten  Woche  nur 
ein  massiges  Geschäft  getätigt  und  sind  die  Preise  wiederum  in  Abwesenheit  be- 
sonderer Momente  niedriger.  Die  statistische  Lage  verbessert  sich  jedoch  fort- 
gesetzt, da  die  öffentlichen  Lager,  obwohl  Verschiffungen  infolge  des  stürmisehen 
Wetters  nur  gering  waren,  ununterbrochen  reduziert  werden. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite  63,6  i  Monat    Schlusskäufer  63,3  i  Monat, 
Cleveland  49,3  bis  48,101/2.    Schlusskäufer  48,11  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

I.  Januar  bis  31.  Dezember 
1911  1910  1911  1910 

67638  86592  1323307  1199388  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  3 1 .  Dezember  1 9 1 1 

—  —  1000  t 

Middlesbrough : 
1810  —  530  634  t 


Bis  25.  Januar. 
1912 
58  179 


25.  Januar. 
1000 


529  747 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  27.  Januar.  Roheisen.  Das  Roheisen- 
geschäft ist  gegenwärtig  still.  Die  Woche  begann  etwas  schwächer,  doch 
besserten  sich  die  Preise  seitdem  etwas.  Berichte  aus  Amerika  lauten 
nicht  mehr  so  optimistisch,  ohne  gerade  flau  zu  sein,  von  allen  anderen 
Seiten  sind  sie  recht  zuversichtUch.  Verschiffungen  sind  bei  dem  ungün- 
stigen Wetter  sehr  gegen  Dezember  zurück.  .\bschlübse  für  Export  schei- 
tern vielfach  an  den  hohen  Frachten.  Heutige  Preise  sind  für  prompte 
Lieferung  von  G.  M.  B. -Roheisen  Nr.  i:  52,9  bis  54,:;,  Nr.  v  49,3  bis 
49>9.  Hämatit  m/n.  66,6  netto  Kasse,  ab  Werk.  Hiesige  N;r.  3  Warrants 
48,11  bis  49.  In  den  Warrantlagern  befinden  sich  jetzt:  529771  Tonnen, 
davon  497247  Tonnen  Nr.  3  gegen  536634  Tonnen,  resp.  500212  Tonneii 
Nr.  3  Ende  vorigen  Jahres. 

Kohlen.  Der  Kohlenmarkt  hat  sich  seit  Ende  voriger  Woche  kaum 
verändert.  Die  Konferenz  in  London,  behufs  Einigung  über  Minimal- 
Lohnsätze,    tagt   noch;   ein   Beschlüss   bedarf   der   Genelimigung  durch 
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Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:>K2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 
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die  „NatioiKiI,  Cdurcrcncc".  \)\v  Abmachiungen  erstreckcii  sii  h  h  nirlu 
auf  Siid-W;ilcs,  Srlidltlaml,  Durham  und  Northuniborland.  In/,  wischen 
bleibt  der  Begeiir  äusscrs'i  stark  und  die  preise  hoch..  Selbst  nach  Er- 
ledigung der  Lohnfrage  darf  man  niclit  auf  die  alten  l'rcisla'^cn  rcrbnen. 
Grosse  AIjschlüsse  werden  schon  jetzt  in  Newcastler  Al.i  liiiu'iikolilcii, 
Durham  Gaskohlen  usw.  bis  Jahresschluss  mit  l)ctr;iclUlii  Inn  iMhohungcn 
-gegen  1911  gemach  t . 

1' r  a  c  h  t  c  n  steigen  weiter,  und  Dampfer  sind  noch  immer  sehr  be- 
gehrt. Wären  bei  der  Naciifrage  entsprechende  Verschiffungsgelegenheiten 
zu  haben,  so  würden  Ivohlenpreise  sogar  noch  höher  sein. 


Deutscher  Gussröhrenverband  (Cöln). 

Wie  gemeldet  wird,  sind  dem  aus  dem  aufgelösten  Deutschen  Guss- 
röhrensyndikat hervorgegangenen  Verband  neuerdings  drei  weitere  Werke 
beigetreten,  und  zwar  die  Hannoversche  Eisengiesserei  A.-G.  in  Anderten, 
die  Berliner  Aktiengesellschaft  für  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrikation 
(früher  J.  C.  Freund  &  Oo.)  in  Charlottehburg  und  die  Donnersmavckl- 
hütte  in  Zabrze.  Die  Zahl  der  Mitglieder  des  Verbandes,  dessen  Tätig- 
keit nur  die  gusseisernen  Röih!ren  bis  zu  6do  mm  lichter  Wei,'te  umfasst, 
beträgt  unter  Berücksichtigung  der  obenerwähnten  drei  Werke  jetzt  zehn. 
Der  Verein  der  Interessenten  der  Metallbörse  in  Berlin  E.  V. 
hielt  api  18,  Januar  seine  erste  lo-rdentliche  Generalversammlung  ab. 
Nach  Erstattung  des'  Geschäfts-  und  Kassenberichts  und  Entlastung  des 
Vorstandes  fand  eine  Neuwahl  desselben  statt.  Aus  dem  Geschäfts- 
bericht des  Vorsitzenden  ist  hervorzuheben,  dass  die  Umsätze  an  der  Ber- 
hner  Kupferterminbörse  in  den  ersten  sieben  Monaten  ihres  Bestehens 
bereits  einen  sehr  erheblichen  Umfang  hatten,  obwohl  der  Beginn  des 
Terminhandels  in  die  dem  Verkehr  ungünstigen  Sommermonate  fiel  und 
auch  später  politische  Verwickelungen  die  industrielle  und  kommerzielle 
iUnternehn,  i;r,Tsliist  zeitweilig  hemmten.  Wenn  trotzdem  die  Umsätze 
an  der  JBerliner  Kupferbörse  bereits  einen  grossen  Umfang  annahmen, 
so  berechtigt  dies  zu  den  besten  Ei  Wartungen  für  das  neue  Geschäftsjahr, 
in  welchem  wieder  normale  politische  Verhältnisse  herrschen.  Der  Vor- 
sitzende konnte  weiter  darauf  hinweisen,  dass  die  I-Consumenten  ,nicht 
nur  Berlins,  sondern  auch  Rheinland-Westfalens,  Sachsens  und  anderer 
Gebiete  sich  in  steigendem  Umfange  bei  weit -ich tigen  Geschäftsabschlüssen 
der  Berliner  Terminbörse  zur  Deckung  bi  l^-ncn.  In  der  Diskussion 
bestätigten  mehrere  Redner  die  Erfahrung  des  X'orsitzcnden,  dass  der 
Konsum  in  grossem  Umfange  Orders  für  Termiii;reschäftc  erteilt  habe. 
Der  Vorsitzende  führte  femer  ,aus,  dass  die  Ahm  ii:hungen  des  \'ereins- 
\'orstandes  mit  einem  Berliner  Bankinstitut,  welches  die  Erfüllung  aller 
Terminkontrakte  garantiert  ünd  die  Abwickelun;;  der  (}eschäfte  besorgt, 
sich  bewährt  haben.  Die  vom  Vereinsvorstande  ;;eiroffenc  Organisation 
des  Börsenverkehrs  habe  dem  Verkehr  eine  so  gcmde  Gruiidkige  ge- 
schaffen, dass  bisher  noch  nicht  eine  einzige"  Meint'ngs\  erscliic.a  niheit  be- 
züghch  eines  an  der  Börse  abgeschlossenen  Geschäl  s  her\  'M-^"j;i  ten  sei, 
so  dass  das  vom  Vereinsvorstand  organisierte  Schiedsgericut  noch  'nemals 
in  Anspruch  genommen  worden  ist. 

England.    Eisenstatistik.    Monat  Dezember  1911. 

IJ>ie  Eisenerzgruben  Englands  hatten  im  Dezember  gute  Ii- 
schäftigung.  Eine  kleine  Abschwächung  gegenüber  November  war  zu 
bemerken;  doch  zeigte  sich  ungefähr  ,die  Lage  des  Vorjahres.  In  den 
Z  i  n  n  g  r  u  b  e  n  hatte  sich  die  Arbeitsgelegenheit  seit  November  ver- 
bessert. Ebenfalls  herrschte  in  den  Blei  gruben  eine  befriedigende 
Tätigkeit.  Nach  den  von  58  Gruben  mit  17215  Arbeitern  eingelaufenen  Be- 
richten an  den  Board  of  Trade-London  wurde  in  den  Eisenerzminen  durch- 
schnittlich an  5,77  Tagen  in  der  Woche  gearbeitet,  gegen  ^,88  im  No- 
vember 191  I  und  5,75  im  Dezember  1910.  Von  den  Zinnminen  in  Cornwall 
wurde  berichtet,  dass  sich  das  Geschäft  wie  im  Vorjahre  entwickele.  In 
den  Bleigruben  von  Weardale  herrschte  nur  mässige  .\rbeit;  dagegen 
hatten  die  Bleigruben  von  North  Wales  befriedigendes,  die  \-on  Darley 
Dale  (Matlock)  gutes  Geschäft. 

Die  Roheisenhütten  Englands  zeigten  nur  massigen  Betrieb. 
Wohl  war  die  Lage  etwas  beelser  als  im  Novemtber,  doch  viel  schlechter 
als  im  Vorjahre.  Nach  den  von  108  Eisenwerken  eingegangenen  Be- 
richten brannten  im  Dezember  297  Hochöfen,  gegen  293  im  Novem- 
ber 1911  und  305  im  Dezember  1910.  Die  Arbeiterzahl  von  21800  ent- 
spricht einer  Erhöhung  von  1,6  Prozent  gegenüber  November,  einer  Ver- 
minderung von  5,4  Prozent  gegenüber  dem  Vorjahre. 

Eingeführt  wurden  im  Dezember  191 1  an  Eisenerzen  496433 
Tonnen,  d.  h.  60932  Tonnen  mehr  als  im  November  191 1  und  108515 
Tonnen  weniger  als  im  Dezember  1910. 

Ausgeführt  wurden  im  Dezember  1911  an  Roiheisen  133879 
Tonnen,  d.  h.  30217  Tonnen  mehr  als  im  November  191 1  und  47494 
Tonnen:  mehr  als  im  Dezember  1910. 

Die  Eisen-  und  Stahlwerke  hatten  noch  bessere  z-Vrbeit  als 
im  November.  Der  Vergleich  zum  Vorjahre  war  sehr  günstig.  Nach 
den  von  188  Werken  mit  97919  Arbeitern  eingegangenen  Monatsberichten 
betrug  die  Zahl  der  Arbeitsschichten  1,2  Prozent  mehr  als  im  November 
und  ir,2  Prozent  mehr  als  im  Dezember  1910.  Die  jetzige  Zahl  der 
Wochenschichten  betrug  554000;  im  Vorjahre  zählte  man  55600  weniger. 
V'on  den  Arbeitern,  von  denen  berichtet  wurde,  waren  17808  in  Eisen- 
werken, 56426  in  Stahlwerken,  23685  in  gemischten  ijetrieben  beschäf- 
tigt.    Davon  79898  in  England  und   18021   in  Schottland. 

Eingeführt  wurden  im  Dezember  1911  an  Eisen,  Stahl  und  Fa- 
brikaten der  Branche  160387  Tonnen,  d.  h.  773  Tonnen  weniger  als 
im  Novcmliei    er.    und  9188   Tonnen  mehr  als  im  Dezember  1910. 

',  Ausgeführt  wurden  im  Dezember  1911  an  Eisen,  Stahl  luid 
Fabrikaten  der  Branche  237953  Tonnen,  d.  h.  31896  Tonnen  weniger 
als-  im  NoN'ember  1911  und  i  i  332  Tonnen  weniger  als  im  Dezember 
1910. 

Die  Zinn-  und  S  t  a  h  1  p  1  a  1 1  e  n  j"  e  r  k  e  hatten  fortgesetzt  gute 
Arbeitsgelegenheit.  498  Zinnplattcnbetriebe  waren  im  Dezember  im 
Gange,  gegen  505  in  November  19(1  und  449  im  Dezember  1910.  Eben- 
falls 67  Stahlplattenbetriebe  gegenj  69  resp.  64  Betriebe.   Es  handelt  sich 
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hauptsächlich  um  die  Werke  in  South  Wales  und  Monmouth ;  Arbeiter- 
zahl zirka  28  250. 

A  u  s  g  e  fü  h  r  t  wurden  im  Dezbr.  191 1,  gegen  Novbr.  191 1  und  Dezbr.  1910 
Zinnplatten   ........    33  801  t  47  488  t  38  040  t 

Schwarze  Platten  4334  t  6259  t  4216  t 

In  den  Maschinenfabriken  machte  sich  die  Weihnachtspausc 
bemerkbar.    Die  Lage  war  sonst  ^iit;  viel  besser  als  im  Dezember  1910. 

\  Eingeführt  wurden  im  Dezember  1911  an  Maschijien  für 
435718  Lstr.,  oder  19309  Lstr.  weniger  als  im  November  igu  ,  und 
57  362  Lstr.  mehr  als  im  Dezember  1910. 

Ausgeführt  wurden  im  Dezember  191 1  an  Maschinen  für 
2650903  Lstr.,  oder  231220  Lstr.  wemger  als  im  November  1911  und 
87  850  Lstr.  mehr  als  im  Dezember   19 10. 

In  den  Metallwarenfabriken  zeigte  sich  im  allgemeinen  eine 
das  ^'orjahr  übertreffende  günstige  .Arbcitslage. 

Eingeführt  wurden  im  Dezbr.  191  l,  gegen  Novbr,  191  i  und  l)ezbr.I9Io 
Messerschmiedewareu     .    .    .      16  313  Lstr.  Ii  586  Lstr.        12  293  Lstr. 

Kurzwaren   99  954    „  io4  578    ,,        102576  „ 

Ausgeführt  wurden ; 
Messerschmiedewaren     ...      76  403    .,  85  997  76  466 

Kurzwaren  225983    ,,  248388  214032  ,, 

Handwerkszeuge   222  284    ,,  220  1S7    ,  203  663 

— ck. 

Cuter  Geschäftsgang  am  Roheisenmarkt. 

In  der  in  Coln  aligehalteuLn  Hanpt\ ei>aninihuig  dc^  Roheisciu  erliandc^ 
l)crichtete   du     \ Crliaiulslcituiig   über   die    Marktlage    und   tcillc   niil  : 

Das  Gc^t  lialt  hat  sirh  '^^■lt  dem  Jct/tcn  ßeri('ht  weiter  ^;unstig  entwickelt. 
Im  Inland  deckten  sowohl  die  Gie^'-ereien  wie  auch  die  Slalilwerke  ihren 
Redarf  für  (hw  erste  Semester  lyu.  Der  Auftragseingang  war  zufrieden- 
stellend, am  Ii  der  .Abruf  für  hnnrir  ist  trotz  des  starken  X'ersandes  im 
Oe/eiiilier,  der  die  Beteiligung  wesentlich  uherschritt,  sehr  lebhaft.  Vom 
An>land  ist  die  Nachfrage  ebenfalls  sehr  stark.  Die  Rolieiseiivorriite  auf 
\  erliandshütten  zeigten  im  Dezember  eine  weitei\'  erheldiche  .\hnalinie. 
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Quill  emi  in,  Theorie  und  Praxis  der  Staubverdichtung  und  der 
Reinigung  und  Entstaubung  von  Gasen.  Verlag  Wilhelm  Knapp 
Halle  a.  S.    Preis  2,80  Mk. 

Der  A'erfasser  hat  es  sich  zur  .Aufgabe  gemacht,  eine  zusamni  _ailassende 
und  erläuternde  Darstellung  der  Trennung  der  Gase  \  on  in  ihnen  ent- 
lialtentn  testen,  d.  h.  staubförnügen,  .Substanzen  m  dein  \  orliegenden  Buche 
/u  gehen,  und  z\Nar  auf  Grund  eingehender  theoretischer  und  pr.dvlischcr 
.'-■tudieii.  Di  l  I  lutteiinrinn  und  Fabrikchemiker,  der  Techniker  und  Ihgie- 
niker  «enler;  di  shall>  diese  Erstling-, irbcit  auf  einem  30  überaus  w  ichtigen 
Grcbiete  gewiss  mit  grossteni    Interesse  begrüsson. 

W  a  gner,  Roliert,  Kondenswasser-Ableiter,  deutsche,  tnglisclie,  ameri- 
kanische. Ein  W'rgleich  der  \  erschiedenen  .Systeme  unter  .Vngahe 
ihrer  Kcaistrukti.m,  Wirkuiigsu a  ise  und  ISehandlung.  Praktisi  he  Rat- 
schläge für  Dainpfk(-s^rll)e-it/(  I  /Air  W'rhütung,  .\bscheidung,  Reini- 
gung und  Wiederx  eru  eiiduni^  \(jn  Kondenswässern.  Gr.  8"  .Will 
und  J.2_|  Seitin  mit  484  Abl)iidungen.  Leipzig  191 1.  \'erlag  von 
Hachnieister       Thal.     Preis   10  Mk. 

\\'ie  aus  der  Titelangabe  ersichtlicli,  Ix  sitzt  das  Iku  h  den  un- 
streitigen \'orzug  insofern,  als  sich  der  X'erfasser  der  muhevcillen  .\rl3eit 
unterzog,  über  300  .Systeme  nicht  nur  zu  beschreil^en,  sondern  in  bezug 
auf  ihre  Wirkungsweise  kritisch  zu  beleuchten  vom  Standpunkte  der  .\r- 
beitswirkung,  der  Behandlung  sowie  der  Berechnung  der  Leistungsfiihig- 
keit.  Das  Buch  zeugt  \-on  einem  aus  langjähriger  Praxis  des  \'erfassers 
geschdpft(.'n,  praktischen  Wissen  und  wird  sich  bald  als  unentbelirliclies 
Nachsclilagewerk  für  Betriebsingenieure,  Techniker,  Heizer  und  Ma- 
schinisten alle)-  Industriezweige  erweisen.  Es  gibt  Anweisungen  über  Be 
handlun-,  .Alontage  und  Wirkungsweise  von  Kondensw;iss'  r-,\!)leitei  n,  st»- 
geiiannt'ai  Rückspeiseapparaten  und  Wasserabscheidern.  .\usserdem  ent- 
halt das  \'\'erk  .-\ngaben  über  die  v\irkli(.hen  Leistungen  solcher  .-Xpp.aiate. 
sowie  lalie'len  Über  X'erlustberechnungcn  bei  etwaigem  l^ndichtsem,  Foi- 
mehi  für  die  Berechnung  der  Dampf-  und  Wassergeschwindigkeiten,  Rück- 
schläge usw.  in  zugehörigen  Rohrleitungen.  Allen  also,  die  mit  Kon- 
denswasser-.\b]eitern  zu  tun  haben,  gleichviel,  ob  sie  kaufen,  installieren 
oder  solche  warten  müssen,  empfehlen  wir  dieses  .Spezialwerk  zur  An- 
schaffung. 


Beilagenhinweis. 

„Der  Laborant  in  der  Eisengiesssrei  und  die  Unter- 
suchung des  Roheisens  und  den  übrigen  Materialien  nach 
erprobten  analytischen  Methoden"  lautett  der  Titel  des  im 
Verlag  »Glashütte«,  Dresden-A.  14  erschiet>en  Buch  von  Dipl.-Ing. 
G.  Erhard  Düsseldorf.  Näheres  aus  dem  beiliegenden  Prospekt 
ersichtlich. 
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Die  Eisenemailliertechnik  —  ein  Zweig  der 
modernen  Eisenhütte ntecjinik. 

Von  Dr.  techn.  Julius  GrünWald. 

Der  Endzweck  des  modernen  Eisenhüttenwesens  ist  nicht 
bloss  in  der  Auffindung  neuer,  verbilligender  Arbeitsverfahren, 
sondern  auch  in  der  Ausdehnung  des  Verwendungsgebietes  des 
Eisens  und  in  dessen  möglichst  vollkommener  Veredelung  zu 
erblicken.  Die  wachsenden  Verwendungszwecke  des  Eisens 
einerseits,  das  Bestreben,  die  Endprodukte  desselben  soviel  als 
möglich  zu  verfeinern  und  den  steigenden  Bedürfnissen  der 
Menschheit  anzupassen  anderseits,  sind  nicht  zu  unterschätzende 
Faktoren,  welche  den  modernen  Techniker  anspornten  und  das 
Eisen hüttenwesen  auf  seine  heutige  hohe  Stufe  gebracht  haben. 
Der  wichtigste  Schritt  in  der  Veredelung  des  Eisens  ging  von 
der  reinen  Eisenhüttentechnik  aus  und  ist  durch  die  rationelle 
Fabrikation  des  geschmeidigen,  reinen,  leicht  ziehbaren  und 
drückbaren  basischen  Siemens-Martin-Bleches  gekennzeichnet. 
Innig  verbunden  mit  dieser  denkwürdigen  Tatsache  ist  das  un- 
ablässige Bestreben,  dieses  Qualitätsblech  noch  weiter  zu  ver- 
edeln, sei  es  durch  Ueberziehen  mit  anderen  Metallen  (Ver- 
zinnung. .Verzinkung  usw.)  oder  mit  Emailflüssen  —  Email- 
technik. 

Und  so  gelangen  wir  zu  dem  Schlüsse,  dass  die  heutige 
Eisenemailindustrie  in  erster  Linie  aus  der  innigen  Fühlung- 
nahme mit  der  Eisenhüttenindustrie  entstanden  ist.  Geschicht- 
lich geht  dies  ja  aus  der  bekannten  Tatsache  hervor,  dass  die 
meisten  Emaillierwerke  als  Nebenbetriebe  von  Eisenhütten- 
werken entstanden  sind. 

Der  älteste  Zweig  der  Eisenemailliertechnik  ist  wohl  das 
Emaillieren  von  Gusseisen  1).  Auch  die  Eisengiessereitechnik 
hat  ja  namhafte  Fortschritte  aufzuweisen,  welche  weniger  in 
der  Zusammensetzung  d;es  Gusses  zu  suchen  sind,  als  in  der 
Vervollkommnung  der  Oefen,  Formmaschinen  usw.  Dieser 
Umstand  erlaubte  auch  der  Gusseisenemailindustrie,  als  älterer 
Schwester  der  jüngeren  Blechemailliertechnik,  neue  Bahnen  auf 
dem  .Wege  der  modernen  Fabrikation  und  in  bez'ug  auf  An- 
wendungsgebiete von  Poterieguss  einzuschlagen.  Verdankt  dem- 
nach unsere  heutige  Eisenemailindustrie  auch  vieles  den  Fort- 
schritten auf  eisenhüttenmännischem  Gebiete,  so  darf  trotzdem 
die  innige  Beziehung  derselben  zur  Keramik  bzW.  Glasindustrie 
nicht  verkannt  werden. 

1)  D.  Verfasser:  Beiträge  z.  Geschichte  der  Emaihndustrie.  Arch.  f. 
d.  Gesch.  d.  Naturwiss.  u.  d.  Technik,  Leipzig  1909.  Auch:  Abhandlungen 
aus  d.  Eisenemail-  u.  Verzinnungstechnik,  Leipzig  1911. 


Die  Erkenntnis  der  notwendigen  Eigenschaften  und  der 
Zusammensetzung  der  Emailflüsse  ist  ein  ausserordentlich  wich- 
tiges Moment  in  der  Entwickelung  unserer  modernen  Emaillier- 
technik geworden.  Ziemlich  zaghaft  und  unsicher,  jeder  Füh- 
rung und  jeden  Anschlusses  an  die  Schule  entbehrend,  hiess 
es  langsam  das  Joch  der  Empirie  abzuschütteln,  den  Erscheinun- 
gen auf  den  Grund  zu  gehen  und  sie  in  Beziehung  zu  den 
modernen  Lehren  wissenschaftlicher  Technik  zu  bringen.  Es 
soll  liier  nicht  erörtert  werden,  inwieweit  eine  teilweise  un- 
angebrachte Furcht  vor  Preisgabe  von  „Geheimnissen",  der 
passive  Widerstand  erbeingesessener  Empiriker  und  endlich 
der  Mangel  an  wissenschaftlich  gebildeten  Fachleuten  bei- 
getragen haben,  die  wissenschaftliche  Bearbeitung  des  so  hoch- 
interessanten Gebietes  zu  erschweren.  Glücklicherweise  schei- 
nen wir  auch  darin  an  einem  Wendepunkte  angelangt  zu  sein. 
Die  Fachlitteratur  nimmt  einen  erfreulichen  Aufschwung,  und  in 
den  Kreisen  unserer  jungen  Emailchemiker  macht  sich  ein 
frischer  Zug  nach  Aufklärung  und  Forschung  bemerkbar. 

Und  wieviel  bleibt  noch  zu  tun  übrig! 

Ist  man  sich  ja  doch  nicht  einmal  über  die  korrekte  Schreib- 
weise des  Wortes  „Email"  einig.  „Die  Emaillei"  ist  die  bis 
heute  wohl  üblichste  Bezeichnung  für  den  Glasfluss,  ohne  dass 
jedoch  ihre  Berechtigung  nachgewiesen  wäre.  Die  einzige  auch 
den  Regeln  der  "deutschen  Rechtschreibung  entsprechende 
Schreibweise  kann  nur  „das  Email"  sein-').  „Die  Emaille"  lässt 

3)  D.  Verfasser:  Theorie  u.  Praxis  der  Blech-  u.  Gussemailindustrie, 
Leipzig  1908. 

 I0PM1]I 


EID! 


Beiträge  zur  Praxis  des  Formens  und  Glessens 


Heft  I : 


Die  Schablonenformerei 

In  kurzgefasster,  gemeinverständlicher 
Darstellung,  mit  zahlreichen  Abbildungen 


Walther  Häntzschel 

Ingenieur  und  Redakteur  der  „Eisen-Zeitung" 

=    Preis  80  Pfg.  == 


Zu  beziehen  durch  den 


Verlag  der  „Eisen  -  Zeitung",  Berlin  S.  42 


94 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  42. 


1912 


sich  nicht  einmal  aus  dem  Französischen  ableiten,  da  es  daselbst 
,,rcmaU"  heisst. 

Gehen  wir  nach  dieser  Abschweifung  zu  unserem  eigent- 
lichen Gedankengange  zurück,  so  komme  ich  neuerdings  un- 
.willkürlich  wieder"')  auf  den  herrschenden  Mangel  an  Alis- 
bildungsstätten  für  Eisenemailtechniker  zurück.  Es  ist  un- 
richtig, heute  noch  von  einer  ,,Eiscnemaillierkunst"  zu  sprechen, 
da  die  Kirnst  längst  die  Formen  der  modernen  „Technik"  an- 
genommen hat.  Ktmst  bezeichnet  eine  durch  Schwierigkeiten 
(Handfertigkeit,  Geschicklichkeit,  Ktmstgefühl  usw.)  begrenzte 
Herstellungsmöglichkeit  von  auch  im  Gebrauche  auf  wenige 
beschränkten  Artikeln,  also  das  gerade  Gegenteil  der  heutigen 
Eisenemailliertechnik,  deren  Erzeugnisse  in  Millionen  von  Exem- 
plaren in  den  täglichen  Gebrauch  eingedrungen  sind. 

Ich  habe  bereits  an  anderer  Stelle  *)  den  Mangel  an  Fach- 
schulen bzw.  Lehrkanzeln  für  Eisenemailliertechnik  bemängelt. 
Am  besten  würden  sich  hierzu  entschieden  die  eisenhütten- 
männischen Institute  der  reichsdeutschen  und  österreichischen 
technischen  Hochschulen  eignen,  da  diese  dem  Forscher  die 
Möglichkeit  des  Arbeitens  sowohl  auf  eisentechnischem,  als 
auch  keramischem  Gebiete  bieten,  und  da  anderseits  die  zu- 
künftigen Direktoren,  Betriebsleiter  und  Betriebschemiker  für 
Emaillierwerke  nicht  Reinkeramiker,  sondern  in  erster  Linie 
Eisenhüttenchemiker  sein  sollten.  Eine  ausschliesslich  kera- 
hiische  Vorbildung  des  späteren  Emailtechnikers  wäre  unzu- 
reichend und  einseitig,  abgesehen  davon,  dass  die  rein  kerami- 
schen Lehranstalten  meistens  keinen  Hochschulcharakter  haben 
imd  auch  das  unerlässliche  eisenhüttenchemische  Studium  an 
diesen  Schulen  keinen  oder  einen  ungenügenden  Raum  ein- 
nimmt. Das  Cöthener  Polytechnikum  hat  durch  Errichtung 
eines  mehrstündigen  Kollegs  wohl  einen  ersten,  dankenswerten 
Schritt  getan,  doch  müsste  der  Gegenstand  viel  ausführlicher 
und  auf  breiterer  Basis  an  den  technischen  Hochschulen  gelehrt 
.werden.  Als  erfreuliches  Symptom,  dass  man  sich  in  massgeben- 
den Kreisen  der  Wichtigkeit  der  Frage  bewusst  ist,  mag  der 
Passus  in  der  bemerkenswerten  Festrede  von  Prof.  Simmers- 
bach*) anlässlich  der  Eröffnung  des  neuen  eisenhüttenmänni- 
schen Institutes  an  der  Kgl.  Technischen  Hochschule  in  Bres- 
lau angesehen  werden,  worin  er  die  Errichtung  eines  Labora- 
toriums für  Eisenemaillierkunst  im  Anschlüsse  an  das  Institut 
für  feuerfeste  Materialien  und  Keramik  in  mögliche  und  wün- 
schenswerte Aussicht  stellt.  Es  würde  dies  in  allen  beteiligten 
Kreisen  nur  mit  Freude  begrüsst  werden  und  gewiss  von  grossem 
Vorteile  für  die  Eisenemailindustrie  sein,  die  heute  schon  unter 
dem  Mangel  an  geeigneten,  wissenschaftlich  gebildeten  Chemi- 
kern leidet.  Wie  ich  in  der  früher  erwähnten  Arbeit  schon  hin- 
gewiesen hjabe,  beschäftigt  die  deutsche  Eisenemailindustrie 
gegen  30000,  die  österreichisch-ungarische  Emailindustrie 
gegen  18 — 20000  Arbeiter.  Der  Verbrauch  dieser  Industrie 
an  Gusseisen,  Blechen,  chemischen  Produkten  usw.  ist  ein  ganz 
bedeutender,  wie  überhaupt  diese  Industrie  von  steigender  \'olks- 
wirtschaftlicher  Bedeutung  geworden  ist. 

Die  Notwendigkeit  der  Schaffung  von  Lehrkanzeln  und 
gut  ausgerüsteten  Forschungslaboratorien  ist  unbedingt  vor- 
handen.  Gar  viele  Probleme  harren  noch  ihrer  Lösung. 

Der  in  den  tausenderlei  Betriebssorgen  des  Alltags  |auf- 
gehende  Betriebsleiter  findet  auf  die  Dauer  kaum  die  Zeit,  sich 
wissenschaftlich  zu  beschäftigen  bzw.  wichtige  technisch-wissen- 
schaftliche Fragen  der  Emailtechnik  zu  lösen.  Und  doch  hängt 
die  ganze  Zukunft  dieser  überall  aufstrebenden  Industrie  von 
dem  engeren  Zusammenarbeiten  von  Praxis  und  Theorie  ünd 
von  der  Ausbildung  eines  gründlich  vorgebildeten  Nach- 
wuchses ab. 

Gar  manche  Studierende  des  Eisenhüttenwesens  kommen 
in  der  Praxis  in  die  Notwendigkeit,  den  Emailhüttenbetrieb  als 
Haupt-  oder  Nebengebiet  zu  leiten,  da,  wie  eingangs  erwähnt, 
viele  Giessereien  und  Eisenhüttenwerke  den  Emailbetrieb,  mit- 
unter in  grossem  Massstabe,  aufgenommen  haben.  Die  Fälle 
sind  nicht  selten,  wo  einzelne  Hüttenwerke  tagaus,  tagein  über 
50000  kg  Martinblech  für  Emailware  verarbeiten.  Neben 
gründlicher  Ausbildung  auf  hüttenmännischem  Gebiete,  in 
Feuerungstechnik,  Kenntnissen  der  feuerfesten  Materialien, 
analytischer  und  physikalischer  Chemie,  müsste  sich  der  Email- 
hüttenchemiker gute  Vorkenntnisse  aus  der  Technologie  des 
Emaillierprozesses,  der  Chemie  des  Emails  und  der  Emailroh- 
materialien und  deren  Analyse  aneignen.  Tüchtige  Emailchemi- 
ker finden  reichlich  lohnende  Tätigkeit.  Die  Emailliertechnik 
ist  heute  eine  anerkannte  technische  Disziplin  geworden,  und 
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es  liegt  im  Interesse  der  gesamten  Eisenindustrie,  den  jüngsten 
und  vielversprechenden  Zweig,  die  Eisenemailindustrie,  nicht 
zu  übersehen. 


Die  Majolikaglasur  auf  Qusseisen. 

Von  Ingenieur-Chemiker  Ph.  Eyer. 

Die  Majolikaglasur  nimmt  unter  den  Gussglasuren  eine  her- 
vorragende Rolle  ein  und  ihre  Fabrikation  erfordert  die  grösste 
Aufmerksamkeit  Unter  allen  Glasuren.  Schon  beim  Beizen 
heisst  es  aufpassen,  damit  auch  der  eiserne  Gegenstand  ja  recht 
sauber  wird.  Die  Beize  soll  aus  einem  Teil  Säure  und  45  Teilen 
Wasser  bestehen,  also  1,4  Prozent  freie  Schwefelsäure  ent- 
halten. Bei  weiterem  Beizen  ist  dafür  zu  sorgen,  dass  die  Beize 
durch  Zuschütten  stets  auf  dieser  Stärke  gehalten  wird.  Die 
Kontrolle,  ob  man  auch  die  richtige  Stärke  hat,  führt  man  mit 
einem  Säuremesser  aus.  Nur  dadurch,  dass  man  die  Gegen- 
stände gleichlang  {^U  Stunden)  in  der  stets  gleichstarken  Beize 
liegen  lässt,  erhält  man  gute  Resultate.  Aus  der  Beize  kommen 
die  Gegenstände  in  ein  Wasserbassin,  wo  sie  i — 2  Stunden 
wässern  sollen.  Dann  werden  sie  mit  eisernen  Bürsten  unter 
Zuhilfenahme  von  Sand  und  Wasser  gebürstet  und  gelangen 
dann  in  kochendes  Wasser,  dem  man  Soda  zugesetzt  hat,  und 
zv\'ar  nimmt  man  auf  i  cbm  Wasser  i  kg  kalzinierte  Soda. 

Oft  bleiben  auch  trotz  sorgfältigsten  Beizens  Unreinlich- 
keiten  zurück.  Man  sieht  dies  daran,  dass  beim  nachherigen 
Einbrennen  des  Gussgrundes  sich  auf  dem  Gegenstand  Warzen 
bilden.  Diese  Warzen  sind  Blasen,  die  durch  das  durch  Ver- 
brennung der  Unreinlichkeiten  gebildete  Gas  entstanden  sind. 
Ich  habe  in  dieser  Beziehung  das  Sandstrahlgebläse  schätzen 
gelernt.  Ein  mittels  Sandstrahls  gründlich  gereinigter  Guss- 
gegenstand wird  nie  solche  Blasen  beim  Aufbrennen  der  Guss- 
grundglasur zeitigen,  sondern  eine  tadellos  glatte  Gussgrund- 
glasur ergeben.  Auch  rosten  mit  Sandstrahlgebläse  behandelte 
Gegenstände  nicht,  was  bei  vorher  gebeizten  vorkommt  und 
sehr  lästig  ist.  Nach  dem  Beizen  oder  besser  nach  dem  Ab- 
blasens mittel:-  Sandstrahls  wird  der  Gegenstand  zunächst  weiss 
emailliert.  Das  Weissemaillieren  geschieht  in  der  Hauptsache 
dadurch,  dass  man  zunächst  einen  Frittegrund  aufträgt  und 
einbrennt  und  hierauf  die  Weissglasur  bringt. 

Es  gibt  auch  noch  andere  Methoden,  die  ein  zweimaliges 
Auftragen  und  Brennen  umgehen  oder  einen  schwarzen  Grund, 
anstatt  einen  weissen  Frittegrund  zur  Verwendung  bringen. 
Darüber  wird  besonders  noch  berichtet,  zunächst  sei  das 
Emaillieren  mit  Frittegrund  behandelt. 

Der  Frittegrund,  der  in  der  Hauptsache  aus  Quarz  und 
Borax  besteht,  die  in  einem  Frittekasten  oder  -napf  gefrittet 
sind,  und  dem  auf  der  Mühle  wieder  grosse  Mengen  Quarz  und 
Ton  zugegeben  werden,  muss  insbesondere  fein  gemahlen  sein, 
ehe  er  zur  Verwendung  kommt.  In  meiner  ,, Zusammensetzung 
der  Emailleglasuren"  habe  ich  auf  Seite  17  einen  Gussgrund 
angegeben,  der  aus  30  Prozent  Kieselsäure,  also  Quarz,  Sand 
oder  Flintstein  und  20  Prozent  Borax  besteht.  Zur  Mühle  werden 
noch  20  Prozent  Quarz  tmd  20  Prozent  Ton  und  i  Prozent 
Soda  gegeben. 

Die  Gussgrundglasur  wird  nun  auf  den  eisernen  Gegen- 
stand aufgetragen,  aufgespritzt  oder  aufgestrichen  und  dann 
eingebrannt.  Hierauf  kommt  nun  die  Weissglasur.  Die  Weiss- 
glasur wird  entweder  aufgetragen,  aufgespritzt  oder  auch  auf- 
gesiebt. Als  Gussweissglasur  für  Nassauftrag  habe  ich  in  meiner 
„Zusammensetzung  der  Emailleglasuren"  auf  Seite  28  folgende 
angegeben;  Quarz  13,04,  Feldspat  26,08,  Borsäure  i4,4o, 
Borax  30,0,  Soda  4,70,  Kalisalpeter  4,34,  Mennige  i7,4o,  Kalk- 
spat 2,00,  Magnesia  2,00,  Kryolith  11, o4,  Flussspat  2,00. 
Zur  Mühle  kommen  7  Prozent  Ton  und  7  Prozent  Zinnoxyd. 
Man  kann  auch  als  Majolikaweiss  eine  gewöhnliche  leichte 
Blechweissglasur  verwenden,  und  zwar  eignet  sich  hierzu  die 
in  meiner  Eisenemaillierung  atif  23  angegebene  Blechweiss- 
glasur: Borax  18,00,  Feldspath  37,5,  Kryolith  12,0,  Quarz  10,5, 
Salpeter  0,7. 

Es  ist  von  grösserem  Vorteil,  eine  solche  Weissglasur  zu 
verwenden,  wie  eine  Gussweissglasur,  weil  dieselbe  nicht  so 
flüssig  beim  Aufbrennen  wird  und  deswegen  weniger  aufkocht, 
d.  h.  an  Stellen,  wo  der  Gussgrund  zu  dünn  sitzt,  diesen -auflöst 
und  dann  mit  dem  Eisen  in  Berührung  kommt  und  Blasen  bildet. 
Denn  zinnoxydhaltige  Emaillen  bilden,  wenn  sie  direkt  auf 
Eisen  aufgeschmolzen  werden,  durch  Reduktion  des  Zinnoxyds 
durch  den  Kohlenstoff  des  Eisens,  Blasen. 

Anstatt  des  Frittegrundes  ist  auch  schon  oft  versucht  wor- 
den einen  glatten,  dunklen  Grund,  so  wie  ihn  die  Blech- 
emaillierwerke verwenden,  in  Anwendung  zu  bringen.  In  meiner 
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„Zusammensetzung  der  Emailleglasuren"  habe  ich  einen  solchen 
Grund  auf  Seite  ii  langegeben :  Qiiarz  17,7,  Feldspat  18,6, 
Borax  35,00,  Kieselfluornatrium  2,5,  Kalisalpeter  0,9,  Nickel- 
oxyd 0,3,  Kobaltoxyd  0,1  und  0,002  kg  Kupferoxyd.  Zur 
Mühle  kommen  7  Prozent  Ton.  Dieser  Grund  wird  ganz  dünn 
aufgetragen  und  bei  scharfem  Feuer  ausgebrannt.  Man  darf 
von  dem  Grund  gar  nichts  mehr  sehen,  er  muss,  wie  der 
Praktiker  sagt,  ins  Eisen  kriechen.  Meiner  Meinung  nach  bildet 
sich  eine  ganz  schw^ache  Legierung  von  Kobalt  und  Nickel  auf 
dem  Eisen,  während  sich  die  übrigen  Bestandteile  in  der  Haupt- 
sache verflüchtigen,  denn  in  der  Tat  ergibt  eine  Emaillierung 
mit  einem  solchen  Grund  eine  trennende  Schicht  zwischen  Eisen 
imd  der  nachherigen  Weissglasur,  indem  die  Weissglasur  sich 
ohne  Blasenbildung  aufschmilzt.  Grundbedingung  ist,  dass  der 
Grund  ganz  gleichmässig  aufgetragen  und  aufgebrannt  wird, 
und  da  dies  sehr  schwer  erreichen  ist,  so  hat  man  insbesondere 
bei  grossen  Sachen  viel  Verdruss  mit  einem  solchen  Grund, 
indem  häufig  an  manchen  Stellen,  insbesondere  dort,  wo 
der  Grund  entweder  zu  wenig  oder  zu  stark  ausgebrannt  ,ist, 
doch  Blasen  entstehen,  während  man  bei  kleinen  Sachen  leicht 
gute  Resultate  erzielt.  Ob  man  nun  w'eissen,  porösen  Fritte- 
grund,  oder  einen  glatten,  dunklen  Schmelzgründ  verwendet, 
stets  sind  es  vier  Operationen,  die  man  vornehmen  muss,  und 
zwar :  Gussgrundaüftragen,  Gussgrundeinbrennen,  Weissauf- 
tragen, Weisseinbrennen.  Maji  trachtet  nun  in  der  Praxis  da- 
nach, die  eine  oder  die  andere  Operation  zu  sparen,  insbesondere 
sucht  man  Weiss  ohne  Grund  direkt  auf  Eisen  aufzubringen. 
Es  gibt  in  der  Tat  Weissglasuren,  die  stark  bleihaltig  und  die 
durch  Zinnoxyd  gefärbt  sind  und  sich,  ohne  Blasen  zu  bilden, 
direkt  auf  Guss  aufschmelzen.  Sie  müssen  allerdings  heiss 
aufgepudert  werden,  aber  sie  schmelzen  ganz  glatt  auf.  Diese 
Glasuren  sind  sehr  leichtflüssig,  deswiegen  kann  bei  der  geringen 
Schmelztemperatur  eine  Reduktion  des  Zinnoxyds  nicht  statt- 
finden. 

Man  pudert  aber  nicht  gerne,  einerseits  pudert  man  alle 
feineren  Nuanceornamente  z!u,  anderseits  ist  das  Aufpudem 
für  die  damit  betrauten  Leute  des  hohen  Bleigehalts  wegen 
äusserst  gesundheitsgefährlich.  Man  zieht  deshalb  eine  Nass- 
glasur vor.  Nun  ist  es  unmöglich,  eine  Weissglasur  ohne  Grund 
nass  auf  Eisen  aufzubringen,  selbst  bei  den  gelungensten  Re- 
zepten, die  auf  diese  Art  ausprobiert  sind,  zeigen  sich  ganz 
feine  Löcher  in  der  Emaille,  so  dass  sie  für  Majolika  unbrauchbar 
sind.  Aber  es  gibt  noch  einen  weiteren  Ausweg  und  der  be- 
steht darin,  den  porösen  Frittegrund  durch  Zusatz  von  et\\^as 
leichtflüssigeren  Materialien,  wie  Kryolith  und  Feldspat,  etwas 
glatter  zu  bringen.  Dann  trägt  man  ihn,  auch  dicker  auf  als 
Frittegrund,  und  man  erreicht  in  der  Tat  auf  diese  Art,  dass 
man  die  Weissglasur  entbehren  kann.  Die  Majolikaglasur  steht, 
wie  sich  der  Praktiker  ausdrückt,  auf  einem  solchen  hellen 
Grund. 

Eine  weitere  Methode,  einen  Brand  zu  sparen,  besteht  darin, 
dass  man  dem  Frittegrund  Wasserglas  in  der  Auftragschüssel 
zusetzt;  man  erreicht  hierdurch,  dass  der  Grund  so  fest  auf 
dem  Eisen  sitzt,  dass  man  ihn  gar  nicht  einzubrennen,  sondern 
einfach  auf  die  nur  angetrocknete  Grundglasur  die  Weiss- 
glasur aufzutragen  braucht,  um  dann  beide  Glasuren  auf  ein- 
mal auszubrennen. 

Auf  die  Weissglasur  oder  auf  den  glatten  hellen  Grun,d 
kommt  nun  die  Majolikaglasur,  und  jetzt  beginnen  so  recht 
die  Sorgen  des  Emailleurs.  Wird  die  Glasur  auch  halten,  oder 
wird  der  so  gefürchtete  Fehler,  das  Abplatzen,  auftreten?!  In 
der  Hauptsache  zeigt  sich  das  Abplatzen  beim  .Vufbrennen 
der  Majolikaglasur,  es  kann  allerdings  auch  schon,  wenn  auch 
weniger  häufig,  beim  Aufbrennen  des  Weiss  eintreten,  wäh- 
rend die  Grundglasur  nie  im  Feuer  abplatzt,  höchstens  kann  es 
vorkommen,  dass  sie  sich  nach  dem  Erkalten  abschält.  Dies 
Abschälen  hängt  aber  damit  zusammen,  dass  sie  durch  irgend- 
welche Umstände  nicht  in  der  Lage  war,  in  den  Poren  des 
Eisens  sich  festzusetzen.  Obwohl  also  die  Grundglasur  im  Feuer 
nie  abplatzt,  so  ist  sie  doch  die  Ursache  des  Abplatzens.  Ich  habe 
in  meiner  ,, Zusammensetzung  der  Emaillierglasuren"  auseinan- 
dergesetzt, dass  es  die  Ausdehnung  des  Eisens  ist,  die  den  Guss- 
grund beim  2.,  3.  oder  4.  Brande  zum  Abplatzen  bringt,  und 
auch  ausgeführt,  dass  durch  Verwendung  von  Feldspat  eine 
weniger  kieselsäurereiche,  aber  um  so  besser  ausdehnüngsfäliige 
Glasur  erhalten  wird.  Eine  solche  Glasur  besteht  aus  (S.  98): 
Feldspat  38,  Borax  8,  Flussspat  2,5,  Knochenasche  2,0.  Zur 
Mühle  kommen  8  Prozent  Ton  und  2  Prozent  Soda.  Diese 
Glasur  hält  auch  der  schärfsten  Ausdehnung  des  Eisens  stand 
•und  ich  habe  ihre  Brauchbarkeit  daran  erprobt,  dass  es  möglich 
■war,  damit  Eisen  zu  emaillieren,  das  jeden  andern  kieselsäurei- 
reichen  Gussgrund  mit  tödlicher  Sicherheit  abgesprengt  hatte. 
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Hat  der  Emailleur  diese  Klippe  glücklich  überw'unden,  so  droht 
ihm  wieder  auf  andere  Art  Gefahr.  Wird  die  aufzubrennende 
Majolikaglasur  auch  nicht  beschlagen  ?  Denn  nichts  ist  ver- 
pönter beim  Ofenfabrikanten,  als  wenn  die  Oefen  nach  einigen 
Wochen  sich  mit  einem  weissen  Beschlag  bedecken,  wenn  sie 
„oxydieren"  oder  „ausschlagen",  wie  es  der  Praktiker  nennt. 
Ich  habe  in  meiner  Eisenemaillierung  a.  a.  O.  auseinander- 
gesetzt, dass  solche  Glasuren  nicht  in  der  Lage  sind,  der  Luft- 
feuchtigkeit standzuhalten.  Ich  habe  auch  solchen  Beschlag 
abgewischt,  in  destilliertem  Wasser  gelöst  und  gefunden,  dass 
er  borsaures  Blei  ist,  das  sich  aus  der  Glasur  löst.  Es  muss 
also  dafür  gesorgt  werden,  dass  möglichst  wenig  überschüssige 
Borsäure  im  Rezept  ist;  dass  man  also  ja  keine  Borsäure  allein 
gibt,  sondern  besser  Borax  verwendet  und  ausserdem  noch  Soda, 
Pottasche,  Kalkspat  neben  Borax  ins  Rezept  bringt.  Denn 
gerade  bei  Majolikaglasuren  wird  der  Fehler  oft  gemacht,  Bor- 
säure allein  oder  neben  Borax  z*u  verwenden.  Ich  habe 
immer  an  Rezepten,,  die  mir  von  Emailliermeistern  in  ihrer 
Not  wegen  dieses  Fehlers  eingeschickt  worden  sind,  konsta- 
tieren können,  dass  ihre  beschlagenden  Majolikaglasuren  stets 
Borsäure  in  grossem  Ueberschuss  hatten,  und  ich  selbst  habe 
Glasuren  konstruiert,  die  keine  Borsäure  allein  hatcen  und  die 
mit  Erfolg  der  Luftfeuchtigkeit  standhielten.  Es  ist  die  An- 
sicht verbreitet,  Borsäure  allein  gebe  einen  besseren  Glanz  als 
Borax;  dies  ist  nicht  der  Fall;  mir  ist  der  schöne,  ruhige,  dauer- 
hafte Boraxglanz  lieber  als  der  oft  unnatürliche  Glanz,  der 
durch  Borsäure  erzielt  wird  und  der  meistens  nur  einige  Tage 
standhält. 

Die  Majolikaglasur  soll  auf  dem  Tiegel  mit  3-mm-Loch,  ein- 
mal trocken,  einmal  nass  mit  ihren  Oxyden  durchgeschmolzen 
werden.  Es  ist  ein  Durchschmelzen  der  Oxyde  besser,  als  wenn 
man  dieselben  zur  Mühle  zugibt,  weil  sie  durch  das  Schmelzen 
sozusagen  fixiert  werden  und  dann  sich  nicht  im  Feuer  ver- 
ändern, so  dass  Teile,  die  etwas  länger  im  Feuer  stehen,  andere 
Farbe  bekommen  als  solche  Teile,  die  kürzere  Zeit  stehen.  Ich 
habe  auch  in  meiner  Zusammensetz'ung  der  Emailleglasuren 
eine  Majolikaglasur  angegeben,  sie  besteht  aus:  74  Mennige, 
20  Qluarz,  16  Borax,  2  Soda,  5  Borsäure.  Wenn  auch  hier 
5  Borsäure  allein  angegeben  sind,  so  stehen  doch  auch  wieder 
2  Soda  gegenüber,  so  dass  die  Borsäure  durch  Natron  ge- 
bunden ist.  Noch  besser  in  bezug  auf  Ausschlagen  wäre,  wenn 
man  dem  Rezept  noch  5  —  10  Soda  oder  Pottasche  zugeben 
würde.  Ich  glaube  kaum,  dass  es  hierdurch  seine  Brauchbarkeit 
auch  in  anderer  Beziehung  verlieren  würde. 

Eine  Frage  ist  noch  zu  erörtern:  Welche  Art  des  Auf- 
bringens ist  besser:  der  Nassauftrag  oder  das  Streuen? 

Geschieht  der  Nassauftrag  mit  der  Hand,  so  ist  es  schwer, 
gleichmässig  die  Emaille  aufzubringen,  obwohl  ich  selbst  ge- 
schickte Aufträger  gesehen  habe,  die  ganz  tadellos  die  Ofenteile 
aufgetragen  haben.  Ueber  alle  Zweifel  erhabene  und  die  schön- 
sten und  gleichmässigsten  Resultate  ergibt  das  Aufspritzen  der 
Majolikaglasur.  Natürlich  darf  man  nicht  glauben,  dass  das 
Aufspritzen  mit  einem  Aerographen  geht,  sondern  das  müssen 
eigens  konstruierte,  grosse  Spritzapparate  sein,  die  in  der  Lage 
sind,  einen  grossen  Strahl  auszuschicken,  so  dass  das  Aufspritzen 
eines  Ofens  ganz  kurze  Zeit  dauert.  Ein  Mann  muss  bequem 
60  grosse  Oefen  zweimal  spritzen  können.  Denn  es  ist  immer 
besser,  die  Majolikaglasur  zweimal  dünn  aufzutragen  oder  auf- 
zuspritzen, als  einmal  dick. 

Ferner  wird  auch  Majolika  aufgestrichen;  ein  aufgestriche- 
ner Majolikaofen  kann  nie  so  schön  in  seiner  Ausführung  wer- 
den wie  ein  aufgespritzter  oder  gut  aufgetragener.  Stets  wird 
man  die  Streifen  des  Pinsels  beim  näheren  Hinsehen  erkennen 
können. 

j  • :    —  auch  als  Sammelmappe  geeignet  —    j :  j 

i  in  eleganter  und  dauerhafter  1  | 

j  Ausführung  sind  zum  Preise  1  j 

j  von  iVIk.  1,50  bei  postfreier  I  j 

j  i        i  Zustellung  zu  beziehen  von  \ 

\  \        I  ::  der  Geschäftsstelle  der  ::  i  i  | 
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Das  Aufpudern  der  Emaille  auf  den  heissen  Gegenstand 
wird  noch  vielfach  angewendet.  Es  ergibt  wohl  ganz  schöne 
Effekte,  oljwohl  die  feineren  Nüancen  des  Gusses  verloren 
gehen.  Ich  bin  nun  gar  kein  Anhänger  des  Aufpuderns  weil 
diejenigen,  die  diese  Arbeit  zu  machen  haben,  unbedingt'  nach 
kürzerer  oder  längerer  Zeit  an  Bleikrankheit  erkranken  müssen 
Auch  diejenigen,  die  aufstreichen,  auftragen,  aufspritzen,  sind 
ja  der  Gefahr  der  Erkrankung  ausgesetzt,  aber  in  weit  gerin 
gerem  Masse,  und  falls  z.  B.  bei  einem  Spritzapparat  ein  gut- 
gehender Exhaustor  ^um  Absaugen  des  im  Spritzschranke 
herumwirbelnden  Staubes  angebracht  ist  und  der  die  Arbeit 
Atisführende  einen  Respirator  auf  hat,  so  ist  eine  Erkrankung 
wohl  ziemlich  ausgeschlossen.  Anderseits  erzielt  man  mit  einem 
Spritzapparat  die  besten  Erfolge,  so  dass  sich  ein  Anschaffen 
eines  solchen  Apparates  in  materieller  und  aber  auch  in  ideeller 
Weise,  indem  die  Gesundheit  des  Mitmenschen  geschont  wird 
bezahlt  macht. 


Herstellung  verstärkter  Modelle. 

Ein  Maurice  de  Panafieu  unter  Nr.  24o88o  patentiertes 
Verfahren  betrifft  die  Herstellung  sogenannter  verstärkter  Mo- 
delle mit  Flanschen  für  die  gleichzeitige  Gewinnung  von 
F ormen  und  Kernen  zum  Giessen  hohler  Gegenstände  beliebiger 
Form  und  besteht  darin,  dass  vom  Urmodell  des  herzustellen- 
den Gegenstandes  zunächst  eine  Form  und  ein  Kern  unter  Ein- 
fügung von  dünnen  Scheidewänden  ztir  Trennung  der  ein- 
zelnen Formteile  in  dem  Formkasten  hergestellt  werden,  worauf 
zwischen  die  einzelnen  Teile  der  Form  Zwischenlagen  einge- 
bracht werden,  welche  den  für  die  Wandverdickung  des  ver- 
stärkten Modelles  erforderlichen  Abstand  der  Formteile  ergeben 
die  alsdann  zur  Herstellung  des  verstärkten  Modelles  nur  aus- 
gegossen zu  werden  brauchen. 

Die  Abbildungen  zeigen  schematisch  in  einem  Ausführungs- 
beispiel die  Anwendung  dieses  Verfahrens  zur  Herstellung  von 
Bügeleisen,  die  mit  Kohlen  geheizt  werden. 

Die  Fig.  i  bis  5  zeigen  in  Draufsicht  und  Seitenansicht 
die  verschiedenen  erforderlichen  Hilfsteile.  Fig.  6  erläutert 
in  Draufsicht  die  Herstellung  einer  Form  zur  Anfertigung  der 
eigentlichen  Form.  Fig.  7  ist  ein  Schnitt  durch  Fig  .6 
Flg.  8  zeigt  in  Draufsicht  die  Einrichtung  der  ersten  Form 
zum  Glessen  der  eigentlichen  Form.  Fig.  9  ist  die  .Draufsicht 
auf  die  erste  Form  zur  Herstellung  der  endgültigen  Form  ,und 
Flg.  IG  eine  Erläuterung  in  Draufsicht  zur  Verwendung  der 
eigentlichen  Form. 

Das  Urmodell  aus  Eisen  ist  aus  vier  getrennten  Teilen  i 
2,  3  und  4  Zusammengesetzt,  von  denen  die  drei  , ersten  senk- 
recht stehen,  während  der  vierte  aus  einer  flachen  Eisenplatte 
besteht  (Fig.  i). 


in  '  -^ 


Zuni  Formen  wird  ein  zweiteiliger  Kasten  5  verwendet 
dessen  Verbindungslaschen  an  geeigneten  Stellen  angeordnet 
sind,  ferner  als  Formplatte  ein  Steinkörper  6,  zwei  Blech- 
platten 7  und  die  vier  Stäbe  8  von  geeigneter  Dicke  (Fig  7  — c  ) 

\  TT  T^^'"^  ^""^  ^^^'^^  Stein  6,  .und  um  das 

Modell  der  Kasten  5  gesetzt;  dabei  werden  die  Blechplatten  7 
^.wischen  die  Laschen  derart  eingelegt,  dass  sie  mit  zwei  An- 
sclnagen  oder  Ecken  des  Modells  in  Berührung  sind  (Fig  6) 
Hierauf  werden  die  äusseren  Räume  um  das  Modell  herum 
bis  zu  der  Kastenoberfläche  mit  Sand  ausgefüllt,  wobei  Sorge 
getragen  wird,  dass  rings  um  das  Modell  eine  schräge  Fläche  r/ 
und  eine  sorgfältig  geglättete  senkrechte  Wand  h  entsteht 
Endlich  wird  noch  der  innere  Raum  bis  zum  Rande  des  Kastens 
mit  Sand  gefüllt  und  so  der  Kern  10  gebildet.  Sodann  wer- 
den die  beiden  Formhälften  9  derart  zerlegt  und  atiseinnnder- 


geschoben,  dass  ein  gewisser  Raum  zwischen  den  Sandkörpern  g 
und  IG  entsteht;  darauf  werden  die  Teile  i,  2  und  3  des  Mo 
dells  herausgenommen.  Nunmehr  werden  die  Stäbe  8  zu  bei 
den  Seiten  der  Bleche  7  zwischen  die  Laschen  des  Kastens 
emgetuhri  und  die  beiden  Formhälften  9  wieder  soweit  s?eKen- 
emandergerückt,  wie  es  die  Stäbe  zulassen  (Fig  8) 

Wenn  nun  Metall  in  die  Zwischenräume  gegossen  wird 
entstehen  zwei  Mäntel,  deren  Aussen-  und  Innenflächen  genaii 
mit  den  Aussen-  und  Innenflächen  des  Urmodells  übereinstim- 
nien  Mit  Hilfe  dieser  Mäntel  kann  dann  eine  unbegrenzte 
Zahl  von  Formen  in  einfachster  Weise  auf  schnellstem  Wege 
ohne  Verwendung  einer  Maschine  in  folgender  Weise  erhalten 
werden. 

Die  beiden  Mäntel  11  und  die  beiden  Teile  des  leeren 
Kastens  5  werden  dann  ohne  die  Blechplatten  auf  dem  Stein- 
korper  6,  wie  Fig.  9  zeigt,  vereinigt.  Nun  werden  die  Zwischen- 
räume zwischen  den  Mänteln  unter  sich  und  dem  Formkasten 
wieder  mit  Sand  gefüllt,  um  die  Formhälften  12  ünd  den  Kern  i  3 
zu  erhalten,  welche  geuÄu  dem  Abdruck  des  Modells  entsprechen 
Endlich  werden  nacheinander  der  Kern  13  und  die  Form- 
halften  12  durch  Entfernung  der  Mäntel  11  freigemacht  und 
die  leilc  des  Kastens  5  wieder  auf  der  Platte  6  vereinigt- 
wie  dies  Flg.  ig  zeigt.  Auf  diese  Weise  ist  dann  eine  Fortr^ 
fertig  zum  Glessen  und  die  Mäntel  11  können  unmittelbar 
wieder  für  die  Herstellung  einer  andern  Form  benutzt  werden 

Selbstverständlich  kann  das  Verfahren  auch  Zur  Herstellung 
beliebig  anderer  Stücke  verwendet  werden,  und  es  können  diese 
hohl  oder  voll  sein.  Das  neue  Verfahren  ist  ganz  besonders 
vorteilhaft  für  die  Herstellung  von  Gegenständen  von  ungleich- 
formiger  Gestalt,  die  einen  Kern  benötigen,  dessen  x^orm  ein 
aus  mehreren  Teilen  bestehendes  Modell  nötig  macht.  ' 

Die  Form  und  Verbindungsmittel  von  Kasten,  Blechen, 
Stäben  usw.  können  selbstverständlich  beliebig  verändert  Und 
dem  jeweiligen  Modell  angepasst  werden.  W  H 


Die  Zeugaisse  der  gewerblichen  Angestellten. 

Es  sind  uns  aus  däm  Leserkreis  wiederholt  Anfragen  zu- 
gegangen, aus  denen  zu  ersehen  ist,  dass  bezüglich  der  Aus- 
stellung von  Zeugnissen  auf  selten  der  Angestellten  und  Arbeit- 
geber Unklarheiten  herrschen,  die  zu  Differenzen  führen,  welche 
vermieden  werden  könnten,  wenn  alle  Beteiligten  die  wichtig- 
sten Bestimmungen  kennen  würden,  welche  über  die  Erteilung 
von  Zeugnissen  bestehen.  Die  Zeitschrift  „Vulkan",  Frankfurt 
a.  M.,  bringt  hierüber  eine  sehr  beachtenswerte  Zusammen- 
stellung, die  wir  hier  folgen  lassen. 

Die  auf  diesem  Gebiete  bestehenden  Differenzen  sind  von 
ausserordentlicher  Mannigfaltigkeit,  —  die  Gerichte  haben  hier 
eine  Anzahl  prinzipieller  Urteile  gefällt,  die  allgemeines  Inter- 
esse verdienen.  Unstreitig,  da  gesetzlich  festgelegt,  ist  an  sich 
die  Pflicht  des  Prinzipals,  den  Angestellten  ein  Zeugnis  aus- 
zustellen, und  zwar  über  Art  und  Dauer  und,  auf  Verlangen 
des  Angestellten,  über  Führung  und  Leistungen.  Und  da  ent- 
steht nun  schon  die  wichtige  Streitfrage: 

Wann  ist  das  Zeugnis  auszustellen? 
Bei  den  gewerblichen  Angestellten  können  Zweifel  nicht 
entstehen,  da  heisst  es  in  der  Gewerbeordnung:  „Beim  Ab- 
gange." Das  kann  nur  so  gedeutet  werden,  dass  die  Angestellten 
das  Zeugnis  am  Tage  des  Abgangs  zu  verlangen  haben,  wobei 
es  gleichgültig  ist,  ob  der  Abgang  zu  Recht  oder  zu  Unrecht 
erfolgt.  Auch  der  kontraktbrüchige  Angestellte  hat  ein  An- 
recht auf  ein  Zeugnis.  Wer  zu  den  gewerblichen  Angestellten 
in  diesem  Sinne  zu  rechnen  ist,  wird  wohl  bekannt  sein. 

Bei  den  kaufmännischen  Angestellten  heisst  es  im  Gesetze: 
„Bei  Beendigung  des  Dienstverhältnisses."  Dieser  Wortlaut  lässt 
den  Zweifel  offen,  ob  das  Zeugnis  dem  Angestellten  schon  bei 
der  Kündigung  oder  erst  am  letzten  Tage  seiner  Tätigkeit  aus- 
gehändigt werden  muss.  Die  Gerichtspraxis  ist  darüber  schwan- 
kend, doch  überwiegt  die  Ansicht,  dass  der  Zeugnisanspruch' 
schon  am  Kündigungstage  existent  wird. 

Diese  Ansicht  erscheint  auch  zweifellos  richtig.  Ein  sehr 
bemerkenswertes  Urteil  des  Kaufmannsgerichtes  München 
spricht  sich  dahin  aus,  dass  zum  mindesten  der  Angestellte 
ein  Interimszeugnis  verlangen  kann,  da  für  ihn  ein  solches 
Zeugnis,  wenn  er  sich  um  eine  neue  Stelle  bewirbt,  von  hohem 
Werte  sein  kann.  Sollte  sich  etwa  der  Angestellte  in  der  Zeit 
zwischen  Kündigung  und  Dienstaustritt  etwas  zuschulden  kom- 
men lassen,  so  stehen  ja  dem  Prinzipal  Mittel  und  Wege  offen, 
die  Herausgabe  und  Aenderung  des  unzutreffenden  Zeugnisses 
zu  erzwingen.  Es  empfiehlt  sich  vielleicht,  in  diesem  Sinne  bei 
Ausstellung  der  Zeugnisse  zu  handeln. 
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Der  Inhalt  d  e  s  Z  e  u  g  n  i  s  s  e  s 
gibt  natürlich  den  meisten  Anlass  zu  Streitigkeiten.  Die  An- 
gestellten fühlen  sich  nur  zu  oft  durch  den  Inhalt  des  Zeugnisses 
benachteiligt  und  suchen  durch  einen  Prozess  eine  Aenderung 
des  Zeugnisses  herbeiz'uführen.  Wenn  nun  auch  generell  die 
Gerichte  sich  für  befugt  erachten,  Aenderungen  in  Zeugnissen 
zu  dekretieren  und  selbst  den  Wortlaut  von  Zeugnissen  vorzu- 
schreiben, so  ist  doch  jewieilig  zunächst  der  Tatbestand  des 
Einzelfalles  zugrunde  zu  legen,  und  es  darf  in  wohlbegründete 
Rechte  des  Prinzipals  nicht  eingegriffen  werden.  0,bjektiv 
falsche  Angaben  können  ohne  weiteres  berichtigt,  .mderseits 
aber  muss  jedoch  dem  subjektiven  Ermessen  des  Prinzipals, 
Führung  und  Leistungen  seiner  Angestellten  zu  beurteilen,  ein 
ziemlich  weiter  Spielraum  gelassen  werden.  Nur  darf  der  Prin- 
zipal in  seinen  Zeugnissen  nicht  gehässig  werden  und  seiner 
Antipathie  gegen  einen  entlassenen  oder  aus  irgendeinem  andern 
Grunde  fortgehenden  Angestellten  nicht  allzusehr  Ausdruck 
geben.  Im  übrigen  können  selbstverständlich  nicht  alle  Zeug- 
nisse gut  sein.  Und  wer  untüchtig,  unzuverlässig,  saumselig, 
unpünktlich  usw.  ist,  hat  es  sich  selbst  zuzuschreiben,  wenn  er 
ein  schlechtes  Zeugnis  erhält.  Das  Gericht  kann  nur  da  ein- 
greifen, wo  den  Angestellten  offenbar  Unrecht  geschieht. 
Die  Art  der  Beschäftigung  der  Angestellten 
ist  in  dem  Zeugnis  ganz  genau  anzugeben  und  eventuell  zu 
spezialisieren.  Es  ist  für  den  Angestellten  naturgemäss  be- 
sonders wichtig,  einen  schriftlichen  Beleg  darüber  zu  haben, 
in  welcher  Stellung  er  tätig  gewesen  ist.  Allgemeine  Angaben, 
wie  „Einkäufer",  „Verkäufer",  „Reisender".  „In  leitender 
Stellung",  „Am  Lager"  usw.  genügen  durchaus  nicht.  Man 
wird  hier  den  Wünschen  der  Angestellten,  soweit  sie  berechtigt 
sind,  möglichst  entgegenzukommen  haben.  „Erster  Verkäufer 
in  meinem  Eisenwarengeschäft",  ,,drei  Jahre  selbständig  den 
Einkauf  von  Rohmaterial  geleitet",  „Reisender  für  Mittel-  und 
Süddeutschland",  „Kalkulator  im  Lohnwesen"  u.  a.  m.  Der- 
artige spezialisierte  Angaben  kann,  soweit  sie  begründet  sind, 
mit  Recht  der  Angestellte  verlangen.  Einem  am  Lager  an- 
gestellten Handlungsgehilfen  zum  Beispiel,  der  auch  gleichzeitig 
die  Stadtkundschaft  mit  besuchte,  hat  das  Kaufmannsgericht 
Berlin  die  Berechtigung  Zuerkannt,  einen  entsprechenden  Ver- 
merk über  den  Besuch  der  Kundschaft  im  Zeugnisse  zu  ver- 
langen. Das  Gericht  motivierte  das  so :  Es  sei  eine  Eigen- 
tümlichkeit des  Reisendenberufes,  dass  in  ihm  mehr  als  in 
allen  andern  Vorkenntnis  und  sachliche  Routine  "verlangt  wer- 
den. Hat  nun  ein  Lagerist  neben  seiner  Tätigkeit  innerhalb 
des  Geschäftes  auch  den  zeitweisen  Besuch  der  Stadtkundschaft 
übernehmen  müssen,  so  kann  diese  Tätigkeit  für  seine  Zukunft 
von  so  erheblicher  Bedeutung  sein,  dass  er  eine  bezügliche 
Beurkundung  in  seinem  Zeugnisse  zu  verlangen  berechtigt  ist. 

Unwahre  Angaben 
in  Zeugnissen  sind  unz'ulässig  und  machen  den  Aussteller  ge- 
gebenenfalls schadenersatzpflichtig.   Das  gilt  in  gleicher  Weise, 
wenn  das  Zeugnis  z;u  schlecht  oder  zu  gut  ist.    Ist  ersteres  der 
Fall,  so  kann  der  Angestellte  seinen  früheren  Prinzipal  für 


den  Schaden,  der  ihm  dadurch  erwächst,  dass  er  des  schlechten 
Zeugnisses  wegen  keine  ander(>  Stellung  findet,  in  Anspruch 
nehmen.  Dieser  Schaden  kann  unter  Umständen  sehr  erheblich 
sein.  Der  Prinzipal  tut  also  gut  daran,  nichts  in  das  Zeugnis 
zu  schreiben,  was  er  nicht  voll  verantworten  und  beweisen  kann. 
Ebenso  sehr  aber  muss  man  sich  hüten,  in  dem  an  sich  iverständ- 
lichen  Bestreben,  den  Angestellten  das  Fortkommen  möglichst 
zu  erleichtern,  diesen  Eigenschaften  zu  beglaubigen,  die  sie  gar 
nicht  besitzen.  Vor  allem  muss  man  mit  der  Bezeugung  der 
Prädikarte  „treu",  „ehrlich",  „zuverlässig"  sehr  vorsichtig  sein. 
Wenn  ein  Prinzipal  einem  Angestellten,  der  bei  ihm  offenbar 
Unredlichkeiten  begangen  hat,  bescheinigt,  dass  er  treu  und  ehr- 
lich war,  so  macht  er  sich  dadurch  unbedingt  haftbar.  Zeigt 
sich  dann  der  Angestellte  in  der  neuen  Stellung,  die  er  auf 
das  gute  Zeugnis  hin  erhalten  hat,  unehrlich,  so  muss  der  .Aus- 
steller des  Zeugnisses  den  Schaden,  der  dem  Prinzipal  dadurch 
etwa  erwächst,  ersetzen.  So  haben  erst  vor  kurzem  Landgericht  I 
Berlin,  Kammergericht,  Reichsgericht  entschieden.  Es  wurde 
ausdrücklich  betont,  dass  eine  solche  Handlungsweise  gegen 
Treu  und  Glauben  verstösst  und  zum  Schadenersatze  ver- 
pflichtet. 

Auskünfte 

über  ehemalige  Angestellte  zu  erteilen,  ist  kein  Prinzipal  ver- 
pflichtet. Er  kann  diese  ablehnen  unter  Verweisung  auf  das 
seinerzeit  erteilte  Zeugnis.  Lehnt  ein  Prinzipal  die  Erteilung 
von  Auskünften  aber  nicht  ab,  so  müssen  diese  Auskünfte 
ebenfalls  wahrheitsgetreu  sein.  Andernfalls  hat  der  Angestellte 
das  Recht,  gegen  den  Prinzipal  wegen  der  falschen  Auskünfte 
vorzugehen. 

Die  Verweigerung  des  Zeugnisses 
macht  ebenfalls  den  Prinzipal  schadenersatzpflichtig,  da  es  keine 
gesetzlichen  Gründe  gibt,  die  Ausstellung  von  Zeugnissen  zu 
verweigern.  So  ist  es  nach  einem  Urteile  des  Berliner  Kauf- 
mannsgerichts keineswegs  ein  Grund  z:ur  Zurückhaltung  des 
Zeugnisses,  wenn  der  Angestellte  etwa  dem  Prinzipale  oder  dem 
Geschäfte  Geld  schuldig  ist.  Solche  rein  persönlichen  Forde- 
rungen heben  das  gesetzlich  gegründete  Recht  des  Angestellten, 
ein  Zeugnis  zu  verlangen,  nicht  auf.  Ferner  muss  das  Zeugnis 
dem  Angestellten  spätestens  am  Tage  der  Entlassung  ausge- 
händigt werden,  —  verspätete  Auslieferung  des  Zeugnisses 
macht  ebenfalls  schadenersatzpflichtig.  Der  Angestellte  hat 
nicht  einmal  nötig,  das  Zeugnis  zu  monieren,  —  das  Ze'ugnis 
muss  beim  Verlassen  des  Dienstes  dem  Angestellten  ohne  be- 
sondere Aufforderung  übermittelt  werden. 

Vermerke  in  Zeugnissen, 
die  sich  auf  etwas  anderes  beziehen,  als  auf  Art  und  Dauer 
der  Dienstleistung,  Führung  und  Leistung  des  Angestellten, 
sind  unzulässig.  Für  gewerbliche  Angestellte  enthält  die  Ge- 
werbeordnung darüber  eine  besondere  Vorschrift,  in  der  es 
heisst :  ,,Den  Arbeitgebern  ist  untersagt,  die  Zeugnisse  mit 
Merkmalen  zu  versehen,  welche  den  Zweck  haben,  den  Arbeiter 


I 


Nachruf. 

Am  Sonnabend,  den  3.  dieses  Monats,  verschied  unser  Giesserei-Chef,  Herr 

Ingenieur  Peter  Pfeiffer 

nach  kurzem,  schwerem  Leiden. 

Der  Entschlafene  hat  unserer  Abteilung  Eisengiesserei  als  langjähriger  technischer  Leiter  vorgestanden  und 
seine  unermüdliche  Schaffenskraft  stets  mit  Umsicht  und  Sachkenntnis  in  den  Dienst  unseres  Werkes  gestellt. 

Aufs  tiefste  betrauern  wir  in  dem  Heimgegangenen  den  Verlust  eines  durch  offenen  und  ehrenwerten 
Charakter  ausgezeichneten  Mitarbeiters, ,  welchem  wir  allezeit  ein   ehrendes  Angedenken   bewahren  werden. 

M.-Gladbach,  den  5.  Februar  1912. 

Gebr.  Meer, 

Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei. 
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in  einer  aus  dem  Wortlaute  des  Zeugnisses  nicht  ersichtlichen 
Weise  zu  kennzeichnen."  Für  kaufmännische  Angestellte  gilt 
gemäss  den  allgemeinen  Rechtsgrundsätzen  dasselbe. 

Anderseits  haben  auch  die  Angestellten  kein  Recht,  Ver- 
merke zu  verlangen,  die  ihnen  günstig  sind,  z.  B.  den  vielfach 
üblichen  Zusatz:  „Auf  eigenen  Wunsch  entlassen."  Ein  solcher 
Zusatz  ist  lediglich  freier  Wille  des  Prinzipals,  —  der  An- 
gestellte kann  ihn  nich  terchtlich  beanspruchen.  Das  hat  mit 
Recht  ein  Urteil  des  Katifmannsgerichts  Stettin  als  Grundsatz  hin- 
gestellt, das  u.  a.  ausführte:  „Wollte  man  den  Prinzipal 
zur  Hinzufügung  eines  solchen  Zusatzes  verpflichten,  so  müsste 
man  ihm  zutreffendenfalls  das  allgemeine  Recht  zugestehen,  zu 
erklären,  dass  er  gekündigt  habe.  Und  das  wäre  doch  den 
.\ngestellten  gewiss  erst  recht  nicht  angenehm." 

Unzulässig  ist  z.  B.  auch  ein  Vermerk:  „N.  N.  war  bis 
28.  Februar  bei  uns  angestellt  und  bis  i.  Februar  beschäftigt", 
wodurch  gekennzeichnet  werden  soll,  dass  der  Angestellte  einen 
Monat  lang  nicht  im  Geschäfte  war,  —  krankheitshalber  oder 
aus  einem  andern  Grunde. 

Die  Zeugnisse  der  Lehrlinge 
sind  noch  etwas  weitgehender  zu  fassen  als  die  der  gewerb- 
lichen und  kaufmännischen  Angestellten.  Den  Lehrlingen  hat 
der  Lehrherr  neben  der  Dauer  der  Lehrzeit  —  bei  ^:ewerblichen 
Lehrhngen  unter  genauer  Angabe  des  Gewerbes,  in  dem  der 
Lehrilng  unterwiesen  ist  — ,  die  während  der  Lehrzeit  erworbenen 
Ivenntni.sse  und  Fähigkeiten,  sowie  das  Betragen  ^u  bescheinigen. 
Das  ist  gesetzlicher  Zwang,  dem  sich  der  Lehrherr  nicht  ent- 
ziehen kann. 


m 


Auslands-Rundschau. 

Von  Dipl.-Ing.  Thleme. 


Eine  gut  angelegte  Qiesserei  zur  Herstellung  von 
schmiedbarem  Guss. 

„The  Foundry"  bringt  eine  interessante  Beschreibung  einer 
modernen  Giesserei  zur  Herstellung  von  schmiedbarem  Guss. 
Daraus  seien  folgende  Zeilen  wiedergegeben.  Trotz  einer  lang- 
anhaltenden Depression  in  der  Industrie  xind  dem  Handel  ist 
die  Steigerung  des  Umsatzes  in  der  Giessereibranche  im  Westen 
der  Vereinigten  Staaten  nicht  gehemmt  worden,  und  in  jeder 
grösseren  Stadt  des  Mississippitales  sind  im  v  ergangenen  Jahre 
eine  oder  mehrere  neue  Anlagen  entstanden.  Die  Steigerung 
der  X.K-hfrage  nach  Guss  war  besonders  im  Nordwesten  derart, 
d,ls^  sich  ein  grosser  Teil  der  Neuanlagen  auf  nordwestliche 
Städte  konzentrierte,  wovon  besonders  Milwaukee  hervorzu- 
heben ist.  Unter  den  jüngst  erbauten  Anlagen  in  der  Haupt- 
stadt Wisconsins  befindet  sich  die  neue  Giesserei  der  Prescott 
Malleable  Iron  Co.  zur  Herstellung  von  schmiedbarem  Gusseisen, 
welche  im  September  191 1  ihren  Betrieb  aufnahm. 

D  ieses  Werk  liegt  auf  niedrigem  Gelände  am  westlichen 
Ende  der  Stadt,  wo  die  Arbeitsbedingungen  sehr  günstig  und 
die  Bahnxerbindungen  ganz  besonders  gut  sind.  Die  Anlage 
l)esteht  aus  drei  Gebäuden,  einschliesslich  einer  Hauptgiesserei 
mit  einem  Glühofengebäude  und  der  parallel  dazti  liegenden 
Kraftstation.  Die  Werkstatt  ist  mit  i4  Flammöfen  ausgestattet 
lund  es  können  dort  120  Former  beschäftigt  werden.  Vorläufig 
sind  vier  Glühöfen  errichtet  worden,  jeder  für  die  Aufnahme 
\ün  44  Glühkästen;  genügend  Raum  ist  ferner  vorgesehen 
für  vier  weitere  Oefen,  wenn  die  Produktion  ihren  Bau  not- 
wendig machen  sollte.  Ursprünglich  wurde  die  Anlage  für 
die  Herstellung  grösserer  Mengen  leichter  Gussstücke  ent- 
worfen, besonders  für  den  Bedarf  von  Fabriken  landwirtschaft- 
licher Geräte  und  Maschinen.  Die  meisten  Formen  werden 
maschinell  hergestellt  und  die  Leute,  soweit  möglich,  nach 
Stückarbeit  bezahlt. 

Allgemeine  D  i  s  ])  o  s  i  t  i  o  n  der  Anlag  e. 
Die  Gebäude  bestehen  aus  Plisenkonstruktion  mit  Zwi- 
schenwänden aus  Ziegelmauerwerk  und  mit  feuerfester  Be- 
dachung. Die  Fenster  sind  ungewöhnlich  gross  ünd  nehmen 
80  Prozent  der  gesainten  Wandfläche  zwischen  Boden  und 
Dachrinne  ein.  Sämtliche  Gebäude  wurden  in  einem  Zeitraum 
\on  nur  15  Wochen  errichtet.  Das  Hauptgiessereigebäude  ist 
154  m  lang  und  24  m  breit  ;  der  Kernraum  misst  an  dem  einen 
Gebäudeende  6  m  und  die  Modellschreinerei  am  anderen  Ende 
7'  i  m,  so  dass  für  die  Formerei  eine  Länge  von  etwaiHo  m 
übrig  bleibt.  Die  verfügbare  Bodenfläche  der  Formerei  be- 
trägt etwa  3300  qm.  Die  Glüherei,  76x22  m  gross,  liegt  zum 


Hauptgebäude  parallel,  dabei  beträgt  die  Entfernung  zwischen 
den  Mittellinien  beider  Gebäude  etwa  4o  m.  Die  Bureaus  der 
Gesellschaft  und  die  Putzerei  befinden  sich  im  Gebäude  der 
t.luherei.  Die  Kraftstation  hegt  südlich  von  der  Glüherei  und 
misst  I5><ii  m.  Zwischen  Glüherei  und  Hauptgiesserei  be- 
findet sich  ein  16  m  breiter  Weg,  der  zum  Aufstapeln  von 
Rohmaterialien,  wie  Kohle,  Koks,  Roheisen,  Schrott  und  Sand 
benutzt  wird.  Dieser  Hof  räum  wird  durchquert  von  einem  Nor- 
malspurgleis,  welches  zur  Führung  der  Wagen  für  den  Roh- 
matenahentransport  dient.  Ein  600-mm-Schmalspurgleis  wel- 
ches alle  Teile  der  Anlage  berührt,  führt  auch  den  ganzen 
Lagerhof  entlang,  parallel  zum  Normalspurgleis. 

Wie  bei  den  meisten  Giessereien  für  schmiedbaren  Guss 
welche  nur  leichte  Stücke  herstellen,  befinden  sich  im  Formrauin 
keine  Laufkranen,  sondern  eine  Schmalspurbahn,  welche  leichte 
Wagten  fuhrt,  geht  vom  Mittelpunkt  des  Raumes  nach  der 
Vorderfront  der  Flammöfen.  Geeignete  Zweiggleise  führen  in 
rechten  Winkeln  nach  beiden  Seiten  und  macTien  jeden  Teil 
der  Werkstatt  zugänglich.  Diese  Gleise  werden  benutzt  zum  An- 
fahren von  Sand  und  Formkästen,  sowie  zum  Forttransportieren 
der  fertigen  Gussstücke,  der  Eingüsse  und  Steiger  zür  Putzerei 
und  Gluherei.  Zur  Bedienung  jedes  Flammofens  sind  Spezial- 
wagen  vorgesehen,  von  deren  Funktionen  später  die  Rede 
sein  soll.  ^ 

Ausrüstung  mit  Form  maschin  en. 

Eine  Giesserei  für  schmiedbaren  Guss,  welche  leichte 
Stücke  für  landwirtschaftliche  Zwecke  herstellt,  bedarf  einer 
ausserordentlich  grossen  Bodenfläche  pro  Tonne  Ausbringen. 
Um  nun  soviel  Raum  als  möglich  ^um  Aufsetzen  der  Formen 
zur  Verfügung  zu  haben,  werden  die  Formmaschinen  dicht  an 
die  Wände  des  Gebäudes  gestellt.  Auch  die  Bänke  für  die  von 
Hand  auszubessernden  Formen  werden  unter  den  Fenstern 
direkt  gegen  die  Wände  gesetzt.  4o  Formpressen,  welche  die 
Firma  Adams  Co.  in  Dubuque  lieferte,  sind  dort  zur  Auf- 
stellung gelangt,  und  zwar  jede  in  einer  nach  beiden  Seiten 
abgegrenzten  Abteilung.  Ein  Gestell  mit  einem  Satz  von  Quer- 
brettern an  der  linken  Seite  jeder  Maschine  dient  zur  Bequem- 
lichkeit des  Formers  und  ist  zur  Aufnahme  kleiner  .  Kerne, 
des  erforderlichen  kleinen  Geräts  sowie  der  Bürsten,  des  Blase- 
balgs, der  Siebe  usw.  bestimmt.  Alles  für  die  Arbeit  not- 
wendige Werkzeug  ist  somit  zur  Hand  und  so  untergebracht 
und  angeordnet,  dass  der  Former  sich  nicht  zu  bücken  oder 
zur  Seite  zu  gehen  braucht,  um  dazu  zu  gelangen.  Der  Sand 
wird  rechts  von  der  Maschine  angehäuft  und  die  Bodenbretter 
für  die  Formen  an  beiden  Seiten  der  Maschine  aufgestapelt. 
Die  fertigen  Formen  werden  unmittelbar  in  dem  Räum  vor 
der  betreffenden  Maschine  auf  den  Boden  gestellt.  Jeder  Ar- 
beiter giesst  seine  eigenen  Formen  mit  Handpfannen,  wie  dies 
in  Giessereien  für  schmiedbaren  Guss  üblich  ist;  die  Former 
werden  stets  nach  Stückarbeit  entlohnt. 

Die  Leistung  jedes  der  beiden  Flammöfen  beträgt  i4  Ton- 
nen pro  Hitze.  Der  Ofen  ist  sehr  niedrig  gesetzt,  da  man  ,be- 
absichtigt,  die  Ofenwände  zu  erhöhen,  wenn  später  eine  grössere 
Leistungsfähigkeit  gev^/ünscht  werden  sollte.  Die  Feuertür  be- 
findet sich  an  der  einen  Seite  und  die  Aschgrube  am  Ende. 
Beide  Oefen  haben  gleiche  Bauart  und  sind  je  insgesamt  10  m 
lang  und  2,7  m  aussen  breit.  Die  Stärke  der  Seiten-  und 
Vorderwände  beträgt  32  cm.   In  der  jetzigen  Ausfühnmg  ist 


Deutscher  Formermelster-Bund. 

BeRannt  machung. 

Als  Pressekommission  sind  nachstehende  Kollegen  vom  Ortsveroiu 
„Berlin"  gewählt  und  vom  Bundesvorstand  bestätigt  worden: 

F.  Schmidt,  Berlin- Rixdorf,  Weserstrasse  Nr.  1; 

G.  Vinzens,  Charlottenburg,  Kaiserin-Augusta-Allee  Nr.  80; 
Herrn.  Siegel,  Berlin,  Buchstrasse  Nr.  7. 


Bekanntmachung. 


Anträge,  zum  Bundestage  Pfingsten  1912  in  Berlin  sind  bis  späte- 
stens 1.  März  1912  an  die  Adresse  des  1.  Bundesvorsitzenden,  Herrn 
Hermann  Meier,  Hannover,  einzusenden. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  I.  Schriftf. 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
B.-Elberfeld,  Neviges,  Lennep,  Remscheid,  Solingen  und  Umgegend 

Jeden  letzten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10'/,  Uhr,  Ver- 
sammlung im  Lokal  des  Herrn  Hermann  Klüser,  Barmen,  Allee- 
strasse  75.  I.  A.:  Der  Vorstand. 
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der  Herd  5,2.  m  lang  und  1,9  m  breit,  aber  die  hintere  Wand 
der  Feuerbrücke  kann  etw;a  1,2  m  zurückgesetzt  werden,  so  dass 
hierdurch  eine  Verlängerung  des  Herdes  und  eine  Steigerung 
der  Leistungsfähigkeit  eintritt.  Der  Feuerkasten  ist  ungewöhn- 
lich geräumig  und  misst  i,4  m  in  der  Länge  und  2  m  dn  der 
Breite  bei  einer  Rostfläche  von  2,8  qm.  Die  Entfernung  von 
Oberkante  Rost  bis  Oberkante  Feuerbrücke  beträgt  66  cm 
und  von  Oberkante    Rost    bis  zlir  Mitte  der  Gewölbedecke 

1.3  m.  Der  Flammraum  zwischen  Feuerkasten  und  "Schmelz- 
herd über  der  Feuerbrücke  hat  also  einen  Querschnitt  von 
64  cm  X  2  m.  Der  Abstand  zwischen  dem  Boden  der  Feuer- 
tür und  der  Oberkante  des  Rostes  misst  nur  1 5  cm,  der  tHeizer 
ist  also  gezwungen,  mit  einer  verhältnismässig  dünnen  und 
ebenen  Brennstoffschicht  das  Feuer  zu  unterhalten.  Die  Art 
der  Reaktionen  auf  den  Schmelzherd  und  die  Wärmewirkung 
hängt  sehr  von  der  Beschaffenheit  der  Feuerung  ab,  so  dass 
es  von  wesentlicher  Bedeutung  ist,  das  Feuer  so  gleichmässig 
wie  möglich  zu  unterhalten  und  stets  eine  gleich  dicke  Brenn- 
materialschicht zu  verwenden,  um  konstanten  Zug  zu  bekommen. 
Die  Abdeckung  ist  horizontal  gebaut  und  an  der  Feuerbrücke 
zwischen  Feuerkasten  und  Herd  nicht  herabgezogen.  Man  ver- 
meidet so  die  Verwendung  ungleichförmiger  Ziegel,  steigert 
die  Lebensdauer  des  Gewölbes  und  verringert  die  Kosten.  Die 
Abziehtür  liegt  nur  ,5  cm  tiefer  als  die  Oberkante  der  Feuer- 
brücke. 

Kü  nstlicher  Zug. 

Obwohl  jeder  Öfen  mit  einem  hohen  Schornstein  in  Ver- 
bindung steht,  verwendet  man  ausserdem  künstlichen  Zug.  Der 
Winddruck  wird  durch  ein  Buffalogebläse  geliefert,  welches 
direkt  durch  einen  25  pferdigen  Motor  angetrieben  wird.  Dieses 
Gebläse  ist  als  Do.ppelgebläse  gebaut,  so  dass  je  eins  zum  Be- 
trieb eines  Ofens  dient.  Der  gemeinsame  Antriebsmotor  be- 
findet sich  in  der  Mitte.  Die  Gebläse  stehen  auf  einer  Platt- 
form, die  in  der  Mitte  zwischen  beiden  Oefen  am  Dachbinder 
aufgehängt  ist.  Die  5  Düsen  sind  direkt  über  der  Feuerbrücke 
angeordnet  und  gegen  den  Schornstein  um  etwa  50  Grad  ge- 
neigt. Die  äusseren  Düsen  stehen  25  cm  von  den  Seiten  wänden 
entfernt,  so  dass  die  Ziegel  nicht  abbrennen 'können.  , 

Die  erste  Hitze  in  jeder  Woche  wird  auf  einem  Boden  von 
glattem  Silikasand  ausgeführt.  Nachdem  der  Boden  herge- 
stellt ist,  wird  er '  mit  Platten  beleg:t,  worauf  >das  Metall  der 
Charge  aufgeschichtet  wird.  Sind  die  Platten  geschmolzen,  so 
entsteht  ein  harter,  absolut  glatter  Boden,  welcher  12  Hitzen 
aushält.  Gegenwärtig  arbeitet  man  nur  mit  Chargen  von 
9000  kg;  das  Bad  ist  etwa  10  cm  tief  und  nimmt  ,nach  hinten 
in  der  Tiefe  ab.  Mit  Rücksicht  auf  diese  ,dünne  Schicht  ist  ,es 
notwendig,  den  Chargengang  sorgfältig  zu  bewachen,  um  eine 
unverhältnismässig  starke  Oxydation  zu  vermeiden  und  eine 
reduzierende  Atmosphäre  praktisch  über  dem  ganzen  Herd  zu 
erhalten.  Der  Ofen  schmilzt  eine  Charge  von  9000  kg  kalten 
Metalls  in  3%  Stunden.  Die  Aschgrube  liegt  an  der  Vorderseite 
des  Ofens.  Die  Türen  werden  verriegelt,  können  aber  leicht  ge- 
öffnet werden.  Die  Asche  wird  nach  jeder  zweiten  Hitze  ent- 
fernt. 

Ausstattung   zum   Chargieren    und    Heizen  der 

Oefen. 

An  jeder  Ofenseite  entlang  führen  Schmalspurgleise  zum 
Lagerhofraum ;  auf  diese  Weise  kann  gleichzeitig  von  beiden 
Seiten  chargiert  werden,  wodurch  sehr  viel  Zeit  gespart  wird. 
SpezialWagen  wurden  für  den  Transport  der  Kohlen  gebaut, 
die  in  ,  den  Flammöfen  verfeuert  werden.  Jeder  Wagen  hat 
4  Räder,  worauf  ein  Kasten  von  1,5  m  Länge,  1,2  m  Breite  und 

1.4  m  Tiefe  montiert  ist.  Dieser  Kasten  fasst  etwa  2500  kg 
Kohle,  also  etwa  soviel,  wie  2  Arbeiter  durch  Weiterschieben 
transportieren  können.  Eine  Seite  des  Kastens  bildet  eine  Tür, 
welche  um  ein  oben  angebrachtes  Scharnier  schwingt.  Die 
Wagen  werden  auf  dem  Gleis  so  gestellt,  dass  diese  Tür  dem 
Ofen  gegenübersteht.  Die  Entfernung  zwischen  Gleis  und  Ofen 
beträgt  etwa  1,5  m.  Wenn  der  beladene  Wagen  herangefahren 
ist,  wird  die  schwingende  Tür  aufgeklinkt  und  geöffnet,  so 
dass  man  die  Kohle  direkt  vom  Wagen  ohne  weitere  Manipu- 
lationen in  den  Feuerraum  schaufeln  kann.  Man  schätzt,  dass 
die  Anwendung  dieser  einfachen  Vorrichtung  an  Stelle  von 
Schiebkarren  die  Kosten  für  den  Transport  zwischen  der  Lager- 
stelle und  den  Oefen  um  mehr  als  25  Prozent  verringert  hat. 
Die  Wagen,  welche  Kohle,  Roheisen  und  Schrott  herbeibringen, 
passieren  eine  Gleiswiage  für  5  Tonnen  Maximalgewicht,  wo 
alles  Material,  welches  in  den  Ofen  kommt,  genau  gewogen 
wird. 

Bei  der  Herstellung  kleiner  Gussstücke  wird  der  Silizium- 
gchalt  niedrig  gehalten,  etwa  auf  ojo  Prozent,  und  die  Mischün- 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  8.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10'/»  Uhr,  Versammlung 
im  „Europäiscyjon  Hof".  I.  A.:  Der  Vorstand, 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof,  Wittkiiller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen. Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

Den  Mitgliedern  zur  Nachricht,  dass  am  Sonntag,  den  18.  Februar 
1912,  nachmittags  2  Uhr,  Sitzung  stattfindet,  Rosenthalf^r  Strasse  38, 
Fürstenherg-Bräu". 

Tagesordnung:  Verlesung  des  Protokolls.  2.  Aufnahme  und  Mel- 
dung neuer  Mitglieder.  3.  Stellung  von  Anträgen  zum  Bundestage 
Pfingsten  in  Berlin.    4.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ei'sucht 
 I.  A.:  Carl  Bredow.  I.  Vorsitzender.  Elisabeth-Ufer  18.  II- 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -V7ilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

 I.  A.:  Der'Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung   findet  jeden    zweiten   Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  "Vorstand.    I.  A. :  P.  Billig.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Mitgliederversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8  Uhr  im  „Gewerbehaus",  Ostraallee,  statt. 
 I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/88. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 Düsseldorf-Oberkassel,  Sonderburgstr  2. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  11.  Fe- 
bruar, nachmittags  S'/j  Uhr,  im  neuen  Vereinslokal,  Restaurant  „Klöpper" 
(Inhaber  Birkendahl),  Königswall  40,  statt. 

Nach  Schluss  der  Versammlung  Feier  des  Winterfestes,  wozu  die 
Mitglieder  mit  ihren  werten  Angehörigen  hierdurch  freundlichst  ein- 
geladen werden. 

Um   pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  wird  dringend  ge- 
beten. Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Am  letzten  Sonntag  im  Monat  Februar  Vorstandswahl.  Um 
vollzähliges  Erscheinen  wird  dringend  gebeten. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jaden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  pünktlich  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen", 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 

 H.  Kiehne.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8^/3  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.  L  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  General -Versammlung  findet  Sonntag,  den  18.  Februar, 
3  Uhr  nachmittags,  im  Restaurant  „Winter",  Kl.  Sandberg',  statt. 
 Der  Vorstand. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Laut  Beschluss  der  letzten  Versammlung  findet  die  nächste  Mo- 
natsversammlung Sonntag,  den  11.  Februar,  vormittags  10  Uhr,  in 
Mülheim-Ruhr,  „Hotel  Terminus",  Notweg,  statt. 

Der  sehr  wichtigen  Tagesordnung  wegen  werden  die  Kollegen 
ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 

 L  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbudenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Rob.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Die  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonnabend,  den  10.  Fe- 
bruar 1912,  abends  8'/»  Uhr,   im  „Casino",  Ecke  Attilleriestrasse,  statt. 

Punkt  I.  Besprechung  über  das  am  17.  Februar  er.  stattfindende 
Kappenfest.  —  Die  Brudervereine  Braunschweig,  Bielefeld  und 
Hildesheim  werden  zu  diesem  Kappenfest  höflichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 
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gen  werden,  um  ziemlich  genau  diesen  Prozentsatz  zu  erhalten, 
analysiert.  Wie  bei  den  meisten  andern  Giessereien  für  ähnliche 
Gussstücke,  werden  schmiedbares  Roheisen  und  Schrott  zu 
gleichen  Gewichtsteilen  chargiert. 

An  das  südliche  Ende  der  Hauptgiesserei  schliesst  sich  der 
Kernraum  an.  Er  ist  mit  einem  festen  Bestand  an  Materialien 
ausgestattet,  ferner  mit  Bänken  und  Werkzeugen  zur  Herstellung 
der  erforderlichen  kleinen  Kerne  und  einem  mit  Koks  geheizten 
Kerntrockenofen,  System  Millet. 

Glühöfen. 

Nach  ihrer  Fertigstellung  werden  die  Gussstücke  auf  kleinen 
Handkarren  nach  dem  Gebäude  transportiert,  in  welchem  sich 
die  Glühöfen  befinden.   Dort  werden  sie  bemeisselt,  gereinigt,  in 
eine  Packung  .gebracht  und  geglüht.   Zum  Reinigen  der  harten 
Gussstücke  sind  4  Kollergänge,  jeder  70  cm  im  Durchmesser 
und  etwas  über  i  m  lang,  motorisch  angetrieben,  am  Südende 
des  Gebäudes  aufgestellt.    Der  Glühraum  ist  52  m  lang  und 
22  m  breit,  und,  wie  oben  beschrieben,  mit  4  Oefen  ausgestattet 
Sie  sind  zu  Paaren  gebaut,  mit  dem  Feuerungsraum  an  einer 
Seite.    Jeder  Ofen  ist  im  Lichten  6  m  lang  und  3,7  ;m  breit. 
Die  Türen,  welche  das  Innere  des  Ofens  mit  dem  Feuerungsraum 
verbinden,  werden  nach  dem  Rost  zu  allmählich  kleiner  aus 
geführt,  um  die  Hitze  gleichmässig  auf  die  ganze  Länge  des 
Ofens  zu  verteüen.    Die  Abzugskanäle  befinden  sich  an  der  den 
Türen  gegenüberliegenden  Wand.    Unter    dem  Boden  sind 
3  Hauptabzugskanäle  in  gleicher  Entfernung  voneinander  an 
geordnet,   welche  mit  dem  Hauptschornstein  in  Verbindung 
stehen.    Der  mittlere  Kanal  ist  der  grösste  von  den  dreien,  er 
hat  45  cm,  und  jeder  der  beiden  andern  10  cm  im  ^Quadrat 
Diese  Kanäle  sind  quer  durch  eine  Reihe  von  Hilfskanäljen 
miteinander  in  Verbindung  .gebracht,  so  dass  sich  ein  voll 
ständiges  Netzwerk  unter  dem  Boden  ergibt,  welches  die  Hitze 
sehr  gleichmässig  verteilt. 

Glühen  der  Gussstücke. 

Es  werden  flache  gusseiserne  Glühkästen  verwendet,  jeder 
60  cm  lang,  36  cm  breit  und  38  cm  hoch,  mit  ^22  mm  starken 
Wänden.  Sie  werden  gepackt  und  mit  einer  Handkarre  in  den 
Ofen  eingesetzt.  Die  Erfahrung  hat  gezeigt,  dass  dort,  wo  nur 
mit  4  Glühöfen  gearbeitet  "wird,  das  Beschicken  am  wirtschaft- 
lichsten von  Hand  erfolgt,  da  in  diesem  Falle  nicht  genügend 
Arbeit  vorliegt,  um  eine  Maschine  nur  für  einen  kleinen  Teil 
der  Zeit  in  Betrieb  zu  halten. 

Die  Gussstücke  werden  in  Walzensinter  gepackt,  gemischt 
mit  etwas  Asche  und  5—8  Prozent  granulierter  Schlacke.  Ge- 
wöhnlich glüht  man  Gussstücke  60  Stunden  lang,  man  hat 
es  aber  als  zweckmässiger  herausgefunden,  leichte  Stücke 
72  Stunden  lang  unter  niedriger  Hitze  zu  glühen.  Die  Schlacke 
wird  in  einer  motorisch  betriebenen  Schlackenmühle  granuliert, 
welche  90  cm  im  Durchmesser  hat  und  i,4  m  lang  ist. 

Ausstattung  der  Putzerei. 
Der  Reinigungsraum,  18  x  21  m  gross,  befindet  sich  neben 
dem  Glühraum  und  ist  mit  8  Kollergängen  von  70  x110  cm 
ausgestattet,  welche  durch  einen  einzigen  ^lotor  angetrieben 
werden.  An  jedem  Kollergang  ist  eine  Ausrückvorrichtüng  an- 
gebracht, so  dass  jede  Maschine  nach  Belieben  abgestellt  wer- 
den kann.  Die  Staubabsaugrohre  gehen  vertikal  in  die  Höhe 
und  stehen  mit  einem  Hauptsammeirohr  in  Verbindung,  welches 
zu  einem  Exhaustor  führt,  der  1325  Umdrehungen  pro  Minute 
macht.  Hinter  dem  Exhaustor  wird  der  Staub  in  ein  Eisen- 
gehäuse geleert,  welches  am  Boden  mit  Schüttrinnen  versehen 
ist,  so  dass  sein  Inhalt  direkt  in  einen  Wagen  oder  eine  iKarre 
geführt  und  weggefahren  werden  kann. 

Die  Modellschreinerei  steht  am  nördlichen  Ende  des  Haupt- 
gebäudes und  enthält  die  notwendigen  Werkzeuge  und  Ma- 
schinen zur  Herstellung  von  Holz-  und  Metallmodellen  und  zur 
.\nfertigung  von  Formkästen. 

Eine  Westinghouse-Compoundmaschine  mit  vertikaler 
Welle,  für  250  PS,  gekuppelt  mit  einem  Gleichstromgenerator 
von  200  Kilowatt  und  250  Volt,  liefert  den  gesamten  Kraft- 
und  Lichtstrom  der  Anlage.  Den  Dampf  erzeugen  zwei  Röhren- 
kessel (der  Milwaukee-Boiler-Co.  in  Milwaukee.  Wie  bereits 
erwähnt,  befindet  sich  die  Kraftanlage  in  einem  separaten  Ge- 
bäude südlich  von  der  Glüherei. 

.So  wie  für  die  Formarbeit,. ist  auch  für  das  Chargieren  und 
Heizen  der  Oefen,  sowie  das  Ausheben  der  Formen,  das  Putzen, 
Abmeisseln  und  Packen  der  Gussstücke  das  Stücklohnsystem 
allgemein  durchgeführt. 


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  S'/s  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 
 I.  A.:  G.  Schubert.  Schriftführer. 

Formermeister-Yerein  Leipzig  und  Umgebung. 

Am  18.  Februar  findet  unsere  Versammlung  im  „Panorama"  statt 
Beginn:  V24  Uhr. 

Tagesordnung: 
1.  Protokolle  der  letzten  Versammlungen.    2.  Bericht  des  Kassie- 
rers vom  Wintervergnügen.    3.  Stellung  und  Beratung  etwaiger  Anträge 
zum  Bundestage  1912  in  Berlin.    4.  Fachangelegenheit.    5.  Verschiede- 
nes.   6.  Fragekasten. 

 I.  A.:  Herm.  Gast.  1.  Vors. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr, 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  demnach  am  Sonntag, 
den  11.  Februar  statt,  wobei  uns  Kollege  Hense  einen  Vortrag  über 
„Schaumtrichter"  halten  wird.  Die  Kollegen  mit  werten  Damen  werden 
ersucht,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A  :  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  Sonntag,  den  11.  Februar 
in  Gemeinschaft  mit  dem  Verein  Essen  a.  d.  Ruhr  in  Mülheim  (Ruhr)' 
„Hotel  Terminus",  Notweg,  statt.  Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden 
Kollegen  sind  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Tagesordnung:  I.  Anträge  zum  Bundestag.  II.  Vereinsangelegen- 
heiten. 

NB.  Die  Versammlung  findet,  in  Rücksicht  auf  die  auswärtigen 
Kollegen,  vormittags  10  Uhr  statt. 

Zu  rtcht  zahlreichem  Besuch  ladet  ein 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Christian  Caye,  Vorsitzender. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Vereln  Nürnberg. 

Jeden  2.  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel  Maxi- 
milian".   Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  Torstand. 

Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Alle  Mitglieder,  welclie  mit  iliren  Beiträgen,  sowie 
Sterbebeiträgen  noch  im  Rttclcstande  sind,  werden  drin- 
gend ersucht,  um  die  Abrechnung  fertigstellen  zu  können, 
ihren  Verpflichtungen  nachzulcommen.  An  SterbebeitrSgen 
sind  für  das  erste  Halbjahr  2,50  M.  und  für  das  zweite 
Halbjahr  3  HI.  zu  entrichten. 

Alle  Geldsendungen  sind  direkt  an  meine  Adresse  zu 
senden. 

Georg  Meyer,  Formermeister, 
Nürnberg,  Regensburger  Strasse  10  b. 


Formermeister-Verein  der  Oberlausitz. 

Sonntag-,  den  18.  Februar,   vormittags   11  Uhr,  findet  in  Olbers- 
dorf,  Gasthof  „Zum  Kretscham",  unsere  Versammlung  statt. 

Zahlreiches  Erscheinen  wünscht  Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  11.  Februar,  nachmittags 
'/2  4  Uhr  im  Hotel  „Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  Wilh.  Kutscher,  Vors. 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zvpickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.   Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.  P.  Hof  mann,  Schriftführer. 


OesMchischer  Fonnenneister-Bonil 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kov.'arik, 

Obmann', 

  "Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  84, 


STEILEN-NACHWEIS 


Für  unsere  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrik  suchen  wir  einen 
tüchtigen 

lÜ^  Formermeister. 

Gefl.  Offert,  unt.  E  Z  Ä  162  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 
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Sprechsaal 

zur  freien  Aussprache  für  die  Leser. 
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Betr.  Invaliditäts-  und  Altersversicherung. 

Ich  bin  am  21.  Mai  1852  geboren.  Beim  Inkrafttreten  des  Gesetzes  am 
I.  Januar  1891  war  ich  schon  in  leitender  Stellung-,  welche  mir  ein  Einkommen 
von  bedeutend  mehr  als  2000  Mk.  pro  Jabr  einbrachte;  mithin  war  ich  nicht 
versicherungspflichtig.  Vom  3.  März  1910  ab  trat  ich  als  Selbstversicberer  mit 
36  Pfg.  pro  Woche  der  Kasse  bei  und  hatte  damals  ein  Alter  von  57  Jahren 
erreicht.  Bin  ich  nach  Lage  der  Sache  berechtigt,  als  Selbstversicberer  Marken 
*u  kleben  oder  nicht?  Falls  letzteres  zutrifft:  kann  ich  Anspruch  auf  Rück- 
erstattung der  gezahlten  Beträge  verlangen?  —  Als  ich  mich  am 
3.  März  1910  als  Selbstversicherer  einschreiben  Hess,  äusserte  ich  dem  Beamten 
gegenüber,  dass  ich  an  meine  Selbstversicherung  nicht  recht  glauben  könne. 
Daraufhin  wurde  mir  erwidert:  »Sie  können  sich  selbst  versichern,  wenn  es 
Ihnen  beliebt,  nur  dürfen  Sie  bei  Eingehung  derselben  das  60.  Lebensjahr 
noch  nicht  überschritten  haben!«  Für  die  Beantwortung  dieser  Frage  wäre 
ich  im  voraus  sehr  dankbar,  schon  deshalb,  weil  sie  weitere  Kreise  meiner  Berufs- 
kollegen interessiert. 
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Fragen  ohne  Namensunterschrlft  und  genaue  Adressen- 
angabe werden  nicht  veröffentlicht  bzw.  beantwortet. 

Die  Red. 

Unter  dieser  Rubrik  erhalten  aUe  Leser  der  „Eisenzeitung"  Ijostenlos  Auskunft  über 
technische  Fragen  aller  Art.  Wir  bitten,  die  Fragen  recht  ausführlich  zn  stehen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  zutreffende  Antwort  oft  nicht  zu  geben  ist.  —  Die  Manuskripte 
dürfen  nur  auf  einer  Seite  beschrieben  sein.  —  Anträgen  auf  Namensnennung  der  Fragesteller 
oder  Antwortgeber  können  wir  nicht  stattgeben,  da  wir  zur  Preisgabe  der  Namen  nicht  befugt 
Bind.  Dagegen  befördern  wir  die  auf  die  Fragen  oder  Antworten  eingehenden  und  mit  ent- 
sprechender Frankatur  versehenen  Offerten  bereitwilligst  an  die  Interessenten  weiter. 

Frage  827.  Ich  giesse  nur  Hartguss  aus  zwei  Kupolöfen  von  500  und 
600  mm  lichten  Weiten  und  es  ist  die  Ausmauerung  i  m  über  den  Düsen  aus  besseren 
hochfeuerfesten  Steinen,  doch  sind  dieselben  in  der  Schmelzzone  nach  zwei- 
monatlichem Gabrauch  trotz  allem  Ausbessern  so  angegriffen,  dass  ich  gezwungen 
h'n,  die  Schmelzzone  neu  auszumauern.  Kann  mir  jemand  ein  Steinmaterial 
empfehlen,  welches  beim  Hartgussschmelzen  nicht  so  sehr  angegriffen  wird? 
Auch  bitte  ich,  mir     itzuteilen,  wo  man  solche  Steine  beziehen  kann. 

Frage  828.  Ich  habe  Kastensäulen  zu  giessen  und  bereits  zwei  Stück 
gegossen.  Die  erste  ist  mir  den  Tag  nach  dem  Giessen  bei  dem  Ausleeren 
gerissen,  die  zweite  ist  sechs  Tage  nach  dem  Giessen  genau  wie  die  erste  in  der 
Mitte  gerissen.  Kann  das  an  der  Gattierung  liegen  oder  an  der  Konstruktion 
der  Säulen?  Zur  Verfügung  stehen  mir^  folgende  Sorten  Eisen:  50  kg  Luxem- 
burger No.  3,  250  kg  Poterie,  sowie  Bruch.  Welcher  Kollege  ist  in  der  Lage,  mir 
hierauf  Antwort  zu  geben?  Die  Säulen  sind  4,11  m  lang,  20  mm  Wandstärke, 
Querschnitt  ^^p,  grösste  Breite  730  mm,  kleinste  Breite  300  mm,  Querschnitihöhe 
490  mm  (250  -j-  240). 

Frage  829.  Ich  bin  als  Gegensachverständiger  in  einer  Streitsache  vor- 
geschlagen und  ich  bitte  aus  Ihrem  Leserkreise  um  evtl.  Bestätigung  meiner 
Ansicht. 

Es  handelt  sich  um  Roststäbe,  welche  zu  rasch  verbrannt  sind.  Der 
zuerst  vernommene  Sachverständige  —  Revisionsingenieur  des  Dampfkessel- 
vereins — -  gibt  an,  dass  fragliche  Stäbe  mit  zu  geringem  Spiegel eisen-Zusatz 
gefertigt  wären.  Er  verlangt  für  dieselben  einen'  Spiegeleisen-Zusatz  von  8 
bis  10  pCt. 

Nun  hat  nach  meinen  Erfahrungen  ein  derartiger  Zusatz  genau  den  ent- 
gegengesetzten Erfolg:  das  Eisen  wird  weicher  und  leichtflüssiger,  also  für  Rost- 
stäbe weniger  verwendbar.  8  bis  10  pCt.  Spiegeleisen  geben  der  Beschickung 
ca.  0,5  bis  0,6  pCt.  Mangan,  diese  zu  dem  noch  vorhandenen  (des  Zusatzeisens)  mit 
ca.  0,5  bis  0,7  pCt.  ergeben  ca.  1,0  bis  13  pCt.  Mangan,  von  denen  0,1  pCt.  durch  Ab- 
brennen verschwindet,  so  dass  ca.  1,0  pCt.  Mangan  im  Fertigfabrikat  vorhanden  ist. 
Diesen  Mangangehalt  enthielt  das  Fertigfabrikat,  als  man  noch  die  guten  schottischen 
Giesserei-Roheisen,  zum  Beispiel  Coltness  usw.,  verwendete,  und  es  treten  beim 
Glessen  genau  dieselben  Erscheinungen  auf.  Das  Eisen  zeigt  in  der  Pfanne  und 
im  Einguss  dasselbe  Spiel,  was  dtra  Giessereileiter  früher  anzeigte,  dass  er  ein 
leichtflüssiges  weiches  Eisen  hatte. 

Der  hohe  Maagangehalt  wirkt  eben  dem  Schwefelgehalt  entgegen.  Ich 
verwende  diese  Legierung  für  die  Gussgattungen,  welche  möglichst  weich  gehalten 
werden  sollen,  selbstverständlich  bei  Berücksichtigung  des  Si-Gehaltes. 

Ich  bitte  um  gefl.  Mitteilung,  ob  ähnliche  Beobachtungen  vorliegen. 

Frage  830.  Wir  haben  in  unserer  Giesserei  sehr  viel  Abfallkoks,  welche,- 
von  den  Koksbetten  sowie  von  den  grösseren  Kernen,  wo  derselbe  zum  Entlüften 
Verwendung  findet,  herrührt. 

Dieser  ist  stark  vermischt  mit  Spritzeisen,  Kerneisenabfällen, 
Sand,  Bestandteilen  von  gebrauchten  Lehmkernen  usw.  Um  nun 
diesen  Koks  sowie  das  darin  enthaltene  Eisen  wiederzugewinnen,  muss  derselbe 
durch  Hilfskräfte  von  Hand  sortiert  werden,  welches  nun  einerseits  sehr  kost- 
spielig ist,  anderseits  wird  dasselbe  trotz  Beaufsichtigung  nie  mit  solcher  Sorgfalt 
durchgeführt,  als  dass  nicht  jährlich  viele  Zentner  Eisen  und  Koks  verloren  gingen. 

Wir  planen  nun  die  Aufstellung  eines  Eisenseparators  und  fragen  hiermit 
an,  welches  System  Sie  empfehlen  würden. 


Stellenangebote 


Erfahrener  Formermeister 

für  1.  April  gesucht.  Derselbe  muss  bewandert  sein  in  Hand-  und 
Maschinenformerei,  sowie  im  Bau-,  Maschinen-,  Handels-,  Ofen-,  Hart- 
und  Herdguss. 

Offerten  mit  Bild,  Lebenslauf,  Referenzen,  Gehaltsansprüchen  sind 
zu  richten  an  die  Expedition  dieser  Zeitang  unter  E  Z  317(). 

Stahlgiesserei-Formermeister, 

umsichtige,  tüchtige,  erfahrene  Kraft,  für  15  Former,  per  1.  April, 
möglichst  früher,  gesucht.  —  Offerten  mit  Zeugnisabschriften  und 
Gehaltsansprüchen  unter  Chiffre  E  Z  3166  a.  d.  Exp.  d.  Blattes, 

Tüchtiger 
Tempergiesserei  -  Meister, 

der  auch  selbst  mitarbeitet,  für  südd.  Werk  gesucht.  Nur  durchaus 
tüchtige  Bewerber  mit  prima  Referenzen,  die  firm  im  Hand-  und  Form- 
maschinenbetriebe sowie  in  der  Lage  sind,  eine  Giesserei  selbständig 
zu  führen,  haben  Aussicht  auf  gut  bezahlte  Stellung.  Eintritt  1.  April. 
Bewerber,  die  mit  der  Herstellung  von  Tiegelstahlguss  und  Flusseisen- 
guss  vertraut,  bevorzugt. 

Angebote  unter  Angabe  des  Alters,  der  Lohnansprüche  und  mit 
Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3182  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Mittlere  süddeutsche  Eisengiesserei,  auf  dem  Lande,  sucht  einen 
pünktlichen,  energischen,  sehr  tüchtigen 

G  i  esse  rm  eisten, 

welcher  im  Lohn-  und  Akkordwesen  durchaus  erfahren  und  imstande 
ist,  einer  Giesserei  von  100  Mann  selbständig  vorzustehen  und  richtig 
disponieren  kann. 

Hergestellt  wird  Webereimaschinenguss  von  Hand  und  auf  Form- 
maschine; Guss  für  die  elektrische  Industrie  nach  Modell  u.  Schablone 
bis  10000  kg  Stückgewicht. 

Zur  Unterstützung  des  Meisters  wird  für  die  Abt.:  Grosse 
GussstUcke  ein  tüchtiger 

Vorarbeiter  als  Kolonnenführer 

gesucht,  welcher  selbst  mitarbeitet  und  eine  Kolonne  leiten  kann. 

Bewerber,  welche  obigen  Anforderungen  nachweislich  vollständig 
genügen,  wollen  Angebot  mit  Zeugnisabschriften,  Angabe  der  Gehalts- 
ansprüche, sowie  des  Eintritttermins,  unter  E  Z  3183  an  die  Expedition 
des  Blattes  abgeben. 

Formermeister  oder  Giessereileiter 

von  grösserer  Eisengiesserei,  die  hauptsächlich  Oefen,  Herde  und  Han- 
delsguss  usw.  herstellt,  zum  baldigen  Eintritt  gesucht. 

Genaue  Kenntnis  des  hydraulischen  Formmaschinenbetriebes,  des 
Gattierungs-  sowie  des  Lohn-  u.  Akkordwesens  unerlässlich.  Unbedingte 
Sicherheit  in  der  Anfertigung  von  Pormplatten  erforderlich.  Bewerber 
müssen  imstande  sein,  auch  den  Nebenbetrieben  (Putzerei,  Kern- 
macherei usw.)  selbständig  vorzustehen.  Nur  solche  Herren  wollen  sich 
melden,  die  bereits  in  ähnlichen  Stellungen  mit  nachweisbarem  Erfolg 
tätig  waren. 

Gefl.  Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Gehaltsangaben  u.  Aufgabe 
von  Referenzen  unter  E  Z  3180  an  die  Exped.  d.  Blattes. 

Reiseingenleur. 

Für  den  Vertrieb  meiner  Oelfeuerungen  für  Schmelz-  und  Härte- 
zwecke suche  ich  zum  sofortigen  Eintritt  einen  tüchtigen  Giesserei- 
fachmann.    Angebote  mit  Ansprüchen. 

Kulmina  -WerR, 

iWannheim-KMf  ertal. 


Stellengesuche 


Formermeister,  41  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im  Eisen- 
und  Metallguss,  besonders  erfahren  im  Maschinenguss,  Bau-,  Handels- 
und Hartguss  sowie  Keramischmaschinen,  'sucht  per  1.  April  d.  J. 
Stellung. 

 Grefl.  Offerten  unter  E  Z  Gf  495  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

~  Formerme ister,  4«  Jahre  alt,  verheiratet,  tirm  in  sämt- 
lichen  vorkommenden  Arbeiten,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse,  per 
1.  April,  eventl.  auch  früher,  Stellung. 

 G-efl.  Offert,  unter  E  Z  G  494  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten 

FormermefSter,  40  J.  alt,  verheiratet,  tüchtiger,  langjähriger 
Giessereileiter,  erfahren  in  allen  vorkommenden  Arbeiten  in  Sand-, 
Lehm-  und  Schablonenformerei,  firm  in  Hart-,  teuer-  und  säurebeständi- 
gem Guss,  auf  Formmaschinen  sämtl.  Systeme,  tüchtig  in  Kalkulation, 
Gewichtsberechnung,  Lohn-  und  Akkordwesen,  der  befähigt  ist,  jede 
Giesserei  selbständig  und  nutzbringend  zu  leiten,  sucht  per  l.  April  oder 
früher  dauernde  Stellung.  Gute  Zeugnisse  vorhanden.  Gefl.  Off.  unter 
E  Z  3184  an  die  Geschäftsstelle  dieses  Blattes  erbeten.  (3184) 


I 


102 


EISEN  ZEITUNG  —  BERLIN  S.  «a. 


1912 


Die  mir  bekanntea  Fabrikate  haben  den  Uebelstand,  dass  sie  wohl  Sand 
und  Eisen,  nicht  aber  Sand,  Eisen  und  Koks  separieren,  auf  welche  Eigenschaft 
ich  hauptsächlich  Gewicht  lege. 

Zum  besseren  Verständnis  bemerke  ich  noch,  dass  der  Koks  die  Grösse 
von  ca.  15  bis  50  mm  hat. 

Frage  831.  Ich  schmeke  in  einem  c  usseisernen  Kessel  neue  Zinkabfälle 
und  neues  Altzink.  Es  bildet  sich  nun  hierbei  stets  resp.  beim  Schmelzen  sehr 
viel  Asche,  was  für  mich  ziemlichen  Schaden  bedeutet  Ich  wäre  Ihnen  nun  sehr 
dankbar,  wenn  Sie  mir  ein  Mittel  nennen  würden,  durch  welches  sich  nicht  so 
viel  Asche  bildet,  etwa  die  Hälfte  nur.  Audi  für  Blei  und  Zinn  bitte  mir  ein 
solches  Mittel  zu  nennen,  da  sich  auch  hierbei  viel  Asche  bildet. 

Frage  832.  Wer  kann  mir  einen  I^ack  empfehlen,  welcher  allgemein 
angewendet  wird  zum  Anstreichen  von  Gasöfen  und  -kochern,  oder  auch  die  Her- 
stellung eines  solchen?  Es  raüsste  dies  ein  Lack  sein,  der  beim  Benutzen  dieser 
Oefen  und  Kocher  geruchlos  ist.  Auf  welche  Weise  muss  man  den  Lack  auf- 
bringen, oder  muss  er  in  speziellen  Oefen  gebrannt  oder  aucli  nur  getrocknet  werden? 

Qattierung  für  Poterieguss. 

I.  Antwort  zu  Frage  823.    Zwei  Hauptbedingungen  sind  es,  die 
man  bei  der  Zusammenstellung  einer  Gattierung  für  dünnw;indigen  Potcrie- 
guß  zu  ■  berücksichtigen  hat,  nämlich  die  notwendige  Weichheit  des  Eisens 
und  die  erforderliche  Dünnflüssigkeit.     Beiden    Punkten   ist    bei    der  Zu- 
Nammenstellung  der  Gattierung  wohl  Beachtung  zu  schenken.     Die  Weich- 
heit des  Eisens  ist  erforderlich,  um  bei  den  nur  zirka  3  Millimeter  starken 
Wandungen   ein   Zerspringen   der   Gusswaren   zu    verhüten,    während  die 
grösstmöglichste  Dünnflüssigkeit  unumgänglich  ist,  um  die  dünne  Geschirr- 
ware überhaupt  zum  Auslaufen  zu  bringen.     Heisses  Eisen  ist  in  Poterie- 
giessereien  unbedingt  erforderlich,    ist  es   nicht  vorhanden,    dann   ist  der 
Prozentsatz  an  Ausschuss  infolge  nicht  ausgelaufener  Gussstücke  gewaltig 
hoch,  während  die  Former  in  den  meisten  Fällen  hierfür  Bezahlung  ver- 
langen, und  auch  bekommen.    Schon  aus  diesem  Grunde  ist  dem  Kupolofen- 
betrieh  in  einer  Poteriegiesserei  ganz  besondere   Beachtung  zu  schenken, 
und  ist  eine  allzu  grosse  Sparsamkeit  in  diesem  Falle  nicht  zu  empfehlen. 
Soweit    es    nun    in    der    Gattierung    liegt,    ist    es    nicht    allzu  schwierig, 
gute  Resultate    zu    erzielen.     Besonders    teure  und  kostspielige  Roheisen- 
marken erfordert  der  Poterieguss  nicht.    Um  den  nötigen  Weichheitsgrad 
des  Eisens    zu    erreichen,    verwendet  man  mit  bestem  Erfolge  ein  gutes 
deutsches  Hämatiteisen,  mit  etwa  2,5 — 3  Prozent   Silizium.  0,7 — i  Prozent 
Mangan,  0,06—0,09  Prozent  Phosphor  und  0,03—0,05  Prozent  Schwefel.  Der 
ziemlich  hohe  Siliziumgehalt  des  Hämatiteisens  ist  es,  der  dem  Eisen  die 
nötige  Weichheit  gibt,  und  selbst  noch  bei  den  angegebenen  Wandstärken 
einen  grauen  Biych  sichert.    Um  nun  auch  dem  Eisen  die  tiötige  Dünn- 
flüssigkeit zu  verleihen,  verwendet  man  weiterhin  ein  Roheisen  mit  einem 
höheren  Phosphorgehalt,  da  bekanntlich  Phosphor  dem  geschmolzenen  Eisen 
eine  grosse  Dünnflüssigkeit  gibt.     In  Deutschland  sind  für  diesen  Zweck 
ganz  besonders  die  Luxemburger  Roheisenmarken  eingeführt,  da  diese  durch- 
weg einen  höheren  Phosphorgehalt  haben.     Als  besonders  geeignet  kann 
die  Marke  Luxemburger  III  bezeichnet  werden,  mit  etwa  1,7—1,8  Prozent 
Phosphor  und  etwa  2  Prozent  Silizium.     Ehe  nun  geeignete  Gattierungen 
angegeben  werden  können,  i.st  es  vorher  notwendig,  zu  sehen,  welche  Analyse 
die  fertigen  Poteriegussstücke  haben  sollen.    Die  Analyse  für  den  Poterie- 
guss lautet  etwa  folgendermaßen  :  Silizium  2,4 — 2,5  Prozent,  Mangan  0,5  bis 
0,7  Prozent,  Phosphor  i— i.i  Prozent,  Schwefel  0,05—0,07  Prozent.  Unter 
Zugrundelegung  der  eingangs   erwähnten  Roheisenmarken  wären  zur  Er- 
reichung   dieses    Resultats    folgende    Gattierungen    geeignet :    30  Prozent 
Hämatiteisen,  35   Prozent   Luxemburger   III,  35   Prozent  eigener  Trichter 
und  fremder  weicher  Bruch;  oder:  26  Prozent  Hämatiteisen,  20  Prozent 
Giessereieisen  Nr.  III,  35  Prozent  Luxemburger  III,  25  Prozent  Trichter 
und  Bruch. 

Verschiedene  Hochofenwerke,  darunler  z.  B.  die  „Hüstener  Gewerk- 
schaft" in  Neheim-Hüsten  a.  d.  Ruhr,  erblasen  ein  Roheisen,  welches  in- 
folge eines  etwas  höheren  Siliziumgehaltes  und  auch  eines  entsprechenden 
Phosphorgehaltes  für  Poterieguss  vorzüglich  geeignet  ist,  da  es  teilweise  als 
Ersatz  für  Hämatit  dienen  kann,  bei  bedeutend  bi-lligerem  Preise  gegenüber 
dem  letzteren.  Eine  geeignete  Gattierung  mit  diesem  Eisen  ist  folgende: 
20  Prozent  Hämatit,  20  Prozent  Hüstener  Roheisen,  35  Prozent  Luxem- 
burger III,  25  Prozent  Trichter  und  Bruch. 

Die  Gattierungen  sind  sämtlich  sowohl  für  Badewannen  wie  auch  für 
Geschirrguss  zu  verwenden.  F.  W. 

Giesserei-Bedachung. 

I.  Antwort  zu  Frage  824.  Es  lässt  sich  schwer  mit  Bestimmtheit 
sagen,  welche  Bedachungsart  für  Ihren  Anbau  am  geeignetsten  sein  dürfte. 
Lage  des  Anbaus  und  Zweck  desselben  würden  mitbestimmend  sein  für 
die  Wahl  der  Bedachung.  Am  geeignetsten  haben  sich  Sheddächer  oder 
solche  aus  Eisenblech  erwiesen,  die  von  oben  dem  Licht  Zutritt  gewähren. 
Die  Fenster  ordnet  man  hierbei  zweckmässig  so  an,  dass  dieselben  nach 
Norden  zu  liegen  kommen.  Neuerdings  hat  eine  Bauausführung  immer  mehr 
Anklang  gefunden,  und  zwar  die  mittels  Beton.  Vergleicht  man  die  Kosten 
und  die  Dauerhaftigkeit  eines  Betonbaues  mit  anderen  Baumethoden  und 
berücksichtigt  dabei  die  bedeutende  Feuersicherheit  und  Billigkeit,  so  wird 
man  sich  gern  für  den  Betonbau  entscheiden.  So  ist  die  neue  Giesserei 
meiner  Firma  vollständig  in  Beton  ausgeführt,  sowohl  das  flache  Dach  des 
Verwaltungsgebäudes,  als  auch  der  Kopfbau  eines  Modellraumes,  die  mit 
Oberlicht  versehenen  Hallenbauten  für  Butzerei,  Hilfswerkstätten  und  die 
gewölbten  Dächer  des  Giessereihallenbaues.  Jedenfalls  '  wird  es  sich 
empfehlen,  Neubauten  stets  aus  besserem  Material  auszuführen,  da  dies  sich 
mit  der  Zeit  immer  bezahlt  macht.  Adressen  von  Firmen,  die  Betonbauten 
ausführen,  erfahren  Sie  durch  die  Redaktion.  R. 

Schlechter  Ofengang. 

I.  Antwort  zu  Frage  825.  Ihr  Kupolofenbetrieb  bedarf  einer 
gründlichen  Revision,  denn  er  ist  wohl  nur  als  durchaus  annormal  zu  be- 
zeichnen.  Der  Grund  hierfür  liegt  in  dem  ganz  verkehrten  Verhältnis  von 
Ofen  und  Gebläse  zu  einander.  Ein  Kupolofen  von  500  mm  lichte  Weite 
leistet  bei  normalem  und  geregeltem  Betrieb  stündlich  1300 — 1500  Kilogramm 
flü.ssiges  Eisen.  Zu  diesem  geregelten  Betrieb  gehört  selbstver.stäidlich  auch 
(  in  der  Ofengrösse  entsprechendes  Gebläse.    Sie  haben  es  nun  erreicht,  mit 


Stahlfiormermeister,  38  Jahre  alt,  verh.  firm  im  Guss 
aller  Art,  bis  zu  den  schwersten  Stücken,  nach  Modell,  Schablone 
-Zeichnung,  Zahnrad-  und  Formmaschinen,  sowie  Nassguss  und  Loko- 
motivguss,  sucht  per  1.  April  dauernde  Stellung, 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  482  an  die  Exped.  dieeer  Zeitg.  erbeten. 
„  .I^oi-mermeister,  45  Jahre  alt,  verheiratet,  durchaus 
hrm  m  allen  vorkommenden  Arbeiten  der  Sand-,  Masse-  und  Lehm- 
tormerei,  nach  Modell,  Schablone  und  Zeichnung,  gut  bewandert  in  der 
Herstellung  grosser  komplizierter  Stücke,  sowie  im  Glessen  von  Dampf- 
und Papiermaschinen-Zylindern,  "Walzen,  Holländerwannen,  Turbinen 
usw.,  mit  dem  Formmaschinenbetrieb,  der  Behandlung  des  Kupolofens 
den  verschiedenartigen  Gattierungen  des  Eisens,  dem  Metall-  und 
iemperstahlgnss,  sowie  dem  Lohn-  und  Akkordwesen  vollständig  ver- 
traut, sucht  zum  1.  April  oder  früher  Stellung  (Oesterreich  nicht  aus- 
geschlossen).    Gefl.  Off,  u.  E  Z  3168  bef.  d.  Exped.  d.  Zeitung. 

Fonmepmeisten, 

in  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereifaohes  erfahren  mit  lang- 
jähriger Praxis,  sucht,  gestützt  auf  prima  Zeugnisse,  baldigst  Stellung. 
Gefl.  Off,  unt.  E  Z  3171  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 
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„CELLIN"  D.  R.  P. 

^    ist  das  beste  imd  technisch  vorteilhafteste  Aufbereltungs-  i 

^  mittel  für  Schwärze  und  Schlichte.  2 

Telephon:  7811.  ^ 

^  Hüttenes  &  Gerling,  Dbg.-Ruhrort  1 
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Mit  der  Verwertung  des 

D.  R.  P.  2 1 0  0 1 4,  betreffend : 


mel 


des  Herrn  Richard  Cramp  in  London  betraut,  bitten  wir  Interessenten 
sich  wegen  der  Bedingungen  ins  Einvernehmen  zu  setzen  mit  ' 

J.  Brandt  &  Q.  W.  v.  Nawrocki, 

Patentanwaltbureau, 
 Berlin  SW.  48,  Friedrichstrasse  233.  . 

Tempererz 

mit  ca.  60pCt.  fe  und  ca.  15pCt.  Rückstand;  kaufe  ledes 
Quantum.  Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3151  an  die  Geschäfts- 
stelle dieser  Zeitung. 

Grossalmeroder  Schmelztiegelwerke 

Becker&Piscantor 

Gpossalmerode  -  O. 


empfehlen 

19  Ceylon- 


(isia) 


Graphitschmeiztiesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 


Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Giesserei 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadiswarenlalirik  Knuiadi 

Hans  Bdx  Naiolger. 

AUTZUndwacns  Hnrnmadi.  bayer.  Sdiwabeii 


Wachsdrabt 
Modellwacbs 


OS  Beste  ztxm 
Anmachen  des 
Formsandes 


unsi;  zühflllssiger  Zuckerslrup* 

der  von  ersten  Firmen  der 
Branche  verwendet  wird. 
Verlangen  Sie  Muster  und  Preisliste  von  der 


D 

Süddeutseheii  Mraftfittier-JaMk,  Jffamheim, 
Kontroiie  von  Verwiegung  und  Bemusterung 

bei  Verladung  oder  Entlöschung  von  Erzen,  Metallen,  Mineralien  aller  Art,  Phos- 
phaten, Salpeter,  Kohle,  Schwefel  usw. 

Goldstück,  Halnze  &  Co. 

Gegpttndet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louvre,  Paris. 

Eij^eae  Filialen  in  :  Hamburg,  Asla-Haus,  Alte  Gröningerstraste  24/2B,  und  in  Bremen, 
=^^=r=^^=^=  Emden,  Stettin,  Kopenhagen,  Aarhus,  Aalborg,  Stockholm, 
Christiania,  Bergen,  Rotterdam,  Amsterdam,  Antwerpen,  Dtlnkirchen,  Havro,  Mar- 
seille, Barcelona,  Qenna,  Neapel,  Venedig,  Livorno,  Palermo,  Braila,  Constantza, 
Sollna,  London,  Bristol,  Liverpool,  Hull. 
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einem  viel  zw  grossen  Gebläse  eine  slündliciic  Schmclzleistiuig  von  2250 
■Kilogramm  zu  erzielen,  allerdings  mit  dem  Vorteil,  in  verhältnismässig 
kurzer  Zeit  ein  grösseres  Quantum  Eisen  herunterzuschmelzen,  aber  mit 
dem  Nachteil,  infolge  des  grossen  Wincliibcrscbusses  einen  sehr  hoben 
Eisenabbrand  /u  haben.  Wenn  Sic  diesen  luscnabhrand  noch  niemals  fest- 
gestellt haben,  was  aber  doch  schon  zur  Aufstellung  einer  regelrechten 
Kalkulation  unumgänglich  notwendig  ist,  dann  empfehle  ish  Ihnen,  einen 
Monat  lang  bei  jedem  Guss  genau  zu  notieren,  was  für  ein  Rohgewicht  Sie 
einsetzen,  wieviel  Fertigware  Sic  erzielen  und  wieviel  nach  jedem  Giesstage 
an  Trichtern  und  Ausschuss  zum  Bruchhaufen  wandert.  Diese  letzten 
beiden  Summen  zählen  Sie  zusammen  und  ziehen  diese  Summe  von  dem 
eingesetzten  Rohgewicht  ab,  was  nun  übrig  bleibt,  ist  Eisenabbrand,  also 
im  Ofen  verbranntes  Eisen  oder  direkter  Verlust.  Setzen  Sie  diesen  Ab- 
lirand  in  ein  prozentuales  V^erhältnis  zum  eingesetzten  Rohgewicht,  dann 
werden  Sie,  meiner  Schätzung  nach,  etwa  12  Prozent  Abbrand  heraus- 
liekommen.  Bei  normalem  Kupolofenbetrieb  beträgt  der  Abbrand  vielleicht 
5  Prozent,  es  gehen  Ihnen  also  infolge  ungeregelten  Betriebes  bei  je  100 
Kilogramm  eingesetzten  fisens  7  Kilogramm  Eisen  verloren,  das  macht  bei 
einem  jährlichen  angenommenen  Rohgewicht  von  900000  Kilogramm  die 
stattliche  Summe  von  4410  Mark  aus,  die  100  Kilogramm  Eisen  mit  7  Mark 
angenommen.  Man  sieht  also,  wohin  ein  annormaler  Ofenbetrieb  führen 
kann.  Zur  Beseitigung  des  Uebelstandes  empfehle  ich  Ihnen  nun,  die  Leisttmg 
des  Kupolofens  ruhig  in  normale  Bahnen  zu  lenken,  und  die  Leistung  nicht 
über  1500  Kilogramm  pro  Stunde  hinauszutreiben.  Wie  schon  vorher  be- 
merkt, ist  Ihr  Gebläse  mit  3000  Kubikmeter  Stundenleistung  viel  zu  gross, 
es  genügt  für  einen  Ofen  von  500  Millimeter  lichte  Weite  genau  das  halbe 
Quantum,  also  1500  Kubikmeter.    Um  dieses  zu  erreichen,  vermindern  Sie 

•  die  Tourenzahl  Ihres 'Gebläses  um  mindestens  •  100  Touren  pro  Minute. 
Durch  das  bei  Ihrem  jetzigen  Betriebe  eingeführte  grosse  Windquantum 
erreichen  Sie  zwar  eine  schnellere  Schmelzleistung,  aber  infolge  des  hohen 
Windüberschusses  verbrennt  eine  Unmenge  Eisen.  Wenden  Sie  sich  ein- 
mal an  das  chemische  Laboratorium  der  „Eisen-Zeitung"  und  lassen  Sie 
Ihre  Schlacken  auf  den  Eisengehalt  hin  analysieren,  Sie  werden  dann  das 
Gesagte  bestätigt  finden.  Es  ist  schon  mehrfach  sowohl  in  Frage-Beant- 
wortungen wie  auch  in  diesbezüglichen  Fachartikeln  darauf  hingewiesen 
worden,  da.ss  der  Kupolofenbetrieb  nur  dann  ein  gereglter  und  rationeller 
sein    kann,    wenn    das  Gebläse  im  richtigen  Verhältnis   zur  Grösse  und 

-Sehmelzleistung  des  Ofens  steht.  Der  geregelte  Kupolofenbetrieb  beruht 
einzig  und  allein  auf  einer  guten  Verbrennung  des  Kohlenstoffgehaltes  im 
Schmelzkoks  itnd  des  Sauerstoffgehaltes  der  eingeführten  Luft  zur  Kohlen- 
säure. Diese  Verbrennung  kann  aber  nur  dann  eine  günstige  sein,  wenn 
das  eingeführte  Windquantum  so  gross  ist,  als  wie  es  zu"  einer  rationellen 
Verbrennung  zu  Kohlensäure  notwendig  ist.  Jedes  inehr  oder  weniger  an 
eingeführter  Luft  ist  von  Nachteil  und  gestaltet  die  Verbrennung  annormal. 
Ilir  Gebläse  von  300  Kubikmeter  Minutenleistung  würde  für  einen  Ofen 
von  700  Millimeter  lichte  Weite  mit  einer  Schmelzleistung  von  3000 — 3300 
Kilogramm  pro  Stunde  passend  sein.  Der  Düsenquerschnitt  beträgt  genau 
ein  Achtel  des  Ofenquerschnittes;  dieses  erscheint  als  ziemlich  wenig,  da 
man  für  gewöhnlich  den  Gesamtdüsenquerschnitt  gleich  % — ^/s  des  Ofen- 
querschnittes nimmt.  Koks-  und  Kalksteinverbrauch  sind  als  normal  zu 
bezeichnen.  Das  Gewicht  der  einzelnen  Gichten  erscheint  mir  reichlich  hoch, 
da  man  in  der  Regel  die  Gichten  gleich  ein  Zehntel  der  Stundenleistung 

.  wählt.  F.  W. 

Masse  für  Gipsformplatten. 

I.  Antwort  zu  Frage  826.  Auch  mir  ist  vor  Jahren  derselbe  Fall 
vorgekommen,  ich  habe  alles  mögliche  versucht,  der  Ursache  auf  den  Grund 
zu  kommen.  Heute  ist  das  Uebel  bei  mir  ganz  verschwunden,  ohne  dass 
ich  mit  Bestimmtheit  sagen  könnte,  welches  von  den  angewandten  Mitteln 
eigentlich  geholfen  hat.    Auch  ich  arbeite  mit  Tausenden  von  Gipsplattcn 

.und  konnte  mir  nicht  denken,  dass  mir  in  meiner  langjährigen  Praxis 
solches  jemals  begegnet  sei.    Als  ich  eine  andere  Sorte  Gips,  und  zwar  die 

, sogenannte  ,,Carrara-Masse".  verwendete,  kam  dieser  Ausschlag  zum  ersten 
Mal  vor. 

Ganz  besonders  sind  es  solche  Gipssorten,  welche  speziell  zur  Modell- 
plattenherstellung verkauft  werden  und  jedenfalls  mit  irgendeiner  Sub- 
.stanz  vermischt  sind,  welche  zur  Bildung  dieses  Uebels  neigen.  Heute  ver- 
wende ich  wieder,  wie  vordem,  gewöhnlichen  Stuckgips  Nr.  i,  welcher  sich 
vorzüglich  bewährt. 

Wenn  Ihre  Modellplatten  auch  gut  getrocknet  werden,  so  ist  es  doch 
eine  Hauptbedingung,  dass  dieselben  in  einem  Raum  aufbewahrt  werden, 
wo  diese  keine  Feuchtigkeit  wieder  aufnehmen.  Ich  hatte  zur  Zeit  der 
Entstehung  des  Uebels  die  Platten  in  einem  an  die  Giesserei  direkt  an- 
schliessenden und  mit  Tür  versehenen  Raum,  welcher  ausserdem  ohne 
Heizung  war.  Dass  während  dem  Glessen  sich  dieser  Plattenraum  mit 
Wasserdämpfen  genau  so  füllte,  als  die  Giesserei,  mag  zur  Entstehung  viel 
mit  beigetragen  haben. 

Heute  habe  ich  meine  Modellplatten  in  einem  Raum,  welcher  mit  der 
Giesserei  nicht  verbunden  und  mit  Dampfheizung  versehen  ist,  verwende 
wieder  gewöhnlichen  Gips  und  das  Uebel  ist  spurlos  verschwungen.  R. 


Konjunktur-Rundschau. 


Verein  Deutscher  Tempergiessereien. 

Hagen,  den  6.  Februar  1912. 
Die  Generalversammlung  des  Vereins  Deutscher  Tempergiessereien  liat  sich 
durch  die  wesentliche  Steigerung  sämtlicher  Rohmaterialienpreise  (Aufschläge 
für  Roheisen,  Brennmaterialien  usw.)  sowie  durch  die  dauernd  liöher  werdenden 
Gestehungskosten  (Preiserhöhung  für  Tempertöpfe,  Eisenerz  und  feuerfeste  Steine; 
höhere  Invalidenbeiträge  usw.)  genötigt  gesehen,  eine  allgemeine  Preiserhöhung 
der  Verkaufspreise  für  Temperguss  und  Temperstahlguss  um  3  Mk.  pro  100  kg, 
Grauguss  um  2  Mk.  pro  100  kg,  Stückpreise  entsprechend  zu  beschliessen,  die 
mit  dem  heutigen  Tage  in  Kraft  tritt. 

Preiserhöhung  ftlr  oberschlesisches  Elsen. 

Die  oberschlesischen  Werke  nehmen  infolge  der  andauernd  ausserordentlich 
starken  Beschäftigung  ab  i.  März  eine  Preiserhöhung  für  Stabeisen,  Grob- 
bleche und  Feinbleche  um  2^/3  bis  5  Mk.  pro  Tonne  vor.  Infolge  der 
starken  Nachfrage  aus  den  Balkanataaten  sollen,  laut  »B.  L.-A.«,  auch  die  Export- 
preise erhöht  werden. 


Die  Lieferung  dos  für  das  Rech- 
nungsjahr 1912  erforderlichen  Be- 
darfs an  Eisen  und  Stahl  und  zwar 

a)  6516  kg  geschmiedetes  Feinkorn- 
eisen, 

b)  4960  kg  gewalztes  Nieteisen, 

c)  5550  kg  schweissbares  Flusseisen, 

d)  12435  kg  Flusseisenbleche, 

e)  4056  kg  schweissbarer  Stahl 
soll  in  öffentlicher  Ausschreibung 
vergeben  werden. 

Angebote  sind  versiegelt,  post- 
frei und  mit  entsprechender  Auf- 
schrift versehen  bis  zum  21.  Fe- 
bruar 1912,  vormittags  11  Uhr,  an 
das  unterzeichnete  Bauamt  einz.u- 
reichen. 

Lieferungstermine : 
15.  Juni  und  15.  Juli  1912. 
Die  Bedingungen  liegen  im  Ge- 
schäftszimmer des  Hafenbanamts, 
Zimmer  26,  aus,  werden  auch  auf 
Verlangen  gegen  portofreie  Ein- 
.sendung  von  3.60  M.  Schrei bge- 
bühien  (durch  Postanweisung)  tiber- 
sandt. 

Zuschlagsfrist  4  Wochen. 
Sv?inemünde,  den  24.  Jan.  1912 
Königliches  Hafenbanaml. 


TiegelschmelzSfeti 


für  direkt  schmiedbaren 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  u.  Temper- 
guss, mit  Rezepten  und 
Aibeitsanweisungen,  an- 
erkannt vorztigl.  schmel- 
zend, als";^auch  Detail- 
zeichnung, für  Tempei*- 
öfen,  Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender, modernster 
Ausführung,  lief,  billigst 


Oeorg  Müller,  Ciesserei-Ingenieur,  [Öln-SÜlZ 


1 


=  Giesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Wachsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


BE.-Kupolöfen 


Seit  10  Jahren 
eingeführt. 

la  Referenzen. 

Formsand- 
Aufbeieitungsanlagen. 

Vorzüglich 
bewährt. 

Konverter. 


L.  W.  Bestenbostel  &  Sohn, 
Bremen. 

Giesserei  -  Einriciitungen. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 

"ar  Karl  nolh,  Dfüsilen  28,  'aS'"' 


E  S 


ölfrel  —  gernchlOB  —  feuerfest 
—  Dnbegrenzt  haltbar  — 

Das  beste  stets  zum  Gebrauch  fertige 

•  Fugen -VerdiGhtungsinittel  • 

rSr  anierikan.  Oefen  and  eiserne 
(12971)  Heizöfen  aller  Art 

empfiehlt  billigst 
die  einzige  Fabrik  dieser  Speclalltat 

Heinr.  Bender&  Co.,  G.  m.  b.  H. 

Worms  a  .  Rh. 

Atteste  über  Jahrelange  T^r- 
nendangf  bei  den  meisten  Ofer- 
fabrihen  zn  Diensten 


r 


Industriebedarfs- Gesellschaft  m.  b.  H. 

Röper  &  Co. 

Düsseldorf-Haffen,  stras's:?5b 

Graphite  o  Steinicolilenstaub  o  Holz- 
{(olilenstaub  o  Talicum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metall 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Klebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 


Billige  Preise 


Prompte  Bedienung 


Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  G.m.b.H.,  Annen  i.Westf. 

Feuerfeste  Steine 

(1722)         fflr  höchfte  Hitzegrade. 

Chamotte-MafTaln  und  Formsteine  jeder  Art. 


■ 
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Preiserhöhungen  in  der  Maschinenfabrikation. 
Gemäss  dem  Fachblatt  »Der  Eisenhändler«  erhöhten  sämtliche  massgebenden 
Fabriken  für  Handelsmascliinen,  welche  an  die  Werkzeughändler  liefern,  mit  dem 
Beginn  des  Februar  die  Preise  für  Bohrmaschinen,  Stanzen  und  Scheren  durch- 
schnittlich um  5  pCt. 

Weitere  Preiserhöhungen  für  Eisen-  und  Stahlerzeugnisse. 

Au  der  Düsseldorfer  Montanbörse  wurde  die  Notieiuns  für  Stab  eisen, 
die  zuletzt  iio  bis  115  Mk.  pro  Tonne  lautete,  auf  112  bis  115  Mk.  erhöht  und 
ferner  die  Notierung  für  englisches  Giessereiroheisen  von  67  bis  70  Mk. 
auf  68  bis  70  Mk.  heraufgesetzt.  Dabei  wurde  folgender  amtlicher  Tendenzbericht 
bekannt  gegeben:  »Am  Kohlen-  und  am  Eisenmarkt  ist  die  Tendenz  bei  starkem 
Abruf  fest.«  Ebenso  werden  aus  dem  süddeutschen  Eisengrosshandel  Steigerungen 
der  Lagerverkaufspreise  gemeldet.  So  haben,  wie  aus  Mannheim  telegraphiert 
\vlrd,  die  dortigen  und  die  Ludwigshafener  Eisengrosshändler  die  Preise  für  Stab- 
eisen um  2,50  Mk.  pro  Tonne  und  die  Preise  für  Bleche  um  5  Mk.  pro  Tonne 
erhöht. 

Preiserhöhung  für  Luxemburgisches  Roheisen. 

•Wie  aus  Luxemburg  gemeldet  wird,  wurde  in  der  Sitzung  der  Essen- 
Luxemburger  Kommission  des  Roheisenverbandes  ein  beschränktes  Quantum  Roh- 
eisen zu  einem  je  nach  den  Sorten  festgestellten,  bis  4,50  Mk.  erhöhten  Preise 
freigegeben.  Ferner  sind  die  Verkaufspreise  für  Luxemburger  Marken  um  i 
bis  2  Mk.  für  die  ostdeutschen  und  Küstengebiete,  um  3  bis  4  Mk.  für  das  süd- 
deutsche, mitteldeutsche  und  rheinisch-westfälische  Absatzgebiet  erhöht  worden. 
Die   erhöhten  Preise]  gelten  für  alle  weiteren  Verkäufe  im  ersten  Semester  19 12. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 


Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen  

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Glrundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 

Thomas-Grobbleche  I  

Siemens-Martin-Grobbleche  

Kesselbleche  aus  Flusseisen  .... 


Mark 
62 


72 

68—70 

132  — 13s 
112 — 115 
IIS  — ii7'/2 
140—145 
130—132 

140 — 142 


per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 


Gasförderkohle 


Kohlen  (Syndikatspreise). 


115—125 


Gasflammenförderkohle  107'/  117'/ 

Fettförder  kohle   105  iio 

Nusskohle  II   210—245 

Kokskohle  Ii2'/s  120 

Giessereikoks   170  190 

Hochofenkoks   14^  165 


Brechkoks 


per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 


190 — 220 


Dortmund,  6.  Februar.    Man  sollte  eigentlich  meinen,  dass,  nach- 
dem der  Konsum  doch  seit  sehr  langer  Zeit  fortgesetzt  umfangreiche  Auf- 
träge erteilt  hat.  der  Bedarf  nunmehr  gedeckt  ist,  die  Abschlussfähigkeit 
demnach  geringer  wird.     Das  i^  aber  ganz  und  gar  nicht  der  Fall.  Es 
wird  nicht  nur  flott  abgerufen,  sondern  auch  immer  weiter  neu  bestellt,  mit 
dem  Anwachsen  des  Auftragbestandes  macht  die  Besserung  der  Preise  stän- 
dige Fortschritte,   und  nach   meist  hervortretender   Anschauung   sind  An- 
zeichen für  eine  Verschlechterung  der  Situation  bisher  nicht  vorhanden.  So 
ganz  apodiktisch  darf  man  aber  Behauptungen  dieser  Art  nicht  aufstellen. 
Die  Weiterentwickelung  des  Geschäfts  hängt  doch  viel  von  der  Gestaltung 
der  Lage  auf  den  ausländischen  Märkten  ab,  von  denen  der  in  Amerika, 
teilweise  auch  in  England,  sich  noch  keineswegs  in  der  freundlichsten  Ver- 
fassung befindet.     Schliesslich  darf  auch  nicht  übersehen  werden,  dass  die 
Leistungsfähigkeit  zahlreicher  Werke  durch  Erweiterungs-  und  Neubauten 
erheblich  gestiegen  ist,  die  Erzeugung  also  zunimmt:.    Vorläufig  allerdings 
hegt  nicht  der  geringste  Anlass  zu  irgendwelchen  Bedenken  vor,  und  das 
soeben  Gesagte  soll  nur  eine  Warnung  vor  einem  übertriebenen  Optimismus 
darstellen,    der    erfahrungsgemäss   leicht   weniger   gute    Folgen   nach  sich 
ziehen  kann.  —  Am  Roheisenmarkt  ist  der  Abruf  recht  stark,  während  der 
weitere  Verkauf,  wenigstens  für  das  Inland,  der  bisher  gesperrt  war,  soeben 
teilweise  freigegeben  wurde.    In  der  am  i.  Februar  stattgehabten  Sitzung 
des  Verbandsausschusses  wurde   beschlossen,  eine;  begrenzte   Menge  Roh- 
eisen zu  bis  um  4I/2  Mark  erhöhten  Preisen  freizugeben.     Es  handelt  sich 
dabei  zunächst  um  die  Luxemburger  Marken,  es  findet  aber  demnächst  eine 
allgemeine  Hauptversammlung  des  Verbandes  statt,  die  eine  durchgreifende 
Erhöhung  der  Preise  festsetzen  wird.    Eine  solche  wird  als  notwendig  be- 
zeichnet, da  ja  auch   die  Kokspreisc  heraufgesetzt   wurden.     Beim  Stahl- 
werksverband ist  die  Geschäftslage  weiter  günstig.     Den  Werken  konnten 
in  Halbzeug  Bestellungen  über  die  Beteiligung  hinaus  überwiesen  werden, 
an  denen  der  Export  einen  wesentlichen  Anteil  hat.     In  der  Ausfuhr  bleibt 
die  Tendenz  nach  oben  gerichtet.    Der  Absatz  von  Trägern  ist,  der  Jahres- 
zeit entsprechend,  geringer,  der  von  Eisenbahnoberbaumaterial  gewährt,  so- 
weit die  Ueberweisungen  des  Fiskus  in  Betracht  kommen,  noch  keine  volle 
Befriedigung,    Hinsichtlich  der  Erneuerung  des  Stahlwerksverbandes  ist  — 
äusserlich  wenigstens  —  alles  beim  alten,  d.  h.  die  ganze  Frage  ist  noch 
keinen   Schritt  vorwärts  gerückt.     Vielleicht  bestehen   schon  private  Ab- 
machungen, jedenfalls  lässt  sich  nicht  leugnen,  dass  einzelne  Mitglieder  doch 
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Kiinkel,  Wagner  &  Co. 


Stiftenabhebe-Formmaschine 

Modell  K. 
D.  R.  G.  M. 


Alffeld,  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausführung 
für  jede  Kastengrösse. 
=  Kurze  Lieferzeit.  = 
=  Probe -Lieferung.  = 


Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  Ma- 
schine zu  einem  außerge. 
wohnlich  billigen  Preise  ab. 


Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


eilagen 


für  die 


„Elsen-Zeltung" 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  wenn  in  der 
betreffenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


Krampe's  „Normal"- 


formerschauf  ein 

Alleiniger  Fabrikant: 

Aug.  Krampe.  S[liaiMlileL  West!. 


Putz- 

und 

Polierlappen, 

weiss  und  bunt,  sauber  gewaschen, 
geglättet  und  gelegt,  auch  zur 
Herstellung  von  Polierschwabbel- 
Scheiben  vorzüglich  geeignet,  offe- 
riert preiswert 

Arthur  Herzog, 

Magdeburg-N., 

MT  Schützenstrasse  7.  "^m 


la.  Oeresunds  Kryollth 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
und  Ausgiebigkeit  alle  Kunstprodukte  und  Ersatzmittel 
übertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas ,  Emaille-  und 
Aluminium  -  Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle,  der 
Oeresuads  Chemiske  Fabriker,  Kommanditselskab 
ved  C.  P.  Jarl,  Kopenhagen 


billigst 


Karl  Kefersteln.  Berlin  NU7 

Mitteistraße  63. 


3144 


Osw.  Pirl, 


Berlin -Cbarlottenburg 

(Bismarckttr.) 

Bflro  WilinersilorferStr.t37 


Formsand 
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lait  der  Möglichkeit  eines  Scheiternd  der  Versuche  rechiu  ii  uml  bereits  an 
die  Schaffung  von  Verkaufseinrichtungen  für  A-Produkte  denken.  —  Stab- 
eisen  wird  weiter  flott  verlangt,  und  die  Werke  müssen  Lieferfristen  von 
etwa  zwei  Monaten  in  Anspruch  nehmen.  Sie  zeigen  auch  im  allgemeinen 
wenig  Lust,  sich  auf  der  heiiligcn  Hasis  für  allzu  ausgedehnte  Zeit  zu  binden. 
Für  Schweissstabeisen  lassen  sich  nun  auch  höhere  Sätze  erzielen,  und  am 
Bandeisen  macht  sich  neben  einer  regeren  Nachfrage  auch  eine  Verringerung 
der  schädigenden  Unterbietungen  wahrnehmbar.  In  recht  günstiger  i)is|)<)- 
sition  verkehren  Bleche.  Die  Feinblechvvalzwerke  sind  meist  für  länger  als 
ein  Vierteljahr  besetzt,  und  was  Grobbleche  anlangt,  so  ist  die  Beschäfti- 
gung, speziell  in  Schiffsbauniaterial,  noch  weit  ausgedehnter.  Für  Röhren 
hat  sich  stärkeres  Interesse  eingestellt,  das  freilich  das  recht  gedrückte 
Preisniveau  noch  wenig  bessern  konnte.  Die  Walzdrahtwerke  verfügen 
über  einen  stattlichen  Auftragsbestand,  der  die  Beteiligung  überschrei I et. 
Eine  Aendcrung  der  Verkaufspreise  für  das-  nächste  Quartal  wird  nicht 
beabsichtigt,  da  für  Halbzeug  voraussichtlich  ebenfalls  die  alten  Preise  be- 
stehen bleiben  werden.  Die  weiterverarbeitende  Industrie  kann  mit  der  Lage 
zufrieden  sein.  Die  Maschinenfabriken,  Waggon-  und  Lokomotivbau- 
anstalten haben  genügend,  allerdings  nicht  ganz  gleichmässig  zu  tun,  die 
Kieineisenindustrie  verfügt  in  den  meisten  Zweigen  über  gute  Beschäftigung 
zu  etwas  besseren  Preisen,  auch  die  Giessereien  sind  leidlich  besetzt,  doch 
hört  man  von  dieser  Zeit  noch  immer  über  die  Preise  klagen. 

Vom  oberscblesischen  Bigeninarkt. 

Kattowitz,  6.  Februar.  Die  oberschlesische  Stahlwerksgesellschaft, 
die  vor  kurzem  ihre  Tagung  abhielt,  hat  ihre  Verlängerung  auf  weitere 
fünf  Jahre  beschlossen.  Gelegentlich  dieser  Versammlung  konnte  aber 
gleichfalls  festgestellt  werden,  dass  die  sämtlichen  .Werke  überaus  stark  be- 
schäftigt sind,  und  dass  die  Preise  als  lohnend  bezeichnet  werden  können. 
Eben  infolge  dieser  günstigen  Situation  werden  vom  i.  März  ab  weitere 
Aufschläge  auf  Stabeisen,  Grob-  und  Feinbleche  in  Höhe  von  2^/2 — 5  Mark 
pfo  Tonne  eintreten,  wie  überhaupt  Verkäufe  in  den  genannten  Artikeln 
für  das  zweite  Quartal  abgeschlossen  werden  sollen.  Das  bezieht  sich,  im 
Gegensatz  zu  anderen  Meldungen,  vorläufig  auf  die  Exportpreise,  deren 
Steigerung  durch  die  anhaltend  starke  Nachfrage  seitens  der  IJaikanstaaten 
ermöglicht  wird,  aber  auch  sonst  liegen  die  Verhältnisse  so,  dass  Mehrforde- 
rungen in  aller  Kürze  erwartet  werden.  Die  Besetzung  der  Werke  reicht 
über  einen  langen  Zeitraum,  zeitweise  für  zehn  Wochen  aus,  die  Liefer- 
fristen müssen  immer  weiter  ausgedehnt  werden,  tmd  recht  vorteilhaft  ist 
es  für  die  oberscblesischen  Werke,  dass  sie  für  das  kommende  Vierteljahr, 
im  Gegensatz  zu  den  westdeutschen,  noch  einen  erheblichen  Teil  ihrer  Pro- 
duktion frei  haben.  Im  allgemeinen  konnten  alle  Zweige  des  Gewerbes, 
wenn  auch  nicht  gleichmässig,  von  der  Besserung  der  Lage  profitieren.  In 
erster  Linie  Stabeisen  und  Bleche,  in  denen  der  Verkehr  einen  vtngewöhn- 
lichen  Umfang  annahm  und  aufweist.  Dann  wäre  der  starke  Absatz  von 
■Roheisen  zu  erwähnen,  der  infolge  der  wachsenden  Anforderungen  Russ- 
lands noch  gefördert  wird  und  schon  zu  einer  gewissen  Knappheit  geführt 
hat.  Bei  der  guten  Besetzung  der  Walzwerke  erklärt  sich  ein  flotter  Ver- 
sand von  Halbzeug  ohne  weiteres.  In  Schienen  l,iegen  die  Verhältnisse  ziem- 
lich günstig,  ohne,  was  Vollbahnschienen  anlangt,  voll  zu  befriedigen.  Das 
'Dltäg^geschäft  zeigt  naturgemäss  noch  nicht  viel  Leben,  findet  aber  hin- 
sichtlich der  weiteren  Entwickelung  eine  zuversichtliche  Beurteilung.  W'alz- 
dfaht  gibt  ausreichend  zu  tun,  und  in  der  weiterverarbeitenden  Industrie,  den 
AJaschinen-  und  Kesselfabriken,  Konstruktionsanstalen  und  ferner  den  Eisen- 
giessereien,  hat  man  keinen  Anlass,  mit  der  Situation  unzufrieden  zu  sein, 
wenn  auch  die  Beschäftigung  nicht  überall  gleichmässig  gut  ist.  Günstiges  ist 
von  der  Kleineisenindustrie  zu  berichten,  die  für  einzelne  Artikel  bessere 
Sätze  erzielen  kann.  Das  Röhrengeschäft  ist  hinsichtlich  seines  Umfanges 
nicht  schlecht,  nur  wird  noch  recht  wenig  verdient,  ebenso  ist  nach  dieser 
Richtung  hin  über  die  Erlöse  für  Drahtstifte  zu  klagen. 

Berliner  Metallmarkt. 

London  -Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  , 


Kupfer 


Straita  p.  Kasse 
StraitB  p.  3  Monate 

ßanca   

Auatralzinn  .  .  .  . 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spaniscties  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


6l'/2 
62'/4 

64''/4 


1947* 
191 


135 

125- 


140  M. 

-135  »■ 


Nach  Qualität  . 
t  Giesches  Erben  . 
I  Geringere  Sorten 
i  Antimon  Regulus 


Zink 


26V4-27  £ 


2  7 1/2 


395—405  M. 
400 — 410  » 
390 — 400  » 

39-41  M. 
30—37  » 


6o'/3— 62I/3  M. 
5772—591/2  , 
60—70  » 


Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
i  161  Mk.,   Messingblech   130  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr   181  Mk. 
bzw.  147  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
'und,  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  92—102  Mk.,  Leichtkupfer  90— 100  Mk.,  Rotguss  93—98  Mk., 
i  Gussmessing  65—75  Mk.,  Leichtmessing  45—55  Mk.,  Altzink  32—40  Mk.,  Neu- 
zink 33—42  Mk.,  Altblei  15—23  Mk. 


Bezugsquellen- Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  :: 


□ 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Wageon-  und 
Schiff  sbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sfliz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

ötahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 
Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  ni.  H.  Tiegel-T  emperguss, 
Tiegel-Temper  stahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


^°^"y^WmekindM,sch, 


nenbau-AchGes. 


ZI  Gloria-Heisswind-Tiegelschmelzöfen  s 

stationär  und  kippbar 
Bestes,  billigstes  und  vorteilhaftestes 
Ofensystem  zur  rationellen  Erzeugung 
von  Werkzeugstahl,  Flusselsen  und 
Stahlfortnguss'l  bester  Qualität,  des- 
gleichen   für   Bronze-  und  andere 

Metallgussarten 
liefert  als  langjährige  Spezialität  unter 
vorteilhaften  Bedingungen  und  untei 
weiter  Garantie 

Emil  Krause,  Sisr 

Cöln-Llndenthal. 


1 

1  ^ 

Lieferung  und  Inbetriebsetzung  kompl.  Tiegelgussanlagen, 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
IVIarke:NC2H' 
Fernando  Rechj  Düsseldorf,  Grunerstr.  lOO 


Meissner  Formsand 

::  eigenen  Oruben:: 

H.  Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen. 
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Metallpreise: 
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Berlin.  6.  Februar.  Die  Haltung  des  Londoner  Kupfer  m  a  r  k  t  e  s 
war  \iel fachen,  wenn  :iuch  nicht  bedeutenden,  Schwankungen  unterworfen 
Sic  zeigte  meist  wieder  Sch\\;iche,  doch  stellte  sich  mitunter  eine  Erholung 
i-in.  die  teil>  auf  Deckungen,  teils  auf  der  letzten  Statistik  basierte.  Nach 
dieser  haben  die  sichtbaren  X'orräte  in  Eurojsa,  die  sich  zuletzt  auf 
55  5/0  Tonnen  beliefen,  weiter  abgenommen.  Per  Saldo  sind  die  Notierun 
gen  gewichen,  und  auch  in  Berlin  konnten  die  Durchschnittsnotierungen  der 
\'orwoche  nicht  voll  erzielt  werden.  Zinn  \-erriel  zwar  cl>enfalls  Unregel 
mässigkeit,  war  indes  überwiegend  freundlich  disponiert.  Anregend  wirkte 
die  Angabe,  dass  die  Januarverschiffungeu  aus  den  Straits  nur  ßoo  Tonnen 
betrügen.  Ueberdies  stellte  sich  im  \'erlaufe  ziemlieh  rege  Nachfrage  ein. 
wiibrend  das  Angebot  keinen  gi-osseu  Umfang  erreichte.  Die  am  hiesigen 
Platze  erzielten  Sätze  hielten  sich  auf  dem  Ictztgcmeldeten  Niveau,  waren 
aber  immerhin  leichter  zu  erlangen,  als  neuerdings.  Blei  erscheint  in 
London  ein  wenig  niedriger,  während  hier  die  Notierungen  uuveränderl 
blieben.  Für  Zink  bestand  abermals  nur  geringeres  Interesse,  eine  Tat- 
sache, die  schon  seit  einiger  Zeit  in  der  Preisentwickehmg  zum  Ausdruck 
gelangt. 

iCupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Aprillieferung  vom  8.  I.  bis  2.  2.  (Mk.  p.  loo  kg'). 

Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  folgten  an  den  beiden 
er.sten  Börsentagen  der  Berichtswoche  weiter  der  absteigenden  R-ichtung. 
welche  sie  seit  dem  g.  Januar  eingeschlagen  hatten.  Der  Grund  für  die 
schwache  Haltung  des  Kupfermarktes  waren  erhebliche  Realisationsverkäufe 
sowie  ungünstige  Meldungen  von  den  amerikanischen  Fondsbörsen.  Zu  den 
ermä.'«igten  Preisen  kam  jedoch  der  Konsum  wieder  stärker  an  den  Markt. 
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Da  sich  gleichfalls  die  Haltung  der  Fondsbörsen  besserte,  erfuhren  die 
rreise  am  Mittwoch  eine  starke  Erhöhung.  Die  hierin  zum  Ausdruck 
3<ommende  günstigere  Beurteilung  des  Marktes  wurde  am  folgenden  Tage 
am  eil  die  Statistik  der  europäischen  Kupfervorrale  bestärkt,  welche  in  der 
/weiten  Haltte  des  Januar  gegen  Erwarten  keine  Vermehrung  erfuhren  — 
Uie  Umsätze  der  Berichtswoche  waren  erheblich,  an  einzelnen  Tagen  sogar 
ungewöhnlich  gross. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkttn. 

.  P  a  r  i  s ,  6.  Februar,  In  der  Hauptstadt  hat  sich  das  Geschäft  weiter 
gunst_ig  entwickelt.  Für  fast  .sämtliche  Artikel  sind  die  Preise  im  Anziehen 
bfigntten  ;  Stahl  und  Handelseisen  bewegt  sich  schon  seit  einiger  Zeit  nach 
oben,  und  für  eine  Reihe  von  Walzwerkserzeugnissen  sind  jetzt  wieder  Auf- 
schlage festgestellt  worden.  In  allen  Zweigen  des  Gewerl,es  herrscht  reoe 
Nachfrage,  und  die  Werke  verfügen  über  einen  lange  ausreichenden  Auf- 
tragsbestand Lebrigens  hat  sich  eine  Erhöhung  der  Satze  schon  deswegen 
notig  gemacht,  da  auch  die  Preise  für  Brennstoffe  erhobt  wurden  Gleich 
gunstig  bleibt  die  Situation  in  den  Departements.  So  hat  im  Loire  et  le 
Centre  der  verflossene  Januar  eine  starke  Belebung  gebracht  wenicrstens 
m  seiner  zweiten  Hälfte,  und  augenblicklich  lässt  sich  das  Geschäft  eben- 
falls sehr  gut  an  Die  Walzwerke  dort  sind  bis  an  die  Grenze  ihrer  Lei- 
.stungsfah.gkeit  besetzt.  Die  Konstruktionswerkstätten  haben  u  a  für 
Rechnung  der  Bahnen  •  und  anderer  Verwaltungen  viel  zu  tun  m  den  \r- 
dennen  haben  die  Hüttenwerke  soeben  Aufschläge  von  Y,  Francs  eintreten 
lassen,  und  im  Nord  sowie  Meurthe-et-Moselle  können  die  Werke  die  Liefer- 
Iristen  nicht  innehalten. 

In  Belgien  hat  der  Verkehr  noch  nichts  von  seiner  Regsamkeit  ein- 
gebusst,  vielniebr  ist  er  eher  noch  flotter  geworden.  Im  Zusammenhang 
damit  ist  auch  das  Prersniveau  weiter  heraufgegangen;  man  kann  s,,cai- 
someit  es  sich  namentlich  um  den  verflossenen  Januar  handelt,  ^on  einer 
stürmischen  .Auf wartsbewegung  sprechen,  die  übrigens  auch  jetzt  noch  nicht 
zum  S  iiistand  gelangt  ist.  Die  ungemein  starke  Nachfrage  hat  dazu  oc- 
fuhrt,  dass  die  mei.sten  Werke  für  ein  Vierteljahr,  zahlreiche  noch  für  etne 
wesenl  ich  längere  Zeit  ihre  Produktion  verschlossen  haben.  Bezüglich  der 
.Aussichten  für  das  Frühjahrsgeschäft  urteilt  man  ziemlich  optimistisch  doch 
wird  man  berücksichtigen  müssen,  dass  die  jetzt  schon  vorhandenen  und 
noch  eingehenden  Bestellungen  schon  einen  Teil  des  Frühjahrsbedarfs  in 
sieh  sch  iessen  mögen.  Die  Enlwickelung  der  Verbandsverhältnis.se  wird 
in  nächster  Zeit  eben  alls  eine  Rolle  spielen,  auch  die  noch  nicht  beigelegte 
-•\usstandsbewegung  der  Kohlenarbeiter  dürfte  ebenfalls  einen  gewichtigen 
iMufluss  ;aisuben  Im  einzelnen  lässt  sich  nicht  viel  Neues  sagen,  llerxor- 
,H  Svh  T';,  '^"^'l  "'^-'^  H<i"«eug  die  Nachfrage  seitens  des  Inlandes  so 
eihebl.ch  ist,  dass  der  Export  darunter  leiden  muss.    Schienen  bilden  nach 


in  allen  Sorten  liefert 
billigst  und  sofort  vom 
Lager 


la  Formerstifte 

Paul  Poensgen,  Stiftenfabrik,  Blumenthal,  Eifel. 

i  ::  Lüneburger  Wachsbleiche  :: 

J.  Börstling,  Akt.-Ges.,  Lüneburg  (2258) 
empfietilt  zu  billigsten  Preisen 

0"     gelbe  und  schwarze  Giessereiwachsschnur 
zum  Einlegen  in  Giesskerne. 
Bl  ni  E]tgi==^^=lElElEH^= 


HI 

i 


Arlston- Graphit 

ausgiebiger,  besser 
^und  billiger  als 
Naturgraphit.  / 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  o/o  C. 


Telephon: 
9893. 


Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


Delitzscher  n 
Strasse  52.'  II 


Nelson -Zement 


°  rr  beste  Elsenkitt 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußsteilen 

wird  mit  gewöhnJ.  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.  trocken,  u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens 

Alleiniger 
Pabrilcant: 


GUSTAV  HENCKELL 


Remscheid-Bl. 

Abt.:  Chem.  Fabrik 


P. 


Spezialsand  für  Formmaschinen 

und  Halberttädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

aut  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  eventl. 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.  Liefere  ferner;  [ 

la  roten  Ellricher  Formsand  für| 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 
burger, sowie  sämtl.  Sorten  Hai- 


f.E 

'FroJiweins  Halöerstadler 
SpeciaisandföfFormmasdiineD  leschen  Formsand.  ::  Gebläsekies 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt 


la  Plastizität  bei  feinstem  Korn 

  ÄeelÄnet  (Dr  Pormmaschlnen. 

  Prima  Kernsand 


nnd 


Kern  -  Steitisand  =: 

mit  der  Hand  zerdrCcktvar* 


Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 


Giesserei  -  Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 

Wachswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86       BONN  a.  RH.        Postfach  86.^ 
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wie  vor  einen  recht  hegehrten  Artikel,  auch  in  Trägern  is(  <l;is  (icsehall 
trotz  der  Jahreszeit  zienilicli  gut.  In  Stabeisen  und  Blechen  hat  sich  die 
ansserordcnlliche  Regsamkeit  in  vollem  Umfange  erhallen. 

Auf  dem  Pariser  Markte  .stellen  sich  die  Notierungen  für  kupier,  /nui, 
Blei  und  Zink  pro  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  in  liarren,  ersle 
Marken,  164%  Francs,  gewohnliche  162  Francs,  in  Ingots  und  l'latlen  sowie 
Post  Selected  172  Francs,  in  llavre  lieferbar,    Ivripfcr  I-™!'-'  '''i'''- 

unter.  Zinn:  Bünca  516  Francs,  Billiton  5^4  Francs,  Dciroils  515  Francs, 
in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  5i3  Francs,  lieferbar  Havre  "ilrr 
Rouen  Blei:  gewöhnliches,  lieferbar  Havre  45/<i  Francs,  Parts  4<i  1 
Francs.  Zink:  schlesisches,  lieferbar  Havre,  76I/4  Francs,  andere  yuk' 
■Marken  lieferbar  Havre  oder  Paris  74V4  Francs.  Zink  war  zuletzt  schwacher. 

Amerika 

New  York,  den  3.  Februar. 
.Kupfer:  Einer  niässigen  Erholung  der  Kupferpreise  um  Mitte  der 
Berichtswoche,  folgte  deren  abermalige  Abschwächung.  Die  Veranlassung 
wurde  hauptsächlich  in  den  Vorgängen  an  der  Wertpapierbörse  gesucht, 
wo  eine  Baisse  in  Kupferminenaktien  zu  verzeichnen  war,  und  auch  alle 
übrigen  Papiere  gefallen  sind.  Die  Tiefspekulanten  wendeten  em,  die 
Kupferpreise  hätten  eine  unberechtigte  Höhe  erreicht,  weil  verschiedene 
unserer  leitenden  Produzenten  infolge  von  Betriebszusammenlegungen  und 
andern  Massnahmen  jetzt  mit  bedeutend  verminderten  Kosten  arbeiteten. 
Dagegen  ist  natürlich  einzuwenden,  dass  die  Produktion  nicht  zur  Deckung 
des  laufenden  Bedarfs  genügt,  wie  die  stetige  Abnahme  der  sichtbaren 
Vorräte  beweist.  Die  hiesige  Verbrauchsnachfrage  hat  jedoch  neuerdings 
etwas  nachgelassen.  Die  Ivupferausfuhr  im  Januar  war  die  grösste,  in 
einem  einzelnen  Monat  seit  fünf  Jahren  dagewesene,  \'erspricht  aber,  gutem 
Vernehmen  nach,  im  Februar  noch  bedeutender  auszufallen.  .Standard- 
Kupfer  schloss   gegen   Kasse   auf    13,70—13,80   c.   p.  Pfd. 

Zinn  setzte  anfänglich  seine  steigende  Bewegung  weiter  fort,  und 
bedeutende  Aufträge  sollen  abermals  nach  London  gesandt  worden  sein. 
Verbrauchskäufer  gingen  jedoch  mit  unverkennbarer  Vorsicht  zu  Werke, 
weil  sie  der  -Situation  nicht  trauen.  Am  Donnerstag  veranlassten  Berichte 
aus  London  Realisationen  hiesiger  Hochspekulanten,  infolgederen  die  Notiz 
wieder  etwas  zurückging.  Straits  galt  zuletzt  42,75—43,25  c.  gegen  Kasse 
und  42 — 42,50  c.   zur   Lieferung  im  gegenwärtigen  Monat. 

Roheisen:  Die  vor  vierzehn  Tagen  an  dieser  Stelle  ausgesprochene 
Ansicht,  dass  die  Berichte,  die  damals  von  einer  Verschlechterung  der 
Lage  des  Roheisenmarktes  sprachen,  sich  nicht  auf  Tatsachen  gründeten, 
wurden  inzwischen  durch  die  betreffenden  Berichterstatter  selbst  bestätigt, 
die  in  der  gegenwärtigen  Woche  von  flottem  Geschäftsgang  in  Roheisen, 
Stahlknüppeln,  Halbzeug  und  •  Fertigmaterial  erzählten.  Die  Eisenbahnen 
traten  aberm.als  als  Käufer  auf,  und  dürften  in  der  nächsten  Zukunft  weitere 
ansehnhche  Bestellungen  erteilen,  da  nicht  nur  in  den  letzten  Wochen  wieder 
grosse  Kapitalaufnahmcn  für  Neuanschaffungen  und  Verbesserungszwecke 
aufgenommen  wurden,  sondern  auch  weitere  geplant  sind.  Nördliches 
Gicssereieisen  Nr.  2  hat  sich  etwas  befestigt,  und  notiert  nun  14,50 — 15  Doli, 
und   südliches   graues    Schmiedeeisen    14 — 14,50  Doli. 

Eisenerz-Statistik 

über  die  Ein-  und  Ausfuhr  nach  und  aus  dem  Deutschen  Reich, 
nach  Berichten  der  Firma  Goldstück,  Hainze  &  Co.,  Hamburg. 

•  Statistik   für  den  Monat  Dezember  1911  und  1910 

sowie  Jah  res-Statistik  pro  191  i  und  1910 
in  Tonnen  a  1000  kg. 


1911 


1910 


Einfuhr  Dezbr.  Jan./Dezbr. 

Belgien   25  601  297  159 

Frankreich   204233  2  122860 

Griechenland   4255  118  986 

Grossbritannien   32  6939 

Niederlande   .........  4  595  27681 

Norwegen  .   3017  1 9  03  5 

Oesterreich-Ungarn   8483  158373 

Russland  i.  Europa  .....  54  244  367  962 

Schweden   226421  3502185 

Spanien                             .  223646  3  154448 

Algerien   27456  307  511 

Tunis   4  647  66  191 

Brit.-Indien   890  33206 

Brasilien  .  .  .  .  ,   —  11  701 

Neu-Fundland  ,  .  12  292  100980 

Von  verschiedenen  Ländern  5  385  17  378 

805  197 
Ausfuhr 

Belgien   •  .  .  .  126326  i  724  102 

Frankreich   58465  793  521 

Grossbritannien   470  7  517 

Oesterreich-Ungarn   2  979  36  504 

Nach  verschiedenen  Ländern  4  412  20054 


Dezbr. 
'9  355 
199  ^25 
4  539 
20 
2  230 

24695 

42  81 1 
366  846 
467  164 

45  297 

17833 
1 536 

17  784 

43  228*) 


Jan. /Dezbr. 
326  644 

1  773  809 

82  oze 
13  700 
23  738 

3  328 
202  024 
779  402 
3  248  995 

2  861  228 
224  664 
120  949 

26  586 

3  327 
112  795 
13  607 


10812595  12922863  9816822 


158074 

71  713 
2  1 14 

4417 
I  457 


943  208 
953  204 
IG  456 
29  182 
16  582 


192652    2581698      237775  2952632 


*)  Laut  Statistik  pro  1910;  die  Ziffern  pro  Januar/Dezember  1910  ent- 
stammen dagegen  der  Statistik  pro  191 1,  in  welcher  der  Posten  »43  228  t  von  ver- 
schiedenen Ländern«  grösstenteils  auf  Grund  genauerer  Ermittelung  des  Ursprungs- 
landes verteilt  wurde. 

Marktbericht  von  H,^  Ronnebeck,  lyiiddlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  3.  Februar. 

R  o  h  e  i  s  e  n.  Roheisenpreise  sind  im  Laufe  der  Woche  fesler  ge- 
worden trotz  des  geringen  Umsatzes  infolge  besserer  Berichte  aus  Amerika. 
Die  Frühjahrsnachfrage  ist  noch  gering.  Heutige  Preise  für  prompte  Liefe- 
rung sind  ab  Werk:  Gicssereieisen  G.M.B.  Nr.  1  53, —  bis  55,  Nr.  3  49,6, 
Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3  66,6;  hiesige  Nr.  3  Warrants  49,1. 
In  den  Warrantlagern  befinden  sich  .jetzt:  528000  Tonnen,  wovon  496066 
Tonnen  Nr.  3.  Die  Abnahme  betrug  im  Januar  8,929  Tonnen  trotz  der  ge- 
ringen Verschiffungen  von  nur  79401  Tonnen  gegen  136529  Tonnen  im 
Dezember. 


m.  Wisinnt  -  Znsatz,  fast  ohne 

Schwind  nng, 
ansser^ewöhnlich 
M.  65.—  p.  100kg.  Bei  grösseren 
Bestellungen  Gh.  500  kg  Rabatt. 


Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Haue.  Dresden  2Bil. 


mit  grosser  Ofenleistung  und  40— 70  "/o  garantierter  Brennmaterial- 
Ersparnis  baut  für  Steinkohlen,  Braunkohlen,  Torf,  Lignit,  Holz  u.  Oel 

llMMi  Bedienung  der  Feuerung  nicht  erforderlich. 

Einfache  Konstruktion.   □   Einfacher  Bau. 

Ingenieur  Sommer,     Technisches  Bureau 

Berlin -Wllmersilorf.  "^''^iir»»»  I      für  Email-Industrie. 


Spezial-Werk 


schmiedeeiserne 


Formkasten. 

Heinr.  Qeissler,  Witten. 


m    m0»J!l!^.^^^  Dankeps  &  Co. 


Holzkohlenstaub. 


Uefem  biUleat 

Hamburg 

Kohlenstaubfabrtk. 


LOUIS  SOEST  &  Co.  m.  b.  H. 

Maschinenfabrik 

REISHOLZ  bei  Düsseldorf 


Maschinen 

zur 

Formsand- 
Aufbereitung 
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K  ohlen.  Auf  dem  Kohlcnniarkte  herrscht  in  Newcastlc  unausgesel/'t 
starke  Nachfrage.  Da  sich  Dampfer  durch  schlechtes  Wetter  verspäteten, 
ging  der  Preis  für  D.  C.  B.-j\Iaschinenkohleu  bei  sofortiger  Ahnahme  auf 
t6,6,  doch  ist  heute  schon  wieder  13,6  bezahlt  worden.  Sol)alii  sich  bessere 
Verschiffungsgelegenheiten  bieten,  stehen  betriichtliche  lu-hohnngen  in  Aus 
sieht.  Zweitklassige _  Maschinenkohlc  (Hastings,  Hartley,  Main)  12.6  und 
sehr  fest.  Für  alle  Arten  Kleinkohlen  ist  grosse  Nachfi-age,  Durham-Gas 
kohlen  gut  behauptet  hci  15,—  für  Pelton-Holmside  und  für  gernige  Marken 
13,6,  doch  ist  iKute  srlion  wieder  13,6  bezahlt  worden.  Soli.ild  sich  bessere 
den  Exporteuren  bedeutende  \'erluste  an  Liegegeldern  entstehen. 

Ueber  die  Streikaussichten  ist  nichts  Neues  zu  melden.  In  Soulli- 
Wales  wurden  gestern  die  Kündigungen  auf  Ende  dieses  Monats  eingereielii 
Andere^Bezirke  folgen  je  nach  Ablauf  der  Vertragszeit,  Bis  jetzt  ist  noch 
keine  Verhandlungsbasis  gefunden,  der  Kohlemnarkt  wird  im  Laufe  dieses 
Monats  stark  erregt  bleiben,  und  bestimmte  Preisangaben  sind  unmöglic 

Frachten  sind  sehr  fest,  und  die  Tendenz  ist  weiter  aufwärts. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  2.  Februar  191 2. 
Der  Glasgow-Roheisen-Warrant-Markt  eröffnete  am  letzten  Montag  wegen 
des  Hafenarbeiterstreiks  flach,  doch  trat  später  eine  gute  Erholung  ein,  und 
schliesst  der  Markt  heute  2  d  besser  als  am  letzten  Freitag.  Die  Geschäfts- 
berichte aus  allen  Gegenden  des  Landes  sind  ausserordentlich  gut,  nur  Ii  gen 
aus  Amerika  ziemlich  unsichere  Nachrichten  vor,  die  allerdings  wohl  mehr  "auf 
die  dortige  politische  als  auf  die  Geschäftslage  zurückzuführen  sind.  Die  Berichte 
vom  Kontinent  sind  ausgezeichnet. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  63,3  11  Tage,  63,6  22  Tage. 
Gleveland  48,8'  2  bis  49, SV^-    Schlusskäufer  49,0'/..  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Monat  Januar 
'911  1910  1912  1911 

2358  4672  86268  83630  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  1000  t 

Middlesbrough: 
2042  —  536  634  t 


I .  Februar. 
1912 
3  270 


I.  Februar. 
1000 

527  705 
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Geschäfts  -  Nachrichten. 


aaDaDODaaaaDDaaaaDDaDaoaaaaaaoDDaaoDaaaDDaaaDa 

Bilanzen 

R.  Stock  &  Co.,  Spiralbohrer-,  Werkzeug-  und  Maschinenfabrik,  A.-G.  in 

Berlin-Mariendorf. 

Der  ordentlichen  Generalversammlung  der  Gesellschaft  lag  der  (Ge- 
schäftsbericht für  das  am  30.  September  1911  beendete  Geschäftsjahr  vor 
Die  Gesellschaft  hatte  durch  starken  Wettbewerb  zu  leiden.  Indessen 
,  konnte  der  Absatz  gesteigert  werden.  Es  bh;Ml)t  abzuwarten,  ob  die  von 
den  weitaus  grössten  Teilen  der  deutschen  Spiralbohrerfabriken  angestreb- 
ten Massnahmen,  den  Wettbewerb  in  wirtschaftlich  mciglichen  Grenzen 
zu  halten,  Erfolg  haben  werden.  Die  Gesellschaft  erzielte  im  abgelaufenen 
Jahre  einen  Reingewinn  von  424093  M!k.  (i.  V.  345325  Mk  )  "  Die  Ab- 
|chreibungen  werden  mit  174053  Mk.  (i.  V.  144  715  Mk.)  bemessen. 
Uie  Dividende  wird  mit  6  Prozent,  gleich  180000  Mki.  (i.  V).  5'  Pro- 
zent, gleich  150000  Alk.)  in  Vorschlag  gebracht.  Die  Versammlung  o-q. 
nehmigte  den  vorgelegten  Abschluss.  Ein  ausscheidendes  Aufsichtsrats- 
mitglied wurde  wiedergewählt.  Die  Beschäftigung  bei  der  Gesellschaft 
sei  andauernd  befriedigend,  doch  lassen  die  Preise  noch  immer  zu  wün- 
schen übrig. 

Eschweiler-Ratirger  Maschinenbau-Aktiengesellschaft,   Eschweiler- Aue. 

Die  Generalversammlung  beschloss  die  Herabsetzung  des  Grundkapitals 
setzte  die  vom  2.  Januar  ab  zahlbare  Dividende  auf  4(5)  Prozent 
fest  und  erteilte  \'orstand  und  Aufsichtsrat  Entlastung. 

Bielefelder  Maschinenfabrik  vom.  Dürrkopp  &  Co.,  in  Bielefeld. 

Das  am  30.  September  abgelaufene  Geschäfts|ahr  191011  schliesst  bei 
99013  Mk.  (1.  V.  193875  Mk.)  Abs.hreibungen  mit  einem  Reingewinn 
von  I  123  051  Mk.  (i  137904)  ab,  der  sich  um  33720  Mk.  (22  159)  Vortrag 
aus  dem  Vorjahre  auf  1156  771  Mk.  (i  160063)  erhöht.'  Die  Verwal- 
tung schlagt  vor,  daraus  28  (28)  Pro/eni,  gleich  840000  Mk.  Dividende, 
75  228  Mk.  (76342)  Tantieme  zu  verteilen,  10000  Mk,  (20000)  dem  Unter- 
stützungs-  und  reiisinnsfonds  zu  überweisen,  200000  Mk.  (200000)  Rück- 
stellungen für  -Xeu.iufwendungen  zu  machen  und  31543  Mk.  (33720)  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen. 

Akt.-Ges.  Hannoversche  Eisengiesserei  in  Anderten  bei  Hannover 

Die  Generalversammlung  beschloss  der  Merabsetzuiig  des  (Grundkapitals 
von  1500000  Mk.  auf  500000  Mk.  durch  Zusammenlegung  der  .Vktien 
im  Verhältnis  von  3:1,  sowie  die  Wiedererhöhung  auf  1  500000  Mk  durch 
Ausgabe  von  i  'Mill.  Mk.  6  Prozent  X'orzugsaktien.  Den"  Aktionären  bleibt 
es  auch  freigestellt,  ihre  Aktien  durch  Zuzahlung  von  f.f.-' Prozent  in 
X'orzugsaktien  umziu\  andeln.  .Sillens  der  \'erwaltung  wurde  mitgeteilt 
daß  die  Ausg.ilx-  tler  1  Million  .Mk.  N'orzugsaktien  auf  jeden  Fall  ge- 
sichert sei.  Sehhesslich  wurden  für  die  Umgestaltung  der  f'abrikanla"vn 
300000  Mk.  bewilligt.  '  " 

Sanierung  der  Berliner  Gussstahlfabrik  und  Eisengiesserei  Hugo  Härtung  A.-G. 

Die  bereits  in  der  im  September  v.  f.  stattgehabten  Crenor.ilversamm- 
lung  angekündigte  Sanierung  des  Ünternehmens  soll  nunmehr  in  die  Wege 


Form-  und  Kernsande 
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geleitet    werden.  (  Diie    Iransaktron    wird    zunächst   <m    der    Weise  ge- 
schehen,   dass    das    alte    Berliner    (j-rundstück    der    Gesellschaft    in,  eine 
G.  m.  b.  H.  mit  650000  Mk.  Kapital,  das  das  Bankenkomsortiun)  der  Gesell- 
schaft gnrantiert,   eingebracht   wird.     Den   Aktionaren    wird   ein  Bezugs- 
recht  zu  jiari  auf  einen  Anteil  der  neuen  Grundstüi  ksgesellschaft  gegen 
zwei    bisherige  'Härtung-Aktien    angeboten    werden.     Die    Besitzer  der 
1,3  Millionen  Mark  Härtung- Aktien  sollen  ausaerdcni  eine  Zuzahluiig  von 
40  Prozent  leisten.    Jedoch  hat  sich  ein  Verkauf  des  oben  erwähnten  (Iiiind- 
I  Stücks,   dessen   Koni[)li\   zirka-  675    Quadratruten  tnnfasst,   infolge  seiner 
1   wenig  günstigen   Lage   bisher  nicht   erntöglichen  lassen.    Bei  der  CJesell 
i  Schaft  steht  das   Grundstück   mit  zirka  682000  Mk.   zu   Buche.     Es  er- 
'  gibt  sich  demnach  für  das  Unternehmen  ein  Buchverlust  von  zirka  32  000 
Mark,  der  indessen  dadurch  ausgeglichen  wird,  dass  nach  'Abstossung  des 
;   Grundstücks  eine  für  das  Unternehmen  sehr  drückende  Zinsenlast  beseitigt 
||  wird.     Die  Mittel,  die  durch   den  Verkauf  des;  Grundstücks  der  (iesell- 
i   Schaft  zufüessen,  werden  dazu  benutzt,  um  die  Bankschuld  zu  reduzieren. 
Ueber  den  Geschäftsgang  verlautet,  dass  er  sich  zufriedenstellend  anlässt 
und  dass  die  Aufträge,  die  der  Gesellschaft  durch  die  bekannte  Streik- 
bewegung der  Former  entgangen  sind,  jetzt  nach  Beendigung  des  Streiks 
wieder  in  seht  reichlichem  Masse  eingehen.    Allerdings  lassen  die  Preise 
nach  wie  vor  zu  wünschen  übrig.    An  dem  Herausbringen  des  neuen  Spe- 
zialartikels,  über  den  bereits  in  der  Generalversammlung  gesprochen  wor- 
den ist,  wird  nach  wie  vor  eifrig  gearbeitet.  —  Die  ausserordentliche  Gene- 
ralversammlung,   die   über   die   obige    Sanierung    Beschluss   fasste,  fand 
am  29.  d.  M.  statt. 


Handels-  und  Firmenregister. 


Handels-  und  Firmenregister. 

Aachen.    „Aachener  Fabrik  für  Centralheizungs-Anlagen  Theod.  Mahr 
Söhne'  in  Aachen.    Das  Handelsgeschäft  ist  auf  die  Fabrikanten  Theo- 
dor Mahr  und  Ferdinand  Mahr  zu  Aachen  übergegangen,  welche  das- 
selbe unter  der  bisherigen  Finna  als  offene  Handelsgesellschaft  seit 
dem  I.  Januar  1912  fortsetzen.    Die  Prokura  des  Theodor  Mahr  und 
des  Ferdinand  Mahr  ist  erloschen, 
jjt  Berlin.    Broncewaren-Fabrik  Robert  Sachs,  Gesellschaft  mit  beschränk- 
'\         ter  Haftung.    Sitz :  Berlin.    Gegenstand  des  Unternehmens :    Die  Fa- 
brikation und  der  Vertrieb  von  Bronze-,  Metall-  und  ähnlicher  Luxus- 
waren.  T>as  Stammkapital  beträgt  50000  Mk.   Geschäftsführer:  Robert 
i         Sachs,  Fabrikbesitzer,  Charlottenburg. 

ij  Berlin.  Maschinenfabrik  für  Mühlenbau,  vorm.  C.  G.  W.  Kapler,  Aktien- 
gesellschaft zu  Berlin :  Kaufmann  Paul  Rauser  in  Berlin  ist  nicht  mehr 
Vorstandsmitglied  der  Gesellschaft. 
B  r  a  u  n  s  c  h  w  e  i  g.  Corundum  Company,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung,  Niederlassung  von  Schöneberg  bei  Berlin  nach  hier  verlegt. 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Vertrieb  von  Corundumschleif- 
scheiben  und  anderen  Schleifmaterialien.  Das  Stammkapital  der  Ge- 
sellschaft beträgt  20  000  Mk.  Geschäftsführer  ist  der  Kaufmann  Hans 
Wernthal,  hierselbst. 
-  Braunschweiger  Zentralheizungswerke  Lohr  u.  Hansen:  dem  Ober- 
ingenieur Karl  Mornhinweg  und  dem  Ingenieur  Heinrich  Block,  beide 
hierselbst,  ist  für  die  Firma  Gesamtprokura  erteilt. 

,|  Böblingen.    Motorwerke  Sindelfingen,  Dieterle  &  Co.  in  Sindelf ingen. 

'I  Offene  Handelsgesellschaft  zwecks  Grossvertriebs  von  Motorwagen, 
beginnend  mit  dem  i.  Januar  191 2.  Gesellschafter:  Auguste  Dieterle 
geb.  Brauchle  und  Karl  Brauchle,  Kaufmann,  beide  in  Sindelfingen, 

ivon  denen  jedes  zm  Vertretung  der  Gesellschaft  befugt  ist. 
Borna,  Bez.  Leipzig.    Wendeborn  &  Mengel.    Die  Firma  lautet  künftig: 
Bornaer  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrik   Ing.   Vettermann  &  C. 
Wendeborn. 

Grefe  Id.    Briem  &  Koch  in  Crefeld.   Die  Firma  ist  umgeändert  in  Ma- 
t  .       schmenfabrik  Gebr.  Briem  in  Crefeld.   Die  Gesellschaft  wird  seit  r  Ta- 
I        nuar  1912  unter  der  neuen  Firmenbezeichnung  fortgeführt     Zur  Ver 
tretung  der  Gesellschaft  ist  nur  der  Gesellschafter  Peter  Briem  ernricli- 
j        tigt.    Die  Prokura  des:  Referendars  a.  D.  Dr.  Hans  Briem  bleibt  be- 
ij        stehen.  ^ 
iDanzig.    „Schrauben-Muttern-  und   Nietenfabrik   Aktiengesellschaft"  in 
Danzig:   Die   Generalversammlung  vom   14.   Dcizember    191 1    hat  be- 
schlossen: a)  das  Grundkapital  von  735000  Mk.  auf  245000  Mk  in 
der  Weise  herabzusetzen,  dass  die  Aktien  im  Verhältnis  von  3  zu  i 
zusammengelegt    werden,    b)    das    Grundkapital    durch    Ausgabe  von 
höchstens  255  ,auf  den   Inhaber  lautenden  Vorzugsaktien  im  Nenn- 
betrage von  je   1000  Mk.,   welchen  die  im  Beschlüsse  bezeichneten 
Vorrechte  zustehen,  um  höchstens  255000  Mk.  zu  erhöhen.   Diese  Er- 
höhung ist  durchgeführt  durch  Zeichnung  von  255  auf  den  Inhaber 
lautenden  Vorzugsaktien  zum  Nennwerte  von  je  1000  Mk.    Die  Aus- 
gabe der  Aktien   erfolgt   zum   Nennwerte.     Die  Vertretungshefugnis 
des  stellvertretenden  Vorstandsmitglieds   Wilhelm   Adalbert   Koch  in 
Danzig  ist  beendet.    Statt  seiner  ist  der  Kaufmann  Hermann  Berghaus 
aus  Finsterwalde,  jetzt  in  Danzig,  zum  Vorstandsmitglied  bestellt  worden 
Dingelstadt  (Eichsfeld).    Feilen-  und  Maschinenfabriken,  vormals  Ge- 
brüder  Ufen,   Aktiengesellschaft  in  Süchteln,   Zweigniederlassung  in 
Uingelstadt.    Der  Kaufmann  Franz  Semer  in  Süchteln  ist  als  Mitglied 
des  Vorstandes  abberufen. 
jDresden.    Sächsische  Cartonnagen-Maschinen-Actiengesellschaft  in  Dres- 
I        den.    Der  Fabrikant  Carl  Theodor  Rem'us  ist  nicht  mehr  Mitglied  des 
Vorstandes. 

—  Pösdmiann  &  Co.,  Inhaberin  ,,Hassia"  Maschinenfabrik,  Gesellschaft 
mit  beschrankter  Haftung  in  Cassel,  in  Dresden,  Zweigniederlassung  der 
in  Cassel  unter  der  Firma  „Hassia"  Maschinenfabrik,  Gesellschaft  mit 
beschrankter  Haftung,  bestehenden  Gesellschaft  mit  beschränkter  Flaf- 
tung.  Die  dem  Kaufmann  Franz  Sfrempel  erteilte  Prokura  ist  er- 
loschen. 

Dresden.  Pöschmann  &  Co.,  Inhaberin  „Hassia"  Maschinenfabrik,  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung  in  Cassel  in  Dresden,  Zweignieder- 
lassung der  in  Cassel  unter  der  Firma  „Hassia"  Maschinenfabrik,  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung,  bestehenden  Gesellschaft  mit  be- 
_  schrankter  Haftung:  Der  Gesellschaftsvertrag  vom  16.  Juni  1906  ist  in 
§  8  durch  Beschluss  der  Gesellschafterversammlung  vom  24.  August 
t9ir  laut  Notariatsprotokolls  von  demselben  Tage  abgeändert  worden. 
Prokura  ist  erteilt  dem  Ingenieur  Karl  Hartmann  in  C  assel.   Er  darf 
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die  Gesellschaft  nur  mit  einem  der  Geschäftsführer,  Kommerzienriit 
Gusta\  l'lant  und  Direktor  Michael  Puhermacher,  oder  mit  dem  Pro- 
kuristen Wilhelm  Gerkens  vertreten. 

Duisburg.  „Aktiengesellschaft  für  Eisenindustrie  und  Brückenbau  (Nor- 
mals Johann  Caspar  Harkort  in  Duisburg)".  Die  dem  Betriebsingenieur 
fosef  Traut  zu  Duisburg  erteilte  Gesamtprokura  ist  erloschen.  Durch 
.\ufsichtsratsbeschhiss  \-om  28.  Dezember  191 1  ist  der  Dncktor  Josef 
Traut  zu  Duisburg  als  Mitglied  des  \'orstandes  der  Gesellschaft  bestellt 
«orilcu  nut  der  Befugnis,  in  \  erbmdung  mit  einem  anderen  Vorstands- 
mitgliedc  oder  nut  emem  Prokuristen  die  Gesellschaft  zu  vertreten  und 
ihre  Firma  zu  zeichnen.  Der  Direktor  Leu  Backhaus  zu  Duisburg  ist 
durcli  Tod  aus  dem  \'orstande  ausgeschieden. 

Durlach.  Maschmenfabrik  Gijt/ner.  .\ktiengesellschaft.  Durlach.  Dem 
Kaufmann  Keinhold  X'orreihr  m  Durlach  ist  Prokura  erteilt. 

Diisseldorf.  Nieten-  und  Kleineisenwarenfabrik,  Gesellschalt  mit  be- 
scliränkter  Haftung,  in  Erkrath.  Der  Kaufmann  flermann  Abels  ist 
als  Geschäftsführer  ausgeschieden  und  der  Franz  Fampredit  vertritt 
einstweilen  allein  die  Gesellschaft. 

—  .\ktiengesellschaft  Xeusser  Eisenwerk,  vorm.  Rudolf  Daelen,  in  Düssel- 
dorf-Heerdt. Dem  I^ureauchef  Karl  Ruhrberg  in  Düsseldorf  ■(  )hcrk,issel 
ist  Prokura  erteilt.  I^udolf  Daelen  zu  Düsseldorf-Oberkassel  ist  aus 
dem  \'orstaiulp  .iiibgeschieden. 

.  Kruiii,   Fiitmgswerk,  Gesellschaft  mit  beschrankter  Haftung,  in 
eldiirt.     Durch '  Beschluss   der   Gesellschafter   vom   27.  Dezember 
ist   d.ic   Gesellschaft   aufgelöst   uild  der   Kaufmann    Franz  Krum 
Düsseldorf-l^Uer  zum  Liquidator  bestellt. 

■Idorf.  (leschäftsstelle  des  Weichguss-Fittings-\'erbandes,  Gesell- 
schaft mit  beschränkter  Haftung,  hier,  das  Stammkapital  ist  durch 
Beschluss  der  Gesellschafter\ ersammlung  vom  27.  10.  1911  um  2000 
Mark  erhöht  und  beträgt  jetzt  28  000  Mk. 

e  r  s  w  a  1  d  e.  Ixadiatorenwerk  Berlin-Eberswalde,  Gesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung  zu  Britz.  Die  Firma  lautet  jetzt:  Britzer  Eisen- 
werk, Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung.  Sitz  in  Britz  bei  Eljers- 
walde.  Der  Gegenstand  des  irnternehmens  ist  jetzt :  Betrieb  einer 
Giesserei  für  Eisen,  Stahl  und  andere  iNfctalle.  Das  Stammkapital 
ist  von  reo  000  Mk.  auf  zurzeit  260000  Mk.  erhöht.  Die  bisherigen  Ge- 
schäftsführer Ingenieur  Ernst  Müller  und  Kaufleute  Paul  Graber  und 
Franz  LIagenguth  sind  abberufen.  An  ihrer  Stelle  ist  der  Kaufmann 
Paul  Szubinski  in  Berlin  als  Geschäftsführer  bestellt. 
Essen  (Ruhr).  Förstersche  Maschinen-  und  Armaturen-Fibrik,  .A.ktien 
gesellschaft.  Essen-Ruhr.  Das  Grundkapital  ist  um 
liöht  und  beträgt  jetzt  300  000  Mk.  L^ie  neuen  auf 
tenden  .Vktien  von  je  1000  Mk.  werden  zum  Kurse 
ausgegeben. 

—  Strtaine,  Bohrmaschinengesellschaft  mit  beschrimkler 
Die  'rertretungsbefugnis  des  Liquidators  tind  die 
beendet. 

—  .\.  Förster  &  Beneze,  Maschinenfabrik  und  Dampfkesselreimgung  _  zu 
Essen.  Inhaber:  .Moys  Forster,  Ingenieur  zu  Bredeney,  und  Carl 
Beneze,  Bergwerksunternehmer  zu 

rankt  urt  a.  M.  Maschinenfabrik 
ter  Haftung.    Die  Gesellschaft  ist 
\om    23.    Dezember    n)ii    aufgelöst.  Der 
Karl  Merkelbach  ist  alleiniger  Liquidator, 
orst,  L  .1  u  s  i  t  z.     Th.   Marder  &  Co.,  Eisen; 
fabrik.  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftunjj 

Gesellschaftsvertrag  ist  am  9.  Dezember  n)ii   fest.gestellt.  Gegenstand 
ist    Betrieb    einer   Eisengiesserei    und  Mascliinen- 
die  Fortführung  des  unter  der  Firma  Th.  Marder 
Fabrikunternehmens.     Das    .Stammkapital  beträgl 
Geschäftsführer  ist  der  Ingenieur  Kurt  Reinicke  zu  Forst. 
Karl  Wetzel 
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Der    In^renieur    Rudolf  Karl 


Wetzel.  der  Kaufmann  Karl  Wilhelm  Wetzel  und  der  Ingcni(.-ur  Karl 
I'reiherr  von  Zwierlein,  sämtlich  in  Crcra,  die  mit  dem  bisher  allei- 
nigen Inhaber,  dem  Maschinenfabrikanten  Karl  Friedrich  Wetzel  in 
(iera  seit  dem  15.  Janirir  1712  eine  offene  Handels.uesellsclvdt  bilden, 
sind  in  das  Geschäft  als  persönlich  haftende  Gesellschafter  eingetreten 
Die  Firma  ist  in  Karl  Wetzel,  Maschinenfabrik  und  Eisengiessereei,  ge- 
ändert und  dem  Kaufmann  Curt  Golle  und  dem  Ingenieur  Richard 
Beyer,    beide    in    Gera,    Gesamtprokura  erteilt. 

G  1  e  i  w  i  t  z.  Schlesiscbe  Maschinen-  und  Werkzeugs-Industrie  Paul 
Chuchul  in  Gleiwitz.     Die  Firma  ist  erloschen. 

H  a  g  e  n  ,  W  e  s  t  f .  Westfälische  Eisen-V'ertriebsgesellschaft  mit  beschränk- 
ter Haftung  zu  Hagen.  Die  Firma  ist  in  Eisen-Vcrtriebsgcsellschaft 
imt  beschränkter  Haftung  zu  Hagen  geändert. 

Halle  fWestf.).  Westfälische  Metallwarenfabrik  und  X'erzinkerei  Re- 
w(j|dt  Streuber  \-ormals  S.  Goldstein,  mit  Niederlassungsort  Werther. 
Der  Kaufmann  Max  Müller  zu  Herford  ist  als  persönlich  haftender 
Gesellsclrafter  in  das  Geschäft  eingetreten,  der  Fabrikant  Friedrich 
Streuber  aus  der  Gesellschaft  ausgeschieden, 

Halle  a.  S.  Deutsch-Amerikamsche-Werkzeugmaschinen-Fabrik  vorm. 
Gustav  Krebs,  .'\ktiengesellschaft  zu  Halle  a.  S.  Durch  Beschluss 
der  Generalversammlung  vom  15.  Dezember  191 1  ist  das  Grundkapital 
der  Gesellschaft  hinsichtlich  der  500  Stammaktien  im  Nennwerte 
\'on  500000  Mk.  durch  Zu.sammenlegrmg  von  je  zwei  Stammaktien 
im  Nennwerte  von  zusammen  2000  Mk.  auf  eine  Stammaktie  über 
1000  Mk.  herabgesetzt.  S;  6  .\bs.  i  des  •  Gesellschaftsvcrtrages  über 
die  Ilöhe  des  Stammkajjitals  ist  durch  Beschluss  der  GenerahersanuTi- 
lung  vom  15.  Dezember  191 1  geändert. 

Hirschberg,   S  c  h  I  e  s.     Elektrizitäts-Bau-    und  Maschinen-Industrie, 

G.  m.  b.  H..  Warmbrunn.  Die  Gesellschaft  ist  durch  Beschluss  der 
Gesellschafterversammlung  xom  18.  Februar  1911  aufgelöst,  die  Ver- 
iretungsbefugnis  des  (Geschäftsführers  Paul  Lebeck  ist  erloschen.  Liqui- 
ilator,  Sprachlehrer  Johann  Grossmann  In  Hirschberg. 

Ilmenau.  Held  &  Polilmann,  Eisen-Metallgiesserei  und  Maschinenfabrik 
in  Ilmenau:  Der  Eisengiesser  Wilhelm  Pohlmann  in  Ilmenau  ist  aus 
der  Gesellschaft  ausgeschieden.  Der  Schmied  Kurt  Siebdraht  in  Lange- 
w'iesen  und  der  Maschinenbauer  Otto  .A.rnold  in  Ilmenau  führen  das 
Geschäft  unter  der  bisherigen  Firmla,  fort. 

Kassel.  Fabrik  für  Rotations-Kompressoren,  System  Morell,  G.  m.  b.  H., 
Kassel.    Die  Firma  ist  in  ,, Hessen-Werke,  Maschinenfabrik,  G.  m.  b' 

H.  ",  abgeändert. 


-Fabrik 


Kirchheim-Teck 


liefert  erstklassige^ 

Giesserei - 
masciiinen 
und -Geräte 


iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 


lo  englisch.  Stelnhohlenstouli 
HolzKohlenstoul) ::  Tonmehi 
Chamottemeiil ::  Colismehl 


a 

9 

IQ 


a. 


00 


CARL  SCHUTZE  Nachf.  S 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  r  uSu^SeT 

in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
==— =  Walzdraht  und  Blechen.  ===== 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG.  Langsliyttan  (Schwaden). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  n.  Ma- 
jolika, mit  Unter- 
(521)  hitzregaliernn^,  fttr  jeden  Eamln  geeignet. 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohienherde. 

Kataloge  kostenlos. 


JKIodellplattett 


jeder  Art  sowie 


Holz-u.  Metallmodelle 


liefert 


Srste  SssUnger 
jVSodellfabrik  19.  T^iein 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478. 


Nr.  a 
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fserlolin.    Grüner  Melall\v.iri'iil';il)vik   11.   Williclm    Mc^'sl-.    Die  l'inii.i 
^    ist  erloschen. 

Lands  herg  a.  W.     Karl  Schmid,   Maschinenbau-  und  Reparaturwerk- 
statt, Eisen-  und  Metahgiesserei,  Landsberg  a.  W.    Inhaber:  Ingenieur 
Karl  Schmid  daselbst.    Die  Firma  lautet  jetzt:   Karl  Schmid,  Maschi- 
nenfabrik   und   Eisengiesserei.     Dem   Oberingenicur   Johannes  Böge 
I        hierselbst  ist  Prokura  erteilt. 

[Mannheim.    Benz  &  Cie.,  Rheinische  Automobil-  und  Motoren-Fabrik, 
Aktiengesellschaft  in  Mannheim.     Paul  Richard  Pelz,  Mannheini,  und 
Hans  Nibel,  Ingenieur,  Mannheim,  sind  zu  Prokuristen  bestellt. 
Schweinfurt.    ,, Deutsche  Gussstahlkugel-  &   Maschinenfabrik,  Aktien- 

I  ..  gesellschaft  in  Schweinfurt".  Zu  Prokuristen  wurden  bestellt:  Emil 
Margraf,  Kaufmann,  Heinrich  Tully,  Ingenieur,  und  Max  Kaiser, 
Kaufmann,  sämtlich  in  Schweinfurt. 

■  Uerdingen.  Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft,  Friedrich-Alfred-Hütte, 
Zweigniederlassung  Bliersheim :  Der  bisherige  Prokurist  Dr.  jur.  et  rer. 
pol.  Wilhelm  Muchion  zu  Essen  ist  zum  stellvertretenden  Vorstands- 

I        mitglied  be.stellt. 

'Wittenberg,  Bez.  Halle.  Gottfried  Niendorf,  Maschinenbauanstalt  m 
Zahna.  Das  unter  dieser  Firma  betriebene  Geschäft  ist  auf  den  Schlossar- 
meistcr  Hermann  Niendorf  in  Zahna  übergegangen  und  wird  von  die- 
sem unter  unveränderter  Finna  fortgeführt. 


j Versand  des  Stahlwerks- Verbandes  an  Produkten  A  im  Monat  Dezember  1911. 

Der  Versand  des  Stahlwerks-Verbandes  an  Produkten  A  betrug  im 
'■Dezember  1.911  insgesamt  468272  Tonnen  (Rohstahlgewicht)  gegen  48S  670 
; Tonnen  im  November  191 1  und  442661  Tonnen  im  Dezember  1910.  Der 
■Versand  ist  also  20398  Tonnen  niedriger  als  im  Noveml^er  1911  und 
J25611  Tonneji  höher  als  im  Dezember  1910. 

I  Von  dem  Dezember-Versande  entfallen  auf  Halbzeug  175089  Tonnen 
i(i6i  433  Tonnen  im  November  191 1  und  143  691  Tonnen  im  Dezember 
1910),  auf  Eisenbahnmaterial  170547  Tonnen  (182  381  Tonnen  im  No- 
ivember  191 1  und  193324  Tonnen  im  Dezember  1910)  und  auf  Formeisen 
1122636  Tonnen  (144856  Tonnen  im  November  191 1  und  105646  Tonnen 
'im  Dezember  1910). 

Ein  neues  deutsches  Eisenlager. 

j  Wie  das  Grossherzogliche  Ministerium  schreibt,  hat  man  in  einer  Boh- 
"rung  bei  Damme  im  Herzogtum  Oldenburg  ein  Eisenerzlager  von  3 — 31/3 
IMeter  Mächtigkeit  durchbohrt.  Die  Kerne,  welche  unter  Aufsicht  des 
Direktors  des  Grossherzoglichen  Museums,  des  Prof.  Dr.  Martin  zu  Olden- 
■burg  gezogen  sind,  sollen  eine  zur  Verhüttung  sehr  geeignete  Zusammen- 
setzung haben  und  einen  Eisengehalt  von  schäti^ungsweise  bis  zu  40  Pro- 
:zent  aufv\:-eisen. 

Eine  russische  Gusseisen-Konferenz 

hht  unter  dem  Vorsitz  des  Dirigierenden  der  Industrie-Abteilung  statt- 
gefunden um  festzustellen,  ob  tatsächlich  eine  Gusseisennot  besteht  Es 
srgab  sich  aus  den  Mitteilungen  der  Hüttenwerke,  dass  ein  Gusseisenmange] 
illerdmgs  in  Aussicht  stehe.  Da  aber  das  Defizit  kaum  a  MTiU  Pud  er- 
reichen durfte,  BO  kann -von  emster  Gefahr  keine  Rede  sein;  es  erübrige 
Bich  daher,  ausserordentliche  Massnahmen  zu  ergreifen. 

Ueber  das  Unglück  auf  »Phönix«. 

'^'1  Hochofene.xplosion  auf  der  Hütte  Phöni.x  gibt  die  Zeitschrift 
Stahl  und  Eisen-  einen  Bericht  heraus,  in  dem(  sie  u^  a.  ausführt-  Der 
■Hochofen  Nr.  7  war  nach  seiner  Fertigstellung  am(  16.  Oktober  1911 
imgeblasen  worden  Er  war  seit  Neujahr  vorzüglich  gegangen,  zeigte 
Illerdmgs  am  15.  Januar  einige  Neigung  zum  „Hängen",  fiel  ab^r  beim 
Abstellen  des  Windes  fast  regeln^ässig  sanft  nieder,  so  dass  fast  noch  die 
lormale  Gichtenzahl  erreicht  wurde.  Auch  in  der  betreffenden  Nacht 
^eig  e  er  noch  einige  Neigung  zum  Hangen,  wta,'r  aber  bis  12  Uhr  auch 
■meder  fast  jedesmal  auf  Abstellen  des  Windes  i  oder  HU  Ladungen  se- 
,iünken,  ohne  auszuwerfen,  so  dass  der  Meister  noch  zu  seinem^  Ober- 
iH:hme]zer  der  Meinung  Ausdruck  verlieh,  das  Hängen  sei  anscheinend 
oehoben,  uncl  der  Ofen  gehe  normal.  Um  ^,40  Uhr,  als  man  im  Be- 
,rntte  war  das  Stichloch  zum  Abstechen  zu  öffnen,  erfolgte  plötzlich 
:vaJrrenct  des  B  asens  ein  dumpfer  Knall,  und  wenige  Sekunden  darauf 
.latte  sicA  das  Unglück  in  seinem  vollen  Unheil  abgespielt.  Die  in  der 
I^ahe  des  Ofens  beschäftigt  gewesenen  Zeugen  bekunden  übereinstimmend 
lass  die  Explosion  -  -  nur  eine  Explosion  kann  nach  Ansicht  von'  Sach- 
verständigen die  Ursache  des  Zusammensturzes  gewesen  sein  —  keinesweg<^ 
i'on  einem  gewaltigen  Knall,  etwa  wie  bei  einer  Gase.xplosion  oegleitet  war 
jondern  nur  von  emem  dumpfen,  nicht  übermässig  lauten  Knall  Die 
iLxplosion  war  zweifellos  in  geringer  Höhe  über  dem  Kohlensack  erfolgt 
[ratte  dorf  das  Mauerwerk  und  die  Bänder  zersprengt,  so  dass  der  ganze 
pcJiacht  zusammenstürzte.  Das  Schachtmauerwerk  und  die  Ofenbeschickung 
:anden  ihren  Ausweg  zwischen  den  vielen  Arbeitsbühnen  des  Gerüsts  hin 
lurch  und  zertrümmerten  aucfi  das  Schutzdach  zwischen  Ofen  und  Giess- 
pett  Die  auf  dem  Schachtmauerwerk  aufruhende  schmiedeeiserne  Stopf- 
buchse zertrümmerte  bei  ihrem  Niederfallen  mehrere  Arbeitsbühnen  Und 
A/ind\'erbande,  überschlug  sich  und  stürzte  seitlich  vom  Ofen  zu  Boden 
Soweit  sich  bis  jetzt  ubersehen  l'ässt,  waren  Gestell  und  Rast  des  Ofens 
lie  aUerdings  äusserst  stark  gepanzert  sind,  sowie  die  Windleitum^  sämt- 
liche Gasleitungen,  Cowper-Apparate,  Schrägaufzug  usw.  usw.  vollständig 
imbeschadigt.  Auf  der  Gichtbühne,  sowie  auf  der  ersten  Arbeitsbühne  unter 
jler  Gicht,  auf  der  sich  die  Explosionsklappen  befinden,  lag  nur  etwas 
jCiner  Staub,  so  dass  also  durch  die  Explosionsklappen  ein  Auswerfen  der 
;3eschickung  nicht  stattgefunden  hat.  Dies  wird  auch  dadurch  bestätigt, 
ilass  in  den  Staubsäcken  keine  Beschickung  gefunden  wurde.  —  Durch 
tiine  traurige  Verkettung  von  Umständen  ist  die  Zahl  der  Opfer  so  ausser- 
kdenthch  gross.  Während  sonst  nur  3  Mann  am  Hochofen  beschäftigt 
jmd,  war  diesmal  eine  Kolonne  Schmiede  tind  Hilfsarbeiter  zugezogen, 
im  mittels  Sauerstoffs  das  Stichloch  aufzuschmelzen,  da  darin  anscheinend 


Eisen-  u.  Stahlwerk  Klettenberg 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Cöln-SUIz 

liefert 

Stablf  ormguss 

für  jeden  Verwendungszweck,  roh  und  bearbeitet. 

Schmiede-  und  Pressstücke 

jeder  Art  und  Grösse. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

:    seit   1895  = 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter  anderem 


Gussputz- 
trommel 
mit  Friktion 


Haliescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  'Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

^Ib.  pirl,  %z\Azx%zz  bei  )(aUe  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


Modellplatten 
nach  eigenem  bestbewährtem 


liefert 


Fra  nz  K.  Axm  a  n  n . 


Köln  -  EhrenFeld 
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beim  vorlierigen  Zustopfen  um  11.45  Uhr  Eisen  erkaltet  war.  Ausserdem 
war  gleichzeitig  eine  Kolonne  Hilfsarbeiter  hinzugezogen  worden,  um  mittels 
Eisenstangen  die  Düsen  zu  putzen,  die  infolge  des  Blasens  mit  kälterem 
Wind  Neigung  zum  Schmieren  zeigten. 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


Kalender  für  die  Eisen-Emailindustrie  1912.  Von  Dr.  Jul.  Grünwald.  Ver- 
lag F.  Stoil  jr.,  Leipzig.    Prei.s  2,10  Mk. 

Ein  reclit  brauchbares  Taschenbi!ch  für  alle  Interessenten,  die  sich  über 
Technik,  Patentwesen  und  Literatur  auf  dem  Gebiete  der  Emailindustrie  unter- 
richten wollen.  In  knapper  aber  erschöpfender  Form  hat  der  als  Spezialist  in  der 
Emailtechnik  bestens  bekannte  Verfasser  alles  Wissenswerte  übersichtlich  zusammen- 
gestellt und  damit  einen  wertvollen  Ratgeber  geschaffen. 

Technisches  Auskunftsbuch  für  das  Jahr  1912.  Von  Hubert  Joly.  Verlag 
K.  F.  Koehler,  Leipzig.    Preis  8  Mk. 

Dieses  bereits  im  XIX.  Jahrgang  vorliegende  Auskunftsbuch  enthält  Notizen, 
Tabellen,  Reg-eln,  Formeln,  Gesetze,  Verordnungen,  Preise  und  Bezugsquellen  auf 
dem  Gebiete  des  Bau-  und  lugenieurwesens  in  alphabetischer  Anordnung,  und 
zwar  in  einer  Fülle  und  Zuverlässigkeit,  die  die  Beliebtheit  dieses  unentbehrlichen 
Ratgebers  vollauf  begründen.  Auch  auf  dem  Gebiete  des  Giessereiwesens  leistet 
das  Buch  wertvolle  Dienste,  was  wir  besonders  hervorheben  möchten.  Unter  den 
neuBufgenommenen  bzw.  umgearbeiteten  Artikeln,  deren  Verzeichnis  allein 
24  Spähen  füllt,  greifen  wir  nur  einige  heraus,  z.  B.  Formkästen,  Formmaschinen, 
Formsandaufbereitungsmaächiuen,  Giesstrommeln,  Roheisen,  Schmelzöfen  u.  a.  m. 
Wer  sich  also  sdmell  und  sicher  informieren  will,  dem  sei  das  Buch  zur  An- 
schaffung bestens  empfohlen. 

Zusammensetzung  der  gebräuchlichen  Metallegierungen.  (Sonderabdruck  ars 
»Metallurgie«.)  Von  W.Kaiser.  Verlag  Wilhelm  Kna  pp,  Halle  a.  S. 
Preis  2,80  Mk. 

Der  Verfasser,  ein  Spezialist  in  der  Legierungstechnik,  bietet  in  dem  vor- 
liegenden Buch  von  fast  sämtlichen  bisher  bekannten  und  erprobten  Legierungen 
und  Vorlegierungen  auf  alphabetisch  geordneten  Tabellen  die  Bestandteile  in  einer 
überaus  lehrreichen  und  übersichtlichen  Form.  Der  Legierungstecbniker  ersieht 
aus  den  Tabellen  das  Verhältnis  der  Metalle  in  den  Legierungen  und  findet  eine 
praktische  Anleitung  dafür,  in  welcher  Art  Legierungen  für  einen  bestimmten 
Zweck  zusammenzusetzen  sind,  um  ein  Material  zu  eihaltfu,  das  den  geforderten 
Bedingungen  entspricht.    Wir  können  das  Buch  wärmstens  empfehlen. 


Beilagenhinweis. 

Zur  Rückgewinnung  des  Eisens  bei  Formsandaufbereitung, 
bei  Vermahlung  von  Kupolofen-  und  Thomasschlacke  usw.,  er- 
freuen sich  die  von  der  Maschinenfabrik  G.  Luther  A.-G.  in 
Braunschweig  konstruierten  Elektro -Magnetische  Trommel- 
Scheider  mit  Schutzpolen  wegen  ihrer  Einfachheit  und  soUden 
Ausführung,  die  eine  grosse  Leistung,  hohe  Rentabilität  und 
saubere  Scheidung  gewährleisten,  in  der  Giessereiindustrie  nach- 
haltigster Beachtung,  worüber  der  beiliegende  Prospekt  nähere 
Aufschlüsse  gibt. 

Eebenso  empfehlen  wir  den  weiteren  Prospekt  der  Firma 
Deutsche  Oxhydric  G.  m.  b.  H.  in  Düsseldorf- Eller,  über 
autogenes  Schneid-  und  Schweissverfahren,  aufmerksamer  Be- 
achtung. 


■    S^^lf^i&l   Runge'»  transportable,  Gas  sefbst 

L I C  WmWk  w   erzeugende  Lampen  u. Laternen  stellen  sict 
.    das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstofl 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Steht 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  Gltthlicht ! 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof|  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  für  KohleogasI   Kein  Docht!  KeinQeruch! 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M 
(inkl.  Leuchtinatorial  und  Kiste  1,60  M.  mehr).    Lyra  mit  Qlübbrenoei 
(1629)     20,50  M.  (inkl.  Leuchtfflaterial  und  Kiste  2  M.  mehr). 
Gegen  Nachnahme  oder  Vorausbezahlung.   Wiedetviikäufer  gisucht.   Illustr.  Preiskuranti  gratis  g.  (ranki 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  £ 

 Filiale:  Louis  Bunge,  Mannheim,  Augartenstr.55 

Tiegelschmelzöfen 

D.  R.  P.  94  227  und  179  311 

Leichte  und  bequeme  Bedienung  u.  Handhabung.  Grösste 
Ersparnis  an  Koiis  u.  Schmeiztiegein.  Geringer  Abbrand. 

Prospekte  IMo.  2  zu  Diensten 

Basse  &  Sehe,  Altena  i.W. 


The 


FRODAIRIRON&STEELCo. 


Ltd. 


Fenchurch  House  London  E.  C. 
„Frodair"  und  Frodair- Mischungen 

für  Zylinder  und  sonstige  schwierige  Gussstücke. 

Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse. 


Telegramme:  FRODAIR,  London. 


Porzellan- 
Emaille? 

Wer  liefert  Rezepte  für  bleifreie 
Porzellan -Emaille  auf  Gusseisen, 
besonders  für  Badewannen? 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3088  an 
die  Expedition  dieser  Zeitunsr  erh. 


D  ffl  4  A  M  4       llü  Ii  II  A  ilkM  äk  itt    Vorteilhaftester  Metallschmelzofen. 

r 9 Inni  *  UnnHSntnll  Koksfeuerung.  Einfache  Bedienung 
■  •■lUiil       iiUMUUUlUII    H^^^        von  Oefen  im  Betrieb. 

Jahrelange  Ertahrungen.  Arbeitet  nachweisbar  billiger  als  j^^^^^ 
Prospekte  und  Kostenvoranschläge  auf  Wunsch.  Fernsprecher  213. 

Christian  Debus  ;:  GiJ:.^-;:;- g::!'^.?«::;,^^^ ::  Höchst  a.  M. 


aus  Sciimirfie!  m\i  sämtl.  kilnstlictien  Sciilelfinateriollen 

bester  Qualität  liefern 


(2224) 


Nachstellbare  Schut2haube.    D.  R.  P.  16197. 


Vereinigte  Schmirgel-  u.  Maschinen-Fabriken,  A.-G.,  Hannover-Hainholz  0. 


Verantwortlich   für  den  redaktionellen  Teil:  Ing.  W.  Häntzschel,  Berlin  S.42;  für  den  geschäftlichen  Teil:  ötefan  Adteldt,  Steglitz-Berlin 

Druck  und  Verlag  von  Otto  Eisner,  Berlin  S.42. 


Telep-amm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Former  meister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschritt  [flr  das  sesomte  Glessereloesen 


GegTÜndet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Fach-  und  Handelsblatt 


für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unGe/er  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  reobtsverbindlich,  bis  Ii  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 


Abonnement 


bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  S,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein la  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


Anzeigen 


Der  amtliche 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen-Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
sucliten  Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


pro  Millimeter  einspaltig  lO  Pf.,  bei  Wiederholungen 
steigender  Rabatt.  Gelegenheitsanzeigen  zu  ermässigten 
verem      m.  lu«  o«.^..  ..^^^..^  .....        ,  Preisen.  Beilagegebühren  von  12,60  M.  an  pro  Tausend. 

Bedingung:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigen  EHullungsort  Säratlkhe  Zahlungen 
^       '     versSen  sich  franko  ohne  Je>n' Abzug.  Reklamationen  wegen  unpünktHcher  üeferung^können       beruckslchtlgt^we^  .f^l^l^'Z 


verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.  Keklamationen  wegen  unpunKiiicner  ueierung  Kunncn  uur  ucrui.ivoivui.si  „v.u..u,         o.«,    " 

Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  laanuskrlpte,  denen  kein  RUckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  übernommen  werden. 
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Ausstellung  Q.  Q.  Q.,  Berlin  1912. 

Die  Vorarbeiten  zu  der  VI.  Au  s  s  t  el  1  u  n  g  für  das  Ge- 
samte Giesserei-Ge  werbe,  welche  bei  Abhaltung  des 
diesjährigen  Bundestages  des  Deutschen  Formermeisterbundes 
Pfingsten  dieses  Jahres  in  Berlin  von  dem  festgebenden  ZWeig- 
verein  Berlin  veranstaltet  wird,  schreiten  rüstig*  voran  und  ver- 


spricht  die  Ausstellung  ein  für  die  Besucher  lehrreiches  Ge- 
samtbild der  EntWickelung  und  des  gegenwartigen  Standes 
unseres  Giessereigewerbes  iu  geben. 

Die  Ausstellung  wird  in  den  Räumen  des  Konzerthauses 
„Clou"  Aufstellung  finden,  und  bringen  wir  nachstehend  den 
Grundplan  dieses  Etablissements,  welches  bekanntlich  einen  der 
grössten  Säle  Berlins  darstellt. 

Das  durch  Schraffierung  markierte  Mittelschiff  bleibt  für 
die  offiziellen  Veranstaltungen  des  Bundestages  reserviert,  wäh- 
rend die  Ausstellung  in  den  Seitenschiffen  untergebracht  wird, 
und  zwar  rechts  für  Ausstellungsobjekte,  die  in  Betrieb  vor- 
geführt werden  sollen  und  hierz;u  KraftanscUuss  gebrauchen. 
Auf  der  linken  Seite  ist  Kraftanschluss  nur  unter  lerhöhten 
Kosten  möglich,  und  finden  deshalb  hier  Giessereiutensilien 
und  Rohprodukte  ihre  Unterkunft. 

Wie  uns  die  Ausstelluhgsleitung  mitteilt,  ist  die  Nachfrage 
eine  befriedigende  und  der  Platz  für  Ausstellungsobjekte  mit 
Kraftanschluss  nur  noch  in  beschränktem  Masse  frei;  man  wird 
deshalb  gut  tun,  sich  beizeiten  einen  Pältz  sichern  und  damit 
nicht  bis  kurz  vor  Beginn  der  Ausstellung  zu  w^arten,  weil  hier- 
durch nicht  nur  der  Ausstellungsleitung  die  Disposition  un- 
nötig erschwert  wird,  sondern  sich  dann  auf  die  letzten  Wochen 
die  Arbeit  dermassen  häuft,  dass  es'  fast  unmöglich  ist,  beson- 
deren Wünschen  der  Herren  Aussteller  Rechnung  zu  tragen. 

Die  Geschäftsstelle  sendet  jedem  Interessenten  auf  Wunsch 
den  Grundplan  ^u,  in  dem  er  sich  den  [Platz  für  seine  Aus- 
stellung ,aUssUchen  kann,  der  ihm  am'  geeignetsten  erscheint. 

Alle  Anfragen  sind  zu  richten  an  die  Ausstellung  für 
G,  G  G.  IQI2,   Berlin  NW.  87,  L  e  v  e  t  z  o  W  s  t  r  a  s  s  e  19. 

D.  Red. 


Verschiedene  Formmethoden  von  Rollen  und 

Büchsen. 

Dass  es  für  die  meisten  Modelle  sehr  verschiedene  Form- 
methoden gibt,  hört  man  hin  und  wieder  in  den  Zeitschriften 
erörtern;  ebenso  ist  es  aucli  dem  geschulten  Fachkollegen  be- 
kannt, dass  es  Gegenden  und  Giessereien  gibt,  wo  ein  und  die- 
selben Stücke  verschieden  eingeformt  und  gegossen  werden. 
Ueber  das  „Warum"  hat  wohl  mancher  nachgedacht,  geht  man 
aber  der  Sache  auf  den  Grund,  dann  sind  meist  die  vorhande- 
nen Formkasten,  die  Einrichtung,  der  bisherige  Brauch  alus- 
schlaggebend,  ob  die  Former  auf  reine  Modellschablonen  oder 
Freihandformerei  usw.  eingerichtet  sind,  ferner  a:uch,  ob  die 
Giesserei  einen  gut  angelernten  Stamm  Arbeiter  hat  oder  ob 
dieselbe  mit  stark  Wechselnder  Belegschaft  zu  tun  hat.  - 
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Es  wird  nun  gewiss  manchen  Leser  interessieren,  wenn 
er  auch  mal  verschiedene  Formmethoden  in  Wort  und  Skizze 
mitgeteiU-  findet,  wodurch  Anregung  zu  weiteren  Betäti- 
gung gegeben  werden  soll,  wenn  auch  nicht  in  denselben,  so 
doch  in  ähnlich  liegenden  Fällen. 

Bei  der  Herstellung  der  in  Fig.  i  dargestellten  Büchsen, 
welche  in  Eisen  imd  Bronze  als  Wellenbezüge,  Pumpenteile 
und  Wellen  usw.  benutzt  werden,  sowie  bei  den  in  Fig.  2  dar- 
gestellten Gussrollen,  Plüngern,  Walzen  o.  dgl.,  gibt  es  mehrere 
interessante  Herstellungsmethoden,  und  nur  die  Herstellungs- 
art ist  dann  rationell  für  eine  Giesserei,  wenn  die  Abgüsse  in  er- 
heblich kürzerer  Zeit  und  mit  entsprechend  geringerem  Lohnauf- 
wand hergestellt  werden.  In  der  jetzigen  Zeit  der  Hochkonjunk- 
tur kommt  es  sehr  darauf  an,  ob  die  Herstellung  eine  kurize 
Zeit  in  Anspruch  nimmt,  so  dass  die  Geräte  und  die  benötigte 
Arbeitskraft  möglichst  schnell  wieder  zur  Erledigung  weiterer 
Aufträge  frei  werden,  ein  sehr  wichtiger  Faktor,  welcher  bei 
niedergehender  Konjunktur  nicht  so  sehr  in  die  .Wagschale 
fällt.  , 

Von  diesem  Gesichtspunkte  aus  wollen  die  Leser  die  folgen- 
den Ausführungen  betrachten  und  geeignetenfalls  anwenden. 
Ich  schicke  voraus,  dass  es  selten  ganz  gleiche  Abgüsse  in  den 
beschriebenen  Figuren  gibt,  und  deshalb  sind  auch  die  Form- 
methoden nicht  ein  für  allemal  festzulegen. 

Die  in  den  Fig.  i  und  2  dargestellten  Rollen  hatten  2  bis 
8  m  Länge  und  150  bis  600  mm  Durchmesser,  so  z.  B.  die 


Rollen  der  Walzwerksrollgänge,  Schiffswellenbezüge,  Pumpen- 
plunger  ünd  Wellen.  Es  ist  nun  fast  in  jeder  Giesserei  ein 
Mangel  an  richtiger  Modelleinrichtung,  als  Drehbänke,  ge- 
eignetem Holz  usw.,  weshalb  sich  die  Anfertigung  eines  Modells 
sehr  schwierig  gestaltet,  abgesehen  davon,  dass  sich  die  Her- 
stellungskosten viel  z'u  hoch  stellen. 

Die  erste  Ausführung  zeigen  uns  die  Fig.  3,  4  und  5. 
Bei  Fig.  3  sehen  wir  die  Ansicht  eines  für  diese  Formmethode 
gebräuchlichen  Formkastens,  wie  er  für  die  sogenannte  Lehm- 
formerei gebraucht  wird.  Dass  es  hierzu  aber  eines  Lehm- 
formers bedarf,  ist  nicht  nötig,  denn  wenn  sich  die  Stücke 
mehrfach  wiederholen,  übt  sich  schnell  ein  Former  auf  die 
Methode  ein,  es  ist  das  sogenannte  Schablonierverfahren  ohne 
Anfertigung  eines  Modells,  mittels  Schablone.  Der  Formkasten 
besteht  aus  mehreren  Stücken,  hier  aus  vier  solchen,  die  in 
Fig.  3  dargestellten  zwei  Stücke  stellen  das  Unterteil  dar,  wäh- 
rend die  Fig.  4  den  Schnitt  derselben  in  Hälften  darstellen.  Das 
Oberteil  ist  genaii  so  dimensioniert,  ,wird  auch  so  ausschablo- 
niert,  weshalb  nur  eine  Hälfte  skizziert  ist;  es  wird  das  Oberteil 
auf  die  Flanschen  f  mittels  Schrauben  fest  aufgeschraubt,  nach- 
dem die  Form  wie  folgt  hergestellt  ist. 

Zunächst  fertigt  der  Modellschreiner  eine  genaue  Schablone 
aus  einem  Brett  an,  welche  in  den  Umrissen  der  herzustellen- 
den ^Rolle  entspricht;  diese  wird  so  zugerichtet,  dass  sie,  auf 
der  in  Fig.  6  dargestellten  Schablonenstange  befestigt,  den  ge- 
nauen Umrissen  der  herzustellenden  Rolle  entspricht.  Die 
Saumkante  der  Holzschablone,  welche  das  eigentliche  Aus- 
kratzen oder  Schablonieren  besorgt,  besäumt  man  zweckmässig 
mit  dünnen  Weissblechstreifen,  wodurch  die  Haltbarkeit  der 


Schablone  verlängert  und  das  Formmaterial  glatter  wird.  Darauf 
wird  nun  "ein  entsprechender  Formkasten  aus  mehreren  Stücken 
zusammengeschraubt  oder  hergestellt.  l 

Zweckmässig  ist  die  Länge  des  Kastens  0,75  —  1,00  m  in  I 
Stücken  hergestellt,  wodurch  derselbe  je  nach  Bedarf  länger! 
oder  kürzer  sein  und  leicht  montiert  werden  kann.  Die  Stoss- 1 
flächen  befinden  sich  demnach'  bei  s.  Ober-  und  Unterteilte  i 
werden  erst  beim  Abgiessen  zusammengeschraubt,  wie  es  die 
Fig.  5  zeigt.  Um  beim  Glessen  kein  Eisen  durch  diese  Stoss- 1 
flächen  /  hindurchdringen  zu  lassen,  wobei  oft  mit  bis  zu  6  Atm.  | 
Druck  Zu  rechnen  ist,  sind  die  Stossflächen  sauber  abzurichten,  i 
besser  noch  zu  hobeln.  Diese  Einrichtung  kostet  natürlich  Geld^ 
weshalb  manchem  Kollegen  wohl  die  folgenden  Methoden  eher; 
zusagen  werden.  j 

Nun  zur  Herstellung  dieser  obigen  Methode.   Die  Form- 1 
kästen  erhalten  selbstredend  zur  Abführung  der  Gasgemische! 
am  äusseren  Umfang  der  Wandung  viele  Löcher  von  10  mm 
Durchmesser,  wie  es  auch  im  Schnitt  Fig.  4  zu  sehen  ist. 
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Zunächst  wird  dann  der  Formkasten  mit  fettem  Formsand 
fest  aufgestampft  und  die  Fig.  2  oder  ähnlich  bis  auf  zwei 
Zentimeter  grob  vorgearbeitet.  Darauf  wird  der  Kasten  am 
besten  im  Trockenofen  gut  vorgetrocknet,  danach  mit  gutem 
Schlichtlehm  mit  Hilfe  des  Schablonenbrettes  ausschabloniert. 
Die  Schablone  (Fig.  6)  wird  an  dem  Formkasten  gehalten  da- 
durch, dass  an  den  Kopfenden  des  Kastens  (Fig.  3)  ein  paar 
Kopfstücke  s  i  sitzen,  welche  genau  in  der  Mitte  ein  Lager  / 
haben,  in  das  sich  die  Schäblonierspindel  Fig.  6  legt  und  durch 
die  Bunde  b  gleichmässig  in  ihrer  Lage  gehalten  wird.  An  dem 
Kopfende  der  Schäblonierspindel,  welche  natürlich  genau  gerade 
sein  muss,  befindet  sich  die  Kurbel  Je  als  Handhabe  zum 
Drehen,  wodurch  sich  die  Art  der  Herstellung  ergibt.  Zweck- 
mässig bewegt  ein  Lehrling  die  Spindel  und  der  Former  be- 
arbeitet die  Form,  entsprechend  der  Schablone. 

Nachdem  nun  der  Schlichtlehm  ausgedreht  und  alles  noch- 
mals getrocknet  ist,  wird  kräftig  geschwärzt,  nachdem  die 
Form  vorher  ausgewaschen  und  -gerieben  wurde,  dann  kann 
die  Form  zusammengeschraubt  und  zum  Glessen  fertiggestellt 
werden,  wie  es  die  Fig.  5  ergibt. 

Diese  Art  Rollen  und  gleiche  Teile  giesst  man  zweckmässig 
von  unten  mittels  schrägen  Tangentialeinlaufs,  wie  es  die  Fig.  4 
und  5  bei  t  zeigen,  und  zwar  von  unten  und  nachher  von  oben. 
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-Dieses  hat  den  Zweck,  dem  von  unten  zugeführten  Eisen, 
welches  durch  den  langen  Einlauf  an  den  Eormwandungen 
us\V.  erkaltet  ist,  frisches  Eisen  von  oben  zuzuführen,  und  wird 
ausgeführt,  indem  man  den  Eingusskümpel  etagenweise  aus- 
führt, derart,  dass  zunächst  bei  ni  Eisen  eingegossen  wird  imd 
im  geeigneten  Moment  bei  n  Eisen  mit  einlaufen  kann,  indem 
man  das  zunächst  nicht  höher  im  Eingusskümpel  steigende 
Eisen  über  den  Berg  h  in  den  Einguss  n  eintreten  lässt,  welcher 
von  oben  in  die  Form  einmündet,  also  die  ganze  Oberfläche 
des  Eisens  trifft.  Die  Form  wird  hierzu  in  eine  Damnigrube 
für  das  Glessen  gestellt  oder  aber  im  Giessereiherd  verstampft, 
wobei  für  die  Abführung  der  austretenden  Gase  gesorgt  wer- 
den fcuss. 

Auf  Genauigkeit  macht  die  Formmetbode  keinen  Anspruch, 
da  infolge  des  hohen  Eisendruckes  der  Durchmesser  (Fig-  7) 
des  nach  unten  gegossenen  Robres  o.  dgl.  meist  grösser  wird 
durch  das  Nachgeben  der  Formwandung  als  der  obere  Durch- 
messer d  (Fig.  7),  wo  der  Druck  des  Eisens  nacblässt ;  deshalb 
habe  ich  Abgüsse,  wo  es  auf  Genauigkeit  ankam,  oder  bei 
Bronzebezügen,  welche  abgedreht  werden,  nach  der  in  den 
Fig.  IG,  II  tmd  1 2  dargestellten  Methode  gearbeitet,  wodurch 
der  in  Fig.  7  gezeichnete  Grat  g  fortfällt.  Auch  der  Durch- 
messer der  Abgüsse  ist  fast  gleichmässig,  da  hierbei  die  Form 
regelrecht  um  ein  Hilfsmodell  festgestampft  wird,  aber  auch 
der  Formkasten  bei  dem  runden  Querschnitt  weniger  Sand- 
material um  die  Form  enthält,  als  bei  dem  gezeichneten  Acht- 
kant-Q'uerschnitt.  Dadurch,  dass  die  Abgüsse  genau  rund  aus- 
fallen, verringern  sich  aber  auch  die  Bearbeitungskosten  für 
das  Abdrehen  auf  der  Drehbank,  was  wieder  in  vereinzelten 
Fällen  für  die  Ausführung  nach  dieser  Methode  spricht. 

Die  Ausführung  geschieht  wie  folgt : 

Zunächst  fertigt  der  Modellschreiner  ein  Hilfsmodell  an, 
etwa  600  mm  lang,  wenn  die  Formkasten  500  mm  lang  sind, 
nach  der  Fig.  10.  Der  Durchmesser  entspricht  dem  benötigten 
Durchmesser  des  Abgusses,  das  untere  Ende  Fig.  10  zeigt  den 
benötigten  Ansatz  und  die  Kernmarke.  In  der  Mitte  des  Modells 
wird  ein  Loch  gebohrt,  welches  oben  und  unten  durch  genau 
aufgelegte,  gelochte  Eisenplatten  geführt  wird.  Hierdurch 
führt  sich  eine  genau  gerade  abgedrehte  Schablonenstange  g, 
wie  sie  in  der  Fig.  12  zu  sehen  ist,  und  ferner  isitzen  in  dem 
Hilfsmodell  2  Augen  in  welche  eine  Kette  am  Flaschenzug 
ein  gehakt-^  wird  . -  '-^  -^-Äi^s^i^^^         -  -   

Zum  Einformen  benötigt  man  nun  einer  genügenden  Anzahl 
von  Formkasten  in  runder  Form,  in  der  Grösse  entsprechend 
dem  Abguss,  so  dass  um  das  Modell  genügend  Spiel  für  Form- 
sand zu  haben  ist. 

Die  Form  des  Kastens  zeigt  uns  die  Fig.  13.  Die  Höhe 
ist  etwa  500  bis  800  mm  und  werden  diese  Kästen  .so  auf- 
ein andergeschraubt,  dass  die  Stossflächen  g  aufeinandersitzen ; 
deshalb  müssen  diese  abgedreht  sein  und  mit  Dichtungsrillen 
versehen  werden,  damit  die  einzelnen  Formkästen  sich  genau 
senkrecht  aufeinander  stellen  und  die  Dichtungsrillen  ein  festes 
Aufschrauben  ermöglichen.  Auf  dem  Umfang  der  Formkästen, 
am  Flansch  sind  genügend  Schrauben  für  die  Befestigung  vor- 
zusehen und  vor  dem  Formen  vorsichtig  und  gleichmässig 
anzudrehen,  sonst  könnte  der  zugehörige  Forrrikasten  noch 
schief  tu  stehen  kommen. 

Will  man  ganz  sicher  gehen,  dann  versehe  man  die  ein- 
zelnen Formkästen  mit  Feder  und  Nut  resp.  mit  Schloss,  so 
dass  die  eine  Seite  des  Formkastens  die  Eindrehungsnut,  das 
andere  Ende  die  Vorsprungfeder  erhält ;  hierdurch  wird  un- 
bedingt ein  gleichmässiges  tmd  sicheres  Aufeinanderstellen  der 
Formkäst enstösse  ermöglicht. 

Man  fängt  nun  an  zu  formen,  indem  man  an  einen  P'orm- 
kasten  einen  festen  Flansch  schraubt,  in  welchem  ein  Gewinde- 
loch^  m  der  Mitte  sitzt,  wohinein  man  die  Schablonierspindel  'S 
dreht.  Darauf  wird  das  Hilfsmodell  Fig.  10  um  die  Schablonier- 
spindel gesteckt  und  um  das  Modell  fetter  Formsand  fest  ein- 
gestampft, falls  natürlich  die  Form  nicht  scharf  getrocknet  zu 
werden  braucht,  dann  wird  selbstredend  lockerer  gestampft 
und  mittelfetter  Formsand  genommen.  Nachdem  so  der  untere 
l'prmkasten  eingeformt,  wird  das  Modell  durch  die  Zugketten  2^ 
mittels  Flaschenzügs  so  hochgezogen,  dass  es  noch  etwas  Füh- 
rung im  unteren  Formkästen  hat,  dann  wird  ein  folgender  Form- 
kasten aufgesetzt,  angeschraubt  und  Sand  um  das  Modell  ge- 
stampft, wobei  dann  das  Modell  je  nach  Bedarf  höher  gezogen 
wird,  und  so  wird  die  Manipulation  solange  fortgesetzt,  bis  die 
benötigte  Länge  des  Rohres  usw.  vorhanden  ist.  Hieraus  geht 
hervor,  dass  mit  Hilfe  dieses  Modelles  Abgüsse  in  jeder  be- 
liebigen Gebrauchslänge  des  betreffenden  Durchmessers  her- 
gestellt werden  können,  ein  Vorteil,  welcher  für  diese  Aus- 
führungsart mitspricht.  Zudem  lassen  sich  geringe  Durchmesser- 


änderungen dadurch  herstellen,  dass  man  stärkere  Masse  durr  h 
Umlegen  von  Pappe  herstellen  kann.  Wie  aus  der  Abbildung 
Fig.  12  ohne  weiteres  hervorgeht,  wird  die  Führung  um  die 
Schablonierspindel  derart  genau,  dass  die  Ri(  litimg  des  Rohres 
resp.  des  Mantels  absolut  gerade  wird. 

Soll  die  Form  getrocknet  werden,  dann  sind  die 'Kästen 
genau  zu  zeichnen,  dass  einmal  die  Richtung,  dann  die  zu- 
gehörigen Flanschen  aufeinander  passen. 

Soll  ein  Rohr  mit  Absatz  geformt  werden,  dann  'vird  ein 
grösseres  oder  kleineres  Hilfsmodell  aufgesteckt  und  in  gleicher 
Weise  mittels  der  Ketten  z  hochgezogen,  dann  das  untere  F.nde 
beim  Lösen  der  Formkästen,  nachdem  alles  eingeformt  ist, 
herausgezogen,  was  sich  nach  einiger  Ueberlegung  von  selbst 
ergibt.  Ein  stärkeres  Ende  braucht  ja  nur  auf  den  Ansatz  ge- 
stellt zu  werden,  wenn  das  untere  dünnere  Hilfsmodell  entfernt 
ist,  während  beim  Einformen  eines  dünnen  oberen  Absatz- 
modells  das  untere  stärkere  Modell  stecken  bleiben  muss,  weil 
sonst  der  Formsand  in  die  untere  Form  sinken  würde,  zudem 
der  Absatz  in  der  Form  keinen  Halt  bekommt.  Das  obere  Ende 
der  giessfertigen  Form  wird  im  letzten  oberen  Formkasten  in 
bekannter  Weise  von  Hand  eingeformt  und  geschnitten. 

Auch  diese  Form  muss  senkrecht  gegossen  werden  und 
muss  bei  grosser  Länge  in  der  Dammgrube,  sonst  aber  bei 
geringerer  Länge  in  den  Herd  eingesetzt  werden,  um  beim  Ab- 
giessen  die  Kopfform  in  Flurhöhe  des  Herdes  zu  haben. 

Auch  das  Abgiessen  nach  dieser  Methode  bietet  voll- 
kommene Sicherheit  gegen  Durchgehen  der  Form  (Austritt  des 
Metalls  durch  den  Formkasten),  wie  auch  Sicherheit  gegen 
genau  zylindrische  Form  des  Abgusses.  Der  Kern  muss  natür- 
lich bei  grosser  Länge  des  Abgusses  in  der  Mitte  noch  mal 
gut  abgestützt  sein,  da  sonst  die  obere  und  Untere  Führung 
denselben  allein  nicht  zu  halten  vermögen.  Es  lässt  sich  dies 
aber  auch  sehr  gut  bei  dieser  Form  ermöglichen,  da  bei  jedem 
Kastenstoss  eine  Kernstütze  angebracht  werden  kanni,  welche 
nach  dem  Einführen  des  Kernes  beim  Hochlüften  der  oberen 
Kastenstösse  hineingesteckt  werden  kann  und  den  Kern  in  seine 
richtige  Form  setzt. 

Ebenfalls  eine  grosse  Modellersparnis  bei  verhältnismässig 
langen  und  dicken  Rohren    bezweckt    ein    patentiertes  Ver- 
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fahren,  welches  eine  Düsseldorfer  Firma  beim  Formen  solcher 
Abgüsse  anwendet  (siehe  Fig.  15). 

Hierzu  benötigt  man  n'ur  eines  Viertelmodells  des  herzu- 
stellenden Abg'usses,  ebenso  lassen  sich  aber  auch  nach  dem 
einen  yiertelmodell  Abgüsse  in  jeder  beliebigen  Länge  her- 
stellen.  Der  Hergang  des  Formens  ist  folgender: 

Voraussetzung  ist  ein  Hilfsmodell,  welches  dem  Durch- 
messer des  Abg'usses  entspricht,  und  zwar  nur  halb  durch- 
geschnitten, wie  es  in  Fig.  16  bei  m  sichtbar  ist.  Ferner  iwer- 
den  Formkästen  benötigt,  welche  kreuzweise  horizontal  und 
vertikal  aneinandergeschraubt  wierden  können,  wie  es  in  der 
Fig.  17  zu  sehen  ist.  Aus  diesem  Grunde  müssen  die  Form- 
kästen in  der  Richtung  von  n — n,  wie  auch  vertikal  in  der 
Richtung  0 — 0,  mit  Dichtungsleisten  versehen  sein,  welche  auch 
gehobelt  sein  müssen,  damit  beim  Glessen  kein  Eisen  durch- 
geht. 

Zum  Einformen  benutzt  man  nun  einen  Aufstampfboden, 
legt  das  Modellviertel  soweit  vom  rechten  Ende  in  Fig.  15 
nach  links,  bis  die  eingeformte  Länge  der  halben  Länge  des 
Abgusses  entspricht. 

Nachdem  nun  vier  Formkästen  so  über  das  zuerst  zurecht- 
gelegte Modell  abgeformt  sind,  werden  diese  so  zusammen- 
geschraubt, wie  es  aus  der  Fig.  17  zU  ersehen  ist,  womit  die 
Form  gussfertig  ist. 

Die  Vorteile  dieser  einfachen  Formmethode  sind  derart,  dass 
dem  Leser  dies  wohl  klar  wird  ;  aber  der  Nachteil  ist  wieder 
der  gv.  auftretende  Giessfint  resp.  die  Giessnaht  infolge  der 
geteilten  Form. 

Ein  Vorteil  ist  auch  das  liegende  Einformen,  welches  sehr 
schnell  vonstatten  geht;  aber  zum  Stehendgiessen  muss  der 
Kasten  auf  den  Rückenseiten,  wo  er  offen  ist,  mit  Deckplatten 
fest  verschraubt  werden,  damit  das  flüssige  Eisen  nicht  durch- 
tritt, was  trotz  sorgfältiger  Behandlung  immer  wieder  vorkommt. 
Ebenso  ist  die  vertikale  Trennung  der  Formkästen  auch  dann 
von  Nachteil,  wenn  die  Ausführung  derselben  nicht  sorgfältig 
genug  ist,  wenn  die  Flanschen  Und  deren  Umgebung  zu  schwach 
sind,  was  namentlich  bei  sehr  langen  Formen  der  Fall  ist; 
dieselben  können  sich  durchgeben  und  die  Form  ruinieren. 
Richtig  genommen,  müsste  der  Kasten  bei  richtiger  Konstruktion 
als  Körper  von  gleichem  Widerstande  in  der  Mitte  stärker  als 
an  beiden  Enden  sein,  was  wieder  die  Herstellung  Verteuert 
Und  die  Kästen  nur  für  Spezialzwecke  verwendbar  macht.  Des- 
halb ist  die  nachfolgend  beschriebene  Methode  eher  zu  empfeh- 
len, [Welche  noch  den  Vorteil  hat,  nicht  patentiert  zu  sein. 
Hierbei  kann  jeder  beliebige  Doppelkasten  genommen  werden, 
wie  er  in  Säulengiessereien  üblich  ist. 

Das  Einformen  geschieht,  wie  vorhergehend  beschrieben, 
mittels  Auf  stampf  bodens.  Für  das  Modell  benötigt  man  nur 
einer  Reihe  halber  Flanschen  in  jedem  gewünschten  Durch- 
messer. Man  nimmt  nun  die  entsprechenden  halben  Flan- 
schen und  legt  diese  auf  den  Aufstampfboden  hochkant.  Da- 
mit sich  die  Flanschen  richtig  halten  und  gerade  führen,  ist 
der  Aufstampfboden  mit  einer  Führungsleiste  versehen,  v/ie  in 
der  Fig.  19  bei  /  sichtbar  ist.  Man  legt  nun  die  Anzahl  iFlan- 
schen  so  aneinander,  bis  die  gewünschte  Formlänge  heraus- 
kommt, und  formt,  hierüber  zwei  Formkasten,  welche  nachher 
aneinandergeschraubt  werden,  wie  es  vorhin  beschrieben  war. 
Hierbei  hat  man  nur  die  'Längsstösse  der  Formkasten,  w'as 
entschieden  von  Vorteil  ist.  Diese  Formmethode  lässt  noch 
eine  Lösung  zu,  und  zwar  noch  eine  Verbilligung  der  Modell- 
kosten. Hierbei  verfährt  man  wie  folgt : 

Mau  fertigt  nur  ein  genügend  langes  Stück  halben  Flan- 
sches lan,  etwa  300 — 500  mm  lang,  formt  dieses  wieder  in 
denselben  halben  Formkasten  an  einem  Ende  ein  und  zieht 
dann  das  Modell  am  anderen  Ende  immer  weiter  heraus,  wobei 
mit  dem  Formen  weiter  zu  folgen  ist,  bis  die  genügende  Länge 
des  Abgusses  hergestellt  ist.  Damit  sich  das  Modell  gerade 
führt  und  der  Abguss  ebenfalls  gerade  Richtung  erhält  bei 
genügender  Sauberkeit  der  Form,  hat  das  Hilfsmodell  ein  paar 
saubere  Führungs-  oder  Gleitbleche,  welche  parallel  an  der 
Führungsschiene  des  Aufstampfboclens  entlanggleiten ;  übri- 
gens geht  dies  ja  auch  aus  den  beigegebenen  Figuren  18  und 
19  hervor. 

Letztere  beiden  Methoden  sparen  erheblich  an  Modell- 
kosten, indem  bei  halbwegs  genügendem  Bestand  alle  gebräuch- 
lichen Grössen  danach  hergestellt  w'erden  können.  Welche  von 
den  einzelnen  Formmethoden  für  die  Ausführenden  sich  am 
billigsten  stellt,  kann  j^eder  nur  selbst  beurteilen,  da  überall  die 
Verhältnisse  anders  liegen.  O.  S. 
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gestellt ;   Kurse  reden  ja  eine  Sprache,  gegen  die  nichts  aüS 
kommen  kann.    Wir  haben  für  die  Tabelle  drei  lehrreicl^H 
Termine  ausgewählt.    Die  letzte  Kursreihe  stammt  aus  der  Zefl 
der    Marokko-Depression.    Damals    stand  es  teilweise  recl^B 
schief,    denn  der  politische  Konflikt  erreichte  seinen  Höh^| 
punkt  zu  einer  Zeit,  Wo  die  gesamte  Spekulation  an  der  BörslP 
und  draussen  mit  Engagements  hoch  beladen  w'ar.    Die  mitt- 
lere Reihe  umfasst  die  Kurse  zu  Ende  des  Jahresi  191 1.  Lehr- 
reich sind  da  besonders  einige  Kurse,  so  z.  B.  Donnersmarck- 
hütte, Witten  Guss,  Sächsische  Gussstahl,  Bochumer  Guss  und 
Zeitzer  Maschinen.    Das  sind  Papiere,  die  eine  grosse  Rolle 
an  der  Börse  spielen  und  zu  den  Werten  gehören,  in  denen 
die  Schwankungen  der  Börsenverhältnisse  besonders  deutlich 
zum  Ausdruck  gelangen.    An  diesen  Papieren  sehen  wir  nun, 
dass  die  /Kurseinbussen,  die  wir  in  der  Marokkozeit  erlitten 
hatten,  Ende  191 1  längst  wieder  eingeholt  sind;  und  wie  bei 
diesen  Papieren,  so  war  es  bei  der  grossen  Mehrzahl  der  übrigen 
Effekten.    Das  vierte  Quartal  hat  die  Wunden,  die  das  dritte 
geschlagen  hatte,  wieder  geheilt.    Die  erste  Reihe  nun  enthält 
Kurse  aus  der  neuesten  Zeit.    Die  Kurse  vom   12.  Februar 
waren  noch  niedriger.    Man  war  mit  grossen  Hoffnungen  in 
das  neue  Jahr  gegangen.   Aber  von  diesen  Hoffnungen  hat  sich 
für  die  Börse  nichts  erfüllt.    Zwar  war  Börsengeld  sehr  leicht 
und  die  industrielle  Konjunktur  hat  nicht  nur  angehalten,  son- 
dern sich  bis  in  die  neueste  Zeit  hinein  weiter  günstig  ent- 
wickelt.   Aber  die  Börse  ist  missmutig.    Die  neuen  Käufer, 
auf  die  man  zu  Ende  des  vorigen  Jahres  vorgekauft  hatte,  sind  | 
ausgeblieben.    Das  Publikum  hält  zurück  oder  gibt  sogar.  Man  i 
ist  draussen  in  der  Provinz  politisch  verstimmt.  Man  befürch- 
tet ernsthafte  Konflikte  in  der  auswärtigen  Politik;  man  kann 
aber  auch  den  innerpolitischen  Verhältnissen  wenig  angenehme 
Seiten  abgewinnen.    Das  kommt  getreulich  in  unserer  Tabelle 
zum  Ausdruck ;  die  Kurse  sind  wie  ein  Spiegel.    So  sehen 
wir    z.  B.  einen    grösseren  Rückgang  bei  Bochumer  Guss, 
Donnersmarckhütte,    Witten  Guss  und  Sächsische  Gussstahl. 

Unsere  Kurstabellen,  die  wir  ja,  wie  der  Leser  sieht,  mit 
besonderer  Berücksichtigung  der  Giessereibranche  im  wei- 
teren Sinne  des  Wortes  aufgestellt  haben,  zeigt  noch  manches 
andere,  was  von  Interesse  ist.  So  finden  wjr  z.  B.  ganz  deut- 
lich eine  starke  Hausse  in  Aktien  von  S  t  a h  1  f  o  r  m  g u  ss - 
w*erken.  Die  Stahlformg'ussbranche  hat  eine  schwere  Zeit 
hinter  sich.  Die  Auflösung  des  Verbandes  hat  den  Wettbewerb 
in  der  zügellosesten  Weise  entfesselt.  Dann  aber  kann  jeinp 
Wendung,  die  wir,  nebenbei  bemerkt,  auch  bei  andern  Eisen- 
artikeln, die  im  freien  Wettbewerbe  stehen,  beobachtet  haben, 
so  besonders  bei  Stabeisen :  Der  kolossale  Bedarf  hat  den 
Werken  eine  enorme  Beschäftigung  zugeführt  'und  dadurch 
auch  eine  Preisbesserung  angebahnt.  Das  äussert  sich  nun 
auch  in  den  Kursen.  Man  sieht  also,  \Vie  Annen  Guss,  Gelsen- 
kirchener  Guss,  Hagen  Guss  und  Siegen-Solingen  im  Kurse 
mächtig  angezogen  haben ;  auch  Panzer  hat  sich  etwas  erholt. 
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Recht  interessant  ist  auch  die  K'urscntw;ickcking  bei  Keula. 
Diese  Gesellschaft  hat  schwier  unter  dem  Kampfe  am  Guss- 
röhrenmarkte gelitten;  sie  ist  auch  dem  neuen  Verbände  nicht 
beigetreten.  Aber  die  entschiedene  Besserung  in  Gussröhren 
ist  auch  diesem  Werke  zugute  gekommen.  Das  Werk  be- 
findet sich  in  Erweiterung,  um  speziell  in  Handelsguss 
leistungsfähiger  zu  werden.  Auch  Küppersbusch  und  Lauch- 
hammer sind  der  Betrachtung  wert.  Beide  Gesellschaften 
weisen  um  die  Jahreswende  Kurssteigerungen  auf.  Beide 
Ijaben  neue  Aktien  geschaffen  und  seitdem  ist  der  Kurs  zurück- 
gegangen. Der  Rückgang  ist  nicht  sehr  gross  und  beide  Gesell- 
schaften sind  gut,  aber  der  Kursrückgang  ist  da.  Die  beiden 
Walzengiessereien  Kölsch  und  Peipers  zeigen  im  neuen  Jahre 
m.ässige  Kursveränderungen,  trotzdem  das  Geschäft  in  ge- 
gossenen Walzen,  dank  der  Bautätigkeit  in  der  Industrie,  sehr 
gut  ist.  Es  sind  auch  Bestrebungen  auf  einen  engeren  Zu- 
sammenschluss  in  der  Walzengussbranche  im  Gange.  Unauf- 
geklärt ist  noch  die  Abschwächung  in  Sangerhäuser  Maschinen. 
Der  Kurs  ist  im  Weichen,  trotzdem  noch  in  der  Generalversamm- 
lung sehr  befriedigende  Mitteilungen  über  die  Geschäftslage 
gemacht  Worden  sind.  Eine  hübsche  Erholung  ist  bei  Neien- 
burger  Eisengiesserei  eingetreten,  offenbar  auf  günstige  Be- 
schäftig'ung,  die  bereits  in  der  Generalversammlung  konstatiert 
worden  ist.  Schoening  Eisengiesserei  hat  etwas  angezogen. 
Das  Werk  ist  befriedigend  beschäftigt ;  trotz  Streik  rechnet 
man  wieder  mit  der  vorjährigen  Dividende. 

Durch  die  neueste  Entwickelung  der  Dinge  an  den  Roh- 
materialmärkten'  ist  für  die  Giessereien  eine  veränderte  Situa- 
tion angebahnt  worden.  In  Metall  zwar  sind  die  Märkte  ruhig, 
aber  in  Kohlen  und  Roheisen  ist  eine  ganze  Reihe  von  Preis- 
erhöhungen vorgenommen  worden.  Der  Roheisenverband 
greift  tüchtig  zu,  'um  die  Verluste  der  Krisenjahre  für  seine 
Mitglieder  wieder  einzuholen.  Die  Macht  des  Kohlensyndikats 
hat  durch  den  Anschluss  der  privaten  und  fiskalischen  Aussen- 
seiter eine  grosse  Verstärkung  erfahren.  Begreiflicherweise 
haben  die  Giessereien,  soweit  es  ihnen  möglich  ist,  bereits 
angefangen,  die  Preisaufschläge,  die  in  Roheisen  und  Kohlen 
eingetreten  sind,  weiter  zu  wälzen.  Wie  weit  man  mit  den 
Preiserhöhungen  Erfolg  haben  wird,  hängt  von  der  Konkurrenz 
ab.  Diese  aber  scheint  noch  in  der  Zunahme  begriffen  zu  sein. 
In  Ostfrankreich  wird  eine  neue  Walzengiesserei  gebaut. 
Unsere  grossen  gemischten  Werke  dehnen  ihre  Giessereibetriebe 
'aus.  Eine  ganze  Anzahl  kleinerer  Giessereibetriebe  ist  neu 
begründet  iworden;  es  sind  da  Gründungen  von  20000  Mk. 
bis  200000  Mk.  zu  verzeichnen.  Auch'  bestehende  Werke  sind 
dabei,  Erweiterungen  und  Kapitalbeschaffungen  vorzunehmen. 
So  will  das  Eisenwerk  Wülfel  beträchtliche  neue  Mittel  für 
Erweiterungen  heranziehen.  Die  Lindener  Eisen-  und  Stahl- 
werke nehmen  eine  Anleihe  von  einer  halben  Million  Mark 
auf.  Verschiedentlich  benützt  man  die  kapitalwillige  Zeit  auch 
dazu,  alte  Schäden  durch  Sanierung  aus  der  Welt  zu  schaffen. 
So  ist  in  Berlin  Hartung-Guss  saniert  worden;  die  Aktionäre 
sollen  gegen  Zuzahlung  von  4o  Prozent  Vorzugsaktien  be- 
kommen: es  wird  da  auch  die  Firma  geändert.  Auch  die 
Hannoversche  Eisengiesserei  hat  eine  Sanierung  beschlossen ; 
auch  da  werden  Vorzug^saktien  geschaffen  und  für  den  Aus- 
bau neue  Mittel  bereitgestellt.  Schliesslich  ist  a:uch  die  Reor- 
ganisierung bei  der  Peniger  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 
zu  erwähnen,  wo  ebenfalls  Vorzugsaktien  entstanden  sind,  aber 
durch  eine  ganz  neuartige  Sanierungsmethode,  die  übrigens 
auf  Protest  gestossen  ist.  Thubalkain. 


Technischer  Fragekasten. 


Fragen  ohne  Namensunterschrlft  und  genaue  Adressen- 
angabe werden  nicht  veröffentlicht  bzw.  beantwortet. 

Die  Red. 

Unter  dieser  Rubrik  erhalten  alle  Leser  der  „Eisenzeitung"  kostenlos  Auskunft  Uber 
technische  Fragen  aller  Art.  Wir  bitten,  die  Fragen  recht  ausführlich  zu  stellen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  zutreffende  Antwort  oft  nicht  zu  geben  ist.  —  Die  Manuskripte 
dürfen  nur  auf  einer  Seite  beschrieben  sein.  —  Anträgen  auf  Namensnennung  der  Fragesteller 
[  oder  Antwortgeber  können  wir  nicht  stattgeben,  da  wir  zur  Preisgabe  der  Namen  nicht  befugt 
sind.  Dagegen  befördern  wir  die  auf  die  Fragen  oder  Antworten  eingehenden  und  mit  ent- 
sprechender Frankatur  versehenen  Offerten  bereitwilligst  an  die  Interessenten  weiter. 

I  Frage  833.     Mein  jüngster  Sohn,  im  14.  Lebensjahr,  im  4.  Kurs 

'   der  Realschule,  interessiert  sich,  weil  ich  stets  in  Giessereien  als  Buchhalter 

lieschäftigt  war,  für  das  Giessereiwesen. 

Wenn  ich  denselben  absolvieren  lasse,  wird  er  mir  zu  alt,  zumal,  wenn 

(■r  noch  seiner  Militärpflicht  genügt, 
i         Es  ist  daher  mein  Plan,  ihn  von  Ostern  an  zwei  Jahre  praktizieren 
f  zu  lassen  und  dann  auf  eine  Formermeisterschule  zu  schicken. 


Hierbei  wäre  mir  nun  erwünscht,  zu  erfahren,  ob  und  wo  s<jl':hc  besteht, 
sowie  die  Studienzeit  und  den  Kosteninuikt  zu  wissen,  und  ob  er  dann  ein 
einträgliches  Amt  bzw.  Erwerb  hat  ? 

Qiesserei-Bedachuog. 

2.  Antwort  zu  Frage  824.  Die  Frage  einer  Giessereibedachung 
ist  bereits  früher  erörtert  worden.  Schon  damals  wurde  darauf  hingewiesen, 
dass  man  in  neuerer  Zeit  anstatt  Holz-,  Pappdach-,  Wcllblecli-  oder  Zicgel- 
bedachung  das  Betondach  vorzieht,  und  zwar  aus  folgenden  (jründen : 
Ein  Betondach  ist  durchaus  feuersicher,  ferner  ist  es  vollständig  dicht  und 
weist  weder  Ritzen  noch  Fugen  auf,  welche  ein  Durchregnen  oder  Durch- 
sdineien  bei  andern  Dächern  leiclit  möglich  machen.  Zudem  erfordert 
ein  Betondach  die  allerwenigsten  Instandhaltungskosten,  auch  ist  bei  der 
heute  weit  vorgeschrittenen  Betontechnik  der  Kostenpunkt  eines  der- 
artigen Daches  kaum  ms  Gewicht  fallend.  Ganz  besonders  geeignet  sind 
derartige  Betondächer  in  Verbindung  mit  Eisenfachwerk,  aus  dem  jetzt 
wohl  ein  sehr  grosser  Teil  aller  Fabrikgebäude  hergestellt  wird.  Adressen 
von  Firmen,  welche  derartige  Betondächer  herstellen,  erfahren  Sie  durch 
die  „Eisen-Zeitung".  F.  W. 

3.  Antwort  zu  Frage  824.  Die  Bedachung  einer  Giessereihalle 
sollte  mit  viel  Oberlicht  ausgeführt  sein,  was  die  zum  Formen  geeig- 
netste Tagesbeleuchtung  gibt.  Mir  ist  eine  Giesserei  bekannt,  welche  die 
denkbar  beste  Beleuchtung  mit  beinahe  gänzlicher  Glaseindeckung  hatte. 
Die  Erfahrungen  haben  aber  gezeigt,  dass  dieselbe  insofern  ungünstig 
war,  als  im  Sommer  die  Wärme  und  im  Winter  die  Kälte  sich  ^bis 
zur  Unerträgüchkeit  steigerten,  und  daher  niemals  zur  .ausscliliesslichen 
Glaseindeckung  'geraten  werden  kann. 

Auf  Grund  meiner  Erfahrungen  halte  ich  als  Giessereihallenbedachung 
folgende  für  die  beste,  die  auch  nur  "mit  wenigen  Reparaturen  ver- 
btmden  ist.  '  1 

In  der  Hallenlänge  werden  in  Abständen  von  ca.  4  m  flache,  in 
Einfadi-  oder  Doppelpult  konstruierte  eiserne  Dachbinder  aufgestellt,  mit 
Holzbohlen  belegt  ijnd  befestigt,  mittels  starker  Dachpappe  'Oder  Zink- 
blech eingedeckt,  und  als  Oberauflage  wird  eine  ica.  8—10  cm^  starke 
Mauersandschicht  vorgesehen.  Diese  Eindeckungsart  hält  im  Sommer 
die  Wärme  imd  im  Winter  die  Kälte  ^in  ganz  befriedigender  Weise  ab. 
Zwischen  jedem  Binder  sind  dann  ein  oder  .vzwei  in  steiler  Satteldach- 
konstruktion ausgeführte  Oberlichtaufsätze  vorzusehen,  die  unter  Um- 
ständen auch  verschiebbar  eingerichtet  werden  könnten,  um  ibeim  Glessen 
den  entstehenden  Wasserdämpfen  und  der  Hitze  freien  lAbzug  zu  ver- 
schaffen. I 

Ist  für  die  verschiebbaren  Oberhchte  keine  Neigung  u-oxhanden,  ist 
für  die  Ln  Frage  kommende  Gnmdfläche  ein  igrösserer  Aufsatzturm  mit 
beweghchen  Seitenwand-Jaloiisien  aufzubringen,  um  der  erforderlichen 
Ventilation  zu  genügen.  Ausserdem  ist  es  angebracht,  noch  eiserne 
Seitenfenster  mit  in  messingnen  Scharmeren  gehenden  Lüftungsflügeln 
anzubringen,  die  bei  beschränktem  oberen  Lichteinlass  auch  Seitenlicht 
der  Giessereihalle  zuführen.  Messingne  Scharniere  empfehle  ich  deshalb, 
weil  Eisenscharniere  nach  etwa  fünf  Jahren  durchrosten,  die  Flügel  zum 
Abstürzen  bringen  und  Unglücksfälle  im  Gefolge  haben  können,  wie  ich 
aus  eigener  Erfahrung  kennen  gelernt  habe. 

Die  vorgeschlagene  Bedachung  führt  jeder  Baumeister  aus. 
Schlechter  Ofengang 

4.  Antwort  zu  Fragie  824.  Für  die  Bedachung  von  Giessereien 
scheidet  das  Wellblechdach  wohl  von  vornherein  aus,  da  dieses  im  all- 
gemein nicht  den  Erwartungen  entsprochen  hat,  die  man  anfangs  von  ihm 
hatte. 

Die  in  den  Giessereien  auftretenden  Dämpfe  und  Schwefelgase  des 
Kupolofens  und  die  Brandgase  der  Trockenfeuer  bringen  das  Wellblech- 
dach schnell  zum  Rosten. 

Ausserdem  ist  das  Eisendach  hygienisch  ungeeignet  für  die  Giesserei, 
weil  es  sehr  kalt  ist  und  die  Kälte  auch  noch  gewissermassen  ausstrahlt, 
das  Gefühl  d'er  Kälte  erzeugt  wenigstens  ein  Eisendach.  Da  nun  der  For- 
mer stets  mit  offenen  Händen  und  im  feuchten  Sande  arbeitet,  so  ist  es 
ein  Bedürfnis  für  die  Giesserei,  ein  möglichst  wärmeschützendes  Dach  zu 
haben,  welches  genügende  Festigkeit  besitzt. 


=11=11= 
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Am  24.  Januar  1912  starb  die  Gemahlin  unseres 
werten  Kollegen  Treaheit, 

Frau  Mm  Treuheit 

aus  Düsseldorf. 

Wir  werden  der  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken 
bewahren. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  E.  Enste. 

Der  Beitrag  von  25  Pfg.  ist  von  unsern  Vereinen  an 
unsern  II.  Kassierer,  Herrn  E.  Enste,  Marschnerstrasse  17, 
einzusenden.    Die  Einzelmitglieder  zahlen  alle  halbe  Jahr. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  E.  Enste,  Hannover,  Marschnerstrasse  17. 
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Das  Pappdach,  in  jeder  Ausführung,  soll  nur  da  gewählt  werden,  wo 
einnial  nicht  viel  angelegt  werden  soll,  keine  starken  Winde  herrschen  und 
endlich  die  Neigung  des  Daches  nur  gering  ist. 

In  der  Anschaffung  ist  ein  doppellagiges  Asphallpappdach  das  billig^le, 
aber  in  der  Unterhaltung  teuer,  da  es  mindestens  aller  zwei  Jahre  grundlich 
ausgebessert  und  eingeteert  werden  muss. 

Ist  die  dortige  Gegend  aber  auch  noch  von  starken  Winden  heimgesucht, 
dann  möchte  ich  entschieden  davon  abraten,  da  es  mir  passiert  ist,  dass  der 
Wind  ein  fast  neues  Pappdach  zum  grij^sien  Teil  aufns^,  trotzdem  es  gm 
genagelt  war.  Durch  das  Begehen  des  Daches,  sogar  bemi  Aufnageln,  ent- 
stehen Risse  und  Beulen  in  dem  Belag,  welche  Angriffspimktc  für  den 
Wind  bieten. 

Ist  dagegen  das  Dach  in  geschützter  Lage,  ist  die  Neigung  ausserdem 
nicht  zu  gross,  so  dass  die  Sonnenhitze  die  Teerimprägnierung  nicht  her- 
unterlaufen macht,  dann  könnte  ich  Ihnen  das  Pappdach  bei  sehr  sorgfältiger 
Arbeit  nin-  empfehlen,  denn  es  ist  verhältnismässig  warm.  Es  ist  zwar 
dünn,  die  Holzunterlage  ist  aber  nicht  so  kalt  wie  Stein  und  Eisen. 

Die  geeignetste  Dachneigung  ist  i  ;  15  ni  bis  i  ;  jo  m. 

Das  deutsche  Schieferdach,  auf  Holzschalung  mit  Pappenunterlage,  ist 
entschieden  sicherer,  auch  für  Windschäden,  haltbarer  und  wärmer.  Die 
Ausbesserimg  ist  nicht  so  oft  nötig  als  beim  Pappdach,  infolgedessen  ist  die 
I^ebensdauer  auch  grösser  als  bei  diesem. 

Die  reine  Pfannenbedachung,  Pfannendach,  ist  eigentlich  nicht  für 
Giessereien  zu  empfehlen,  da  die  Ausschmierung  unter  den  Pfannen,  welche 
in  Giessereien  unbedingt  sein  muss,  um  das  Eindringen  von  Trieb.schnee 
und  Triebregen,  welche  von  der  Seite  wirken,  die  Nässe  durchlassen  und  in 
die  Giesserei  dringen,  zu  verhindern.  Die  Ausschmierung  fällt  aber  nach 
kurzer  Zeit  ab,  da  sie  den  grossen  Temperaturschwankungen  nicht  folgen 
kann.     Ausdehnung  und  Zusammenziehung  folgt  zu  schnell. 

Es  kämen  noch  in  Frage  die  Betondächer,  Zementbeton  mit  Draht- 
gerippe, oder  die  Betondächer  mit  Streckmetalleinlage. 

Diese  Dächer  werden  in  den  neueren  Fabriken  und  Gebäuden  häufig 
ausgeführt  und  sind  sehr  haltbar  gegen  alle  Witterungseinflüsse,  nur  kalt. 
Die  nachstehenden  Angaben  zeigen  ungefähr  die  Kosten  und  Leliensdauer 
der  angeführten  Bedachungsarten. 

Doppellagiges  A  s  p  h  a  1  t  p  a  p  p  d  a  c  Ii  kostet  pro  Quadratmeter 
insgesamt  3.50  Mk.,  die  jährlichen  Unterhaltungskosten  pro  Quadratmeter 
zirka  6.50  Alk.  und  die  Lebensdauer  beträgt  zirka  30  Jahre. 

Das  deutsche  Schieferdach  kostet  pro  Quadratmeter  5  .Mk., 
die  jährlichen  Lhiterhaltungskosten  pro  Qudratmeter  zirka  4  .Mk.  und  die 
Lebensdauer  beträgt  etwa  40  Jahre. 

Das  Pfannendach  kostet  pro  Quadratmeter  etwa  3  Mk..  die  jähr- 
lichen Unterhaltungskosten  pro  Quadratmeter  zirka  6  Mk.  und  die  Lebens- 
dauer beträgt  etwa  30  Jahre. 

Die  Monier  dächer  kosten  pro  Quadratmeter  etwa  10  Mk.,  die 
jahrlichen  Unterhaltungskosten  pro  Quadratmeter  etwa  i  Mk.  und  die 
Lebensdauer  eigentlich  unbegrenzt,  es  fehlt  hierzu  noch  die  langjährige  Er- 
fahrung. 

Für  die  Einführung  dieser  Dächer  spricht  aber  sehr,  dass  sie  feuer- 
sicher sind,  mindestens  feuersicherer  als  alle  angeführten  Dächer,  mithin 
ist  die  Lebensdauer  auch  eine  weit  grossere. 

S  t  r  c  c  k  m  e  t  a  1  1  -  B  e  t  o  n  d  ii  c  h  e  r  können  vorteilhaft  so  ausgeführt 
werden,  dass  das  Rohdach  aus  Eisenkonstruktion  hergestellt  ist,  alle  Binder, 
Pfeften  und  Latten,  die  Bedachung  wird  dann  in  Betonplatten  mit  Streck- 
metalleinlage ausgeführt,  wodurch  die  Anfertigung  des  Daches  sehr  be- 
schleunigt wird,  ein  Moment,  welches  sehr  für  die  Einführung  dieser  Be- 
dachung spricht.  Die  eingebaute  Eisenkonstruktion  lä.sst  auch  sehr  gut  die 
Anbringung  von  neuen  Dachluken,  Oeffnungen.  Kranbefestigungen  usw.  zu, 
im  Gegensatz  zum  vorigen  Dach,  welches  sehr  schwierig  in  einzelne  Teile 
zerlegt  werden  kann,  was  ohne  Zerstörung  des  ganzen  Betonkörpers  über- 
haupt nicht  gut  geht. 

Weil  die  Eisenkonstruktion  als  Dachträger  noch  hinzukommt,  während 
das  Monierdach  fast  freitragend  ist  und  nicht  so  starker  Eisenmassen  be- 
darf als  dieses,  so  ist  der  Preis  des  Streckbetondaches  auch  höher  und 
beträgt  pro  Quadratmeter  etwa  15  bis  20  Mk.,  je  nach  Ausführung.  Die 
j.ihrliclie  L'nterhaltung  etwa  1.50  Mk.  pro  Quadratmeter.  Die  Lebensdauer 
ist  auch  fast  unbegrenzt.  O.  S. 

Schlechter  Ofengang. 

2.  ,\ntwort  zu  Frage  825.  Der  von  Ihnen  riditig  erkannte 
unrationelle  Ofengang  ist  in  erster  Linie  auf  zu  geringen  Düsenquqr- 
srbnitt  zurürkzufuhren,  denn  unter  Zugrundelegung  des  üblichen  Düsen- 
qucrsrbnitts  von  ^  4— Vs  des  Ofenquerschnitts  ist  bei  8  Düsen  von  50  mm 
Lurchmesser  das  bestehende  VerhäUnis  1/13.  also  über  das  Doppelte  zu 
klein.  Ich  emjjfehle.  diesem  Uebelstande  durch  Einbau  von  vier  Düsen 
mit  je  100  mm  Breite  und  125  mm  Höhe  abzuhelfen.  Es  ist  idies  schon 
dcsliall)  nötig,  damit  die  Windpressung  nicht  übermässig  künstlich  erhöht 
wild  und  die  dadurch  bedingte  unnötige  Kraftverschwendung  im  Motor 
des  ( u  bläses  in  Wegfall  kommt. 

.Vusserdem  haben  Sie  ein  für  Ihre  Verhältnisse  viel  zu  viel  schaffen- 
des Gebläse,  und  es  ist  kein  Wunder,  wenn  Sie  mit  Hilfe  des  weit  über 
die  (;ren/eii  gehenden  Windquantums  den  Ofen  kalt  blasen.  Für  Ihre 
\  (  rli,iliiiiss(  genügt  ein  Gebläse  mit  etwa  der  halben  Leistung  von  22  bis 
23    cbm  mmutlicher   bzw.    1400— 1500  cbm  stündlicher  Leistung. 

In  Ihrer  Angabe  wird  aber  irgend  etwas  nicht  richtig  sein,  denn 
ein  Ofen  von  500  mm  Durchmesser  kann  unmöglich  45  Zentner  stünd- 
lich sihrnelzeii;  derselbe  wird  wahrscheinlich  bis  auf  600  mm  Durchmesser 
>>(\'-i-  mehr  noch  ausgebrannt  sein,  und  dann  käme  allerdings  neben  vier 
l/us.  u  von  100x150  mm  W.  auch  ein  grösseres,'  als  von  mir  vor- 
gesehlagenes  Gebläse  mit  ca.  34  cbm  minuthcher  oder  2000  cbm  stünd- 
licher Leistung  in  Frage. 

Dass  beim  Gattieren  von  50  Proz.  Brandbruch  viel  Abbrand  entsteht 
und  die  Schlacke  bedeutend  vermehrt  und  beschwert  wird,  ist  eine  not- 
wendige Folge,  über  die  sich  eine  längere  Diskussion  unnötig  macht  Ihr 
Koksverbrauch  ist  trotz  der  vorliegenden  ungünstigen  Verhältnisse  immer 
noch  als  ein  ganz  normaler  zu  bezeichnen.  H.  V. 

iVlasse  für  Qipsforniplalfen. 

2  Antvvort  zu  Frage  826.  Es  liegt  die  Vermutung  nahe 
d;iss  das  zur  HersteUung  Ihrer  Formplatten  verwendete  Material  kalkhaltig 
ist.    Die  Platten  enthalten  daher  in  Wasser  leicht  lösliche  Salze,  die  dann 


aus  den  fertigen  Platten  ausblühen.  Wie  gesagt,  ist  dies  aber  nur  eine 
Vermutung.  Die  Ursache  des  Ausblühens  mit  Bestimmtheit  anzugeben 
ist  nur  moghcn,  wenn  man  die  Zusammensetzung  Ihrer  Formplatten- 
masse und  die  Art  der  Herstellung  Ihrer  Platten  kennt.  Ein  wirksames 
Mittel  gegen  das  .Ausblühen  anzugeben,  ist  daher  schwer.  Immerhin 
können  Sie  \'crsuchen,  das  Uebel  zu  beseitigen  dadurch,  dass  Sie  die 
Platten -zunädist  mit  lauwarmem  Seifenwasser  abwaschen  lassen.  Hierbei 
\crbindet  sich  die  Seife  mit  den  das  -A.usblühen  verursachenden  Salzen. 
Dann  wiril  mit  lauwarmem,  reinen  Wasser  gut  .nachgewaschen.  Vermeiden 
lasst  sich  das  Ausblühen  nur,  wenn  zur  1  Herstellung  der  Formplatten 
ausschliesslich  reine  Materialien  verwendet  werden,  namentlich  guter,  ^reiner 
Alabastergips.  Da  Platten,  nur  aus  diesem  Material  gefertigt,  zu  weich 
ausfallen,  setzt  man  zweckmässig  andere  Materialien  zu.  '  Ein  geeignetes 
Zusatzmaterial,  das  zugleich  die  Festigkeit  erhöht  und  die  Neigung  zum 
.\usblüheii  herabsetzt,  ist  der  Zement.  Gute  Resultate  erzielt  man,  wenn  maia 
Gips  mit  einem  Drittel  reinen  Gemisches  aus  gleichen  Teilen  Zement  un<fl 
fernem  Sand  zur  Herstellung  von  Formplatten  verwendet.  R.  | 

3.   .Vntwort  zu  Frage  826.    Derartige  Ausscheidungen  kommen] 
bei    (.Iipslonnplatten   mehrfach   vor,   und  beruhen  auf  gewissen  Bestand-i 
teilen  des  Gipses.    Ganz  besonders  stark  treten  diese  Ausscheidungen  bei  der! 
Carrara-I'ormplattenmasse  zutage,  es  ist  nachgewiesen  worden,  dass  dieses. 
Material  selbst  noch  10  Jahre  nach  Gebrauch  1  Ausscheidungen  hervorruft. 
Ich  selbst  habe  mit  derartigen  Ausscheidungen  zu  kämpfen  gehabt  und 
alles  mögliche  versucht,  um  den  Uebelstand  zu -beseitigen.    Schhesslich  habe 
ich  gefunden,  dass  ein  Zusatz  von  gewöhnlichem  Zement  ein  wirksames 
Mittel   ist,   um   die   A,'usscheidungen   zu   vermeiden.     Der   Zusatz  richtet 
sich  ganz  nach  der  Qualität  des  Gipses  und  beträgt  etwa  V7  der  Gesamt- 
menge, oder  man  nimmt  einfach  6  Teile  Gips  und  i  Teil  Zement.  Beides 
wird,  wie  allgemein  üblich,  mit  Wasser,  möghchst  abgekochtem,  angerührt 


Deutscher  Formermeister-Bunil. 

BeRanntmactiun^. 

Als  Pressekommission  sind  nachstehende  Kollegen  vom  Ortsverein 
.Berlin"  gewählt  und  vom  Bundesvorstand  bestätigt  worden: 
F.  Schmidt,  Berlin-Rixdorf,  Weserstrasse  Nr.  1; 
Ct.  Vinzens,  Charlottenburg,  Kaiserin- Augusta- Allee  Nr.  80; 
Herrn.  Siegel,  Berlin,  Buchstrasse  Nr.  7. 


Bekanntmachung. 


Anträge  zum  Bundestage  Pfingsten  1912  in  Berlin  sind  bis  späte- 
stens 1.  März  1912  an  die  Adresse  des  1,  Bundesvorsitzenden,  Herrn 
Hermann  Meier,  Hannover,  einzusenden. 

Der  Bundesvorstand.  ■ 
I.  A.:  Jos.  Schmitz,  I.  Schriftf.    ■  ,i 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 

B.-Elberfeld,  Neviges,  Lennep,  Remscheid,  Solingen  und  Umgegend 

Jeden  letzten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10'/,  Uhr,  Ver- 
sammlung im  Lokal  des  Herrn  Hermann  Klüser,  Barmen,  Allee- 
strasse 75.  I.  A.:  Der  Vorstand. 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10*/«  Uhr,  Versammlung 
im  ..Europäischen  Hof".  I.  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen.  Der  Vorstand. 

Formermelster-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

Den  Mitgliedern  zur  Nachricht,  dass  am  Sonntag,  den  18.  Februar 
1912,  nachmittags  2  Uhr,  Sitzung  stattfindet,  Rosenthaler  Strasse  38. 
Fürstenberg-Bräu". 

Tagesordnung:  Verlesung  des  Protokolls.  2.  Aufnahme  und  Mel- 
dung neuer  Mitglieder.  8.  Stellung  von  Anträgen  zum  Bundestage 
Pfingsten  in  Berlin.    4.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
 I.  A.:  Carl  Bredow.  I.  Vorsitzender.  Elisabeth-Ufer  13,  II. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

 I.  A.:  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  findet  nicht  am  24.  d.  Mts.,  wie  beschlossen, 
sondern  am  2.  März  statt.  In  dieser  Versammlung  wird  Kollege  Max 
Richter  einen  Vortrag  halten  tlber  das  Beamten-Versicherungs-Gesetz. 

Zahlreiches  Erscheinen  erwünscht.  Der  Vorstand. 

Formermelster-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung   findet  jeden    zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermelster-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruas  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsseldorf-Oberkassel,  Sonderburgetr  2. 
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und  vergossen.  Ein  nocli  weiterer  Zusatz,  welcher  auch  von  besonderem 
,'iEinfluss  auf  die  Festigkeit  der  Platte  ist,  ist  der  Zusatz  von  ganz  (feineiii 
j  Silber-  oder  Quarzsand,  etwa  in  folgendem  Verhältnis:  S—^^k  Teile  Gips, 
1 1—1/2  Teil  feiner  Sandj,  i  Teil  Zement.;  Formplatten  aus  dieser  Miscliung 
[erreichen  mit  der  Zeit  eine  unglaubliche  Härte  und  zeigen  keinerlei  Aus,- 
;  Scheidungen.  Vielfacli  zeigen  sich  auch  an  den  Rändern  der  Formplatten, 
!  dort,  wo  der  Gips  mit  dem  eisernen  Ralimen  zusammenstösst,  Ausscliei- 
I  düngen.  Diese  shid  auf  die  Einwirkung  der  Rostbildung,  die  an  diesen 
,  Stellen  leiclit  auftritt,  zurückzuführen.  Um  dieses  zu  vermeiden,  streicht 
iman   die   Innenflächen  der   Formplattenrahmen  mit  Mennige  an.  Das 

ffleiche  gilt  auch,  wenn  eiserne  Modelle  in  die  Platte  eingegossen  werden. 
^  F.  W. 

4.  Antwort  zu  Frage  826.  Das  moosartige  Ausschlagen  der 
Modellformplatten  ist  hauptsächlich  auf  die  chemischen  Eigenschaften  und 

j  Bestandteile  des  Gipses  als  Naturprodukt  zurückzuführen.    Beim  Brennen 

;  des  Gipses  im  Brennofen  kann  es  vorkommen,  dass  dieser  durch  zu  scharfe 
Hitze  totgebrannt  wird. 

Aber  aucli  ein  ungenügendes,  unegales  Brennen  kann  zu  einem  minder- 
»vei-tigen  Produkt  führen,  da  der  in  dem  Gips  enthaltene  Wassergehalt, 
welcher    sehr    beträchtlich    sein    kann,    nicht    genügend  ausgebramit 

!'  wird.    Auch  sind  in  dem  Gipsstern  zum  Teil  mehr  oder  weniger  fremde 

i  Bestandteile  enthalten,  Silikate,  ikohlensaurer  Kalk,  Eisenoxyd  und  m 
bescliränktem  Masse  auch  Steinsalz.     Das  so  gebrannte  und  unter  dem 

I  Kollergang  gemahlene  Gipsmehl  von  zweifelhaftem  Gemisch,  dem  man  es 
äusserlidi  nicht  ansehen  kann,  zeigt  später  an  den  Formplatten  diese  Aus- 
schläge. Solange  der  Gips  frisch  ist,  macht  es  sich  weniger  bemerkbar, 
je  länger  er  liegt,  desto  mehr  tritt  es  auf,  die  Platten  werden  davon  über- 
haupt nicht  fest,  und  Zusätze  von  Alaun  helfen  nichts.    Es  kommt  auch 

l  vor,  dass  die  Formplatte,  der  Dringlichkeit  wegen,  zu  frisch  auf  die  Maschine 
geschraubt   wird,   so  dass  eine  Verdunstung  der   Feuchtigkeit  aus  dem 

!  Innern  der  Platte  nicht  stattfinden  kann,  der  natürliche  Trockenprozess 
wird  dadurch  aufgehoben  und  sie  fängt  dann  später  an  ^,auszutreiben". 

Bei  der  Anfertigung  der  Foxmplatten  ist  zu  beachten,  dass  der  Gips 
möglichst  frisch  ist  und  nicht  zu  lange  in  einem  kalten  feuchten  Raum 

{lagert,  weil  das  Gipsmehl  für  Feuchtigkeit  sehr  empfänglich  ist. 

Beim  Einrühren  darf  der  Gips  das  Wasser  nicht  zu  schneU  einsaugen 
und  muss  allmählich  einziehen^  binden,  nach  dem  Steifwerden  darf  er 
nicht  Tcalt  bleiben.  Der  nach  zirka  einer  halben  Stunde  erstarrte  Gips 
muss  sich  erwärmen,  soll  gut  warm  werden,  muss  dampfen,  zum  Zeichen,  dass 

j;  er  gut  gebunden  hat.  Werm  diese  Merkmale  beim  Einrühren  fehlen  und 
der  Gips  das  Wasser  zu  schnell  aufsaugt  und  schwer  auf  den  Boden  des 
Gefässes  fällt,  so  rühre  man  ihn  nicht  zu  dünn  und  möglichst  schnell  ein, 
denn  er  wird  sonst  kaum  die  richtige  Festigkeit  erhalten.    In  diesem  Falle 

i  trocknet  man  die  Platten  und  erst  dann  lackiert  man  sie  mehrere  Male  mit 

I  ganz  dünnem  Lack.  Dieser  dringt  in  die  feinen  Poren  ein  und  es  entsteht 
eine  feste  Kruste. 

Die  Benutzung  von  abgekochtem  Leitungswasser  oder  Regenwasser  bei 
zirka   20   Grad  ist  förderlich.  M.  R. 

5.  Antwort  zu  Frage  826.  Das  Ausblühen  oder  Aussclilagen 
der  Gipsformplatten  rührt  von  Salz-  oder  Salpeterlösungen  her,  welche  in 

I  dem  angeführten  Wasser  waren,  oder  aber  durch  dje  Lagerung  des  Gipses 
}  in  einem  nassen  Räume,  dessen  Feuchtigkeit  vom  Gips  aufgenommen  wird. 
I  Sind  nun  Salzlösungen  durch  irgendeinen  Umstand  in  die  Gipsplatten  hinein- 
gekommen, so  kristallisieren  sich  diese  beim  Trocknen  der  Modellplatten  zu 
feinen  Kristallnädelchen  aus.  Sobald  nun  die  Modellplatten  etwas  Feuch- 
tigkeit aus  der  Luft,  aus  dem  "Formsand  beim  Ueberformen,  oder  bei  der 
Lagerung  im  feuchten  Räume,  der  feuchten  Giesserei  oder  aus  dem  Fuss- 
boden aufnehmen,  dann  treibt  die  eingegangene  Verbindung  an  die  Ober- 
fläche und  löst  nach  und  nach  die  ganze  Umgebung  aufj  und  der  Gips 
wird  faul. 

Der  Gips  ist  wasserhaltiger  schwefelsaurer  Kalk  und  es  finden  sich 
■gewöhnlich  in  ihm  Salze  vor.  Die  Brauchbarkeit  des  Rohgipses  zu 
Gipsformen  wird  erst  durch  sorgfältige  Reinigung  und  nachheriges  Brennen 
in  eigens  konstruierten  Brennöfen  erzielt. 

r  Die  Art,  wie  und  auch  bei  welcher  Temperatur  der  Gips  gebrannt  ist, 
hat  den  grössten  Einfl'uss  auf  die  Beständigkeit  der  Formen.  Hieraus 

;  ergibt  sich,  dass  es  verschiedenartige  Gipse  gibt,  und  demnach  die  Be- 

j  handlung  eine  verschiedenartige  sein  muss.  Die  Herstellung  des  ge- 
brannten Gipses  geschieht  fabrikmässig,  mithin  kann  für  die  Gleichmässigkeit 
des  Fabrikats  nicht  garantiert  werden.    Es  gibt  immer  Zonen  im  Brenn- 

j  ofen,  die  nicht  ganz  nach  Wunsch  durchgebrannt  sind  und  Lücken  im 

(  Aufbewahrungs-  bzw.  Mahlraum  des  Gipses,  wo  Teuchtigkeit  durchtritt, 
trotz  der  oft  erstickenden  Hitze  in  den  Tläumen.    Auf  "200  Grad  erhitzter 

i  Gips  wird  wenig  widerstandsfähig  sein,  wird  er  etwa  auf  210  Grad  erhitzt, 
dann  ist  er  verbrannt  und  bindet  nicht  mit  Wasser  ab.     Wird  er  ,aber 

:  bis  auf  400  Grad  erhitzt,  so  wird  selbstredend  mehr  Wasser  ausgetrieben, 
als  bei  200  Grad,  und  infolgedessen  sind  die  einzelnen  Moleküle  kleiner,  der 
Gips  wird  feiner,  bindet  sich  mit  Wasser  langsam  ab,  wird  aber  nachher 

i  äusserst  dicht  und  hart.   Derselbe  ist  in  einigen  Tagen  vollständig  hart,  da  er 

I  nicht  so  schnell  bindet,  wie  der  gering  gebrannte,  er  wird  dann  aber  dicht, 

!  wetterbeständig  und  treibt  selten  aus. 

Es  wäre  nun  zu  empfehlen,  wenn  Sie  sich  den  langsam  bindenden 
Gips  zulegten,  Schwierigkeit  macht  die  Bearbeitung  auch  nicht,  man  muss 

1  nur  Geduld  haben.  Ich  gebrauche  ihn  zun-^  Schablonieren  und  kann  tage- 
lang daran  arbeiten,  nachher  ist  er  aber  so  fest,  dass  ich  z.  B.  dünne 
Ofenmodelle  aus  Naturgipsplatten  damit  forme. 

j        Der  Walkenrieder  Modellgips  z.  B.  ist  ein  langsam  bindender  Gips, 

1  dann  der  Estrichgips. 

[  Gute  Aufbewahrung  des  Gipses,  geringe  Vorräte,  vorsiditiges  Anrühren 
I  mit  klarem  Regenwasser,  langsames  Austrocknen,  nicht  forcierte  Trocknung 
j  im  Brennofen  helfen  zur  Langlebigkeit  der  Modellplatten  mit.  Dann  be- 
j  pinseln  Sie  die  Gipsplatten  von  allen  Teilen,  wo  feuchte  Luft  hinzu  kann, 
mit  reinem  Schellack  und  bewahren  die  Modellplatten  in  einem  separaten, 
trocknen  Räume  auf,  nicht  in  der  Giesserei,  wo  schädhche  Dämpfe  die 
,  Platteii  zerstören.  O.  S. 

Kupolöfenreparatur, 

1.  Antwort  zu  Frage  827.  In  sehr  vielen  Fällen  ist  das  schnelle 
Abbrennen  der  Kupolofenausmauerung  weniger  auf  die  Hitzeeinwirkung,  als 
auf  die  Einwirkung  der  Schlacken  zurückzuführen.  Um  Ihre  Frage 
daher  genau  beantworten  zu  können,  wäre  es  erforderlich.  Näheres  über 
Ihren  Kupolofenbetrieb  bzw.  Kalksteinzusatz  usw.  zu  erfahren.  Bekanntlich 


Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Mitgliederversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8  Uhr  im  „Gewerbehaus",  Ostraallee,  statt. 

 I   A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Bezirl<sverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  jeden  letzton  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Am  letzten  Sonntag  im  Monat  Februar  Vorstandswahl.  Um 
vollzähliges  Erscheinen  wird  dringend  gebeten. 

Mit  koUegialiachem  Gruss  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  pünktlich  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen", 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 

H.  K lehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswaide. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/a  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.   I.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister-Verein  Halie  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  General -Versammlung  findet  Sonntag,  den  18.  Februar, 
3  Uhr  nachmittags,  im  Restaurant  „Winter",  Kl.  Sandberg,  statt. 

Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbudenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  S'/»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Am  18.  Februar  findet  unsere  Versammlung  im  „Panorama"  statt, 
Beginn:  7^4  Uhr. 

Tagesordnung: 
1.  Protokolle  der  letzten  Versammlungen.    2.  Bericht  des  Kassie- 
rers vom  Wintervergnügen.    3.  Stellung  und  Beratung  etwaiger  Anträge 
zum  Bundestage  1912  in  Berlin.     4.  Fachangelegenheit.    5.  Verschiede- 
nes.   6.  Fragekasten. 

I.  A.:  Herrn.  Gast,  1.  Vors. 

Ortsverein  Letmathe  und  Umgegend. 

Am  Sonntag,  den  18.  Februar  er.,  Agitationstour  nach  Nachrodt — 
Einsal — Altena.    Abmarsch  um  2  Uhr  vom  „Hotel  Röttger",  am  Bahn- 
hof. Mit  kolleg.  Gruss. 
 I.  A.:  A.  Jürgens.  Schriftf 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr, 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

~  Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  2.  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel  Maxi- 
milian".   Beginn  abends  8  Uhr. 

Die  diesjährige  Generalversammlung  fand  nicht,  wie  bekannt  ge- 
geben, am  13.  Januar  statt,  sondern  wird  gewisser  Umstände  halber 
am  9.  März  abgehalten.  Die  Tagesordnung  wird  noch  bekannt  gegeben. 

Am  Sonntag,  den  25.  Februar,  gemütliche  Zusammenkunft  mit 
Familie  im  „Löwenbräustübl",  Schildgasse,  1.  Stock,  „  Wallenstein- 
zimmer".    Es  werden  sämtliche  Kollegen  mit  ihren  Familien  erwartet. 

Der  Vorstand. 
Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Alle  niftglieder,  welche  mit  ihren  Beiträgen,  sowie 
Sterbebeiträgen  noch  im  Rüclcstande  sind,  werden  drin- 
gend ersucht,  um  die  Abrechnung  fertigstellen  zu  können, 
ihren  Verpflichtungen  nachzukommen.  An  Sterbebeiträgen 
sind  für  das  erste  Halbjahr  2,50  HI.  und  für  das  zweite 
Halbjahr  3  HI.  zu  entrichten. 

Alle  Geldsendungen  sind  direkt  an  meine  Adresse  zu 
senden.  Georg  Meyer,  Formermeister, 
 Nürnberg,  Regensburger  Strasse  10  b. 

Formermeister-Verein  der  Oberlausitz. 

Sonntag,  den  18.  Februar,   vormittags   11  Uhr,  findet  in  Olbers- 
dorf,  Gasthof  „Zum  Kretscham",  unsere  Versammlung  statt. 
 Zahlreiches  Erscheinen  wünscht  Der  Vorstand. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.   Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.  P.  Hofmann,  Schriftführer. 


120 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S. 


1912 


untersdieidel  man  bei  den  zum  Ausmauern  der  Kupolöfen  dienenden 
feuerfesten  Steinen  drei  verschiedene  Arten,  nämlich  basische  Steine,  saure 
Stenie  imd  neutrale  Steine.  Je  nach  Art  der  Ausmauerung,  ob  basisch  oder 
sauer,  muss  nun  auch  der  Kalksteinzuschlag  bemessen  sein,  damit  die 
Schlacke  ebenfalls  basisch  oder  sauer  wird.  So  z.  B.  gibt  man  bei  ,ba- 
sischer  Ausmauerung  des  Kupolofens  etwas  mehr  Kalkstein,  so  dass  die 
Schlacke  sehr  dünnflüssig  wird,  bei  saurer  Ausmauerung  dagegen  gibt  man 
nur  soviel  Kalkstein  hinzu,  dass  die  Schlacke  noch  eben  läuft.  Neutrale 
Steine  sollen  im  allgemeinen  gegen  die  Einwirkung  der  Schlacke  neutral 
sein,  jedocli  lasst  die  Feuerbeständigkeit  oft  zu  wünschen  übrio  Ich 
empfehle  Ihnen,  sich  bei  Ihrem  Lieferanten  der  Steine  zu  erkundigen 
welcher  Qualität  dieselben  sind,  und  gleichzeitig  lassen  Sie  sich  \on  dem- 
selben angeben,  welchen  Kalkzusatz  die  Steine  vertragen.  Danach  arbeiten 
Sie  dann,  und  es  wird  sich  bald  herausstellen,  ob  die  gelieferten  Steinq 
den  Ansprüchen  genügen  oder  nicht.  Des  weiteren  ist  dann  aber  auch  wohl 
zu  bedenken,  dass  gerade  beim  Hartgussschmelzen,  bei  dem  sich  Stahl  oder 
Schmiedeeisen  mit  Graueisen  legieren  soll,  die  Beanspruchung  der  Aus- 
mauerung eine  äusserst  hohe  ist.  Bezugsquellen  für  gute,  hochfeuerfestc 
Sterne    erfahren    Sie   durch   die   „Eisen-Zeitung".  F.  W. 

2.  Antwort  zu  F  r  a  g  e  827.  Hartguss  rangiert  durclischnittlich 
in  die  Katagorie  des  Weisseisens  und  gebraucht  eigentlich  nicht  mehr 
Schmelztemperatur  als  das  gewöhnliche  Giessereiroheisen,  denn  die  Er- 
fahrung lehrt,  dass  Weisseisen  leichter  als  Graueisen  schmilzt.  Für  gewisse 
Zwecke  und  aus  Unkenntnis  der  auf  Analyse  beruhenden  Ciattieruno-s- 
voi-schriften  wird  Hartguss  auch  aus  einer  mit  reichlichem  Stahl-  oder 
Schmiedeeisenzusatz  zusammengestellten  Gattierung  im  Kupolofen  erblasen 
und  Stahl  als  auch  Schmiedeeisen  erfordern  allerdings  die  höchste  Schmelz- 
temperatur mit  grösstem  Koks\-erbrauch,  was  wohl  zu  einem  überschnellen 
Ofentutterverschleiss  die  Grundursache  bildet.  Ob  letzteres  bei  Ihnen  zu- 
trifft, geht  nicht  aus  Ihrer  Fragestellung  hervor,  wäre  aber  zur  speziellen 
Beurteilung   von  Bedeutung. 

Es  könnte  aber  ebensowohl  der  Grund  zum  schnelleren  Ofenfutter- 
verschleiss  m  der  Ofenkomtruktion,  in  zu  hoher  Schinelzkoksbeigabe  und 
in  einem  zuviel  Wind  schaffenden  Gebläse  oder  sonst  ähnlichein  gesucht 
und  gefunden  werden,  was  ohne  Kenntnis  der  näheren  Umstände  weocn 
aus  der  ferne  nicht  beurteilt  werden  kann.  H.  V. 

3.  Antwort  zu  Frage  827.  Ich  habe  mehrere  Jahre  Hartguss 
aus  zwei  Kupolofen  gegossen,  welche  eine  lichte  Weite  von  700  mm  hatten 
und  dabei  nur  Quarzschiefersteine  \erwandt,  die  sich  sehr  ^ut  bewährt 
haben.     Ich  rate,  damit  einen  Versuch  zu  machen. 

Mit  meinen  Erfahrungen  in  betreff  der  Ausmauerung  mit  Quarzschiefer- 
stemen  siehe  ich  zu  jeder^Zeit  gern  zu  I.:)iensten.  W.  S. 

'  '  5-  Antwort  auf  Frage  827.  Aus  ihrer  Anfrage  gehl  nichi  klar 
hervor,  ob  Sie  nicht  unmittelbar  über  den  Düsen  gecit-netes  Schamotte- 
nialenal  verwenden,  da  Sie  sclirei))en,  dass  Sie  er>i  \  m  über  den  Dü..en 
>okiies  eingebaut  haben.  Auch  unmittelbar  ülier  den  Dü.sen  wird  das  Ofen- 
fntter  stark  beansprucht  und  es  ist  infolgedessen  hier  ein  entsprechendes 
Üfenfutter  zu  verwenden. 

Ich  habe  in  früheren  Jallren  meine  Kupolöfen  mit  Klebsand  aus- 
gestanipft  und  damit  in  der  Regel  gute  Resultate  erzieh,  nämlich,  wenn  der 
Klebsand  nicht  zu  fett  war  und  die  Arbeit  mit  der  notigen  Sorgfalt  gemacht 
wurde.  Später  habe  ich  gebrannte  Schamottesteine  verwendet,  um  die 
lastige  und  schwierige  Arbeit  des  Ausstampfens  zu  sparen,  obwohl  die  Re- 
sultate nicht  so  günstig  waren.  Bei  der  genannten  Leistung  muss  ein  gutes 
sorgfaltig  ausgebessertes  Ofenfutter  10  Jahre  aushalten.  Mit  Vorteil  ver- 
wende ich  seit  einigen  Jahren  lufttrockene,  feuerfeste  Steine,  die  nach  mei- 
nen jetzigen  Beobachtungen  die  beste  Ausstampfung  ersetzen,  weil  sie, 
gleichmässig  fest  gepresst  und  roh  vermauert,  nach  dem  ersten  scharfen 
Brande  ein  fugenloses,  porzellanartiges  Futter  ergeben.  Zur  Ausbesseruno- 
nehme  ich  ebenfalls  lufttrockene  Steine  (Platten  %  Steine)  und  einen  für 
nienie  Verhältnisse  besonders  gemischten  Klebsand  und  erhalte  damit  die 
Auskleidung  seit  Jahren  auf  derselben  lichten  Weite.  Ich  habe  beobachtet, 
dass  man  bei  guter  Ausbesserung  auch  Koks  erspart,  so  dass  sich  die  etwas 
teuere  Mischung  reichlich  bezahlt  macht. 

Die  Redaktion  der  „Eisen-Zeitung"  wird  Ihnen  auf  Anfrage  bekannt- 
geben, wo  Sie  ein  zum  Schmelzen  von  Hartguss  geeignetes  Ofenfutter  be- 
ziehen können.  2 

Reissen  von  Kastensäulen. 

I.  Antwort  zu  Frage  828.  Sie  gattieren  zu  Ihren  Kastensäulen 
50  kg  Luxemburger  Nr.  3  und  250  kg  Poeterie  und  Bruch.  Diese 
Gattierung  eignet  sich  vorzüglich  zu  Kontragewichten  aber  nicht  zu  Kasten- 
säulen. 

Das  Produkt  Ihrer  Gattierung  ist' ein  kohlenstoff-  und  siliziumarmes  aber 
pho,sijhorreiclies  Eisen,  und  infolgedessen  brüchig  und  spröde.  Der  Meister 
muss  noch  geboren  werden,  welcher  mit  Ihrer  Gattierung  brauchbare 
Ware  produziert:  er  würde  Tag  und  Nacht  mit  Angeboten  über- 
schwemmt und  in  einigen  Jahren  ein  gemachter  Mann  sein.  Dass  mir 
solcher  Zusammensetzung  kein  brauchbarer  Guss  erzeugt  wird,  müsste  doch 
jeder  Fachmann  einsehen  und  dass  Sie,  nachdem  die  erste  Kastensäule  schon 
beun  Ausleeren  gerissen,  auch  die  zweite  mit  derselben  Gattierun^  ge- 
gossen, lassi  tief  blicken. 

Das,  dir  zweite  Kastensäule  sechs  Tage  nach  dem  Glessen  gerissen, 
beweist,  d.is^  die  Säule  keinen  Temperaturwechsel  vertragen  kann  und  dass 
die  im  Eisen  befmdlichen  Moleküle  sich  gegen  Ihr  System  gesträubt  haben 
und   ihre  Anerkennunj 

Die  Gattieruii 
250  kg  Polriic  o( 
weniger 


verlangen. 

muss  aus  mindestens  250  k^  Lu.xemburger  Nr.  3  und 
■r  Bruch  Ivpstehen;  besser  ist  jedoch,  wenn  Sie  50  kg 
^"■"^'^■'"''^"'K«-!'  und  dafür  50  kg  Schalker  oder  Gutehoffnungshütter 
^r.  3  setzen  wegen  des  hohen  Phosphorgehalts  Ihres  Poteriebruches 


K. 


Spiegeleisenzusatz  bei  Roststabguss. 


I.  Antwort  zu  Frage  829.  Um  eine  derartige  Anfrage  richtig 
zu  beantworten,  isi  es  notwendig  zu  wissen,  aus  welchem  Roheisen  sowie 
/usatzeisen  der  Satz  bestanden  hat  für  die  in  Frage  kommenden  Roststäbe 

Nur  an  Hand  einer  Analyse  ist  es  möglich,  den  Fehler  festzustellen. 
(Jb  die  Angaben  des  sachverständigen  Revisionsingenieurs  richtig  sind  lässt 
sich  nach  den  Angaben  in  der  Frage  nicht  feststellen.  Dass  man  Roststäbe 
mit  einem  Zusatz  von  8—10  Prozent  Spiegeleisen  herstellen  kann,  die  den 
Anforderungen  entsprechen,  ist  leicht  möglich,  es  sind  eben,  dementsprechend 
die  andern  Zusatzeisen  zu  wählen. 

Für  Roststäbe  verwendet  man  ein  manganreiches  Eisen,  damit  genügend 


Oesterrelcmscher  Forinmister-Bunil 


Wien, 


lA  „.  M?»atsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
lU  Uhr  im  Vereinslokal,  Haberman»s  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk 
Gumpendorfer  Strasse  141.  ' 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Ulir,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
«iaselbst.  Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellen-Nachweis 


,  .^^^^^  unsere  Eisengiesserei  und  Mascliinenfabrik  suchen  wir  einen 
tüchtigen 

WfF"  Formermeister. 

Geü.  Offert,  unt.  E  Z  A  162  an  die  Expfd.  dieses  Blattes  erbeten. 


Stellenangebote 


In  Kernguss  (Formmaschinenbetrieb)  für  Artikel  der  Heizungs- 
branche (Gliederkessel,  Rippenrchre,  Armaturen)  und  Abflussrohre  nebst 
Formstücken  durchaus  erfahrener,  energischer 

Giessermeister  gesucht. 

Gefl.  Offerten  unter  EZ  3196  an  die  Expsdition  dieses  Blattes. 


]y[aschinen|abrik  in  Kussland 

sucht  einen  pünktlichen,  tüchtigen,  energischen  und  erfahrenen,  jungen 

welcher  imstande  ist,  eine  grössere  Giesserei  mit  Martin-Ofen  selb- 
ständig zu  leiten.  « 

Hauptsächlich  wird  Herstellung  kleiner  Gegenstände  aus  schmied- 
barem Guss-  und  Fassonstahl  verlangt. 

Angebote  mit  Zeugnisabschriften  unter  Chiffre  E  Z  3194  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  zu  richten. 


Mittlere  süddeutsche  Eisengiesserei,  auf  dem  Lande,  sucht  einen 
pünktlichen,  energischen,  sehr  tüchtigen 

Giessenmeisteri 

welcher  im  Lohn-  und  Akkordwesen  durchaus  erfahren  und  imstande 
ist,  einer  Giesserei  von  100  Mann  selbständig  vorzustehen  und  richtig 
disponieren  kann. 

Hergestellt  wird  Webereimaschinenguss  von  Hand  und  auf  Forra- 
maschine;  Guss  für  die  elektrische  Industrie  nach  Modell  u.  Schablone 
bis  10000  kg  Stückgewicht. 

Zur  Unterstützung  des  Meisters  wird  für  die  Abt.:  Grosse 
GussstUcke  ein  tüchtiger 

Vorarbeiter  als  Kolonnenführer 

gesucht,  welcher  selbst  mitarbeitst  und  eine  Kolonne  leiten  kann. 

Bewerber,  welche  obigen  Anforderungen  nachweislich  vollständig 
genügen,  wollen  Angebot  mit  Zeugnisabschriften,  Angabe  der  Gehalts- 
ansprüche, sowie  des  Eintritttermins,  unter  E  Z  3183  an  die  Expedition 
des  Blattes  abgeben. 

Spezialist 

für  Formmaschlnengiesserei 

wird  als  Meister  für  ein  im  Vergrössern  begriffenes  Werk  gesucht. 
Derselbe  muss  in  der  Lage  sein,  sich  bei  schwierigen  Arbeiterverhält- 
nissen Mannschaft  für  diverse  Systeme  (hydranl.  u.  Handbetrieb)  von 
Maschinen  zum  Formen  anzulernen.  Reflektant  auf  diesen  Posten  muss 
ferner  erstklassig  in  Modell-  und  Plattenanfertigung  sein  und  muss  die 
Formsandaufbereitung  gründlich  verstehen.  Offerten  unter  W  Z  9983 
befördert  die  Annoncen-Expedition  Rudolf  Mosse,  Wien  I.   

Relselngenleur. 

Für  den  Vertrieb  meiner  Oelfeuerungen  für  Schmelz-  und  Härte- 
zwecke suche  ich  zum  sofortigen  Eintritt  einen  tüchtigen  Giesserei- 
fachmann.    Angebote  mit  Ansprüchen. 

Pulmina  -WerR, 

iViannheim-Käfertal. 
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Widerstand  voihanden  ist  gegen  den  ScIiwefcT  der  Kohle.  Mn  =  i,8  Proz., 
Si.  ■  1,2  Prozent.  - 

Handelt  es  sich  um  Roslstähe  mit  sehr  dünnem  Qiiersriinitt,  so 
nimmt  man  den  Mangangehall  normal,  um  den  Ivohlcnsiol  Igchalt  zu 
drücken,  gibt  man  einen  Zusatz  von  Schmiedeisen.  Es  ist  die  Hauptsache 
beim  Roststabguss,  dass  die  Feuerbahnen  der  Stäbe  nach  unten  Hegend  auf 
einer  Eisenplattc  gegossen  werden.  Es  bleibt  alsdann  die  dem  ]''eucr  aus- 
gesetzte  Fläche  schlackenrein  und  wird  absolut  dicht. 

Analyse  für  schwache  Roststäbe  C.  2,88,  Si.  0,70,  M.  0,74,  P.  0,30, 
iS.  0,20. 

Es  kommt-  in  der  Praxis  des  öfteren  vor,  dass  Roststäbe  gleich  nach 
"den  ersten  Tagen  der  Ingebrauchnahme  verbrannt  und  ausgebogen  sind. 
Wenn  solche  Fälle  eintreten,  kann  nur  eine  grobe  Vernachlässigung  durcti 
den  Heizer  vorliegen,  obgleich  auch  nicht  abgestritten  wird,  dass  eine 
schnellere  Abnützung  der  Roststäbe  durch  mangelhaften  Zug  und  zu  enge 
Spaltenkonstruktion  die  Ursache  dazu  bieten  können.  R.  Sp. 

Aussortieren  von  Abfallkoks. 

I .  Antwort  zu  F  r  a  g  e  830.  Das  Auslesen  von  Abfallkoks  und 
Sprilzeiscn  erfolgt  zweckmässig  in  solchen  Separatoren,  welche  zunächst 
das  Eisen  als  den  wertvollsten  Bestandteil  auslesen,  dann  den  Koks  von 
Sand  und  Schmutz  separieren. 

;  Zunächst .  wäre  also  der  ganze  Abfall  über  ein  Transportband,  zu  einem 
fnagnetischen  Apparat  zu  führen,  welcher  das  Eisen  anzieht.  Dieses  sind 
'die  bekannten  Trommelscheider,  oder  magnetische  Stifte  und  Finger  an 
einer   Transportkette  befestigt. 

•  Diese  Apparate  jucfien  das  Eisen  ganz  aus  und  tragen  es  nach  einer 
Holzwalze,  wo  es  abfällt.  Die  eisenhaltige  Schlacke,  der  Koks,  Lehm  und 
Sand,  wandern  in  eine  Kugehnühle,  wo  die  lockeren  Bestandteile,  als 
ScWacke,  Sand  und  Lehm,  ohne  weiteres  zermürbt  und  durch  die -Löcher 
der   Ummantelung  abgesiebt  werden. 

Der  Koks  dagegen  ist  nun  so  hart,  dass  er  bei  geeigneter  Kugelauswahl 
■  nicht  zertrümmert  wird  und  mit  den  noch  etwa  vorhandenen  Eisenstücken, 
über  den  Magnetapparat  geleitet,  von  dem  Eisenabfall  endgültig  gereinigt 
wird. 

-  Die  richtige  Auswahl  der  Kugeln  in  der  Kugelmühle,  die  geeignete 
Umdrehungszahl  der  Mühle  und  die  Konstruktion  des  Mahlniantels,  schützen 
den  Koks  vor  gänzlicher  Zermahlung,  luid  es  sind  Kugeln  von  40 — 60  mm 
Durchmesser  die  geeignetsten,  bei  15 — 25  Umdrehungen  der  Kugelmühle  in 
der  Minute. 

Die  angeführten  Manipulationen,  Transportrinne,  magnetische  Schei- 
dung, Kugelmüllerei,  Transport  zu  den  Apparaten  und  Sortierern  werden 
von  kombinierten  Apparaten  besorgt,  die  von  den  bekannten  Giesserei- 
masdiinen-Fabrikanten  geliefert  werden  (aus  dem  Annoncenteil  unserer 
Zeitung  zu  ersehen). 

Andere  Separationsmaschinen,  wie  solche  z.  B.  bei  der  Kohlenindustrie, 
den  Kohlenwäschen  zu  finden  sind,  aussortieren  mittels  Siebe  oder  auch  die 
Schlämramethode  sind  wohl  versucht,  wegen  der  höheren  Kosten  und  trotz- 
dem geringeren  Ausbeute  aber  nicht  weiter  ausgebildet  worden, 
.j  Es  bedingt  nämlich  die  Schlämmmethode  einen  grossen  Aufwand 
'an  Wasser  und  die  An-  und  Fortbewegung  desselben  mittels  besonderer 
grossen  Sieb-  oder  Wägeeinrichitung  verlangt  Herstellungs-  und  Unterhal- 
t'ungskosten,  die  von  den  minderwertigen  Abfallrückständen  auch  der 
grössten  Giesserei  nicht  amortisiert  werden  können. 

Versuche  mit  einem  Pochwerk,  schwere  auf-  und  abgehende  Stempel,  in 
einer  Zuführungsrinne  arbeitend,  verbunden  mit  der  Schlämmabwässerungs- 
methode,  die  ich  seinerzeit  in  einer  grossen  Metallgiesserei  anstellte, 
fielen  ebenfalls  zuungunsten  der  vereinigten  Kugelmühlseparation  aus,  wes- 
halb ich  Ihnen  diese  Methode  nur  empfehlen  möchte.  O.  S. 

Bildung  von  Zinkasche  beim  Einschmelzen  alten  Zinks  verliindern. 

I.  Antwort  zu  Frage  831.  Bei  dem  Einschmelzen  von  Zink, 
Zmn  und  Blei  geht  es  ohne  eine  Oxydbildung  .nicht  ab,  da  alle  drei 
Metalle  bei  Luftzutritt  an  der  Oberfläche  leicht  zu  ihren  Oxyden  verbrennen 
-Ob  sich  durch  geeignete  Mittel  Ihr  Abbrand  auf  die  Hälfte  reduzieren 
lasst,  kann  nicht  mit  Bestimmtheit  gesagt  werden,  da  Sie  nicht  ziffernmässige 
Angaben  über  Ihren  Abbrand  machen.  Beim  Einschmelzen  dieser  drei 
MetaUe  ist  vor  allem  darauf  zu  achten,  dass  die  Schmelze  nicht  unnötig  über- 
hitzt wira  und  das  Schmelzgefäss,  sei  es  ein  gusseiserner  Tiegel  oder 
Kessel  nicht  dem  Luftzuge  ausgesetzt  ist.  Alle  Oxydationsgelegenheiten 
sind  Uberhaupt  möglichst  zu  vermeiden.  Dies  erreicht  man  gewöhnlich  auf 
zweierlei  Art,  erstens,  indem  man  das  Schmelzen  unter  einer  Schutzdecke 
vornimmt,  welche  das  flüssige  Metall  vor  der  Berührung  mit  der  Aussenluft 
abschhesst,  zweitens,  indem  man  schon  beim  Beschicken  der  Tiegel  auf 
möglichst  geringe  Berührung  mit  der  Luft  achtet.  So  wird  man  vorteilhaft 
das  Niederschmelzen  in  der  Weise  vornehmen,  dass  man  zunächst  grössere 
Stucke  111  dem  Tiegel  zum  Schmelzen  und  kleinere  Stücke  dann  nach 
bSgr      '"'"^'^  ^^'^^^  '^'^  Oberfläche  des  geschmolzenen  Metalles 

Als  Schutzdecke  für  das  Einschmelzen  von  Zink  wendet  man  meist 
^ahniak  'an  und  muss  dafür  sorgen,  dass  der  Salmiak  immer  wieder  er- 
gänzt wird.  Ueberhitzen  der  Zinkschmelze  ist  imbedingt  zu  vermeiden 
weit  ausser  zu  grossem  Abbrand  auch  das  Eisen  unter  Bildung  von  Eisen- 
zink stark  angegriffen  wird  Und  ferner  das  sich  bildende  Zinkoxyd  zum 
1  eil  in  dem  Zmk  gelöst  wird.  Beide  verbessern  aber  die  Güte  des  Zinks 
durchaus  nicht,  können  das  Zink  vielmehr  für  die  weitere  Verarbeitung 
ungeeignec  machen  Für  Zinnschmelzen  wendet  man  als  Schutzdecke 
meist  Chlorzmlf,  Chlorzinkammoniak,  oder  auch  ein  Gemisch  von  86  Teilen 
Chlorzmk,  10  Teilen  Kochsalz  und  4  Teilen  Zinnsalz  an.  Für  Blei  dient 
als   bcbutzdecke  gewöhnlich  pulverisierte   Holzkohle.  Re. 

Lack  für  Oasöfen. 

/  Antwort  zu  Frage  832.  Lacke  für  Gasöfen,  Gaskocher 
u.  dgl.,  von  denen  man  eine  gewisse  Feuerfestigkeit  verlangt,  besteht?n 
meist  au.s  Kompositionen  von  Asphalt,  Kopal,  Leinöl  und  einem  verdickten 
Holzöl.  Diese  Lacke  müssen  in  einem  den  Gegenständen  entsprechenden 
Ofen  eingebrannt  werden.  Blosses  Trocknen  genügt  nicht.  Die  Tempe- 
ratur und  die  Dauer  des  Einbrennens  richtet  sich  gewöhnhch  nacli  der 
Menge  des  verwendeten  Oels,.  Beide  wachsen  meist  mit  der  Menge  d^s 
sind  hierbei  auch  der  Preis  und  die  Anforderungen  mass- 
gebend.    Für  gewöhnliche  Ansprüche  genügt  meist  eine  Kompolition  aus 


I 


Stellengesuche 


Formermeitster, 

32  Jahre  alt,  verheiratet,  in  allen  vorkommenden  Arbeiten  auf  Temper- 
guss,  bis  zu  den  schwersten  und  kompliziertesten  Stücken,  auf  Hand- 
und  '  Maschinenformerei,  tiuch  auf  Flusseiseu  bewandert,  im  Besitze 
guter  Zeugnisse,  sucht  zum  1.  April  im  In-  oder  Ausland  einen  seinen 
Fähigkeiten  entsprechenden  Posten. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3199  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 


Jt^ormermelister, 

43  Jahre  alt,  verheiratet,  im  gesamten  Giessereiwesen  erfahren  und 
selbständig  im  Maschinenguss  nach  Modell  und  Schablone,  im  Handels-, 
Tiegelstahl-  und  Stahlnassguss  und  Formmaschinenbetrieb  bewandert, 
sucht  per  sofort  oder  1.  April  1912  Stellung. 

Gefl,  Offerten  unter  E  Z  3200  ar«  Hio  Rxped.  dieser  Zeitune:  erb. 


Portneraieistei*,  43  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  im  Eisen-, 
Metall-,  Tiegelstahl-  und  Nassguss,  äusserst  vertraut  mit  dem  allgemeinen 
Maschinen-,  Walzen-  und  Kokillenguss,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeug- 
nisse, zum  1.  April  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  498  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 


FOPmermeister,  41  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im  Eisen- 
und  Metallguss,  besonders  erfahren  im  Maschinenguss,  Bau-,  Handels- 
und Hartguss  sowie  Keramischmaschinen,  sucht  per  1.  April  d.  .T. 
Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  495  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Stahlf  ormermeister,  38  Jahre  alt,  verh.  firm  im  Guss 
aller  Art,  bis  zu  den  schwersten  Stücken,  nach  Modell,  Schablone, 
Zeichnung,  Zahnrad-  und  Formraaschinen,  sowie  Nassguss  und  Loko- 
motivguss,  sucht  per  1.  April  dauernde  Stellung, 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  482  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

Forniermeistei*,  45  Jahre  alt,  verheiratet,  durchaus 
firm  in  allen  vorkommenden  Arbeiten  der  Sand-,  Masse-  und  Lehm- 
formerei, nach  Modell,  Schablone  und  Zeichnung,  gut  bewandert  in  der 
Herstellung  grosser  komplizierter  Stücke,  sowie  im  Glessen  von  Dampf- 
und Papiermaschinen-Zylindern,  Walzen,  Holländerwannen,  Turbinen 
usw.,  mit  dem  Formmaschinenbetrieb,  der  Behandlung  des  Kupolofens, 
den  verschiedenartigen  Gattierungen  des  Eisens,  dem  Metall-  und 
Temperstahlguss,  sowie  dem  Lohn-  und  Akkordwesen  vollständig  ver- 
traut, sucht  zum  1.  April  oder  früher  Stellung  (Oesterreich  nicht  aus- 
geschlossen).    Gefl.  Off,  u.  E  Z  3168  bef.  d.  Exped.  d.  Zeitung.  

Fopmermeister, 

in  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereifaches  erfahren,  mit  lang- 
jähriger Praxis,  sucht,  gestützt  auf  prima  Zeugnisse,  baldigst  Stellung. 
Gefl.  Off.  unt.  EZ  3171  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Formet* meister",  43  Jahre  alt,  verheiratet,  tirm  in  sämt- 
lichen vorkommenden  Arbeiten,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse,  per 
1.  April,  eventl.  auch  früher,  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  494  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Fopmermeistei*,  37  Jahre  alt,  verheiratet,  welcher 
die  Werkmeisterschule  absolviert  hat  und  ei fahren  im  Eisen-  und 
Metallguss,  Schiffs-,  Marine-  und  Maschinenguss  ist,  sowie  Kenner  des 
Dauerformverfahrens,  sucht  per  so  Tort  SteFung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  485  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
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„CELLIN"  D.  R.  P. 

ist  das  beste  und  technisch  vorteilhafteste  Aufbereltungs-  = 
mittel  für  Schwärze  und  Schlichte.  ^ 


Telephon:  7811. 


Q 


1  Hiittenes  &  Gerling,  Dbg.-Ruhrort  g 

9  § 
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Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 

fo"npud.-  KafI  [{Qtll^  Oflljdei,  II  Weisseritzmühl- 


fabrik 


graben  14. 


Lycopodium- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert  Julius  Olbenaiufi, 
Thale  a.  H.  26R4) 


FoierlilaselialDen 

nur  mit  prima  Rindleder 
bezogen. 
Bekannte  la  Qualität. 

L  Braut.  Berlin  SO  3SE 


FormmoschlnenSu» 

wird  sehr  sauber  und  glatt  durch  den 
bestbewährt,  u.  im  Gebrauch  billigen 

la  Formsand 

von  Adolf  Kässinger, 

Formsandgrubenbesitzer, 
—  Ziegenbain,  Bezirk  CasseL  — 
Bahnanschluss. 


GUSS-  und  Schmiedeeisen 

ca.  200  Waggon,  verkauft 

Poul  Fricke,  ChrisUurgerstr.  19. 


Drahtgeflecht-IWaschine 


sucht  zu  kaufen 


W.  Prautzsch.  Hohenlelnaf 

Kreis  Delitzsch. 
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25  Teilen  Gilsonit,  3  Teilen  Stearinpedi,  3  Teilen  geschmolzenem  M  i- 
iiilakopal,  5  Teilen  gehärtetem  Harz,  10  Teilen  mit  Glätte  und  JJraunstein 
abgekochtem  Holzöl,  Dicköl,  5  Teilen  Holzteer  und  ro  Teilen  Oelsikk  ui\-. 
Die  emzelnen  Bestandteile  werden  nach  und  nach  In  einen  ueraumigrn 
Kessel  eingetragen  und  geschmolzen.  Nach  gutem  ])ur(  hiuiirrii  u  iul '^all- 
mählich das  Holzöl  eingetragen.  Das  fertige  Produkt  wird  bis  zur  Sirei.  h- 
fertigkcit  mit  Sangajol  verdünnt.  Häufig  werden  auch  weisse  oder  Silber- 
lackierungen  verlangt.  Hierfür  dienen  folgende  Rezepte:  für  Weiss- 
Dammerharz  wird  geschmolzen  und  Dicköl,  das  mit  Brn/in  \crdünnt 
wurde,  hinzugefügt.  Als  Farbstoff  wird  Zinkweiss  eingerührt.  Für  Silber- 
ro  Teile  Manilakopal  oeschmolzen,  8  Teile  Dicköl  (ans  Lemöl),  I\.ile 
Aluminiumbronze  und  Terpentinölersatz  bis  zur  Streichfertigkeit.  Teile 
welche  mit  der  Flamme  direkt  in  'Berührung  kommen,  wird  man  am 
besten  durch  Aufbürsten  von  Graphit,  der  mit  Firnis  angerührt  wurde, 
schwarzen.  Sofern  Sie  sich  eingehender  über  dieses  Thema  orientieren 
woUen,  empfehle  ich  Jhnen  das  Handbuch  der  Tack-  und  Firnisindustrie 
von  Seehgmann-Zieke.  Daselbst  finden  Sie  zahlreiche  brauchbare  \'nr- 
Schriften   und   Einzelheiten.  Rc 


D       Patente  und  Qebrauchs-Muster  y 


i 


Anmeldungen. 

,.  p  ,  .f'ür  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Taeg 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichef 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt 


für 


■egierungen.  Jegor 
Verdon  Osw.i)d 


Kl.  i8a.  E.  16745.    Abstich  verfahren  nebst  elektrischem  Ofen 
Ferrosilicium.    Elektrizitätswerk  Lonza,  Ba^el  :  Schw  eiz).    93  u 

18  a.  A.  19925.  Schlackenwagen.  Akt. Ges.  Neusser  Eisenwerk 
vorm.  Rudolf  Daelen,  Düsseldorf-Heerdt.    31.  12.  10. 

18  a.  S.  32954.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Eisen  unmittel- 
bar aus  Erzen.    Emil  Servais,  Weilerbach,  Bez.  Trier.    91  11 

KI.  i8b.  B.  60785.  Verfahren  zum  elektrischen  Beheizen  von 
R  oh  e  1  s  en  m  1  s  c  h  e  r  n  nebst  durch  mehrphasige  Ströme  elektrisch 
geheiztem  Roheisenmischer.    Jegor  Israel  Bronn,  Rombach  1    L  othr 

12.    II.  IG. 

1 8  b.    A.   20  007.     Kippbarer  Siemens-Martin-Ofen  Vtelier 
de  Constructions  Electnques  du  Nord  et  de  I'Est,  Paris.     17.  i  u 
18  b.    B.   60694.     Verfahren  und  Ofen  zum   Umschm'elzen  und  Flüssig- 
halten   von    F  e  r  r  o  m  a  n  g  a  n    und   ähnlichen  Le 
Israel  Bronn,  Rombach  1.  Lothr.    4.  11.  10. 
18  b.  C.  20  093.    Konverter  zur  Herstellung  von  Stahl 

Cutts  und  Ernest  Hoult,  Sheffield  (Engl.).    5.  12.  10. 
18  b.    F.  31  420.    Verfahren  zur  H  e  r  s  t  e  1 1  u  n  g  von  E  1  e  k  t  r  o  s  t  a  h  1  - 
formguss.    Georg  Fischer  und  Dr.  Berthold  Schudcl,  Schaffhausen 
Schweiz.     7.  12.  10. 
1 8  b.    S.  30  284.     Verfahren  zum  D  e  s  o  x  y  d  i  e  r  e  n  u  n  d  Entgasen 
von  m  einem  Frischofen  gewonnenen  flüssigen  Stahl  durch  Abkühlen 
•  gegebenenfalls   bis   zu  seinem  Erstarrungspunkte.     Socicte  Anonyme 
Electrometallurgique  Procedes  Paul  Girod,  Ugme,  Savoie.    27.  u  '  09 
18  c.    R.    34407.     Aus   einzehien,   in  hängenden   Trägern   ruhenden  Ge- 
wolbebogen   bestehende   Decke  für  Glüh-  und  \V  ä  r  m  ö  f  e  n 
Juhus   Riemer,   Düsseldorf,   Schumannstrasse   14.     27.  11.  11 
Kl.  31a   N.    12370.     Kupolofen    mit    zwei    an    die    Winddüsen  ange- 
schlossenen Ringkanalen,  welche  wechselweise  mit  der  Windzu 
durch  einen  Umschalter  \erbunden  werden.    Carl  Edmund 
Mülheim  a.  Rh.,  Deutzerstr.  98a.    5.  5.  11. 
Kl.  31a.  Sch.  38  869.    S  c  h  a  c  h  t  f  o  r  m  1  g  e  r  F  1  a  m  m  o  f  c  n  für  flüssio-e 
oder  gasformige  Brennstoffe.    Karl  Schmidt,  Heilbronn  a.  N 
Strasse  33.  22.  7.  1 1. 
3 1  a.    B.    59  246.     T  i  e  g  e  1  s  c  h  m  e  1  z  o  f  e  n  für  Oel-  o    dgl  Feuerun 
mit  senkrecht  abhebbärein  Schacht.    Wilhelm  Buess,  Hannover 
Chaussee  41.     23.  6.  10. 
Kl.  31b.  F.  29808.    D  r  u  c  k  wa  SS  e  r  -  F  o  r  m  p  r  e  s  s  e  Friedr 

&  Comp.,  G.  m.  b.  H.,  Wülfrath,  Rhld.  30.  4.  lo. 
Ivl.  3 IC.  D.  25348.    Modelldübel  mit  einem  drehbaren,  in  eine  ent- 
sprechende Ausnehmung  des  Modellkörpers  greifenden  Kloben  Her- 
mann  Debus,  Weidenau  a.  Sieg.    19.  6.  11. 
Kl.  3 IC.  G.  35387.    Vorrichtung  zur  .Ausführung  des  Verfahrens    FI  o  h  1 - 
räume  in  Formmasse  durch  Einschneiden  mittels  messerartiger 
Modellteile   herzustellen   nach    Patent   239570;   Zus    z   Pat  570 
Alfred  Gutmann,  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau,  Altona-Ottensen,  i.'ii  11' 
31  c.    Sch.  38533.     Masse  zur  Herstellung  und  zum  Ausstreichen  von 
I'ormen  für  Eisen-  und  Stahlguss.    Otto  Schiefer,  Mannheim,  Rhein- 
villenstrasse   15.     3.  6.  11. 
Kl.  48d.  L.  32  703.   Reinigung  von  stark  beschmutzten  M  e  s  - 
Singgegenständen,  insbesondere  von  Messinggeschosshülsen  von 
Pulverruckstanden.    Dr.   Albert  Lang,  Karlsruhe  i.   B.    Weberstr  7 
II.  7.  II.  '  ^' 

Erteilungen. 

A  i/i  •«  "achbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Pafentrolle  die  hinter 
Beginn  de^"Dauer'fefffil''"^  "'^'S^'^^*^  "zeichnet  den 

Kl.  i8a.  243939.  Verfahren  zum  Durchbohren  und  Schneiden  von 
kaltem  Gusseisen  und  Roheisen  unter  Verwendung  von  Sauer- 
stofi  Cöln-Müsener  Bergwerks-Aktien-Verein,  Creuzthal  i.  W  11  10 
Kl.  J8a.  244003.  Von  ihrem  Boden  (Unterlage)  abhebbare  Schlacken- 
pfanne. Stora  Kopparbergs  Bergslags  Aktiebolag,  Falun  Schweden 
24.  6.  II. 

Kl.  i8c^  243805.  Glühofen,  insbesondere  für  Walzwerks-,  Temper- 
o.  dgl.  Anlagen  mit  mehreren,  regelbar  miteinander  verbundenen  Räu- 
men.  Edward  Curran,  Cardiff,  Engl.    19.  7.  10. 

.  244  069  Durch  Hebel  bewegtes  Schlagwerk  in  Verbindung 
mit  der  Abhebevorrichtung  an  Formmaselünen.  Fa.  A.  Voss  sen 
.Sarstedt,  Hannover.  21.  i.  11.  ' 
b  244273.  Hydraulische  Formpresse,  bei  der  die  Ab- 
hebevorrichtung für  die  Formkasten  mit  Füllrahmen  und  die  Stütz- 
stifte für  einzelne  Teile  der  Form  Und  der  Durchzugsplatte  unterhalb  des 


leitung 
Neufang. 


Weipert- 

uerung 
Stader 

Feldhoff 


u  b 


Form- 


Formsand  -  Misch  - 
und  -Siebmaschinen 
MODELLPLATTEN 

in  vollendeter  Ausführung  nach  den 
Erfahrungen 

zwanzigjähriger  Spezialfabrikation 

Verlangen    Sie    ausführliche  Infor- 
mationen und  Offerten  von 

Hermann  Stlioening,  isEliinenfalifik 

Spezialität:   Giesserei  -  Maschinen 
Berlin  NO.  20    n     Düsseldorf  2 
Ufer-Str.  5  b.      ^    Graf-Adolf-Str  83- 


Kernu.ZyiinderstUtzen 

KerDDägel,  Modelldübel 

Neumann  &  Mäh!  G.  m.  b.  H.,  Haynau  1.  Schi. 

Schnecken-Antriebe 

nach  eigenen  Normalien 

mit  Wirkungsgrad  bis 

zu  95 7o  liefern  füp^ 
alle  vorkommenden 
Fälle 


OttoGruson&Co! 


Buckau 


R.  P. 

HA  mit  und  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Gran-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  ^lüh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

~~  mit  Oelfeuerung. 

FDlifla-Werli;  [arl  HoiiiiD,  ilaaflliiüfli-ifenal 

Man  verlange  Spezial-Offerte! 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:NC2H' 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 


Nr.  7 
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Formkastens  liegt.     Soci^tö  Anonyme  des  Etablissements  Pli.  Bou 
villain  und  E.  Ronceray,  Paris.    8.  5.  10. 
31g.   244121.    Giesspfanne.    Deutsche  Maschinenfabrik,  A.-(i.,  Duis- 
burg.   7.  7.  II. 

KI.  40a.  243  913.  A  u  f  g  e  I)  e  V  0  r  r  i  c  h  t  u  n  g  für  mechanische  Röstöfen 
u.  dgl.,  bei  welcher  das  Gut  von  der  Ofendecke  in  eine  mit  dem  (iul 
von  der  Ofendecke  in  eine  mit  dem  Out  stets  gefüllt  gehaltene,  rings 
um  die  Welle  herum  gebildete  Durchfallöffnung  und  von  dieser  auf  eine 
darunter  liegende  Fläche  gelangt.  Mctallliank  und  Metallurgische 
Gesellschaft,   Akt. -Ges.,   Frankfurt   a.    M.     28.    10.  10. 

40  a.    244  131.    An  beiden  Enden  luftdicht  abgeschlossener  D  r  e  h  r  o  h  i- 
ofen  für  das  Rösten  von  Zinkerzen,  bei  welchem  die  Kanäle  zm-  Be- 
heizung der  Trommel  und  fiötigenfalls  auch  zur  Vorwärmung  der  Luft 
in  der  Wandung-  des  Ofens  liegen.    Paul  Schmi'eder,  Lipinc  [O.-S.). 
26.  5.  10. 

Kl.  48a.  243  819.  Rotierender,  t  o  p  f  a  r  t  i  g  e  r  Trog  zur  Gah  ani- 
sierung  von  Massenartikeln.   Max  Hüttig,  Gössnitz,  S.-A.  i.  3-  i'- 

48  a.  244  190.  Vorrichtung  zum  Aufbringen  von  Metallnieder- 
schlägen auf  Röhren,  Stäbe  u.  dgl.  auf  galvanischem  Wege.  Helene 
Eleonore  Pucklitzsch,   Ludwigsburg,  Abelstrasse  6.     29.  10.  10. 

48  b.  1*44  136.  Verfahren  zum  Ver  aluminieren  von  Eisen  durch 
Eintauchen  der  zu  überziehenden  Gegenstände  in  schmelzflüssiges 
Aluminium.     Franz  Jordan,  Berlin,  Christianiastrasse   116  a.    12.  4.  11. 

48  b.  244  280.  Vorrichtung  zum  Pressen  von  Rohren  und  gleich- 
zeitigen Ueberziehen  ihrer  Innenwandung  mit  einem  andern  Metall. 
Feiten  &  Guilleaume  Carlswerk,  Akt. -Ges.,  Carlswerk,  Mülheim  a.  Rh. 
21.  3.  II. 

Kt.  67a.  243  826.  Masdiine  zum  Schleifen  von  Drehkörpern 
mit  ungerader  Mantellinie  in  Sonderheit  von  Lagerzapfen  mit  Ueber- 
gangsbögen  an  den  Anlaufflächen,  bei  der  die  Führung  des  mit  dreh- 
barem Werkzeughalter  versehenen  Werkzeugkreuzsupportes  längs  einer 
auswechselbaren  Schablone  erfolgt.  Maüchinenfabrik  Deutschland,  Akt.- 
Ges.,  Dortmund.   4.  i.  11.  -  > 

Kl.  67c.  243  88 1 .  Werkzeug  zum  Polierenrunder  Arbeits  stücke. 
Ernst  Dirschoweit,  Tilsit,  Reitbahnstrasse  7.   30.  4.  11. 

Qebrauchsmuster. 

Kl.  ,i8a.  494806.  Gasverschluss  und  Gasreinigungsvorrichtung  für 
Hochöfen.  Julius  Zahn,  Duisburg-Meiderich,  Humboldtstr.  25.  5.  i.  12. 
31c.  494650.  G  e  1  e  n  k  -  K  o  k  i  1 1  e  ns. p  an  n  vo  r  r  i  ch  t  u  n  g  mit  be- 
weglichen Backen  für  Giesstische  in  Kleinmetallgiessereien.  Wilhelm 
Lips,  Eveking.  8.  i.  12. 

31C.  494970.  Vorrichtung  zum  Abschneiden  des  Grates  an 
gegossenen  oder  gepressten  Metalllöffeln.  Hugo  Geck,  Barmen,  Grosse 
Friedrichstrasse  19.  12.  i.  12. 

48a.    495128.    Seitenantrieb   für   ausnelimbare   Trommeln  von 
Galvanisierungs- Apparaten.  Friedr.  Overhoff,  Hemer  i.  W.  13.  i.  12. 
67a.  494  830.    Schleifklotz  zum  Abschleifen  der  Kollektoren  urid 
Schleifringe  elektris,cher  Maschinen.   Siemens-Schuckertwerke  G.  m.  b. 
H.,  Berlin.   4.  7.  11. 

67a.  495.0.1p.  PU-es-S.t-  und  P  o  1  i  e  r  m  a  s  c  h  i  n  e.  Karl  Mutz, 
Höhscheid-Nacken.    27.  12.  10. 

67a.  495284.  F  as  s  o  n  i  e  r  vo  r  r  i  c  h  t  u  n  g  für  Schleifscheiben  u. 
dgl.  Adierwerke,  vorm.  Heinrich  Kleyer,  Akt.-Ges.,  Frankfurt  a.  M. 
13.  5.  II. 


Kl. 

Kl. 

Kl. 
Kl'. 

Kl. 
Kl. 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 


Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

WeissstraU-Roheisen  (ab  Sieg-en)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr,  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen   . 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .  . 

Trägereisen  (Grundpreis)  .......    .  . 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Siemens-Martin-Grobbleche  

Kesselbleche  aus  Flusseisen  

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  b 


Die  neuen  Preise  sind 
noeh  nicht  offiziell 
notiert ,  die  Erhöh- 
ungen finden  sich 
aber  im  folgenden  Be- 
richt vom  westdeut- 
deutschen  Eisenmarkt. 
68—70 

132—135 
112 — 115 

IIS  — ii7'/2 
140—145 
130—132 

140 — 142 
emerkt  ist. 


Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   115— 125 

Gasflammenförderkohle   '^7^2 — 

Fettförderkohle   105 — lio 

Nusskohle  II   210 — 245 

Kokskohle   112^/2 — 120 

Giessereikoks   170 — 190 

Hochofenkoks   145 — 165 

Brechkoks   190—220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  _^en  13.  Februar.  Vorläufig  fehlt  es  an  einem  be- 
,  sonders  hervortretenden  Anlass,  in  der  bisherigen  günstigen  Beurteilung 
'  der  Marktlage  eine  Aenderung  eintreten  zu  lassen.  In  den  letzten  Tagen 
j  haben  im  internationalen  Verkehr  die  Preise  für  einzelne  Erzeugnisse,  dar- 
i  unter  Stabeisen,  eine  Ermässigung  erfahren,  andere  dagegen,  z.  B.  Bleche, 
j  gingen  weiter  herauf,  so  dass  man  es  hier  vielleicht  nur  mit  einer  vorüber- 
1  gehenden,  auf  irgendwelchen  Zufälligkeiten  beruhenden  Erscheinung  zu  tun 
j  haben  kann.  In  Westdeutschland  selbst  hat  das  Geschäft  noch  nichts  von 
seiner  Lebhaftigkeit  eingebüsst ;  die  Nachfrage  nimmt  eher  zu,  und  die 
'  Tendenz  bewegt  sich  nach  oben,  wie  der  Verlauf  der  letzten  Düsseldorfejr 


Giessereimaschinen-Fabrik 

Kirchheim -Teck 


liefert  erstklassige! 

Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


Fbkorny^Wii  fekind  Maschine;  ibau-Act.öes  Frankfurt  ^/Main 


ia  englisch.  Steinhohlenstouli 
Holzkolilenstaul] ::  Tonmehl 
Chomottemehl ::  ColumeM 

CARL  SCHÜTZE  IMachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 


o 

(fi 


00 
n 


v 


HERRMIANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins   


Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  949. 


Telegr.-Adresse :  Kemelted-Berlln 


Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezialist:  Wehsmetall  DDd  Lötzinn.  □  "Än^ÄrÄnTnÄ 
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LBörse  beweist,  an  der  Flussstabeisen  aufs  neue  heraufgesetzt  wurde. 
Gerade  in  diesem  Artikel  weist  der  Verkehr  eine  ungewöhnhche  Leb- 
haftigkeit auf,  die  es  den  Werken  ermöglicht,  an  ihren  Preisen  festhalten  zu 
können.  Die  Hersteller  von  Schweissstabeisen  haben  nunmehr  soeben  in 
Anbetracht  der  höheren  Roheisen  und  Kohlenpreise  Thre  Sätze  ebenfalls 
um  5  Mk.  erhöht,  und  so  macht  sich  im  allgemeinen  im  ganzen  Geschäft 
der  Zug  nach,  'oben  bemerkbar.  Inzwischen  ist  auch  der  Roheisenverband 
mit  seinen  neuen  Preisen  herausgekommen.  Fi.ir  das  zweite  Semester  und 
ebenso  für  Zusatzkäufe  im  ersten  sind  folgende  .\ufschläge  festgesetzt :  auf 
Puddeleisen  3,  Spiegel-  imd  W'alzengusseisen  je  5,  Hämatit  und  Giesserei- 
eisen  Nr.  i  je  3,  Giessereieisen  III  i — 21/2  Mk.  per  Tonne.  In  der 
Versammlung,  in  der  diese  Massnahme  beschlossen  wurde,  erklärte  die 
Verbandsleitung  die  Marktlage  als  sehr  günstig.  Der  Absatz  von  Halb- 
zeug hält  sich  auf  befriedigender  Höhe,  und  zwar  stellen  sowohl  heimischer 
Konsum,  wie  auch  E.xport  ansehnliche  Ansprüche.  In  Schienen  liegt  das 
Geschäft  mit  dem  .Auslande  ebenfalls  günstig:  im  Inlande  weist  es  in 
Vollbahnschienen  noch  nicht  den  wünschenswerten  Umfang  auf.  In  der 
kommenden  Sitzung  des  Stahlwerksverbandes  wird  die  Frage  der  Erneue- 
rung desselben  wieder  behandelt  werden.  Die  Zeit  drängt,  trotzdem  war 
es  bisher  nicht  möglich,  ngendwie  eine  \''erständigung  anzubahnen.  Nach 
berühmtem  Muster  wird  man  wohl  im  letzten  Augenblick  irgendein  Pro- 
visorium schaffen,  um  den  Zusammenfall  des  \'erbandes  zu  verhüten,  und 
dann  die  \'erlängerung  bewirken.  Ueber  Stabeisen  ist  oben  bereits  ge- 
sprochen worden.  Bleche  werden  nach  wie  vor  flott  verlangt;  den  Grob- 
blechwalzwerken führt  der  starke  Bedarf  der  Kesselfabriken  imd  Kon- 
struktionswerkstätten ständig  neue  Aufträge  zu,  und  die  Besetzung  reicht 
im  Durchschnitt  für  über  zwei  Monate  aus.  Ebenso  angeregt  bleibt  der 
Verkehr  in  I'>inblechen,  die  den  Preis  von  140 — 145  ohne  Schwierigkeit  er- 
zielen können.  Auch  die  Bandeisenwerke  sind  ausreichend  besetzt  und 
der  \\'ettbewerb  der  Aussenseiter  tritt  weniger  fühlbar  auf.  Am  Walzdraht- 
markt har  sich  nichts  geändert.  Arbeit  ist  zur  Genüge  vorhanden,  während 
die,  wenigstens  in  der  Ausfuhr  erzielbaren,  Preise  noch  nicht  vollen  Anlass 
zur  ^ifriedenheit  bieten.  Für  Röhren  besteht  Interesse,  doch  konnten  die 
Erlöse  noch  jiicht  nennenswert  gebessert  werden,  ebenso  hat  der  \m- 
\erkennbai  regere  \'erkehr  in  Drahtstiften  das  Preisniveau  noch  nicht 
wesentlich  beeinflusst.  Die  Giessereien  sind  in  der  Mehrzahl  gut  besetzt, 
die  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten  haben  gut  zu  tun, 
hier  wie  da  wird  aber  nach  wie  \or  darüber  geklagt,  dass  höhere  Forde- 
rungen auf  einen  gewissen  Widerstand  stossen.  Die  Kleineisenindustrie 
war  neuerdings  eher  in  der  Lage,  das  Preisniveau  für  einzelne  Artikel  zti 
heben. 

Vom  oberschlesischea  Eisenmarkt. 

jK  a  t  t  o  w  i  t  z  ,  den  13.  Februar.  Die  Situation  hat  sich  in  der 
jüngslcn  Zeit  nicht  \erschoben.  Von  einem  Nachlassen  des  flotten  Gc- 
schails  is(  bisher  nichts  zu  merken,  eher  bewegt  sich  die  Nachfrage  m 
steigender  Richtung,  und  es  ist  durchaus  nicht  zuviel  gesagt,  wenn  be- 
hauptet wud,  dass  die  meisten  Werke  bis  an  die  Grenze  ihrer  Leistungs 
fähigkeir  besetzt  sind.  Unter  diesen  l'mständen  bleibt  naturgemäss  die 
Tendenz  nach  oben  gerichtet.  Sehr  stark  ist  nach  wie  \-or  der  Verkehr  am 
Roheisenmarkt.  Die  Produktion  übersteigt  die  des  Vorjahres  ganz  erheblich, 
vermag  abei  den  Bedarf  kaum  zu  decken.  Es  spielen  dabei  die  Anforde- 
rungen Russlarfds  eine  bedeutende  Rolle;  die  russisch-polnischen  Stahl- 
industriellen haben  soeben  wieder  den  Handelsminister  ersucht,  eine  weitere 
l'>mässigung  der  Einfuhrzölle  auf  deutsches  Roheisen  eintreten  zu  lassen, 
eine  Tatsache,  die  auf  eine  ungemeine  Roheisenknappheit  in  Russlancl 
hindeutet.  Für  den  Bezug  von  Eisenerzen  sind  jetzt  wieder  neue  Erleichte- 
rungen geschaffen  worden.  Der  preussische  Eisenbahnminister  genehmigte 
soeben  ab  Mitte  Februar  den  Antrag  der  oberschlesischen  Eisenhütten  auf 
X'erbilligung  der  Eisenerztarife  von  den  Ostseehäfen  sowie  vom  Breslauer 
Stadthafen,  Pöpelwitzer  LTmschlaghafen  und  dem  Oderhafen  in  Kosel  nach 
den  oberschlesischen  Hüttenstationen.  Auch  für  den  Grosshandel  und 
die  Binnenschiffahrt  sind  gewisse  Erleichterungen  bei  der  Tarifregulierung 
ermöglicht  worden.  In  Stabeisen  liegt  das  Geschäft  sehr  günstig.  Neue 
Aufträge  können  nur  mit  langen  Lieferfristen  angenommen  werden,  wobei 
sich  die  vor  kurzem  erfolgten  Aufschläge  durchaus  als  kein  Hindernis  für 
den  Abschluss  von  Geschäften  erweisen.  In  derselben  befriedigenden  Lage 
befinden  sich  die  Blechwalzwerke,  die  sowohl  in  Fein-  wie  in  Grobblechen 
ausserordentlich  stark  besetzt  sind.  Der  starke  Absatz  von  letzteren 
wird  nicht  zum  wenigsten  durch  die  gute  Beschäftigung  in  den  Kessel- 
fabrikcn,  Werften  und  Konstruktionswerkstätten  bedingt.  In  Trägern  be- 
ginnt sich  der  Verkehr  zu  beleben,  ohne  schon  grösseren  Umfang  zu  er- 
reichen. In  Schienen  Icann  die  Situation,  soweit  Kleinbahn-  und  Gruben- 
schienen in  Betracht  kommen,  fortgesetzt  als  günstig  bezeichnet  werden, 
in  Röhren  hebt  sich  die  Nachfrage,  während  das  Preisniveau  noch  ge- 
drückt bleibt,  und  in  Walzdraht  lässt  die  Besetzung  der  Werke  nichts 
zu  wünschen  übrig.  Ebensowenig  hat  die  weiterverarbeitende  Industrie 
wenig  Anlass  zu  Klagen.  Die  Giessereien  sind  ausreichend,  sogar  stark 
besetzt,  haben  indes  mit  höheren  Roheisenpreisen  zu  rechnen,  die  sich  nur 
schwer  durch  ^len  Aufschlag  auf  das  Erzeugnis  ausgleichen  lassen.  In 
den  Maschinenfabriken  hat  man  keinen  Mangel  an  Arbeit,  und  in  der  Klein- 
eisenindustrie  sind   einzelne   Zweige   sogar   stark  besetzt. 

Berliner  Metallmarkt. 

Berlin,  den  15.  2,. 1912. 

Die  anfängliche  Schwäche,  die  aus  New  York  für  Kupfer  gemeldet 
wurde,  übte  auch  in  London  den  entsprechenden  Einflus3  aus  und  liess  Slandard- 
ware  zunächst  stärker  herunter.  Weiterhin  kamen  jedoch  von  jenseits  des  O-ieans 
bessere  Nachrichten,  die  in  Verbindung  mit  der  an  und  für  sich  günstigen  Lage 
des  Ardkels  zu  einer  Befestigung  führten.  In  Berlin  machte  sich  mitunter 
ebenfalls  einige  Schwäche  bemerkbar,  ohne  dass  nennenswerte  Veränderungen 
eintraten.  Am  Zinn  markt  in  London  kamen  während  der  Berichtszeit  nur 
massige  Schwankungen  vor.  Die  Straitsnotierungen  erscheinen  etwas  höher, 
wobei  der  nach  wie  vor  rege  Bedarf  des  legitimen  Konsums  eine  Rolle  spielte. 
Von  spekulativer  Betätigung  war  diesmal  nicht  allzuviel  zu  bemerken.  Vorüber- 
gehend trat  etwas  Realisationsneigung  zutage.  Die  hiesigen  Durchschnittssätze 
sind  kaum  verändert.  Am  Zink  markt  herrschte  ein  durchaus  fester  Ton.  Die 
Nachfrage  war  stark,  das  Angebot  indes  unbedeutend,  so  dass  London  höher 
schloss.  In  Blei  fehlte  es  an  Angebot,  allerdings  stellte  sicu  auch  nur  be- 
scheidene Nachfrage  ein.  Trotzdem  war  die  Haltung  nach  oben  gerichtet. 
Letzte  Preise: 


Jormmaschinen 

aller  Systeme 

Holl|ässer  o  Kugelmühlen 

sowie 

Giessereibedarfsartikel 

aller  Art  liefert  billigst  als  Spezialität 

^erm.  Jüngst,  Schwelm  i.  U.  5. 


Giesserei 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadiswarenialirik  Knimbaili 


Wachsdraht 

Modellwachs  „gos  Moioef. 

AufZdndwachS  Krombadi.  bayer.  SHeo 


Gestanzte  Gießpfannen 


sowie 


Gießtrommeln  d.r.p. 

liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Wilh.  Reichpietsch,  Bochum 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.      25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hutten -Anlagen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesarnte  STAHL-  UNO  EISEN -INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ,.  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrich- 
  tungen   ..   aefen  für  alle  Spezial-Zwecke  - 


LOUIS  SOEST  &  Co.  m.  b.  H. 

Maschinenfabrik 

REISHOLZ  bei  Düsseldorf 


Maschinen 


zur 


Formsand- 
Aufbereitung 


la  Plastizität  tsel  feinstem  Korti 

geeignet  lOr  Pormmascfailtieii. 

__  Prima  Kernsand 


nnd 


=  Kern  -  Stelnsatid  " 

mit  der  Hand  zerdrQckbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 
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Metallpreise: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

Februar. 

£ 

sh 

d 

Bb 

> 

sh 

d 

i 

8b 

d 

6. 

61 

S 

194 

5 

27 

_ 

15 

15 

7-  . 

62 

19s 

27 

IS 

15 

8. 

62 

S 

195 

5 

27 

IS 

IS 

9. 

62 

17 

6 

19s 

10 

27 

IS 

IS 

12. 

62 

16 

3 

ig6 

26 

IS 

IS 

IS 

London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


!  Straits  p.  Kasse 
Stroits  p.  3  Monate 

ßanca   

Australzirm  .  .  .  , 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


i  Spanisches     .  . 

Englisches  .  . 
.  Geringere  Sorten 


Blei 


61S/16 
63 

65  V* 


196 
19273 


i5'V> 

16 


138 
130- 


142  M. 

■•35  » 


395—405  M. 
400  — 4 1 o  » 
395—400  » 


39 


31- 


-42  M. 
-38  > 


I  Nach  Qualität  . 
I  Giesches  Erben  . 
j  Geringere  Sorten 
I  Antimon  Regulus 


Zink 


27— 27V2  & 


2  7  73 


6073—6273  M. 

5772—5973  » 
60-70  » 


Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
161  Mk.,   Messingblech    130  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   184  Mk. 
bzw.  152  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und,  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

-  Altmetalle. 
Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  92—105  Mk.,  Leichtkupfer  92  —  loo  Mk.,  Rotguss  90—100  Mk., 
Gussmessing  65 — 75  Mk.,  Leichtmessing  45—55  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
zink 33—43  Mk.,  Altblei  15—25  Mk. 


Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

,  Briefkurse  für  Aprillieferung  vom  15.  Januar  bis  9.  Februar  (Mk.  p.  100  kg). 
Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  gingen    an    den  ersten 

j  Tagen  der  Berichstwoche  bei  geringen  Umsätzen  etwas  herab.  Konsum  wie 
Händler  hielten  sich  in  der  Erwartung  der  amerikanischen  Kupferstatistik 
.sehr  zurück.    Am  vorletzten  und  besonders  am  letzten  Börsentage  setzte  eine 
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tan 
mn 

im 

um 
mn 
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Haussebewegung  ein;  Kurse  wie  Umsätze  erfuhren  starke  Steigerungen. 
Der  Grund  für  den  Umschwung  war  neben  einer  günstigeren  Beurteilung 
der  politischen  Lage  und  einer  Erleichterung  der  internationalen  Geldmarkt- 
verhältnisse der  unerwartet  günstige  Ausfall  der  amerikanischen  "Statistik, 
die  einen  Rückgang  der  Vorräte  um  über  10000  t  nachweist,  und  die  Er- 
höhung der  Elektrolytofferten  erster  Hand. 

Amerika 

New  York,  10.  Februar. 
Kupfer.  Der  im  grossen  ganzen  neuerdings  recht  unentschiedenen 
3timmung  auf  dem  Kupfermarkt  dürfte  durch  die  am  Donnerstag  ver- 
öffentlichten Stati.stiken  der  Copper  Producers  Association  voraussichtlich 
wieder  einmal  ein  Ziel  gesteckt  worden  sein.  Nach  denselben  betrug  die 
hiesige  Kupferproduktion  im  Januar  119  338  000  Pfd.  gegen  122897000  Pfd. 
\  im  Dezember.  Die  Ablieferungen  an  die  amerikanischen  Verbraucher  be- 
trugen 62343000  Pfd.  gegen  65988000  Pfd.,  und  der  Export  erreichte 
80168000  Pfd.  gegen  79209000  Pfd.,  so  dass  die  sichtbaren  Vorräte  von 
'89455000  Pfd.  am  31.  Dezember  auf  66282000  Pfd.  am  31.  Januar  fielen. 
Wie  beträchtlich  sich  die  statistische  Lage  daher  innerhalb  verhältnismässig 


Unübertroffene,  praktische  Neuheit  für  das  gesamte 
Giesserelwesen  I 

HftfostigoM  lusei' Toilu  an  llolzirioilelliin  mit,  MctallfUlinin^on 

Schwalbenschwanz-  und  Ansteckdübel  D.  R.  P. 
Kciiri   yuollfiri    iiiohr   in    IVii'-lilüm   .Samt,     wio    bi-i  llolz- 
Bc:hwalhen.si-hwilri/,pn,  (Jah«r  nU-.tn    UiichUt  lyijsbarknit,  dfs 

losen  Modoll  toi  lg  b<ilm  Hfrauszlfihon  dos  llaiiptmodellH. 
Oros.sor  Katalog   ilhor  filosseroi-  and  .Modellsohroinorei- 
Bedai'l'H-ArtikP!!  gratis. 
Karl  Offinger,  Stuttgart,  Friedensplatz  10. 
Abt.  I:  Modellfabrik  (ca.  m  Arboitor). 
„  II:  Spezialfabrik  von  Glesserel-  und  Modellschrelnerel- 
Bedarfsartlkeln. 


f 


Industriebedarfs-Gesellschaft  m.  b.  H. 


Röper  &  Co. 

Düsseldorf-Haffen,  st?asT?5b 

Graphite  o  Steinkohlenstaub  o  Holz- 
{(ohlenstaub  o  Tall(um  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metall 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Klebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 

i       Billige  Preise       j;;;!   Prompte  Bedienung  i 


f|nj||n|T  in  jeder  Mahlung 
|«K||I*I  I  und  Qualität  für 
MI  Iii  I  I  I    alle  Zwecke  lieffern 

Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg. 

Ariston- Graphit 

ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphii 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


I 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  »/o  C. 


Telephon: 
9893. 


Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 

Leipzig. 


Delitzscher  mm 
Strasse  52.  II 


Kernstützen  ::  Kernnägel  ::  Wandstärkekernnägel 
Spiintliernnägel ::  Formerstitte :  Waclissdinur 

wie  alle  übrigen 

biesserei-  und  Modeiltis[tilerei-Bedarfsartil(ei. 

D.  R.  P.  und  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  KernstUtzen 
Uebernehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergus.steilen. 

Ad.  Föbus,  KernstQtzeDfalink.  Barop  i.W. 
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Uurzer  Zeit  gebessert  hat,  geht  daraus  hervor,  dass  die  sichtbaren  Vorräte 
noch  ain  31.  Mai  165995932  Pfd.  betrugen.  Alle  grösseren  Produzenten 
sollen  ihre  Gesamterzeugung  noch  fiir  die  nächsten  ein  oder  ?wei  Monate 
Ncrschlossen  haben,  und  so  kann  es  kaum  überraschen,  dass  sie  nach  wie 
p-or  auf  1414^  c.  für  elektrolytischi-.  Kiii)fer  bestehen.  Aus  zweiter  Hand 
soll  solches  jedoch  neuerdmg-^  scIkhi  zu  I4'_, — I4''s  c.  Käuflich  gewesen 
sein.  Eine  unbefriedigende  Erscheinung  bildet  indes  die  .\bnahnie  des 
hiesigen  Verbrauchs,  doch  glaul)!  man  vielfach,  dass  die  Februarstatistiken 
bi'reits  eine  \yen(lung  zum  Hesscrm  in  dieser  Hin.sieht  nachweisen  werden. 
Die  Wr.schiffungen  aus  den  drei  ii..nlbchen  Häfen  nach  luu-dpa  beliefen 
sich  m  der  \  origenW'oche  auf  i)_'So  1  gegen  9400  t  in  der  Vorwoche. 
Standard-Kupfer  sclil.is-,  -e-eii   Kasse  auf  14—14,25  c,  p,  Pfd. 

Zinn.  Auf  dem  Zinniii.nki  ist  es  diesmal  ausnehmend  ruhig  zu- 
gegangen. Wie  WC. Iii  ihe  WTlirauchsnachfrage  nachliess,  anscheinend,  weil 
die  Konsumenten  ihren  fiedarf  wieder  einmal  für  einige  Zeit  .uedeckt  haben, 
blieb  der  Ton  doch  stetig  und  befestigte  sich  sogar  ebJn  winler  infolge  Lon- 
doner Berichten,  die  von  einer  erneuten  .Avance  daselbst  erz.ihlten,  "sirails 
galt  zuletzt  43,90—45  c.  p.  Pfd. 

Roheisen.  Die  dieswöchentlichen  Berichte  von  den  Produktions- 
mittelpunkten für  Roheisen  lauteten  wieder  einmal  ungünstiger,  und  zwar, 
weil  die  Aussicht  auf  reduziere  Eisenerzpreise  und  Bahnfraehtsätzc  Käufer 
zurückhaltend  stimmt  und  Verkäufer  hier  und  da  geneigt  machten,  sich 
Aufträge  durch  Gewährung  von  Nachlässen  zu  sichern.  Neue  Bestellunsjen 
auf  Fertigeisen  und  Stahl  sollen  weniger  flott  als  seit  einiger  Zeit  eingelaulen 
sein,  doch  haben  die  grösseren  Werke  vorläufig  noch  für  geraume  Zeit  zu 
tun.  \'on  ganz  besonderem  Interesse  sind  übrigens  die  Aussagen,  die  der 
Präsident  Scliwali  von  der  Bethlekom  Steel  Corporation  vor  dem  Senats- 
au,s.scluiss  in  Washington  machte.  Wie  er  sagte,  müsste  er  in  dem  Augen- 
blick sein  ganzes  Vermögen  von  35000000  Pfd.  als  verschwendet  betrachten, 
wo  die  \orgeschlagene  Zollermässigung  wirklich  durchgeführt  würde,  und  er 
gab  zu.  das.  seine  Gesellschaft  ihre  Produkte  im  Ausland  mit  Verlust  ver- 
kaufe, und  zwar,  weil  die  Durchschnitt.skosten  bei  der  Produktion  im 
grossen  Massstab  geringere  sind  als  bei  kleinem  Betrieb.  Gleichzeitig  er- 
klärte er,  gewisse  Bemerkungen,  die  er  unlängst  machte,  wären  nicht  dahin 
auszulegen,  dass  man  in  den  Vereinigten  Staaten  Stahl  ebenso  billig  fabri- 
zieren könnte  wie  in  Europa.  Unter  solchen  Umständen  ist  wohl  von  dem 
grossen  Exportverband,  der  unlängst  von  den  amerikanischen  Stahlfabri- 
kantcn  gegründet  wurde,  nicht  viel  zu  befürchten. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  c  s  b  r  o  u  g  h  ,  den  10.  Februar  1912, 
Roheisen.  Das  Roheisengeschäft  bleibt  still  unter  der  Einwirkung 
der  resultatlos  verlaufenen  Konferenz  behufs  Festsetzung  der  Minimal- 
Bergmannslolme  !  die  Aussichten  auf  Einigung  sind  durchaus  nicht  günstiger 
geworden.  Der  Export  leidet  unter  Mangel  an  Dampfern  und  sehr  hohen 
Erachten.  Die  A'orräte  vergrössern  sich  nicht,  da  der  Bahnversand  stark 
bleibt.  Bei  dem  jetzigen  Stand  der  Preise  blasen  die  Hütten  keine  weiteren 
Hochöfen  an  und  sie  haben  schon  vor  Zeiten  viel  zu  lohnenden  Preisen 
abgeschlossen. 

Für  Februar-Lieferung  sind  die  Werte:  Giesserei-Roheisen  Nr  ^ 
49,3  bis  49,6.  Nr.  i  —  knapp  —  mit  3.6  bis  5,—  über  Nr.  3.  Hämatit  in 
gleichen  Mengen  Nr.  1.2  und  3  66,—  bis  66,6  netto  Kasse,  ab  Werk.  Hiesige 
Nr.  3  Warrants  49.—  Kasse.  In  den  Wärrantlagern  befinden  sich  augen- 
lilicklich :  527  465  Tonnen,  darunter  496  023  Tonnen  Nr.  3,  G.M.B. 

Kohlen.  Die  Vorstände  der  Gruben  in  Süd-Wales  erklärten  geradezu, 
dass  Verhandlungen  überflüssig  wären.  d;i  ja  die  vereinbarte  Lohnskala  noch 
in  Kraft  sei.  Die  Lage  hat  sich  also  verschlimmert.  Die  Befürchtungen  auf 
Unabwendbarkeit  des  Streiks  haben  sich  verallgemeinert.  Die  Nachfrage 
ist  fast  panikartig  gestiegen,  und  Preise  lassen  sich  nur  auf  prompte  Lie- 
ferung für  bestimmt  angegebenen  Bedarf  stellen.  Ausser  den  überseeischen 
Empfängern  finden  auch  heimische  Verbraucher  grösste  Schwierigkeiten, 
genügende  Zufuhren  zu  erhalten,  und  in  den  letzten  Wochen  sind  hiesige 
Hütten  sogar  zeitweise  zum  Stillstande  gezwungen  worden. 

Frachten   tendieren  weiter  aufwärts. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  9.  Februar  191 2. 
Der  Glasgow-Roheisen-Warrantmarkt  verlief  während  der  letzten  Woche 
sehr  ruhig;   der  Umtatz  betrug  nur  etwa  20000  Tonnen,   und  blieben  die  Preise 
sehr  stetig.    Die  Händler  sind   geneigt,   die  Beilegung  der  Streikunruhen  abzu- 
warten, doch  dürfte  die  Herabsetzung  der  Bankrate  Käufer  ermutigen. 

Die  Preiserhöhung  um  5,—  für  schottischen  Stahl  ist  ein  anderes  Zeichen 
von  der  gesunden  Geschäftslage.  Die  Konsumenten  kaufen  forgesetzt  umfangreich. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft, 
Cumberland  Hämatite  kein  Geschäft. 
Cleveland  48,10  bis  49,3.    Schlussk'iufer  48,11  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 
8.  Februar.  Monat  Januar 

»912  I9II  1910  1912  igii 

19363  19070  22680  86268  83630  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

8.  Februar.  Abnahme    Zunahme  3 1 .  Dezember  1 9 1 1 

1000  —  —  ,000  t 

Middlesbrough: 

527538  122  —  5366341 


=  Glopia-Heisswind-Tiegelschmelzöfen  s' 


Kleine  Mitteilungen 


Deutschlands  Handelsbilanz  für  Werkzeugmaschinen. 

Nach  einer  vom  \'erein  deutsi  her  Werkzeugmaschinenfabriken  ange- 
fertigten Zusammenstellung  zeigt  die  deutsche  Handelsbilanz,  gemäss  der 
amtlichen  Statistik,  für  das  Jahr  191  i  wieder  eine  erhebliche  Zunahme 
der  Aiisfuhr  an  \\'erkzeugn-iaschinen,  die  bekanntlich  unter  allen  Maschinen- 


stationär  und  kippbar 
Beates,  billigstes  und  vorteilhaftestes 
Ofensystem  zur  rationellen  Erzeugung 
von  Werkzeugstahl,  Flusselsen  und 
Stahlformguss  bester  Qualität,  des- 
gleichen   fUr   Bronze-   und  andere 

Metallgussarten 
liefert  als  langjährige  Spezialität  unter 
vorteilhaften  Bedingungen  und  untet 

weiter  Garantie 

Emil  Krause,  fn'S 

Cöln-Llndenthal. 


Lieferung  und  Inbetriebsetzung  kompl.  Tlegelgussanlagen, 


HallesGher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen,  aus  eigenen  Gruben.  Pa,  Referenzen. 

:filb.  pirl,  Beidersee  bei  jlMc  a.  S. 


Grubenbesitzer 


Gebläsetiegelofen. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei-Anlagen 

:     seit  1895  =z==== 

Göppingen  (WQrtt.) 


liefert  unter  anderm 


Trockenappara 


muffelfeuer 

ttiit  '0llieizung  und 
mit  Bruckluftbetrifb 

Anzünden  vonKupoldfctt 
Trocknen  von  Formen 

AnwdrinetivOTiDieispfannen 

Brüi^crBoyeBerlmCz 

neueTriedrid^slr,  59. 


Die  Herdfalirik  iiDd  EiseoDiesserei  von  H. 


empfiehlt  ihre 
rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  n.  Ma- 
jolika, mit  Vuter- 
(ssi)  hitzregaiiernng',  für  jeden  Kamin  geeignet. 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohienherde. 

Kataloge  kostenlos. 


F.W  JeiseJIamhurQ.  Roheisen 


Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  6. m.b.H.,  Annen  i.Westf 

Feuerfeste  Steine 

(1722)         rar  höchste  Hitzegrade. 

Chamotte  Mdfreln  and  Formstelne  jeder  Art 


S.  Elkan  &Co.,  Hamburg,  Roheisen. 
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glittungen  den  ]iöchsten  Anteil  an  der  deutschen  Maschinenausfuhr  haixMi. 
Die  Ausfuhr,  die  bereits  nach  einem  vurül)ersehciiden  Rückganj;  aul 
48000  Tonnen  im  Jahre  1909,  im  Jahre  1910  auf  59000  Tonnc-u  gestiegen 
•war,  erhöhte  sich  1911  auf  71000  Tonnen,  stieg  also  um  12000  Tonnen. 
Demgegenüber  hat  allerdings  die  Einfuhr  wieder  eine  merkliche  Zunahme  er- 
fahren, indem  sie  schon  im  Vorjahre  von  5200  Tonnen  auf  rund  6100 
Tonnen  gestiegen  war,  auf  7300  Tonnen  stieg.  Verhältnismässig  ist  die 
Steigerung  der  Einfuhr  allerdings  nicht  grösser,  als  die  der  Ausfuhr.  Die 
Einfuhr  betrug  191 1  fast  gen.-iu  den  zehnten  Teil  der  .'\usfuhr  und  äliiili«  h 
im  Jahre  1910.  Aber  der  Weit  tlor  Einfuhr,  aul  das  (k.-wirlii  l)crc(  hm-t, 
ist  gestiegen,  während  der  Werl  der  /\usfuhr  zurückgegangen  ist.  Es 
stellt  sich  hämlich  der  Wert  der  gesamten  Ausfuhr  im  Jahre  191 1  airt 
■77  377  000  Mk.  gegen  j6  227  000  Mk.  im  Vorjahre,  und  der  Wert  der 
Einfuhr  auf  9315000  Mk.  gegen  7669000  Mk.  im  Vorjahre.  Es  mag 
dies  ja  allerdings  zum  Teil  daran  liegen,  dass  wahrscheinlich  Maschinen 
von  stärkerem  Gewicht,  die  verhältnismässig  wenigci-  bearbeitete  Teile  cnt- 
■h'alten  als  die  leichteren  Maschinen,  entsprechend  mehr  zur  Ausfuhr  ge- 
längten, als  zur  Einfuhr. 

Die  Allgemeine  Luftfahrzeug-Ausstellung  Berlin  1912. 

wird,  wie  aus  den  bis  jetzt  abgegebenen  Anmeldungen  hervorgeht,  eine 
sehr  reichhaltige  Beschickung  aufweisen.  Besonders  zahlreich  werden 
Flugzeuge  aller  Art,  u.  a.  auch  ein  vom  Prinzen  Friedrich  Sigismund  von 
Preussen  konstruierter  Apparat  vertreten  sein.  Da  die  flugfertigen  Fahr- 
zeuge einen  erheblichen  Raum  in  Anspruch  nehmen,  sind  die  Hauptplätze 
in  beiden  Hallen  bis  auf  ein  Geringes  schon  vergriffen.  Auch  für  das 
Obergeschoss,  wo  die  wissenschaftliche  und  historische  Abteilung  allein 
schon  1200  Quadratmeter  Fläche  beansprucht,  liegen  zahlreiche  .Anmeldun- 
gen namhafter  Firmen  der  Luftfahrzeug-Industrie  vor. 

Versand  des  Stahlwerksverbandes 

an  Produkten  A  im  Monat  November  191 1 

Der  Versand  des  Stahlwerks-Verbandes  an  Produkten  A  betrug  im 
Monat  Januar  19 12  insgesamt  478  587  Tonnen  (Rohstahlgewicht)  gegen 
468272  Tonnen  im  Dezember  und  404479  Tonnen  im  Januar  191 1. 
Der  Versarid  ist  also  10  315  Tonnen  höher  als  im  Dezember  und  74108 
Tonnen   höher  als  im  Januar  1911. 

Von  dem.  Januar-Versand  entfallen  auf  Halbzeug  182  568  Tonnen 
(175089  Tonnen  im  Dezember  und  140253  Tonnen  im  Januar  191 1),  auf 
Eisenbahnmaterial  177310  Tonnen  (170547  Tonnen  im  Dezember  imd 
161056  Tonnen  im  Januar  1911)  und  auf  Formeisen  118  709  Tonnen 
(122636  Tonnen  im  Dezember  und  103  170  Tonnen  im  Januar  191 1). 

Ausdehnung  der  deutschen  Weissblecherzeugung. 

In  der  deutschen  Weissblechindustrie  ist  der  Beschluss  gefasst  worden, 
die  Anlagen  durch  Neubauten  derart  auszudehnen,  dass  die  deutschen  Ver- 
braucher innerhalb  einiger  Zeit  ihren  in  den  letzten  Jahren  sehr  gestiegenen 
Bedarf  ausschliesslich  im  Inlande  decken  können.  Wie  wir  erfahren, 
ist  bei  der  Rasselsteiner  Eisenwerks-Gesellschaft  m.  b.  H.  zu  Rasselstein  bei 
Neuwied  und  ebenso  bei  der  Westfälischen  Union  in  Nachrodt  in  Westfalen 
^welche  bekanqtlich  (ier  Phönix-A.-G.  f-är  - Bergbau  und  Hüttenbetrieb 
gehört)  noch  im  Laufe  dieses  Jahres  auf  eine  erhebliche  Vergrösserung 
der  Weissblecherzeugung  zu  rechnen.  Die  Aktiengesellschaft  der  Dillinger 
Hüttenwerke  wird  ihre  Neuanlagen  bis  Ende  dieses  Jahres  vollendet  haben 
und  alsdami  wesentlich  grössere  Lieferungen  übernehmen  können.  Ver- 
schiedene Werke  sind  sodann  im  Begriff,  die  Weissblechherstellung  als 
neuen  Fabrikationszweig  aufzunehmen.  Dazu  zählen  in  erster  Linie  die 
Vereinigten  Stahlwerke  van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten-A.-G. 
Esi  wird  sich  später  auch  darum  handeln,  zwischen  den  alten,  in  dem 
Weissblechverkaufskontor  zusammengeschlossenen  Werken  und  den  neuen 
Fabrikationsstätten  eine  zweckmässige  Uebereinstimmung  zu  finden.  Welch 
grosses  und  dankbares  Feld  der  deutschen  Industrie  noch  offen  steht,  um 
das  Inland  bald  und  umfassend  von  der  starken  Einfuhr  von  Weissblech 
unabhängig  zu  mächen,  geht  aus  folgenden  Zahlen  über  die  Ein-  undj  Ausfuhr 
Deutschlands  an  Weissblech  schlagend  hervor:  1909:  Ausfuhr  289  Tonnen, 
Einfuhr  38681  Tonnen;  1910:  Ausfuhr  389  Tonnen,  Einfuhr  46973  Tonnen; 
191 1:  Ausfuhr  362  Tonnen,  Einfuhr  47659  Tonnen.  Dem  Weissblech- 
verkaufskontor in  Cöln  gehören  übrigens  folgende  Werke  an:  i.  Dillinger 
Hüttenw-erke,  2.  Les  Petit  Fils  de  Foi  de  Wendel  &  Co.,  3.  Rassel- 
steiner  Eisenwerksgesellschaft,  4.  Hüstener  Gewerkschaft,  5.  Phönix-A.-G.  für 
Bergbau  und  Hüttenbetrieb.  1 

Die  Explosion  der  Maschinenfabrik  Augsburg-Nürnberg,  A.-G. 

Die  J)isherige  Untersuchung  der  LTrsachen  des  Schaderrfeuers  lauf 
dem  Versuchsstande  für  Oelmaschinen  der  Maschinenbau-A.-G.  hat  folgen- 
des ergeben:  Bei  einer  Maschine,  die  schon  seit  Monaten  als  Versuchs- 
maschine lief,  ist  in  der  Luftzuführungsleitung,  die  nur  unter  niedrigem 
Druck  stand,  durch  ein  Zusammentreffen  verschiedener  unglücklicher  Um- 
stände eine  S  c  h  m  i  e  r  ö  1  e  x  p  1  o  s  i  o  n  eingetreten.  Die  Luftleitung  er- 
hrelt  hierdurch  verschiedene  Risse,  aus  denen  die  Flammen  gleichzeitig 
herausschlugen,  welche  auf  die  nächste  Umgebung  und  die "  entfernter 
stehenden  Brennstoffmessbehälter  fast  sofort  übertraten.  Die  Folgen  des 
Unfalls  waren  deshalb  so  furchtbar,  weil  gerade  an  diesem  Tag  ausser- 
gewöhnlich  viele  Personen  an  der  Maschine  und  in  der  Nähe  beschäftigt 
waren  und  weil  die  Kleider  des  Versuchspersonals  sowie  die  brennbaren 
Stoffe  der  Umgebung  infolge  der  Versuche,  wie  erklärlich,  zum  Teil  mit 
Gel  getränkt  waren.  Dadurch  wird  es  auch  .erklärlich,  dass  fast  sämtHche 
Verletzungen  auT  Verbrennung  zurückzuführen  sind.  Tot  wurden  auf- 
gefunden: die  Schlosser  Fabritz,  Petraschka  und  Pfeffer.  Im  Karnken- 
haus  an-  den  Brandwunden  verstorben  sind:  Meister  Jobst,  die  Monteure 
Kropf,  Geyer,  Brinkmann,  der  Schlosiser  Klieber.  Im  Krankenhaus  liegen 
noch  mit  leichteren  Brandverletzungen :  Oberingenieur  Schwarz,  Ingenieur 
Blöcker,  Techniker  Seifert  und  die  Schlosser  Weiler  und  Clemens. 

Zinnvorkommen  in  Deutsch-Südwestafrika. 

Nach  einer  Meldung  der  ,,Köln.  Ztg."  ist  nach  vielmonatiger  Arbeit 
in  Südwestafrika  Zinnvorkommen  in  sehr  grosser  Ausdehnung  festgestellt 
wiorden.  Beteiligt  an  den  Schürfungen  sind  das  Minensyndikat,  die 
Deutsche  Kolonialgesellschaft  für  Südwestafrika  und  zahlreiche  Farmer. 
Auf  dem  Dampfer  ,,Badenia"  sind  bereits  8400  kg  Zinn,  die  mit  17000  Mk. 
versichert  sind,   nach  Deutschland  verschickt  worden. 


m.  Wismut  -  Zusatz,  fast  ohne 

ausHoi-^ewUbnUch  IßlltltflUSSIQ, 

M.  65. —  p.  100  kg.  Bei  grösseren 
==r=======    Bestellungen  üb.  500  kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserei  C.  H.  Haue,  Dresden  28il. 


um  niHHERHANH  i 

GIESSEREIIKIASCHJNENGESELLSCHAFT  m  b  h. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


00 


ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


00 


00 


Drucksandstralilgebläse  O.R.P.  i 

ftir  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    o  Spezialkonstruktionen 

Inlandspatente  Auslandspatente 


Schwedischen  Holzkohlen-Stahl  Ke^jer Art 
Schwedisches  Holzkohlen-Eisen ("ndForm 
Schwedisches  Holzkohlen -Roheisen 
Englisches  Spezial-Roheisen 

für  dis  verschiedensten  Zwecke 

Deutsches  kohlenstoffarmes  Roheisen 

garantiert  nicht  über  2,8%  C. 
für  Qualitätsguss  aller  Art 

liefern 

L.  Possehl  &  Co.,  Lübeck  ::  "'fS?'"' 


Jormer-Iderkzeuge. 

Lager  von  Bedarfsartikeln  für  Eisengiessereien,  Gelb-  u. 
Metallgiessereien,  Modelltischlereien  u.  Maschinenfabriken, 

Bruno  3ahti  vorm.  ii.  Schneiders  Wwe. 

Erste  sächs.  Formerwerkzeug-Fabrik. 

Eeipzin-Eindenau,  £utzencr  Strasse  27. 
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Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


Jahrbuch  der  österreichischen  Berg-  und  Hütten- 
w  e  r  e  ,  Maschinen-  und  Metallwarenfabriken. 
Herausgegeben  von  Rudolf  Hanel,  Kompassverlag,  IX/2.,  Widerhofcr- 
gasse  7.     1274  Seiten.    Preis  7.50  Kr. 

Von  diesem  ausgezeichneten  Nachschlagewerk,  das  einen  Separat- 
abdruck aus  dem  grossen  Jahrbuch  der  österreichischen  Industrie  bildet, 
ist  soeben  der  Jahrgang  1912  erschienen.  Für  jeden,  der  an  Berg-  und 
Hüttenwerken,  Maschinen-  und  Metallindustrie  irgendwelches  Interesse 
nimmt  tmd  sich  nicht  das  grosse  Jahrbuch  der  gesamten  österreichischen 
Industrie  anschaffen  will,  ist  diese  handliche  Spezialausgabe  unentbehrlich. 
Sie  enthält  sämtliche  Firmen  der  österreichischen  Berg-  Und  Hüttenindustrie, 
Maschinen-  und  Metallwarenfabriken  und  Handelsfirmen  mit  den  ein- 
schlägigen Erzeugnissen.  Die  Darstellung  umfasst  den  genauen  Firmen- 
wortlaut und  die  Adresse,  die  Personalien  imd  alle  wichtigen  Betricbs- 
merkmalc  (Art  und  Umfang  der  Produktion,  Arbeiterzahl,  Art  und  Stäikc 
der  ver\\'endeten  motorischen  Kraft,  Exportrichtung,  Telegrammadresse, 
Tclephonnununcr,  (Postsparkassenkonto  usw.).  Den  zweiten  Teü  bildet 
eine  iiUcrnationale  Industriestatistik  der  Berg-  und  Hütten-,  Maschincn- 
imd  Metallindustrie  und  die  Darstellung  der  einschlägigen  Kartelle.  Daran 
schliesst  sicli  tlas  xollständige  \Varen\erzeichnis  aus  dem  Jahrbuch  der 
österreichischen  Industrie,  das  unter  fast  7000  Artikeln  sämtliche  in  Betracht 
kommenden  Fu'men  anführt.  Für  Interessenten  —  ob  Abnehmer  oder 
Lieferanten  —  die  im  engsten  Kontakt  mit  andern  Industrien  stehen,  ist  dieses 
Bezugsquellenregister  von  ausserordentlichem  Wert,  zumal  es,  wie  aus 
Stichproben  ersichtlich,  die  \'ollständigkeit  und  Zuverlässigkeit  einen  h.jhen 
Grad  erreicht.  Der  neue  Jahrgang  wird  diesem  weitverbreiteten  Werk, 
dessen  Objckti\ität  durch  den  \'ollständigen  Ausscliluss  bezahlter  Ein- 
schaltungen aus  dem  redaktionellen  Text  besonders  hervorgehoben  zu 
werden  verdient,  gewiss  zahlreiche  neue  Freunde  gewinnen. 

Beilagenhinweis. 

Wir  verweisen  hiermit  auf  den  beiliegenden  Prospekt  der 
Firma  Carl  Enke,  Schkeuditz  b.  Leipzig,  Spezialfabrik  für 
Pumpen  und  Gebläsemaschinen,  auf  den  wir  unsere  verehrl. 
Leser  noch  besonders  aufmerl^sam  machen. 


Künkel,  Wagner  &  Co. 


Stiftenabhebe-Formmasohine 

Modell  K. 
D.  R.  G.  M. 


Alfeld,  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausführung 
für  jede  Kastengrösse. 
=  Kurze  Lieferzeit.  = 
=  Probe -Lieferung.  = 


Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  Ma- 
schine zu  einem  außerge. 
wohnlich  billigen  Preise  ab. 


=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


Erstklassige,  englische 

Hematite-Rohelsen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

■  WMm      und  ffEva  Wum  9b 

für  Zyllnderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Homm « C°.,  Homburs 


The 


FRODAIRIRON&STEELCo. 


Ltd. 


Fenchurch  House  London  E.  C. 
„Frodaip"  und  Frodair- Mischungen 

für  Zylinder  und  sonstige  schwierige  Gussstücke. 

Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse. 


Telegramme:  FRODAIR,  London. 


(««) 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  :: 


Altenvörde  I»  Westfalen.  Falkenrotli  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität;  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-saiz.  Else»-  und  Stahlwerk  Klettcnberg  G.  m.  b.  H. 

Stahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel- T  em  per  guss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grrauguss. 


Spezial-Werk 

schmiedeeiserne 

Formkasten. 

Heinr.  Qeissler,  Witten. 


J.RohpbachyElsengiess.  U.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  o 

für  Guss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Refiektanten  auf  Wunsch  zur  Verfügung 


Giesserei-Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


Wachswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86       BONN  a.  RH.        Postfach  86. 


Grosse 
Haltbarkeit! 


Emaillier-Defen 


Einfacber 
Bau! 


mit  der  Sommersdien  Retorten -GasIeoerDng  mit  Mi-  und  Teergewinnoiig, 

arbeiten  mit  einer  garantierten  Ersparnis  von  40 — 10° j^.    Der  Kohlen- 
verbrauch beträgt  bei  einer  Ofenleistimg  von  3000  kg  fertig  emaillierter 
Ware  bis  zu  1200  kg  Steinkohlen,  wovon  ca.  660  lig  prima  Kolts  und 
ca.  30—40  kg  Teer  zurückgewonnen  werden. 

Bedienung  spielend  einfacb. 

Ingenieur  Sommer,     Technisches  Bureau 


Berlin -Wilmersdorf. 


Uhlandstrasae 
112 


für  Email- Industrie. 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obllgator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  los  gesamte  ClessereKoesen 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 

Anzeigen 


Gegründet  1879 
on  W.  Kirchner. 


  Abonnement   

bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  8,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 18  M.  fürs  Jahr.   Einzelne  Nummern  50  Pf. 


pro  Millimeter  einspaltig  lO  Pf.,  bei  Wiederholungen 
steigender  Rabatt.  Gelegenheitsanzeigen  zu  ermässigten 
Preisen,  Beilagegebühren  von  12,50  M.  an  pro  Tausend, 
werden,  haben  Berl in-MItte  zum  alleinisen  Erfüllungsort. 


Der  amtliche 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

beiindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen-Zeltung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
sucliten  Val<anzen  er- 
folgt l<08tenfrel. 


Bedinsuns:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinisen  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.  Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redal<tlon  eingehenden  unverlangten  Manusicripte,  denen  kein  Rttckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  fiarantle  nicht  übernommen  werden. 


Nr.  8. 


Berlin,  den  24.  Februar  1912. 


XXXIII.  Jahrgang. 


Sandaufbereitung,  und  die  Wahl  der  Auf- 

bereitungsmascliinen     .......  129 — 130 

Neue  Kernstützen  130 — 131 

Ordnung  im  Modellager  131 — 132 


Die  Schutzwirkung  von  Anstrichen  auf  Eisen  132 — 133 

Auslands-Rundschau   133 — 134 

Sprechsaal   1 34 — 135 

Technischer  Fragekasten   135  — 141 


Patente  und  Gebrauchs-Muster  141  — 143 

Marktberichte  143 — 147 

ICleine  Mitteilungen   147 

Bücherschau  147  — 148 


Sandaufbereitung»  und  die  Wahl  der  Aufbereitungs- 
maschinen. 

I. 

Dass  der  Formsand  auch'  für  die  primitivste  Giesserei  auf- 
bereitet werden  muss,  ist  uns  in  den  letzten  Jahren  immer  mehr 
zu|m  Bewusstsein  gekommen,  sei  es  auch  nur,  um  den  ahen 
benutzten  Sand  mit  neuem  innig  zu  mischen,  weil  die  kleineren 
Giessereien  nur  dann  lebensfähig  sind,  Wenn  sie  in  bezüg  auf 
Qualität  'und  äusseres  Ansehen  der  Gusisprodukte  das  Aeusserste 
leisten,  denn"  die  grossen  Giessereien  haben  fast  ausnahtnslos 
in  den  letzten  Jahren  gerade  der  Sandaufbereitung  ein  grosses 
Interesse  gewidmet  und  meist  grosse  Kapitalien  gerade  für  die 
modernste  Aufbereitung  flüssig  gemacht.  Die  Anlage  dieser 
modernen,  meist  ganz  automatisch,  fast  ohne  Menschenkraft, 
arbeitenden  Sandaufbereitungen  erfordert  ungeheure  Mittel, 
w^hrGnd  dje  Unterhaltungskosten  ganz  minimale  sind,  eben 
durch  die  Ausschaltung  der  Menschenkraft. 

Die  Wahl  der  Sandmischmaschinen  unter  Be- 
rücksichtigung ihres  Anwendungsgebietes, 
ihrer  Leistungsfähigkeit  und  ihrer  Anschaf- 
fungskosten. 
Ich  will  nachstehend  kurz  die  einzelnen  Methoden  der  Auf- 
bereitung, ihre  Anwendung,  Leistungsfähigkeit  und  die  An- 
schaffungskosten skizzieren,  müss  aber  dabei  natürlich  voraus- 
schicken,  dass  die  Zahlen  immerhin  nur  Durchschnittswerte 
von  mittleren  Grössen  sein  sollen,  da  es  durchaus  bei  der 
Preisbemessung  darauf  ankommt,  ob  eine  Maschine  eben  not- 
dürftig zusammenmontiert  oder  mit  modernen  Armatürstücken 
ausgerüstet  ist. 

Die  Wahl  der  Sandmischmaschinen  entscheidet  in  erster 
Linie  die  Art  des  Gtisses,  der  hergestellt  werden  soll. 
Allgemein  gilt  hierbei  die  Regel,  je  feiner  der  Guss  sein  muss, 
desto  feiner  müss  der  Rohsand  gemischt,  mithin  um  so  inniger 
iund  lumfangreicher  muss  die  Aufbereitung  sein.  Ich  werde 
hierzu  am  Schlüsse  noch  einige  allgemeine  Ausführungen  brin 
jgen . 

i  Obgleich  die  Aufbereitung  des  Formsandes  dann  sehr  ein- 
"ach  ist,  wenn  der  Rohsand  in  richtiger  Mischung,  Korngrösse 
and  Bieschaffenheit  vorhanden  ist,  so  schwierig  ist  aber  auch 
Imderseits  die  zugehörige  Mischung,  wenn  kein  geeignetes  Ma- 
'erial  vorhanden  ist,  und  dies  ist  in  der  Mehrzahl  der  Fall, 
yeil  eben  der  am  nächsten  zu  habende  Formsand  nicht  für  alle 
^^wecke  gleich  brauchbar  ist  und  weil  der  Formsand  beim 
Siessen  nicht  seine  notwendigen  Eigenschaften  behält.  Er  ver- 
brennt, verliert  die  Plastizität  und  wird  zerrieben,  und  endlich 
i.uch  werden  die  Fundstellen  der  brauchbarsten  Formsande  mehr 


und  mehr  der  Allgemeinheit  entzogen,  da  sich  die  großen  Be- 
triebe auch  in  bezug  äuf  die  Eindeckung  ihrer  Rohmaterialien 
allseitig  vorsehen. 

Die  Anwendung  der  Aufbereitungsmaschinen  richtet  sich 
nach  folgenden  Gesichtspunkten : 

1.  Die  Apparate  Und  Einrichtungen  zur  Aufbereitung  und 
Reinig'ung  des  alten  Formsandes  von  Nägeln,  Spritzern, 
Eisenteilen  und  verbrannten  Sandknollen. 

2.  Die  Aufbereitung  des  alten  Formsandes. 

3.  Maschinen  und  Einrichtungen  zur  Aufbereitung  des 
neuen  Formsandes  und  zur  Sandtrocknung. 

4.  Die  Aufbereitung  der  Zusatzmittel,  Lehm,  Kohle,  feuer- 
feste Schamotte  und  dergleichen. 

5.  Apparate  für  die  Vermischung,  Anfeuchtung  und  ,den 
Transport  des  neuen  Formsandes,  'Modell-  und  Füll- 
sandes. 

Modellsand  is'f  der  unmittelbar  an  das  Modell  gebrachte^ 
bessere,  mit  Kohle  gemischte,  feinkörnige  Sand,  während  mit 
Füllsand  einfach  der  zum  weiteren  Nachfüllen  der  Form  die- 
nende Haufensand  gemeint  ist. 

Eine  strenge  Scheidung  dieser  Sande  ist  wichtig,  weil  eine 
eigentliche  Beanspruchung  durch  flüssiges  Roheisen  in  der 
Hauptsache  nur  an  die  unni'ittelbar  angreinzende  Sandschicht  ge- 
stellt wird  und  diese  Schicht  auch  dem  Gussprodukt  sein  An- 
sehen gibt,  während  an  die  ganze  audere  Sandschicht  nur  die, 
nebensächliche  Anforderung  der  Gasdurchlässigkeit  und  der  Zu- 
sammenhangskraft gestellt  wird.  Hieraus  folgt,  dass  der  erstere 
Sand,  der  Modellsand,  zur  Aufbereitung  einer  besonderen  Auf- 
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merksamkeit  bedarf,  während  die  Aufbereitung  des  letzteren, 
des  Füllsandesj  nur  primitiver  Mittel  benötigt.  Hierbei  ist  es 
.wichtig,  dass  der  Bedarf  an  Modellsand  im  Verhältnis  zum  Füll- 
sand für  einen  mittleren  Betrieb  ganz  bedeutend  geringer  ist; 
es  würden  sonst  auch  die  Kosten  xmd  der  Arbeitsaufwand  zu 
bedeutend  sein. 

I.  Die  Reinigung  des  alten  Sandes. 

Die  Eisengiesserei  bedarf  zur  Reinigung  des  gebrauchten 
Sandes  \  on  Spritzern,  Formstiften,  Sandhaken  und  Eisenteil- 
chen nicht  so  sehr  der  sorgfältigsten  Reinigungsmaschinen  als 
die  Metallgiesserei,  denn  bei  ersterer  ist  der  gewonnene  Rück- 
stand nicht  ^so  wertvoll,  wie  in  der  Metallgiesserei,  deshalb  ge- 
nügt es  meist  für  den  Eisengiesser,  wenn  er  den  alten  Form- 
sand durch  ein  Drahtsieb  wirft. 

Das  einfache  Durchsieben  durch  ein  schräges  Stehsieb  ist 
nun  durchaus  nicht  genügend,  da  einmal  die  Maschenweite  von 
meist  25  mm  viel  zu  grossi  $st,  tim  die  feinen  Formstifte  tund 
Spritzer  zurückzuhalten,  dann  aber  auch  die  Maschen  so  weit 
sein  müssen,  um  nur  halbwegs  ein  rationelles  Arbeiten  zu  er- 
möglichen. 

Die  schräggestellten  Maschen  lassen  die  Nägel  und  Eisen- 
teile meist  dann  hindurch,  wenn  dieselben  beim  Aufwerfen  mit 
der  Schaufel  sofort  senkrecht  die  Maschenlöcher  treffen,  wäh- 
rend nachher  dieselben  infolge  der  Schrägstellung  und  Schwer- 
kraft zur  Erde  rutschen. 

Die  horizontalen  Schüttelsiebe,  meist  mittels 
Kurbel mechanismus  vom  Elektromotor  aus  angetrieben,  schüt- 
teln eigentlich  die  Spritzer  und  Nägel  nach  dem  Aufwurf  erst 
richtig  so  in  die  Lage,  dass  sie  unbedingt  'durch  ein  Loch 
schlüpfen  müssen,  oder  die  Maschenweite  muss  so  eng  pein, 
dass  dieselben  nicht  hindurchgehen,  wodurch  dann  die  Sie- 
bung wieder  zli  lange  dauert.  Diese  Siebe  sind  also  nicht  zu 
empfehlen.  Am  "besten  eignet  sich  hierfür  zimächst  als  billigste 
Maschine  das  P  o  1  y  g  o  n  s  i  e  b. 

Das  Polygonsieb  ist,  wie  der  Name  sagt,  ein  sechs-  bis  acht- 
seitiges Sieb,  mit  sechs  oder  ac'ht  Sieben  um  eine  Trommel  ge- 
spannt, welche  horizontal  liegt.  Die  Siebe  sind  leicht  auszu- 
jvechseln,  so  dass  man  es  in  der  Hand  hat,  das  für  seinen  Be- 
trieb geeignetste  Sieb  und  die  entsprechende.  Mascheinweite 
auf2^uspannen.  Der  Antrieb  geschieht  bei  stationärer  Anord- 
nung, mittels  Riemens  und  Riemscheibe.  Der  Preis  beträgt 
etwa  300  Mk.  Bei  fahrbarer  Anordnung  erfolgt  der  Antrieb 
mittels  anmontierten  Elektromotors,  welcher  die  Stromzufüh- 
rung von  jeder  Glühlampenleitung  erhalten  kann.  Die  Um- 
drehung des  Siebes  beträgt  bis  4o  pro  Minute  und  der  Preis 
mit  Motor  zirka  550  Mk. 

Die  Rückstände  der  Siebung,  also  die  Nägel  und  Spritzer, 
sammeln  sich  im  Innern  der  Polygontrommel  und  müssen  bei 
grösserer  Ansammlung  herausgenommen  werden,  wobei  das 
Sieb  stillgesetzt  wird;  dieser  Uebelstand  ist  zu  vermeiden  bei 
der  .Anwendung  des  Schüttelsiebes  mit  Rücklaufrinne. 

Das  Schüttelsieb  mit  R  ü  c  k  1  a  u  f  r  i  n  n  e 
besteht  aus  zwei  schrägliegenden,  rechteckigen  Rahmen,  wo- 
bei der  obere  Aufwurfrahmen  das  eigentliche  Sieb  ist,  während 
der  darunter  liegende  Rahmen,  bestehend  aus  einer  Blechtafel, 
die  Rücklaufrinne  bildet. 

Der  Antrieb  erfolgt  mittels  Kurbelstangen  von  einer  vor- 
gelagerten Welle  (mit  Riemscheibe)  aus.  Der  alte  Formsand 
.wird  auf  das  obere  schräge  Sieb  geworfen,  wobei  der  Sand 
infolge  der  Schwingung  des  Antriebs  durch  das  Sieb  auf  die 
darunterliegende  Rücklaufrinne,  die  in  entgegengesetzter  Rich- 
tung mündet^  fällt  ünd  hier  angehäuft  wird,  während  das  Eisen 
-und  die  Nägel  einfach  in  Richtung  des  oberen  Siebes,  also  auf 
der  andern  Seite,  herausfallen.  Der  Preis  beträgt  iineefähr 
900  Mk. 

Mit  diesen  Maschinen  ist  die  Aufbereitung  des  alten,  rohen 
Formsandes  erschöpft;  will  man  die  Reinigung  ünd  Scheidung 
peinlicher  vornehmen,  dann  bedient  man  sich  der  Kugelmühlen 
und  dergleichen.  (Fortsetzung  folgt.) 


Neue  Kernstütze. 

Eine  gute  Kernstütze  findet  in  der  Giessereiindustrie  stets 
ihre  Abnehmer  und  der  starke  Wettbewerb  auf  diesem  Ge- 
biete beweist  am  besten,  dass  das  Bedürfnis  nach  diesem  Ar- 
tikel ein  sehr  grosses  ist.  Bei  dem  stetem  Verbrauch  an  Kern- 
stützen bilden  sie  naturgemäss  aUch  euien  dankbaren  Handels- 
artikel und  dass  derselbe  immer  noch  verbesserungsfähig  ist, 


Die  Herstellung  dieser  Kernstützen  erfolgte  bisher  aus  einem 
Stück  T-Eisen,  und  es  w;ar  infolgedessen  nicht  möglich,  mehr- 
stegige  Kernstützen,  wie  sie  für  schwere  und  lange  Kerne  ge- 
braucht werden,  in  gleicher  Weise  herzustellen  und  auszubilden. 
Da  ferner  die  Rippe  beim  T-Eisen  sich  inmitten  des  Flansches 
befindet,  so  können  die  vom  Flansch  nicht  gelösten  Rippenteile 
nicht  entfernt  werden.  Das  ist  insbesondere  bei  niedrigen  Steg- 
höhen ein  großer  Mangel,  weil  der  Durchlass,  für  das  flüssige 
Metall  zwischen  den  Rippen  an  den  Flanschen  zu  eng  ist.  Man 
konnte  deshalb  bisher  bei  den  bekannten;  Stützen  nicht  funter 
eine  Mindeststeghöhe  herabgehen,  ohne  Ausschuss  beim  Guss 
gewärtigen  zu  müssen. 

Allen  genannten  Uebelständen  hilft  die  Erfindung  dadurch 
ab,  dass  die  Kernstütze  zwei  oder  mehr  aus  einander  parallelen 
Rippen  des  Werkstückes  gebildete  Stege  besitzt, 
beweisen  die  dann  imd  wann  auftauchenden  geschützten  Neue- 
rungen von  Kernstützen,  die  alle  danach  streben  durch  mög- 
lichst vereinfachte  Herstellung  den  Preis  zu  verbilligen  und  wenn 
sie  sich  hierbei  möglichst  günstig  den  Anforderungen  der  Praxis 
anpassen,  so  werden  sie,  wie  gesagt,  auch  ihren  Weg  in  der 
Praxis  finden,  die  dankbar  alles  aufnimmt  und  ausprobiert, 
was  geeignet  sein  kann,  die  Arbeit  zu  vereinfachen^  (und  das 
Produkt  tu  verbilligen,  ohne  seiner  Güte  zu  schaden. 

Auch  das  uns  vorliegende  Patent  Nr.  24 1  i44  von  Hein- 
rich Sonnet  in  Moskau  bezieht  sich  aujf  neue  Kernstützen, 
deren  Auflagerplatten  mit  dem  sie  verbindenden,  im  wesentlichen 
aus  einer  zweimal  im  rechten  Winkel  gebogenen,  zum  Teil  vom 
Flansch  abgelösten  Rippe  des  Werkstückes  gebildeten  Stege 
aus  einem  Stück  bestehen. 
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Als  Werkstück  kann '  Walzeisen  mit  Längs-  oder  Querrippen! 
oder  Blech  mit  massiven  oder  Hohlrippen  (eingepressten  Rippen) 
dienen. 

Zweckmässig  ist  es,  bei  drei  oder  mehr  Stegen  nur  einen 
Teil  der  Stege  auf  der  einen  Seite,  den  anderen  Teil  der  Stege 
aber  auf  der  anderen  Seite  der  Längsachse  der  Kernstütze  anzu- 
ordnen, um  eine  symmetrische  Verteilung-  der  Stege  und  dadurch 
grössere  Stabilität  der  Stütze  zu  erzielen. 

Man  erreicht  das  gemäss  der  Erfindung  in  einfachster  Weise 
dadurch,  dass  die  eine  Auflagerplatte  der  Kernstütze  ungeteilt 
bleibt,  die  andere  aber  mehrteilig  hergestellt  wird,  wobei  die 
Teile  auf  verschiedenen  Seiten  der  ungeteiltein  Auflagerplatte 
versetzt  zueinander  angeordnet  sind. 

Die  Teilung  der  zU  teilenden  Auflagerplatte  hat  dabei  natur- 
gemäss zwischen  je  zwei  Rippen  zu  erfolgen. 

Ist  die  eine  Auflagierplatte  geteilt,  so  kann  man  '(durch 
Umbiegen  der  ungeteilten  Auflagerplatte  zwischen  den  betreffen- 
den Rippen  an  der  Teilstelle  im  rechten  Winkel  oder  irgend- 
einem anderen,  dem  Kantenwinkel  des  Kernes  entsprechenden 
Winkel  Eckstützen  herstellen,  die  \Veniger  leicht  verschiebbar 
sind  und  insbesondere  durch  das  flüssige  Metall  wieniger  leicht 
von  der  Stelle  bewegt  werden  können,  als  gerade  Kernstützen. 
A.usserdem  sichern  diese  Eckkernstützen  unbedingt  zuverlässig 
die  rundum  gleichnoässi^e  Wandstärke  des  Gussstückes.  Dieser 
Vorteil  des  Erfindungsgegenstandes  ist  deshalb  besonders  be- 
merkenswert. 

Für  geringe  Steghöhen  wird  die  neue  Kernstütze  ohne 
weiteres  geeignet,  wenn  die  einander  parallelen  Rippen  an  den 
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leiten  des  Flansches  angeordnet  sind.  Die  dann  aussen  liegcn- 
len  Ri])pen  lassen  sich,  soweit  sie  überflüssig  sind,  von  den 
'lanschen  ohne  weiteres  völlig  abtrennen  und  verengen  den 
Durchlass  zwischen  den  Flanschen  ^'ar  nicht,  sondern  lassen 
en  Raum  zwischen  den  aus  den  Flanschen , gebildeten  Aufla^er- 
latten  frei.  Die  Abbildungen  zeigen  in  Fig.  i  bis  3  das  Werk- 
tück  in  den  verschiedenen  Stufen  der  Entwickelung  zur  Kern- 
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ütze,  die  in  Fig.  4  im  Profil,  in  Fig.  5  in  der  Seitenansicht  und 
i  Fig.  6  im  Grundriss  dargestellt  ist.  Fi_g.  7  zeigt  eine  vier- 
egige  Eckstütze,  Fig.  8  die  Anvsjendung  dieser  Kernstütze  im 
'uerschnitt  durch  die  Form  mit  dem  Kern.  Fig.  9  ist  ein 
lechwerkstück  zur  Herstellung  der  neuen  Kernstütze  und  Fig.  10 
ne  Seitenansicht,  Fig.  1 1  ein  senkrechter  Querschnitt  piach 
inie  C-I)  der  Fig.  10  von  einer  aus  dem  Blech werkstück  her- 
'stellten  Kernstütze  gemäss  der  Erfindung. 
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Fig.   12  zeigt  in  der  Draufsicht,  Fig.   13  im  Querschnitt 
s  Werkstück  einer  Kernstütze  mit  aussfcn  lie^-enden  Stegen. 
Ig.  i4  ist  eine  Draufsicht  mit  den  Trennschnitten  für  Stege 
d  Anflagerplatten,  während  die  Fig.  15  tind  16  eine  Seiten- 
d  eine  Vorderansicht  der  fertigen  Kernstütze  darstellen. 

Das  Werkstück  (Fig.  i)  ist  beispielsweise  Walzeisen  mit 
ingsrippen  a,  h,  c,  die  unter  sich  und  mit  den  Seitenkanten  des 
^Jerkstück«s  parallel  sind.  Der  Querschnitt  des  Walzeisens  ist 


aus  Fig.  2  ersichtlich.  Die  Rippen  sind  verhältnismässig  breit 
und  von  geringer  Höhe.  Aus  dem  Walzeisen  wird  das  Werk- 
stück nach  den  Linien  x,  (Fig.  i)  ausgeschnitten  oder  aus- 
gestanzt. Die  weitere  Bearbeitung  dieses  Werkstückes  zeigt 
Fig.  3.  Es  sind  hier  durch  Schnitte  d  und  ß,  welche  nicht 
durch  die  Rippen  hindurchgehen,  die  Teile  /'  und  g  der  einen 
y\uflagerplatte  von  der  andern  Auflagerplatte  h  abgetrennt  wor- 
den. Weitere  Schnitte  i  zu  beiden  Seiten  längs  der  flippen 
von  den  Schnitten  d  und  e  aus  bis  etwa  zur  Mitte  der  Auf- 
lagerplatten haben  Teile  der  Rippen  von  diesen  getrennt.  Es 
werden  nun  die  abgetrennten  Rippenteile,  wie  Fig.  4  zeigt, 
nahe  den  Auflagerplatten  rechtwinklig  umgebogen,  und  zwar 
jede  Rippe  beide  Male  nach  derselben  Richtung,  so  dass  die 
Rippen  U-Form  erhalten  (Fig.  4).  Die  Rippen  a  und  h  zeigen 
dieselbe  Biegung,  während  die  Rippe  c  nach  der  entgegen- 
gesetzten Richt'ung  gebogen  ist.  Infolgedessen  erhält  man 
symmetrisch  zur  Längsachse  angeordnete  Stege,  wie  die  Fig.  4, 
5  und  6  es  erkennen  lassen.  Man  kann  natürlich  auch  die  Stqge 
nur  einseitig  anordnen.  Dann  ist  das  Werkstück  ein  rechteckiger 
Abschnitt  des  Walzeisens  (Fig.  i)  und  die  Trennung  der  beiden 
Auflagerplatten  erfolgt  durch  einen  einzigen,  die  Rippen  nicht 
teilenden  Schnitt  d. 

Die  gemäss  Fig.  i  bis  3  gebildeten  Kernstützen  mit  sym- 
metrischen Stegen  lassen  ohne  weiteres  die  Umbildung  in  Eck- 
stützen gemäss  Fi_g.  7  zu,  w^eil  die  eine  Auflagerplatte  bereits 
zwischen  zwei  Rippen  geteilt  ist  und  sich  infolgedesseni  (die 
andere,  ungeteilte  Auflagerplatte  an  der  Teilstelle  zwischen  den 
betreffenden  Rippen  winklig  umbiegen  lässt. 

Die  Eckstütze  (Fig.  7),  die  dadurch  entsteht,  unterscheidet 
sich  von  der  Stützenausführung  nach  Fig.  3  nur  dadurch,  dass 
vier  Stege  statt  drei  vorgesehen  sind.  Das  Walzeisen  zur  Her- 
stellung dieser  Stütze  besitzt  entsprechend  vier  parallele  Längs- 
rippen. 

Aus  Fig.  8  ist  ersichtlich,  dass  die  Eckstützen  gemäss  der 
Erfindung  rund  um  den  Kern  durchaus  gleiche  Wandstärke  zu 
halten  in  der  Lage  sind,  und  dass  Verschiebungen;  oder  irgend- 
welche Lagenänderung  dieser  Kernstützen  ausgeschlossen, sind. 

Leichtere  Kernstützen  gemäss  der  Erfindung  erhält  man, 
indem  man  die  Werkstücke  aus  geripptem  Blech  (Fig.  9)  her- 
stellt. Das  gerippte  Blech  kann  mit  Vollrippen  versehen  sein, 
oder  die  Rippen  können,  wie  in  Fig.  9,  eingepresst,  also 
Hohlrippen  sein.  Die  Herstellung  der  Stützen  aus  dem  geripp- 
ten Blech  erfolgt  in  derselben  Weise  wie  aus  Rippeneisen.  Es 
wird  ein  der  Stützenform  entsprechendes  Werkstück  aus  dem 
Blech  ausgestanzt  und  in  der  aus  Fig.  3  ersichtlichen  und  be- 
reits beschriebenen  Weise  weiter  behandelt.  Man  erhält  dann 
die  in  Fig.  10  und  ii  dargestellte  Kemstütze  aus  geripptem 
Blech. 

In  Fig.  12  und  13  sind  die  die  Stege  bildenden  Rippen 
an  den  Längsseiten  des  Walzeisens  angeordnet.  Das  ans- 
geschnittene  Werkstück  (Fig.  i4)  erhält  zwei  Schnitte  i  längs 
der  Rippeninnenkanten,  um  die  Rippen  vom  Flansch  zu  lösen, 
und  zwischen  den  Schnitten  i  einen  dazu  senkrechten  jVIittel- 
schnitt  d  zur  Trennung  der  beiden  Auflagerplatten^/  und  h. 
Nach  zweimaligem,  rechtwinkligem  Umbiegen  der  Rippen  a  und 
h  erhält  man  die  Stützenform  nach  den  Fig.  15  und  16,  bei 
welcher  der  Raum  zwischen  den  Auflagerplatten  /  und  h  völlig 
frei  ist.  W.  H. 


Ordnung  im  Modellager. 

Zur  Ordnung  im  Modellager  gehört  Uebersichtlichkeit,  ord- 
nungsgemässe Stapelung  und  Klassifizierung  nach  Gruppen, 
Grösse,  Branchen  und  Material.  Selten  findet  man  aber  die 
Modelle  derart  geordnet,  dass  auch  andere  als  speziell  mit  den 
Modellen  vertraute  Personen  sich  darin  z-urechtfinden,  manchmal 
dauert  es  monatelang,  bis  sich'  der  neue  Formermeister  auch  nur 
so  zurechtfindet,  dass  er  halbwegs  weiss,  wo  evtl.  die  Sachen 
hingehören  oder  zu  finden  sind.  Je.  besser  und  übersichtlicher 
aber  ein  Modellager  geordnet  ist,  desto  schneller  wird  natürlich 
der  Geschäftsbetrieb  vonstatten  gehen.  Da  in  den  meisten 
Fällen  die  Leitung  des  Modellagers,  mittelbar  oder  unmittelbar, 
vom  Formermeister  übernommen  werden  muss,  so  wird  er  aber 
bei  unübersichtlicher  Lagerung  oft  mehrere  Stunden  am  Tage 
seinem  eigentlichen  Element,  dem  Formereibetriebe  und  mithin 
der  Aufsicht  des  Formens,  des  Glessens,  der  rationellen  Arbeits- 
einteilung mit  allen  Folgen,  unnötigerweise  entzogen  und  der 
Geschäftsgang  riatürlich  sehr  dadurch  verzögert.  Denn  wie  oft 
kommt  es  vor,  dass  ein  geübter  Former  für  eine  passende 
Arbeit  frei  ist  und  auf  die  Modellausgabe  wartet,  aber  das  Modell 
ist  nicht  zu  finden. 
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Hierbei  kann  es  nun  vorkommen,  dass  das  Modell  einfach 
verbrannt  ist,  sei  es  aus  Rache,  Unvorsichtigkeit  oder  Unkennt- 
nis, oder  es  ist  an  einem  falschen  Platz  abgelegt,  wo  es  erst  durch 
Zufall  wieder  zum  Vorschein  kommt. 

Gegen  erstere  Ungehörigkeit,  das  Verbrennen  oder  iJenio- 
liereri,  welches  heute  bei  den  verschärften  Gegensätzen  zwischen 
Arbeitern  und  Vorgesetzten  durchaus  liicht  so  selten  i,->t,  kann 
man  sicli  radikal  nur  schützen,  indem  m:in  luinachsichtlich 
dem  Former  nur  dann  erst  neue  Arbeit  ausgibt,  wenn  er,  bei 
kleinen  Sachen  natürlich,  das  alte  Modell  zurückgibt,  oder  bei 
grösseren  Sachen  die  Modelle  sofort  abholen  lässt. 

Bei  einer  grösseren  Belegschaft  ist  es  nun  sehr  \  on  Vorteil, 
wenn  mit  der  .\usgabe  der  neu  auszusuchenden  Modelle  und 
Ablegen  der  benutzten  Modelle  ein  älterer  Former  oder  Modell- 
tischler betraut  wird,  welcher  auch  die  Führung  der  Modell- 
bücher übernimmt.  Ebenso  zweckmässig  ist  es  aber  auch,  wenn 
die  herausgesuchten  Modelle  und  die  benL4tzterr  in  einem  be- 
sonderen Schuppen  vorgeordnet,  repariert  und  neu  gezeichnet 
werden,  falls  die  Signierung  lädiert  ist. 

Bei  Kundenguss  müssen  die  neu  ankommenden  Modelle 
alle  hierin  abgelegt,  dann  gezeichnet  und  herausgegeben  wer- 
den. Der  Formermeister  iDrauchte  dann  nur  in  diesem  Vor- 
schuppen oder  sog.  Ordnungsschuppen  nachzusehen,  um  bei 
einer  neuen  Modellausgabe  hiemach  zu  disponieren,  ob  das  Mo- 
dell da  ist  oder  nicht.  In  letzterem  Falle  dürfte  die  bezügliche 
Arbeit  unter  keinen  Umständen  ausgegeben  werden,  damit  der 
Former  und  der  Arbeitsplatz  nicht  die  ganze  Zeit  ausser  Arbeit 
und  brach  liegen.  Der  IModellsucher  oder  Ordnungsmann  hat 
alle  Teilt"  zum  richtigen  Modell,  wie  Kernkästen  usw.,  herauszu- 
legen, vorher  darf  das  Modell  nicht  in  Arbeit  genommen  werden, 
beim  Fehlen  einiger  Teile  ist  dieses  zuerst  dem  Formermeister  zu 
melden,  welcher  die  weitere  Veranlassung*  zur  Anfertigung  in  die 
Schreinerei  oder  ^ih^dellschlosserei  gibt,  da  nur  der  Former- 
meister die  nötigen  Angaben  für  die  zweckmässige,  modell- 
gerechte Anfertigung  machen  kann,  weil  er  die  vorhandenen 
Formkasten,  die  Kernmacher  und  Kernspindeln  usw.  und  seine 
Belegschaft  kennt.  Er  weiss  wie  sie  formt,  und  demnach  muss 
das  Modell  eingerichtet  werden.  Nicht  aber  darf  damit  der 
Schreinermeister  betraut  werden,  da  dieser  das  Modell  meist  da- 
nach einrichtet,  wie  es  für  ihn  am  bequemsten  ist,  ohne  Rück- 
sicht darauf,  dass  eine  Unmenge  Kerneinlagen,  Abzüge,  schwie- 
rige Formgebung  dazu  nötig  wird,  oder  noch  neue  Formkästen 
benötigt  werden,  wo  bei  anderer  Formteilung  vielleicht  vor- 
handene Formkästen  benutzt  werden  konnten.  Abgesehen  da- 
von, dass  es  verschiedene  Teile  gibt,  welche  absolut  stehend  oder 
auch  die  Druckflächen  nach  unten  gegossen  werden  müssen, 
was  natürlich  nur  der  Formermeister  beurteilen  kann  und  nicht 
der  Schreinermeister. 

Wird  ein  Modell  an  einen  ungehörigen  Platz  verlegt,  dann 
war  es  entweder  nicht  richtig  gezeichnet  oder  überhaupt  nicht 
gezeichnet,  oder  ungehörige  Ablage  hatte  stattgefunden,  so  dass 
entweder  Leute  damit  betraut  wurden,  welche  nicht  zuständig 
waren,  oder  das  Modell  wurde  in  der  Eile  bei  zufälliger  Modell- 
aufräumung in  die  Ecke  gestellt.  Hiergegen  kann  man  sich  nur 
schützen,  indem  man  systematisch  an  bestimmten  Tagen,  etwa 
Samstags,  mit  ganz  bestimmten  Leuten  die  Modellauf  räum  ung 
besorgt,  oder  aber,  was  entschieden  vorteilhafter  ist,  wie  oben 
erwähnt,  einen  Modellordner  fortlaufend  mit  der  Arbeit 
betraut  und  einen  Ordnungsraum  dafür  einrichtet.  Viel 
Arbeit  und  Verdruss  wird  dann  erspart,  und  mehr  freie  Zeit  für 
den  Meister  gewonnen,  wobei  der  Geschäftsbetrieb  sich  schneller 
abwickeln  kann,  und  zuletzt  an  Geld  gewonnen  wird.  Hieraus 
ergibt  sich  von  selbst,  dass  man  das  Modellager  niemals  von 
andern  als  damit  beauftragten  Personen  betreten  lassen  darf,  ins- 
besondere die  P'ormer  oder  Giessereiarbeiter  dürfen  den  Modell- 
raum nicht  allein  betreten,  denn  der  Hang  zur  Zerstörung 
der  wichtigsten  Arbeitsgeräte  ist  in  allen  Fällen  da  gross,  wo 
die  Herstellung  derselben  ohne  Verantwortung  und  Kosten  der 
Mitwirkenden  und  Arbeiter  vonstatten  geht. 

Man  beobachtet  ja  höchst  selten,  dass  von  den  sogenannten 
Budenmodellen,  welche  gewissermassen  im  Eigentumsrecht  der 
ganzen  Belegschaft  bestehen,  wie  alle  die  gusseisernen  Spiegel, 
Stiefelknechte,  Aschenbecher,  Federständer  usw.,  entzwei  ge- 
schlagen werden,  oder  nicht  aufzufinden  sind,  im  Gegenteil, 
manche  haben  ein  recht  respektables  Alter,  trotzdem  sie  nicht 
im  Müdellraum  aufgestapelt  sind. 

Dann  aber  auch  muss  sich  der  I'^ormermeister  oder  der 
Modellordner  stets  bei  Abgabe  der  geformten  Modelle  davon 
überzeugen,  ob  die  Modelle  imd  Kernkasten  nicht  mutwilliger- 
weise zertrümmert  sind,  evtl.  Teile  fehlen,  und  muss  dann  un- 
nachsichtig die  mutwillige  Zerstörung  bestraft  und  mangelhafte 
Ablief erimg  ganz  gehörig  gerügt  werden. 


Nachdem  wir  nun  den  rein  mechanischen  Teil  der  Organi- 
sation oder  die  Ordnung  des  Modellagers  besprochen  haben, 
wollen  wir  in  nachstehendem  den  technischen  Teil  an  Hand 
praktischer   Systeme  erörtern. 

Die  technische  Seite  der  Modellagerung  umfasst  die  Re- 
gistratur, die  Numerierung  und  Klassifizierung  der  Modelle. 

Von  grosser  Wichtigkeit  für  die  Modellagerung  ist  nun  eine 
richtige  Klassifizierung  der  Modelle,  d.  h.  Einteilung  in  Klassen, 
oder  Sonderung  in  verschiedene  Gruppen  nach  Grösse,  Art' 
Anwendung  und  Gattierung,  oder  auch  die  chronologische 
Ordnung  nach  der  Zeit  der  Herstellung  und  endlich  die  Ein- 
teilung nach  voraussichtlich  sehr  langer  Benutzung  oder  Saison- 
benutzung oder  auch  geringer  Benutzung.  Während  ein  Modell, 
welches  immerwährend  benutzt  wird,  z.  B.  Maschinenmodelle, 
einen  möglichst  freien,  haltbaren  Stand  resp.  Modellschuppen 
erhalten,  ist  es  z.  B.  nicht  nötig,  dass  etwa  bestimmte  Bau- 
modelle ganz  besonders  aufbewahrt  werden,  denn  diese  sind 
der  Mode  unterworfen,  können  vielleicht  nochmals  bestellt 
werden  und  werden  dafür  einige  Zeit  zurückgestellt;  ist  für 
Neubeseltlung  aber  keine  Aussicht  oder  ist  das  Modell  ganz 
bezahlt,  dann  vernichte  man  es  lieber  sofort,  viel  Arbeit  und 
Zeit  wird  erspart. 

Um  nun  die  richtige  Klassifizierung  vorzunehmen,  ist  es; 
wichtig,  nach  welchen  Gesichtspunkten  man  die  Einteilung  vor- 
nehmen will.  Dieses  richtet  sich  nach  der  verschiedenen  Art  der 
Herstellung,  was  für  Modelle  aufbewahrt  werden,  ob  nur  eigene, 
oder  eigene  und  fremde  (Kunden-)  Modelle  in  Frage  kommen 
Ferner  ob  Bau-,  Maschinen-,  Poterie-,  Kanalisations-  oder  Spc 
zialguss  hergestellt  wird.   In  letzterem  Falle  ist  es  in  der  Art  ein- 
fac  h,  als  man  die  vorhandenen  Räumlichkeiten"  von  vornherein  j 
aufs  beste  einteilen  kann,  während  man  bei  Kundenguss  z.  B.  ' 
nie  weiss,  ob  für  die  Zukunft  schwere  oder  leichte  Modelle 
kommen  und  daher  die  richtige  Unterbringung  der  Modelle  | 
Schwierigkeiten    und    mehrmalige    Umräumungen  notwendig 
macht.    Um  alle  möglichen  Fälle  vorzusehen,  ist  eine  wichtige 
Grundbedingung  bei  der  ganzen  Klassifikation  der  Modelle,  die 
vorhandenen  Modellräume  genau  in  Abteilungen  öder  Fächer 
einzuteilen  und  zu  b  e  z  e  i  c  h  n  e  n. 

Die  Bezeichnung  der  Modellräumlichkeiten  erfolgt  zweck 
mässig  derart,  dass  sich'  jeder  Fremde  innerhalb  weniger  Stun- 
den in  dem  Modellraume  zurechtfinden  kann,  um  die  betreffen- 
den Modelle  richtig  zu  erhalten,  nicht  wie  es  leider  noch  meist 
geschieht,  dass,  wenn  der  bestimmte  Mann  fehlt  oder  durch 
Krankheit  behindert  ist,  sofort  der  ganze  Betrieb  stockt. 

Sind  nun  mehrere  Modellschuppen  vorhanden,  so  ist  aussen 
leicht  lesbar  eine  Bezeichnung  zur  Unterscheidung  aller  unter 
sich  anzubringen,  und  zwar  zweckmässig  der  Reihe  nach,  mit 
römischen  Ziffern,  Modellhaus  I,  Modellhaus  II  usw.  Danach 
käme  die  innere  Bezeichnung.  Hier  wären  zunächst  die  Stock 
werke  zu  bezeichnen  mit  A  von  unten  anfangend,  dann  mii 
B,  C  usw.  Dann  wären  die  Abteilung'en!,  Stapel  oder  Gefaclu 
mit  fortlaufenden  Nr.  i,  2,  3  usW.  zu  versehen  und  hiernach 
die  bezüglichen  Modelle  einzurangieren.  Nebenher  muss  natür- 
lich eine  übersichtliche  Gestaltung  der  Modellbücher  oder 
-karten  gehen. 

Letztere  Einrichtung,  die  Modellordnung  mittels  Karten 
Systems,  hat  etwas  Bestechendes  an  sich,  da  man  mit  dieser  Ein 
richtung  in  •  allen  andern  Betriebsabteilungen,  als  Einkauf, 
Verkauf,  Lager,  Lohn,  Zeichnungen  usw.  nur  Gutes  erfahren 
hat,  aber  bei  einem  umfangreichen  Modellager  könnte  die  Ein- 
richtung doch  zu  umfangreich  werden.  Für  kleinere  Gebiet^' 
oder  Spezialmodelle  jedoch  ist  es  sehr  wohl  am  Platze,  hier- 
für bringt  die  richtige  Anwendung  der  Kartensysteme,  mittels 
zweckmässiger  Einteilung  der  Leitkarten  und  übersichtlicher  An- 
ordnung des  Formulardrucks,  eine  wesentliche  Arbeitsersparnis, 
grössere  Sicherheit  und  Entlastung  der  Meister.  Also  bei  Spe 
zialanfertigung  ist  das  Kartensystem  wohl  zu  beachten,  da  zu 
jeder  Zeit  eine  neue  Einteilung  oder  Nachtragung  angebaut 
werden  kann,  auch  ist  es  möglich,  dass  mehrere  Personen  zu- 
sammen an  den  Modellen  und  Eintragungen,  dem  Heraussuchen 
usw.  arbeiten  können,  was  bei  den  Modellbüchern  ja  nicht  geht. 
Auch  ist  bei  Abhandensein  der  Modellbücher  die  Verlegen 
die  eine  Karte  verloren  gehen  kann.  (Schluss  folgt.) 


Die  Schutzwirkung  von  Anstrichen  auf  Eisen. 

(Nachdrtick  verboten.) 
Bekanntlich  wird  Eisen,  um  es  vor  Rost  zu  schützen,  ent 
weder  mit  einem  Ueberzuge  unedler  Metalle,  wie  Zinn,  Zink 
oder  aber  mit  einem  Farbanstrich  versehen.   Die  Schutz w^rkun^ 
dieser  Ueberzüge  ist  indes  eine  ganz  verschiedene.  Währenc 
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[ein  Zinnüberz'ug  inlur  solange  eine  schutzwirkende  Kraft  j^egon 
Idas  Rosten  des  Eisens  "besitzt,  als  der  Ueberzug  ein  vollstän- 
dig homogener  ist,  erweist  sich  eine  Verzinkung  selbst  dann 
noch  als  schützend,  wenn  der  Ueberzug  durch  Bearbeitung, 
xlurch  Rost,  durch  mechanische  Abnutzung  usw.  m  seiner 
iHomogenität  gelitten  hat.  Diese  Erscheinungen  sind  auf  elek- 
itrolytischc  Vorgänge  zurückzuführen  und  haben  bei  einer  Ver- 
zinnung ihre  Ursache  darin,  dass  sich  an  einer  Stelle,  wo  der 
Ziiuuiber/ug  defekt  ist,  sofort  Ixum  Zutritt  von  F\'üchtigkeit 
(in  gahanischcs  Element  Zinn  ( I'\'uchtigkeit)  Eisen, 
bildet.  Es  wird  hierbei  das  Eisen  elektropositiv  und  hat  so- 
lUiit  eine  weit  grössere  Neigung,  sich  mit  dem  Sauerstoff  der 
iLuft  zu  verbinden,  d.  h.  zu  rosten.  Die  Folge  ist,  dass  ein 
idefekt  verzinntes  Blech  schnell  durchrostet.  Bei  verzinktem 
Eisen  bildet  sich  an  defekten  Stellen  beim  Zutritt  von  Feuch- 
tigkeit zwar  ebenfalls  ein  galvanisches  Element.  Ilierbei  wird 
'indes  das  Eisen  elektronegativ,  eine  Zerstörung  tritt  also  nur 
l^uf  Rosten  des  Zinkes  ein. 

Aehnliche  Verhältnisse  und  Erscheinungen  treten  bei  Farb- 
anstrichen  auf.  Es  zeigen  sich  nämlich  zwischen  blankem 
Eisen  und  angestrichenem  Eisen  mitunter  ganz  beträchtliche 
Potentialdifferenzen,  und  meistens  zum  Nachteil  des  Eisens. 
Man  hat  hierbei  gefunden,  dass  bei  gestrichenen  Eisenteilen, 
die  Rosterscheinungen  zeigten,  die  Lacküberzüge  porös  waren 
und  sich  die  Erscheinung  des  Rostens  so  erklärt,  ;dass  die 
Lacküberzüge  ungesättigte  'Verbindungen  enthielten,  die  auf 
vaszierenden  Wasserstoff  depolarisierend  wirken  können.  Diese 
rufen  infolgedessen  •  eine  beträchtliche  Spannungsdifferenz 
zwischen  lackfreiem  und  lackiertem  Eisen  hervor  und  wirken 
fördernd  auf  den  Rostvorgang,  genau  wie  das  Zinn  in  Be- 
rührung mit  Eisen. 

Das  Bestreben  der  Anstrichtechnik,  möglichst  porenfreie 
Anstriche  auf  Eisen  zu  erzielen,  lag  also  nahe,  und  somit  auch 
[die  allgemein  anerkannte  und  befolgte  Vorschrift,  die  sonst 
[unvermeidliche  Porosität  und  daraus  resultierende  Rostgefahr 
durch  einen  mehrmaligen  Anstrich  zu  beheben. 

Nun  haben  neuerdings  zwei  Forscher,  Liebreich  und 
Spitzer,  diesen  Punkt  zum  Gegenstand  eingehender  Unter- 
suchungen gemacht  und  durch  eine  Reihe  von  Versuchen  fest- 
gestellt, dass  ein  mehrmaliger  Anstrich  die  Rostgefahr  keines- 
wegs beseitigt,  sondern  im  Gegenteil  nur  fördert.  Es  erwies 
iich  hierbei,  dass  die  Rostgefahr  mit  der  Zahl  der  Anstriche 
pogar  Zunimmt. 

I  Die  Versuche  wurden  in  der  Weise  ausgeführt,  dass  hoch- 
glanzpolierte Eisenplatten  mit  ein,  zwei,  drei  und  vier  CAn- 
;trichschichten  versehen  'und  nach  dem  Trocknen  der  An- 
itriche  während  vier  Tagen  und  Nächten  Wasserdämpfen  aus- 
gesetzt wurden.  Die  Platten  wurden  zu  diesem  Zwecke  Jan 
ülass^äben  senkrecht  etwa  2—3  cm  über  siedendem  Wasser 
Ulfgehängt.  Das  Gefäss,  ein  Eimer,  war  mit  einer  Glasplatte 
jedeckt,  damit  'die  Wasserdämpfe  die  Platten  auch  genügend 
limspülten.  Für  ausreichende  Luftzufuhr  wurde  gesorgt.  Nach 
lern  Herausnehmen  wurden  die  Platten  abgetrocknet  und  zur 
iälfte  zwecks  Ablösens  der  Farbschicht  in  Toluol  getaucht. 
Das  freigelegte  Eisen  wurde,  um  ein  Nachrosten  zu  vermeiden, 
nit  Vaseline  "eingefettet.  Als  Anstrichfarben  wurden  zunächst 
uir  selbst  hergestellte  verwendet,  um  eine  sichere  Kontrolle 
n  Händen  zu  haben,  und  zwar  kamen  nur  Anstriche  zur  An- 
v^endung,  die  aus  reinem  Leinölfirnis  hergestellt  waren,  mit 
'usätzen  von  Bleiweiss,  Zinkweiss,  Mennige,  Eisenoxyd,  Blei- 
^'eiss  und  Russ  sowie  Zinkweiss  und  Russ.  Das  Resultat  war 
•ei  allen  Versuchen  dasselbe.  Das  Eisen  mit  einer  Anstrich- 
chicht  war  blank,  mit  eirier  zweifachen  teilweise  gerostet,  mit 
iner  dreimaligen  stärker  gerostet  und  mit  einer  viermaligen 
arbschicht  völlig  angerostet.  Der  Zusatz  von  Russ  gab 
einen  Unterschied.  Die  Bleiweissfarben  zeigten  etwas  stär- 
kere Rostbildung  als  die  Zinkweissfarben.  Mennige  zeigte  eine 
,anz  eigenartige,  für  sich  charakteristische  Rostbildung,  wäh- 
end  zwei  gewöhnliche,  käufliche  Leinöl-Zinkfarben,  die  noch 
ndere  Firnisse  und  Bestandteile  enthielten,  keinen  abweichen- 
en  Befund  ergaben.  Nur  eine  patentierte  Rostschutzfarbe, 
^ren  Prinzip  dairn  besteht,  dass  sie  beim  Eindringen  von 
euchtigkeit  Laugen  abspaltet,  zeigte  selbst  bei  vierfachem  An- 
trieb keine  Rostbildung. 

Eine  Erklärung  für  die  gefundenen  Tatsachen  haben  die 
lorscher  indes  nicht  mit  Bestimmtheit  abgeben  können.  Die 
i'orosität  allein  scheint  liicht  massgebend  zu  sein,  denn  dann 
jätte  der  Grad  des  Rostens  immer  der  gleiche  sein  müssen, 
jlinleuchtend  scheint  als  Möglichkeit  der  Ursache  der  beobach- 
pten  Daten  die  Tätigkeit  des  Leinöls  während  des  Trocken- 
jrozesses  zu  sein.  Dieses  gibt  während  seiner  Oxydation  fort- 
fahrend Wasserstoff  als  Wasser  und  Kohlenstoff  als  Kohlen- 


säure al)  und  liefert  vielleicht  so  den  nötigen  IClektrolyten,  s.j 
dass  (;s  der  Herbeischaffung  desselben  von  aussen  her  nicht 
mehr  bedarf.  Die  Tatsache,  dass  Potentialdifferenzen  zwischen 
luscn  und  Farbe  auftreten,  bringt  aber  auch  die  Ansicht  in 
den  Bereich  der  'Mögiichkeil,  dass  bei  einem  mehrfachen  An- 
strich die  Zahl  der  Lokalelcmente  vermehrt  wird  oder  'die 
veränderten  Druckverhältnisse  verstärkend  auf  die  elektromoto- 
rische Kraft  einwirken,  Au(  h  die  Ansicht  ist  nicht  von  der  Hand 
zu  weisen,  ,dass  die  einzelnen  Schichten  infolge  des  ,  vom 
Eisen  abweichenden  Ausdehnungskoeffizienten  gegeneinander 
arbeiten  und  die  Porcjsität  dadurch  mit  der  Scliiclitdicke  zu- 
nimmt. Auf  jeden  I'^all  ist  die  Erscheinung  keineswegs  auf- 
geklärt. ' 

Aus  den  Versuchsergebnissen  geht  inde^  deutlich  hervor^ 
dass  ein  mehrfacher  Anstrich  durchaus  keinen  Rostschutz  be- 
deutet; die  Ansicht  also,  man  müsse  einen  Anstrich  auf  Eisen 
unbedingt  mehrfach  auftragen,  dürfte' demnach  als  irrig  zu  be- 
zeichnen sein,  Re, 


Auslands-Rundschau. 

Von  Dipl.-Ing.  Thieme. 


Die  Chemie  in  der  Eisengiesserei. 

In  Anbetracht  der  dauernd  steigenden  Bedürfnisse  der  In- 
dustrie waren  die  Eisengiessereien  gezwungen,  in  gleicher 
Weise  wie  die  Eisenkonstruktionswerkstätten,  aufs  genaueste 
die  mechanischen,  Eigenschaften  ihrer  Erzeugnisse  und  die 
Qualität  zu  studieren,  welche  diese  besitzen  müssen,  um  den 
Beanspruchungen  standhalten  zu  können,  welchen  sie  im  Zu- 
sammenbau zu  einem  Kunstwerrk  oder  einer  Maschine  ge- 
wachsen sein  sollen.  Die  Giessereifachleute  haben  deshalb  das 
Verhalten  von  Gusseisen  unter  der  Einwirkung  mechanischer 
Kräfte,  welchen  es  ausgesetzt  wird,  zu  bestimmen  gesucht. 
Gegenwärtig  besitzt  jede  einigermassen  moderne  Giesserei  Ma- 
scliinen,  um  die  Metalle  scuf  Biegungs-,  Zug-  und  Stossfestig- 
keit  und,  je  nach  dem  einzelnen  Falle,  auch  auf  andere  Bean- 
spruchungen zu  prüfen.  Da  die  Festigkeitseigenschaften  im 
engsten  Zusammenhang  mit  der  Textur  des  Metalles  stehen, 
d.  h.  mit  der  Art  der  Nebeneinanderlagerung  der  Partikel, 
woraus  es  sich  zusammensetzt,  hat  man  zahlreiche  Unter- 
suchungen angestellt,  um  den  Einfluss  der  verschiedenen  che- 
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Hachruff. 

Am  14.  Februar  d.  Js.  verstarb  nach  langem,  schwerem  Lei- 
den in  Kemnitz  b  Dresden,;  wo  er  Besserung  erhoffte,  der 
Formerrneister 

Herr  Otto  Müller  aus  Dresden. 

Der  Verstorbene  war  Gründer  und  1.  Vorsitzender  des  hiesi- 
gen OrtsTereins  und  hat,  trotz  seines  schweren  Leidens,  dessen 
Keim  er  schon  zo  dieser  Zeit  in  sich  trug,  keine  Mühe  gescheut, 
sich  dem  Verein  in  jeder  Hinsicht  nützlich  zu  machen.  Dem 
Entschlafenen,  der  uns  allen  ein  leuchtendes  Vorbild  gewesen, 
rufen  wir  ein  herzliches  „Habe  Dank!"  in  die  Ewigkeit  nach. 

Wir  werden  ihm  ein  dauerndes  Andenken  bewahren. 
Ortsverein  Zwickau  und  Unigeg'eud. 
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mischen  Elemente  auf  die  mechanischen  Eigenschaften  des 
Gusseisens  zu  erforschen,  sowie  den  der  thermischen  Behand- 
kmg,  welcher  man  das  Gusseisen  aussetzen  kann.  Selbstver- 
ständlich hat  man  für  diese  Nachforschungen  zum  Mikroskop 
seine  Zuflucht  nehmen  müssen.  Die  erhaltenen  Resultate  waren 
ganz  besonders  Interessant;  die  mikroskopischen  Unter- 
suchungen fanden  aJuch  Eingang  in  die  Praxis.  Selbst  Kon- 
strukteure fanden  sich  zusammen,  um  ganz  regulär  mikrosko- 
pische Materialprüfungen  vorzunehmen. 

Die  Eigenschaften  eines  Metalls  ergeben  sich  besonders 
aus  seiner  Zusammensetzung,  seinem  Grad  an  Reinheit  imd 
der  Qualität  und  Art  der  fremden  Elemente,  die  man  nicht 
hat  ausscheiden  können  oder  welche  absichtlich  darin  erhal- 
ten blieben  oder  hinzugefügt  Wurden,  üm  dem  Material  be- 
sondere Eigenschaften  zu  verleihen.  Das  Studium  dieses  letzt- 
genannten Punktes  ist  bis  heute  sehr  vernachlässigt  worden,  Und 
es  gibt  kaum  einige  grosse  Giessereien,  welche  tatsächlich  analy- 
tische Laboratorien  ständig  in  Benutzung  haben.  Es  ist  in- 
dessen von  sehr  grossem  Interesse,  die  Eigenschaften  des 
freien  und  gebundenen  Kohlenstoffs  zu  kennen,  welchen  die 
verschiedenen  Gusseisensorten  enthalten,  sowie  über  den  Si- 
lizium-, Mangan-,  Phosphor-  und  Schwefelgehalt  orientiert  zu 
sein,  denn  diese  Elemente  haben  einen  bedeutenden  Einfluss 
auf  die  Qualität  des  Produktes. 

Bevor  jwir  darauf  eingehen,  diese  Elemente  einzeln  zu 
prüfen  und  ihr  Wesen,  woraus  man  Verhaltungsmassrcgeln 
für  den  Praktiker  ableiten  kann,  muss  gesagt  werden,  dass 
man  bedauerlicherweise  wenig  verständnisvolle  Zusammen- 
arbeit unter  den  bestehenden  Laboratorien  findet.  Jedes  ein- 
zelne benutzt  mit  Vorliebe  seine  eigenen  Methoden  und  Ver- 
fahren. Man  würde  viel  nützlichere  Vergleiche  anstellen  und 
ein  viel  sichereres  Resultat  erhalten  können,  wenn  man,  wie 
in  den  Industriezweigen,  welche  ihre  Waren  nach  der  (che- 
mischen Analyse  bewerten,  allenthalben  konventionelle  und 
gleiche  Methoden  anwenden  würde.  Da  auf  diesem  Gebiete 
noch  kein  einheitliches  Zusammengehen  herrscht,  wird  des- 
halb der  Chemiker  die  Methoden  wählen,  welche  iliin  als  die 
besten,  d.  h.  die  einfachsten  und  exaktesten,  erscheinen.  Von 
diesem  Standpxmkt  aus  gibt  es  nichts  Sichereres,  als  sich  darüber 
mit  einem  Spezialisten  der  hier  ins  Auge  gefassten  Branche  zu 
bereden,  welcher  analytische  Verfahren  angeben  wird,  die 
wirklich  angewendet  werden  und  sich  in  der  Praxis  bewährt 
haben. 

Besitzt  man  die  Analysen  von  allen  in  der  betreffenden 
iFabrikation  benutzten  Güsseisensorten,  so  handelt  es  sich 
darum,  daraus  die  Mischungen  zusammenzustellen,  welche  für 
die  einzelnen  Stücke  geeignet  erscheinen.  Ohne  chemische 
Analyse  erfolgt  die  Zusammenstellung  der  Mischung  und  die 
Schmelzung  rein  empirisch.  Indem  sie  sich  auf  schon  erhal- 
tene Resultate  stützt.  Es  kann  vorkommen,  und  das  ist  oft  der 
Fall,  dass  die  Endprodukte  nicht  die  Eigenschaften  besitzen, 
welche  man  davon  erwartet  hatte.  Dann  muss  man  dem  Kupol- 
ofen die  Schuld  beimessen,  denn  der  Verlust  bei  der  Schmel- 
zung und  die  schädlichen  Reaktionen  ändern  sich  je  nach  der 
Führung  und  Konstruktion  des  Ofens  sowie  auch  mit  dem 
Prozentsatz  an  verwendetem  Koks.  Die  chemische  Analyse  gibt 
hier  wertvolle  Anhaltspunkte,  üm  die  Mängel  am  Ofen  ab- 
zustellen, üm  gegebenenfalls  eine  Ersparnis  an  Zeit  und  be- 
sonders an  Brennstoff  zu  erzielen  und  um  die  Herstellung  von 
Stücken  zu  regulieren,  deren  Anfertigung  sich  oft  wiederholt; 
sie  gestattet,  nach  den  Marktpreisen  mit  dem  Rohmaterial  zu 
wechseln  und  bei  der  Schmelzung  Güsseisen  verschiedene! 
Herkunft  zu  verwenden. 

Sobald  man  nach  einigen  Versuchen  den  Gang  des  Ofens 
kennt  und  dieser  sich  regulär  und  methodisch  abwickelt,  ist 
es  gut,  wenn  man  Mischungen  zusammenstellt,  welche  mit 
Sicherheit  einen  für  den  jeweiligen  Fall  günstigen  Gehalt  an  den 
einzelnen  Elementen  ergeben. 

Es  mögen  nachstehend  einige  Analysen-Beispiele  für  Guss- 
eisen folgen,  welche  für  Stücke  verschiedener  Art  empfehlens- 
wert sind : 

D  a  m  p  f  m  a  s  c  h  i  n  e  n  z  y  1  i  n  d  e  r  : 

kleine     '  grosse 
Silizium  1,130/0  i,4oo/o 

Mangan  0,900/0  '  0,800/0 

Phosphor  0,300/0  0,300/0 

Schwefel  0,070/0  0,070/0 

Es  ist  zu  empfehlen,  sich  auch  über  die  anzuwendende 
Giesstemperatur  Rechenschaft  zu  geben.  Hat  man  etwas  mehr 
Silizium  und  Phosphor,  so  kann  man  kalt  giessen,  das  Materia] 
ist  dann  weniger  leichtflüssig  und  es  ergibt  sich  ein  schwächerer 
verlorener  Kopf,  wenn  man  z.  B.  mit  0,50  Prozent  Phosphor 


und  1,50  Prozent  Silizium  arbeiten  kann.  Die  Kunden,  welche 
den  verlorenen  Kopf  und  seinen  Transport  bezahlen  (die  meisten 
Giessereien  haben  keine  Werkzeugmaschinen,  um  den  Kopf 
abzutrennen),  haben  nicht  so  hohe  Kosten  zu  tragen.  Man 
muss  natürlich  darauf  achten,  dass  die  Niveauhöhe  der  ver- 
lorenen Köpfe  ziemlich  beträchtlich  über  der  Oberfläche  des 
zu  giessenden  Stückes  liegt  und  dass  keine  ihrer  Partien  er- 
heblich früher  als  andere  Teile  erstarrt. 

Walzenzylinder: 

LI  alb  harte  Zylinder  (für  das  Walzen  von  Schienen, 
Brammen  usw.) :  Gesamt-Kohlenstoff  2,4o  Prozent,  Graphit 
1,70  Prozent,  gebundener  Kohlenstoff  0,70  Prozent,  Silizium 
0,55  Prozent,  Mangan  0,70  Prozent,  Phosphor  0,25  Prozent, 
Schwefel  0,09  Prozent. 

Zylinder  für  Bleche  (gehärtet,  gewöhnliche  Stärke 
der  harten  Schicht  18  —  20  mm).   Gesamt-Kohlenstoff  2,80  Pro- 
zent, Graphit   1,70  Prozent,  gebundener  Kohlenstoff  1,10  Pro- 
zent,   Silizium  0,78  Prozent,  Mangan  0,50  Prozent,  Phosphor! 
0,20  Prozent,  Silizium  0,06  Prozent. 

Für  die  Fabrikation  der  Walzenylinder  ist  die  Art  der 
.Schmelzung  wesentlich.  Grosse  Zylinder  werden  gewöhnlich 
im  Flammofen  geschmolzen.  Während  im  Kupolofen  der 
Siliziumverlust  durch  die  Schmelzung  gewöhnlich  1 5  Prozent 
und  der  an  Mangan  25  Prozent  beträgt,  geht  er  bei  diesen 
blftiden  Elementen  im  Flammofen  bis  auf  50  Prozent.  Bei 
Zylindern  für  Blechwalzen  ist  der  gehärtete  Teil  von  grösserer 
Härte,  wenn  die  Schmelzung  im  Kupolofen  vorgenommen  wird. ' 
Man  wird  sich  also  vorzugsweise  für  Feinblechwalzen  des 
Kupolofens  und  für  Grobblechwalzen  des  Flammofens  zur 
Schmelztmg  bedienen. 

An  diesen  wenigen  Beispielen  sieht  man,  dass  der  '|Che- 
miker  in  der  Eisengiesserei  eine  "sehr  wichtige  Rolle  spielt  imd 
fast  unentbehrlich  ist.  Seine  Rolle  beschränkt  sich  nicht  darauf, 
ein  guter  Chemiker  zu  sein  und  nur  Analysen  zu  machen,  son- 
dern er  muss  auch  ein  geschickter  Metallurge  sein.  Erst, 
wenn  die  Giessereien  besser  die  Wichtigkeit  des  Chemikers 
in  der  Giesserei  erkennen  lernen,  werden  sie  das  Mittel  in  der 
Hand  haben,  ihre  Fabrikation  zu  verbessern  und  von  den 
Wegen  des  Empirismus  abgehen,  welchen  leider  heute  noch 
eine  zu  grosse  Anzahl  von  Giessereien  zu  folgen  sich  begnügt. 


(Le  Chimiste.) 


Sprechsaal 

zur  freien  Aussprache  für  die  Leser. 


Zu  d^T  iu  letzter  Nummer  veiöffentlichteD  Anfrage,  betreffend  Invaliditäts-  und 
Alters-Selbstversicherung,  erhalten  wir  folgende  Zuschrift: 

Wie  ganz  richtig  bemerkt,  waren  Sie  beim  Inkrafttreten  des  I,-V.-G.,  da 
Sie  schon  eine  leitende  Stelle  inne  hatten,  und  Ihr  Einkoramen  mehr  als 
2000  M.  betrug,  nicht  versicherungspflichtig.    Wenn  Sie  nun  mit  57  Jahien  als 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Als  Pressekommission  sind  nachstehende  Kollegen  vom  Ortsverein 
„Berlin"  gewählt  und  vom  Bundesvorstand  bestätigt  worden: 

F.  Schmidt,  Berlin-Rixdorf,  Kaiser-Friedrichstrasse  32; 

G.  Vinzens,  Charlottenburg,  Kaiserin- Augusta- Allee  Nr.  80; 
Theodor  Siegel,  Berlin,  Buchstrasse  Nr.  7. 

Bekanntmachung. 

Anträge  zum  Bundestage  Pfingsten  1912  in  Berlin  sind  bis  späte- 
stens 1.  März  1912  an  die  Adresse  des  1.  Bundesvorsitzenden,  Herrn 
Hermann  Meier,  Hannover,  einzusenden. 

Der  Bundesvorstand.    I.  A.:  Jos.  Schmitz,  I.  Schriftf, 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
B.-Elberfeld,  Neviges,  Remsciieid,  Solingen,  Wald  und  Gräfratli. 

Sonntag,  den  25.  Februar,  nachmittags  4  Uhr,  gemeinschaftliche 
Gruppenversammlung  im  Lokale  des  Herrn  Hermann  Klüser,  Bar- 
men, Alleestrasse  75. 

Tagesordnung: 
Anträge  zum  Bundestag  und  Wahl  eines  Delegierten. 
Das  Erscheinen  sämtlicher  Mitglieder  ist  dringend  erwünscht. 

C.  Heitlage,  Barmen,  Königstrasse  60. 
Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  3.  März  im  Vereinslokal 
„Schultheiss",  Sack  21—22,  statt. 

Tagesordnung : 

1.  Beitragszahlung,   Protokollverlesung,   eventl.  Neuaufnahmen. 

2.  Vortrag    über    Rechts-    und    Gesetzeskunde:    Kollege  Kohlrusch. 

3.  Fachangelegeuheiten.    4.  Verschiedenes. 

Erscheinen  sämtlicher  Mitglieder  ist  dringend  erwünscht. 

Hugo  Ohse,  Schrift tührer, 
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Selbstversicherter  anfingen,  Marken  zu  kleben,  so  war  dies  zwecklos.  D.  r  in 
diesi^m  P"-ille  nur  in  Betracht  kommende  §  14  des  I.-V.-G.  lautet  wöitlich: 

»Folgfende  Personen  sind  befugt,  freiwillig  in  die  Versicherung  elnrutieten, 
so'ange  sie  das  vierzigste  Lebensjahr  nicht  vollendet  hiben  (Selbstvt rsicherung). 

1.  Betriebsbeamte,  Werkmeister,  Techaiker,  llandlurgsgebilfen  und  sonBtige 
Aogeetell  e,  deren  dienstliche  Beschäftigung  ihren  Hauptberuf  bildet,  Lehrer  und 
E'ziehe-,  sowie  Schiffdführer,  sämtlich,  sofern  ihr  regelmiiasiger  Jahresarbeits- 
Verdienst  an  Lohn  oder  Gehalt  mehr  als  2000  M.,  aber  nicht  über  3000  M. 
bp.trä  ;t; 

2.  Gewerbetreibende  und  sonstige  ß.;triebBUDternehmer,  welche  nicht  regel- 
mässig mehr  ah  zwei  versicherungspflichtige  Lohnarbeiter  bsschäf  igen,  sowie 
Hausgewerbetreibende,  sämtlich,  soweit  nicht  durc'i  Beschluss  des  Bundesrats  die 
Versioherungspfl  cht  auf  sie  erstreckt  worden  ist.  —  Hier  ist  auch  gleich  zu  be- 
mcrkec,  dasi  nach  der  neu'jn,  jetzt  in  Kraft  getretenen  R -V -O.  die  Bi-simmungen 
über  die  S  ibätversicherung  dieselben  geblieben  sind.  (§  1243.)  Die  in  Ab- 
gat!  2  Genan  iten  ohne  Riicksicat  auf  die  H.öhe  des  Einkomm tiiis.« 

Aui  diesem  angeführten  Paragraphen  ist  schon  zu  ersehen,  dass  für  Sie  ein 
Recht  zur  Selbstversicherung  nicht  besteht.  Wenn  Sie  s'ch  freiwillig  versichern 
wollten,  konnte  dies  nach  Likrafttreten  des  I -V.-G.  nur  bis  zum  30.  4.  1892 
gescheh?n.  Denn  am  folgenden  Tage  i,  5.  92  hatten  Sie  das  vierzigste  Lebens- 
jihr  vollendet  und  damit  war  das  Recht  zur  Selbstversicherung  erloschen. 
Voraussetzung  ist  aber  in  diesem  Falle,  dass  Sie  nicht  s^hon  während  d"r  Zeit 
vom  I.  I.  1891  bis  zur  Volh^ndung  des  vierzigsten  Lebensjahres  ein  Einkommen 
von  über  3000  M.  hatten,  denn  in  diesem  Falle  bestand  dieses  Recht  a'ich  schon 
zu  di'Ser  Zeit  nxht  mehr. 

Was  Dua  die  Rückerstattung  der  Beiträge  anbetrifft,  so  können  Sie  alle 
Mü'ie  spa  en.  Das  I.-V.-G.  erkannte  diesen  Ansp  uch  nur  an  bei  der  Verheira- 
tung weiblicher  Versicherter,  sowie  bei  Todesfällen,  ab  r  hier  nur  unter  be- 
stim-nten  Voraussetzungen. 

Nach  der  neuen  R.-V.-O.  werden  Beiträge  in  den  obengenannten  Fällen 
n'chr  mehr  zurückerstattet.  Nir  §  1446  dieses  Gesetzes  spricht  von  der  Zurück- 
erstittung  irrtümli  h  gezahlt  r  Beiträge  und  laut  t; 

»Beiträge,  die  in  der  Annahme  der  Versicierungspflicbt  entri.  htet  worden 
sied  und  nicht  zurückgefordert  werden,  gelten  als  für  die  Selbstversicherung 
oder  Weiterversicherung  entrichtet,  wenn  das  Recht  dazu  in  der  Zeit  der  Ent- 
rithtung  bestanden  hat«  usw. 

Di  se  Bestimmung  war  im  I -V.-G.  überhaupt  nicht  enthalten,  ist  aber  auch 
im  vorliegenden  Falle  nicht  anwendbar,  da  ja,^  als  die  ersten  M  rken  geklebt 
wurdm,  eine  Versicherungspfiicht  nicht  bes'an  i  und  auch  ein  Ree)  t  zur  Selbst- 
V  rsich-irung  aus  den  schon  oben  angegebenen  Gründen  nicht  vort  anden  war. 

Ich  würde  aber,  trotz  lern  die  Sache  sehr  ungünstig  liegt,  doih  an  die  zu- 
ständige Versicherungsanstalt  den  Antra?  auf  Zurückzahlung  der  Beiträee  in 
diesem  Falle  stellen.  Vorausgesetzt,  dass  der  Beamte,  der  die  Aus- 
kunft gab,  ein  Beamter  der  Versicherungs- Anstalt  war.  Es  wäre  in 
diesem  Falle  doch  möglich,  dass  dem  Antrage  stattgegeben  würde. 

George  Breslau. 


Technischer  Frasjekasten. 


Fragen  ohne  Namcnsunterschrlff  und  genaue  Adressen- 
angabc  werden  nicht  veröffentlicht   bzw.  beantwortet. 

Die  Red. 

Unter  dieser  Rubrik  erhalten  alle  Leser  der  „Eisenzeitung"  kostenlos  Auskunft  über 
technische  Fragen  aller  Art.  Wir  bitten,  die  Fragen  recüt  ausfuhrlich  zu  stellen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  zutreffende  Antwort  oft  nicht  z«  geben  ist.  —  Die  Maniislcripte 
dürfen  nur  auf  einer  Seite  besehrieben  sein.  —  Anträgen  auf  Namensnennung  der  Fragesteller 
oder  Antwortgeber  können  wir  nicht  stattgeben,  da  wir  zur  Preisgabe  der  Namen  nicht  belugt 
sind.  Dagegen  befördern  wir  die  auf  die  Fragen  oder  Antworten  eingehenden  und  mit  ent- 
sprechender Frankatur  versehenen  Offerten  bereitwilligst  an  die  Interessenten  weit-er. 

Frage  834.  Wie  kann  man  die  Ursache  der  Bildung  von  Haarrissen 
in  einer  bleihaltigen  weissen  Emaille  aufsuchen?  Der  Emaille  wird  auf  der 
Mühle  Zinnoxyd  zugesetzt  und  wird  dieselbe  direkt  ohne  Grund  auf  Guss 
aufgepudert. 

Frage  835.  Wie  haben  sich  Tiegelschraeliöfen  mit  Oelfeuerung  prak- 
tisch bewährt?  Sind  dieselben  für  Messingguss  anwendbar?  In  Frage  kommt 
leichter  Guss,  der  heiss  vergossen  werden  muss.  Leidet  die  Qualität  des  Metalls 
nicht  durch  das  Umgiessen  in  einen  anderen  Tiegel? 

Frage  836.  Welche  Abmessungen  haben  die  sogenannten  60  er 
Graphit-Schinelztiegel?  Es  handelt  sich  also  um  1  iegel  mit  der 
Nr.  60  oder  60  kg  Inhalt. 

Frage  837.  Wo  gibt  es  eine  städtische  oder  private  Fachschule  für 
iFormerlehrlinge  ? 

Frage  838.  Wie  bewähren  sich  Trockenkammern  mit  Gasfeuerung, 
und  wer  baut  dieselben? 

Qatlierung  für  Poterieguss. 

2.  Antwort  zu  'Frage  823.  Es  sind  in  Poterieguss  zwei  grund- 
verschiedene Arten  zu  unterscheiden,  in  betreff  der  Gattierung.  Die  erste 
Art  kommt  nicht  mit  dem  Feuer  in  Berührung,  z.  B.  Badewannen, 
Kl'osettspülkästen,  Sitze,  Sanitätsguss  usw.,  die  zweite  Art  steht  fortgesetzt 
am  Feuer,  und  zählen  dazu  alle  Töpfe,  Bratpfannen,  Viehtöpfe,  Herdringe 
imd  -platten.  Ersterer  Guss  braucht  also  nur  dünn-  und  feinflüssig  zu  sein, 
während  letzterer  auch  feuerbeständig  sein  muss. 

Dünnflüssigkeit  wird  erzielt  mit  phosphorhaltigem  Roheisen,  während 
gerade  für  die  Feuerbeständigkeit  ein  reines  Roheisen,  ohne  fremde  Stoffe, 
also  auch  oline  Phosphor,  verlangt  wird. 

Ebenso  soll  der  feuerbeständige  Guss  wenig  Graphit  enthalten,  aber 
hoher  ges.  Kohlenstoffgehalt,  denn  graphitreiches  Roheisen  ist  beiin  Glühen 
schneller  zerstört  als  graphitarmes  Roheisen.  Da  nun  Hämatiteisen  mehr 
Graphit  enthält  als  die  Deutsch  Iii-Marken,  ist  letzteres  nach  meiner  Er- 
fahrung haltbarer  und  geeigneter  für  Poterieguss  als  die  Hämatitmarken, 
trotzdem  dieselben  ja  reiner  von  fremden  Beimengungen  sind  als  die 
Deutsch  Iii-Marken.  Ferner  hat  Deutsch  III  auch  einen  höheren  Phos- 
phorgehalt, ist  mithin  viel  dünnflüssiger  als  Hämatit,  und  geeigneter,  trotz- 
igem meist  Hämatitmarken  allgemein  für  grobe  feuerbeständige  Waren 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10'/«  Uhr,  Versammlung 
im  ..Eiiropäifir.hnn  Hof"  I.  A  :  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof,  Wittknller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen. Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

Nächste  Sitzung  am  Sonntag,  den   17.  März  1912,  nachmittags 

2  Uhr,  im  „ Pürstenberg-Biäu",  Rosontlialer  Strasse  38 

Tagesordnung:  Verlesung  de-i  Protokolls.  2.  Aufnahme  und  Mel- 
dung neuer   Mitglieder.     3.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Den  Mitgliedern  der  verschiedenen  Ausstellung  -  Komitees  zur 
Nachricht,  dass  am  Sonnabend,  den  9.  März,  abends  9  Uhr,  im  Vereins- 
lokal eine  Sitzmg  stattfindet.    Pünktliches  Erscheinen  dringend. 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13,  II. 

Den  Damen  der  Mitglieder  zur  Kenntnis,  dass  am  Donnerstag, 
den  14.  März  er.,  im  „Clo  ",  Mauerstra-ise  82,  ein  gemütliches  Kaffee- 
trinken stattfindet,  wozu  sämtliche  Damen  gel-ietpn  werden  zu  erscheinen. 
 I.  A.:  Frau  Sehwartze. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  T)or  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  findet  nicht  am  24.  d.  Mts  ,  wie  beschlossen, 
sondern  am  2.  März  statt.  In  die.-er  Versammlung  wird  Kollege  Max 
Richter  einen  Vortrag  halten  über  das  Beauiten-Veisicherungs-G-esetz. 

Zahlreiches  E  scheinen  erwünscht.  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöin  und  Umgegend. 

Unsere  Mona  sver^ammlung  nndet  jVilen  zwt^iten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deuiz,  statt. 

|>^.t   \'orstHfirl      1     \       P    Killf    Spti  riftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonut-ig  im  Monat,  vormittags  11  Uür;  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen"   Schadowstr  81/83. 

Mit  kollegialem  ftrus.-  \.  Prowaseck  Schriftftlhrer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Mitgliederver^vammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8  Uhr  im  „tiewerbehaus",  Ostraallee,  statt. 
 I   A:  Rohe-t  Müller,  S^'hriftf. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsv  rsammlungen  tii.den  jeden  let/.ten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  jn 
I  ■  evelsbei  g  st^it. 

Am  letzten  Sonntag  im  Monat  Februar  Vorstandswahl.  Um 
voUzählit^es  Erscheinen  wird  diingend  gebeten. 

Mit  koUegialischem  Grdss  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/a  Uhr,  im  „Pmnow- 
Hotel"  statt  I.  A.:  A.  Kubisch 

Formermeister-Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends         Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 
 I.  A:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  pünktlich  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen", 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 

 H.  Kl  ebne.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  General -Versammlung  findet  Sonntag,  den  18.  Februar, 

3  Uhr  nachmittags,  im  Restaurant  „Winter",  Kl.  Sandberg,  statt. 

 Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
i  n  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbudenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S^/a  Uhr,   im  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse,  statt. 
Dortselbst  jeden  Sonntag  vormittag  lO'/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  Sy»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

L  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 
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ü.   für   (jliilirctorten,  Ingots, 
I 


Ko 

soll 


empfohlen   und    \ervvondet  werden, 
killen  xisw, 

Für  PoterieguSs  allgemein  gilt  mm  die  Regel : 
1  —  1,8  Prozent  betragen,  der  Mang.ingcliali  iiielu'  üh( 
bei  höherem  Gehalt  die  Sprodigke'it  rV/cu-i.  ilso  du- 
der  Poterievvaren  Neigim;;  /um  S|M-in;4cn  /ri-^ru.  w  i 

setzen  in  die  Emaillienmitlrln,  w  u  die  Wuc  !iiit  Soo  ooo  (".i-.id  crlut/i  «n-,! 
"sehr  ins  Gewicht  fallen  kann.  Drv  Sili/unn-rliali  mju  mi.i;n<  iisi  n.irii 
etwa  2,3—2,8  Prozent,  jr  n  irh  tl.-m  \<TlijUnis  dt-i  .i'ndi  rn  i'dfm.-iuc 
Der  hohr  .Sili/iumgclKiU  «nil  d  idun  h  l)rilm-t,  d.is^  i-in  dannci"  .\ligiiss 
wie  die  Potc-nrw.ncn  all-cnimi  --nul.  w  eiss  und  liait  «  nd  und  mf;)lge  doi 
grösseren  Ausdehnung  tles  weissen  Knlieisens  leieluer  s|inngt.  a\i  uiui 
für  sich  ist  das  Silizium  auch  wen.  hei  und  niiiss  demn.u  Ii  der  Sili/ium 
gehalt  grösser  sein,  ie  dünner  der  Ahguss  ist,  und  ist  ein  niedrigerer  Sili/ium- 


(is|)horgeli,i1t 
,''   l'rn/ent,  d.i 
dünnen  i,)uits,'1 
n.unentlieli  heim 
)()()  (  "ir.id  erliit/l  w  u't 
mi)eli(  hsi  hdeli 


i]ulii;ereii,  wenig 
'ehatti-ten  Al)gu,: 
sielitspunkten  s, 
•  lehtet  werden. 


itllie 
'.^ei'j; 


ten  ndei  mit  geringeren  (»uer 


n.M 


darl 
\erf 

r< 


ilgeiiden  (lattic- 


In . 


I  )esli 


Sem, 
/um 


R 


SS  eiith.ilten 
gehört  ,iu(  h 
ss  em  einwandfreier  Sehmel/kuks  m 
i  Schwefelgehalt  des  Kokses  /u  luni 
i  ns  mit  dem  Kokssi  hwefel  zu  xerhindern,  muss 
K.ilksteinzuschlag,  ,iueh  auf  dem  Füllkoks,  nha,  ht 
S.  hu  efel  durch  die  Schlacke  zu  binden  und  ab- 


:hi    er  dtp 
lationellen 
geringstem 
)der  die 


Abguss- 
Eisen  /i 


■im 
hiu 


\'orhandensein  \  on  Schw  efel 
11    steif   wird.      Sdiwc-fel    -ibt  , 


gehalt  mn  Ii 
schnittsaiulei 
Nach  d 
ruiigsvoi  sclil 
Schwefe 
Schmelze  schw 
.Schmelzen  von 
.Seliw  efelgehalt. 
Alireirherung  d 
auf  eile  n  gleiclmiassi^ei 
.gt-'gcljeli  werden,   um  de 
zuführen. 

Ebenso  \\ui(len  tlie 
nicht  auslauft  11,  d.i  das 
Anlast  zur   ül.iseiil iildung. 

l'^iii  Zuschlag   \-on   hoch] irozeiit igem 
Koheisenh.indler   zu  bezieh 
f.i-i  nle,L;iei  ung  auch  w  ledi'i 
.■"^ehhieke.     ilso  KeilllgUllg 
gut,    wenn    man    sich  des 
/w.ir    legt    man   es  unten 
darübcrlaufen. 

Im  allgemeinen  gebraucht  man  für  Poterieguss  ein  diclitcs,  feinkörniges, 
nicht  zu  weiches  Roheisen,  und  ist  deshalb  I liimatiteisen,  weil  es  nieht 
dicht  ist,  weniger  dafür  geeignet,  und  nur  bei  Zusatz  von  Siiiegeleisen  oder 
Stahl,  welche  Zuschläge  Dieditigkcit  wieder  erzeugen,  ist  Hämatit  an- 
zuwenden. Für  seine  .Anwendung  zum  feuerbeständigen  Poterieguss  spricht 
.Iber  der  laiistand,  dass  es  die  geringsten  X'erunreinigungen,  hohen  Si 
hzium-  und  niedrigen  Schwefelgehalt  hat.  Man  hilft  sich  demnach  durch 
n  i(  lilielies  Miseheii  \  erschiedener  Sorten. 

S.  hl  wir  htig  ist  noch  zur  Erzeugung  einer  tadcllosi'n,  gut  haftenden 
Emaille,  dass  man  die  eingeformten  Gussstücke  resp.  die  Formen  nicht 
mit  Graphit  einstaubt,  sondern  mit  Talkumpulvcr,  oder  auch  gemahlener 
Holzkohle,  mit  gemahlenem  Ton  \  ermis<  ht.  sonst  w  ird  der  Graphitüberzug 
sich  m  der  1^  m.iillieierci  un.ingeiiehm  bemerkliar  machen. 
Geeignete  Fegierungen  sind  nun: 

ude  Badewannen,  6  l'is  lo  mm 


Ferrosilizium.   welches  \-on  |ett'-m 
ist,  macht   n  ich  meinen   J5eol),ichtun,gen  die 
■lehllussiger,    ibgeseheii  vün  der  Hindling  der 
Metallbades.     l':s   ist   also  tür  Poterieguss 
1  l  osiliziums    beilient,    etw.i   qo  gradiges,  und 
f-'fanne,    und   lasst   das    flüssige  Eisen 


the 


1  ii r  zu  emaillier 


lick: 
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Luxemburger  III 
Siegerländer  weiss  . 
Leichter  Gussbiuch 
Deutsch  III    .    .  . 
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Kupolöfenreparatur 

4.  .A  n  t  \\  o  r  t  zu  Frage  827.  Sie  geben  an,  dass  die  Kupolofen- 
.Ausmauerung  1  m  über  den  Düsen  sehr  schnell  \erschlissen  sei.  Hier- 
für gibt  es  mehrere  I-lrkl  ii  imgen  und  Abhilfen,  welche  ich  der  Reihe 
nach    durcligelieii  werde. 

ZuiKiclisi  SI  heint  es,  als  ob  Sie  die  Schmelzzone  künstlich  zu  hoch  an- 
legten, diua  1,  zu  hohe  Aufgabe  des  Füllkokses,  da  man  doch  selten  die 
höchste  Fullkokslage  und  fortlaufende  Setzkokslage  500  mm  über  der 
Düsenobcrkaiite  haben  soll,  mithin  auch  die  grosstmoglichste  Ausnutzung 
der  Kupnh,len-.Ausmauerimg  .111  dieser  Stelle  hat.  Insbesondere  bei  solch 
engtii  <»elei,  soll  man  die  S(  hmelzzoiii-  meht  so  hoch  hin.iuftreiben,  denn 
dadun  h  wird  der  Schmelzprozess  verteutat,  durch  gesteigerte  Kr.aftentfaltung 
des  ( i(  blas«  s.  Ferner  muss  der  Wind  durch  eine  viel  höhere  Lage  Brenn- 
stoll  'Koks  und  Eisenreste)  getrieben  werch 
mauerung  sehr  stark  in  Mitleidenschaft  zieht, 
ein  Flauptfaktor  mit  sein,  zum  raschen  \  (  rs(  1 
wäre  von  Ihnen  doch  genau  zu  kontrollieren, 
stets  richtig  bemessen  wird. 

'•  ""1  '^1  ii'l  'Iii'  .\iisniauerung  selbst  die  grösste  Sorgfalt  zu  legen, 
d.  h.  (he  Steine  selbst  müssen  erstens  genau  dem  Ofenformat  entsprechen, 
zweitens  ohne  grosse  Fugen  und  drittens  in  ganzen  Steinen  aufgemauert  sein'. 

Zu  diesen  Bedingungen  gehört  es,  dass  Sie  dem  Ofenliefcranten  eine 
llandskizze  emreieln^n  mit  di-m  gi'w  ünschten  inneren  I  )ur(  hmesser,  hier 
also  500  und  600  nun  Ir  hti'  \\'<ate,  d.mn  den  äusseren  1  )iirelimcsse'r  der 
Steine,  also  etwa  1100  ijo:.  mm,  entsprechend  dem  lichten  Durchmesser 
des  Kupolofenmantels,  abzüglich  20  mm  Spielraum  füi"  Ausfüllung  mit 
Schlackenwolle,  Koksgruss  u,  dgl. 

Nun  ist  es  ein  Haupterfordernis.  d,ass  Ihnen  der  Steinlieferant  etwa 
6— ro  Steine  auf  den  Umfang  liefert,  welche  ohne  Fücke,  also  in' den 
Stossfugen  dicht  schliessend,  dem  miua-en  und  äusseren  Durchmesser  ent- 
sprechen, ohne  dass  also  ein  Teil  eines  Steines  dazwischen  geschlagen  zu 
werden  braucht. 

Wird  nun  die  Ausmauerung  vorgenommen,  dann  wird  als  Mcirtel 
nur   hochfeu(M-festes    M.iKaaal    benul/t.    und    dienen   als   sohlie  gem.ihlenc 


 o  ^        -  .  

was  natürlich  die  Ofen-, 
l'^s  kann  also  dieses  Moment 
ileiss  der  .Ausmauerung,  und 
ob  die  Füllkoksmengc  auch 


Formermelster-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Moiiatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
iebruar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittaf^s  4  Uhr 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bes.sere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können 

Der  Vorstand. 

 I.  A  :  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  0  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I.  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  3.  März 
Lachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Hotel  Terminus",  Notweg  48,  statt 
Zu  rtcht  zahlreichem  Besuch  ladet  ein 

Der  Vorstand. 

 ,  I.  A.:  Christian  Gaye.  Vorsitzender 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  2.  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  ,, Hotel  Maxi- 
milian".   Beginn  abends  8  Uhr. 

Die  diesjährige  Generalversammlung  fand  nicht,  wie  bekannt  ge- 
geben, am  13.  Janua-  statt,  sondem  wird  gewisser  Umstände  halber 
am  'J   März  abgehalten.   Die  Tagesordnung  wird  noch  bekannt  gegeben.' 

Am  Sonntag,  den  2.i.  Februar,  gemütliche  Zusammenkunft  mit 
Familie  im  „Löwenbräustübl",  Schildgasse,  1.  Stock,  „ Wallenstein- 
zimmer".    Es  werden  sämtliche  Kollegen  mit  ihren  Familien  erwartet. 

Der  Vorstand. 
Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Alle  Alflglieder,  welche  mit  ihren  Beiträgen,  sowie 
Slerbcbeiträgen  noch  im  Rückstände  sind,  werden  drin- 
gend ersucht,  um  die  Abrechnung  fertigstellen  zu  können, 
Ihren  Verpflichtungen  nachzukommen.  An  Sterbebeiträgen 
sind  für  das  erste  Halbjahr  2,50  ül.  und  für  das  zweite 
Halbjahr  3  M.  zu  entrichten. 

Alle  Geldsendungen  sind  direkt  an  meine  Adresse  zu 
senden.  Georg  Meyer,  Formermeister, 
 Mfirnberg,  Regensburger  Strasse  10b. 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  8  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.   P.  Hof  mann.  Schriftführer. 


OesterreiclilscherFornierinelster-Bunii 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  8.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habormanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Grumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34, 


I 


Stellen- Nachweis 


I 


Für  die  Giessereiabteilung  eines  grösseren  Eisenhüttenwerks  wird 
ein  mit  Rohrguss,  Lehm-,  Maschinen-  u.  Formmaschinenguss  erfahrener 

MT  Formermeister  "Wß 

gesucht. 

Gefi.   Offerten  unter  E  Z  A  165  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb- 


BESETZTE  STELLEN. 


El 


Umsonst  wird  durch  Abdruck  der  Chiffre  oder  Firma  hierunter  kurz  angezeigt,  dass  die  au«- 
geschriebene  Stelle  besetzt  Ist.  Um  Rückfragen  zu  vermelden,  wird  Im  Interesse  der  Stellung- 
suchenden um  freundl.  Benutzung  dieser  Einrichtung  dringend  gebeten. 

Den  Bewerbern   um   die   unter  E  Z  3165   ausgeschriebene  Ober- 
meister-Stelle zur  Nachricht,  dass  der  Posten  inzwischen  besetzt  wurde. 


Stellenangebote 


Energischer,  mit  jeder  Ait  Hand-  und  Maschinenformerei  ver- 
trauter und  im  Lohn-  sowie  Akkordwesen  völlig  bewanderter 

Vorarbeiter  oder  Meister 

für  kleinere  Giesserei  auf  dem  Lande  (Sachsen)  per  1.  Juli  d.  J.  gesucht. 
Off.  mit  Gelialtsansprilchen  unter  E  Z  3220  an  die  Exped.  d.  Ztg.  erb. 
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Scli.iinottcslciin',  Roliton  und  Kaolin  ,und  zwar  in  dem  Vcriiähnis,  dass  die 
inaiiii  iic  Sciianiolte  und  der  Ivoalin  vorherrschen,  weil  ani^  feuerfestesten, 
wahrend  dci  Rüliton  nur  als  Bindung,  als  Mittel  zur  Heförclerung  dci; 
Plastiziliil,  also  der  Knetbarkeil,  zugescl/l  wird.  Hiervon  niariii  man  unter 
Zugabe  \on  Wasser,  besser  no(-ii  Tonmilch,  einen  giUen  Mörlclhici  und 
fügt  die  Steine  aufeinander,  unter  ISeriu  ksic  litigung  des  olicn  gesagicn,  dass 
die  I<"ugen  möglichst  eng  sind,  cleim  die  SchlacktMi,  die  l'"isen|),ii'tikel<  hen. 
usw.  finden  nur  Angriffsijunkle  an  den  grossen  Mauerfugen,  halten  sich  hier 
fest,  schichten  sich  dann  immer  weiter  auf  und  Iressen  das  .\fauc)' 
werk  an,  dringen  aber  ifnmer  nur  zuerst  in  die  Fugen  weiter,  weil  dc,r 
Mörtel  lange  nicht  die  Festigkeit  hat,  wie  der  richtig  'in  Form  emgi  |)i  rssie 
feuerfeste  Stein. 

Ist  nun  die  Mauerung  richtig  ausgeführt,  dann  ist  die  Behandlung  des 
Ofeais  noch  sehr  zu  berücksichtigen,  insbesondere  während  der  ersten 
Schmelzperiode  resp.  vor  derselben.    Zunächst  soll  man  den  Ofen  g.anz  leic  ht 

■  anheizen.  Es  muss  hierbei  die  ganze  Nässe  des  Mörtels  herausgetrieben 
werden,  das  Mauerwerk  muss  sich  setzen,  d.  h.  die  ungleichmässige  Struktur 
des  Mauerwerks  muss  sich  ausgleichen,  die  ungleichmässigen  I'^ugen  müssen 
sich  ausmitteln,  und  ,das  Mauerwerk  wächst,  denn  die  Wärme  dehnt  die 
Körper  aus,  also  die  Steine  gehen  auseinander.    Je  intensiver  nun  die  An- 

^  feuerung  vorgenommen  wird,  desto  plötzlicher  tritt  das  Wachsen  in  die 
Erscheinung,  die  Elemente  nun  .welche  hindern,  wie  dicke  Fugen  ,das 
Wasser  der  F\igen  usw.,  erzeugen  dann  Risse  im  Mauerwerk,  und  die 
Zerstörung  ist  eingeleitet. 

Um  diese  Zerstörung  auf  das  Mindestmass  herunterzudrücken,  werden 
die  Fugen  also  so  klein  wie  möglich  gemacht,  geringerer  Mörtel  bedingt 
geringe  Mengen  Wasser,  dadurch  wird  die  Ausdünstung  geringer,  und 
die  Ausfüllung  zwischen  Kesselmantel  und  Mauerung  wirkt  als  Puffer  für  die 
Ausdehnung. 

Zum  Austrocknen  benutze  man  erst  leichtes  Holzfeuer,  unterhalte  es 
fortlaufend  uno 'setze  später  Koks  hinzu,  es  ist  dann  gut,  wenn  das  Feuer 
am  Tage  vor  ^er  Schmelze  angezündet  und  die  Nacht  über  unterhalt^en 
bleibt.  Ferner  bringe  man  die  ersten  Schmelzen  nicht  Slu  gross  ein,  damit 
das   Mauerwerk   Zeit  zum  Setzen  findet. 

Ist  die  Ofenmauerung  angegriffen,  dann  schmiert  man  sie  an  den  aus- 
gebrannten "Stellen  nicht  zu  dick  aus,  denn  dieselbe  kann  unmöglich  dem 
Eisen  und  Koks  solchen  Widerstand  leisten  wie  die  Steine,  infolgedessen 
sackt  sich  die  Ausschmierung  zu  einzelnen  Klumpen  zusammen,  und  die 
Schlacke  hat  Gelegenheit,  sich  anzusammeln  und  die  freien  Stellen  anzu- 
greifen. Also  geringe  Ausschmierung  in  gleichmässiger  Stärke  mit  gutem 
feuerfesten  Material,  wie  Kaolin  oder  Klebsand. 

Die  feuerfesten  Steine,  welche  Sie  verwenden,  scheinen  nicht  feuer- 
fest genug  zu  sein,  um  Ihrer  Legierung  standzuhalten.  Setzen  Sie  Ihrer 
Hartgusslegierung  Stahlabfälle  zu  oder  Weisseisen  usw.,  dann  muss  eigent- 
lich das  Kupolofenfutter  sauer  sein^  im  Gegensatz  zum  gewöhnlichen  Grau- 
guss-Kupolofenfutter,    welches   basisch  ist. 

Zur  Erklärung  bemerke  ich,  dass  zum  Stahlschmelzen  etwa  300  Grad 
höhere  Hitze  erforderlich  ist  als  zum  Graugussschmelzen,  also  etwa  20  Proz. 
mehr  Hitze,  welche  sphon  einen  grossen  Mehraufwand  an  Brennstoff  und 
I  höhere   Anforderung   an   die   Mauerung  bedeuten. 

Die  Steine  mit  basischem  Charakter  haben  geringere  Hitzebescändig- 
keit  als^  saure  Steine.  Es  sind  die  basischen  Steine  in  der  Hauptsache  aus 
Ton  gefertigt.  Ist  nun  der  verwendete  Ton  aus  hochfeuerfestem  Ton 
(Kaolin)  gefertigt,  d.  h.  mit  den  richtigen  Magerungs-  und  Klebetonen  \er- 
mischt,  dann  muss  der  feuerfeste  Stein  eigentlich  Ihren  Anforderungen 
genügen.  Ist  die  Ausführung  der  Steine  aber  mangelhaft,  dann  ist  das 
richtige  Mengenverhältnis  nicht  eingehalten.  Einige  Fingerzeige  für  feuer- 
feste Steine  habe  ich  im  Aufsatz  ,, Feuerfeste  Steine"  in  Nr.  42  vom  \'or. 
Jahre  niedergelegt. 

Die  sauren  Steine  sind  aus  höchst  feuerbeständigem  Rohmaterial,  dem 
Quarz  als  Hauptbestandteil,  angefertigt,  heissen  auch  wohl  J3inas-  oder 
iiilikatsteine,  welch  letztere  Steine  aber  eine  künstliche  Mischung  bezeichnen. 

Die  Anwendung  dieser  Steine  findet  man  bei  den  Generatoren  für  Guss- 
stahlöfen, den  heiss  jjehenden  Flammöfen  für  Hartgusswalzenguss,  den 
Schweiss-  und  Glasöfen.  Der  Preis  ist  dementsprechend  teurer  als  für  die 
niedriger  gebrannten  Steine  für  Kupolofenqualität. 

Die  hoch  feuerbeständigen  Steine  sind  aber  in  der  Regel  nicht  so 
fest,  weil  mit  der  Zunahme  des  Quarzgehaltes  die  Zusammenhangskraft 
abnimmt,  infolgedessen  die  Eisengichten  die  Ausmauerung  ausbröckeln, 
weil  eine  geringe  Festigkeit  der  Steinmasse  vorhanden  ist.  Deshalb  möchte 
ich  "Ihnen  raten,  die  Steine  in  neutraler  Qualität,  halb  sauer,  halb  basisch 
zu  verwenden,  unter  Anweisung  des  Fabrikanten,  dass  er  die  Steine  für  Sie 
mit  einem  höheren  Segerkegel,  36 — 38,  also  höher  als  normal,  etwa 
33   Segerkegel,   ausbrennen  soll. 

Segerkegel  sind  kleine  Kegel  aus  Tonerde  usw.  von  verschiedenem 
Schmelzpimkt  und  werden  zur  Temperaturmessung  benutzt,  hier  also 
zur  Bestimmung  des  'ScTimelzpunktes  der  feuerfesten  Steine.  Je  mehr 
Kegel  nun  nach  bestimmter  Vorschrift  niedergeschmolzen  sind,  desto 
höher  sind  die  Steine  gebrannt,  jeder  Unterschied  zwischen  einer  höheren 
Zahl  Segerkegel  beträgt  ungefähr  20  Grad,  hier  im  Beispiel  von  Segor- 
kegel 33  zu  38,  etwa  100  Grad  höher  gebrannte  Steine. 

Die  richtige  Anwendung  derselben,  vereint  mit  richtiger  .Auswahl  des 
Rohmaterials  der  Steine,  setzt  eine  gut  geleitete  Fabrik  feuerfester  Steine 
voraus,  welche  Sie  denn  auch  'hierfür  in  Anspruch  nehmen  müssen.  Ge- 
eignete Lieferanten  ersehen  Sie  aus  dem  Inseratenteil  der  „Eisen-Zeitung". 

O.  S. 

Reissen  von  Kastensäulen 

2.  Antwort  zu  Frage  828.    Eine  sachgemässe  Beantwortung  Ihrer 
Frage  und  Klarlegung  der  Ursachen  des  Reissens  ist  bei  der  Kürze  der 
,  von  Ihnen  gestellten  Frage  nicht  möglich.    Mindestens  wäre  eine  Skizze 
erforderlich  gewesen,  aus  der  zu  ersehen  ist,  wo  die  Säulen  die  grösste 
-  Breite  von  730  mm  und  die  kleinste  Breite  von  300  mm  haben,  ausserdem 
muss  aus  Skizze  hervorgehen,  wo  die  Säulen  gerissen  sind.    Meiner  Ver- 
mutung  nach  'werden   die   Säulen  in  der   Mitte  die  grösste   Breite  von 
730  mm  haben  und  hach  den  Enden  auf  300  mm  auslaufen,  während  der 
Steg  an  den  Enden  240  mm  und  nach  der  Mitte  zu  490  mm  hoch  ist. 
.  Die  Säulen  sind  dann  bei  einer  Wandstärke  von  20  mm  in  der  .Mitte  ein- 
,  gerissen.   Wenn  dem  so  ist,  dann  wäre  die  Ursache  des  Einreissens  folgende: 
Nach  dem  Guss  erkalten,  wie  leicht  erklärlich,  die  am  weitesten  nach 
aussen  gelegenen  Partien  des  Stückes  zuerst,  in  diesem  Falle  dort,  wo  die 
.Säule  am  breitesten  ist,  und  schwinden  demgemäss  auch  zuerst.    Die  nach 


Formermeister, 

durchaus  bewandert  In  der  Herstellung  von  Sanitäts- 
Artikeln,  I*oterle-,  AlaMCliinen-  und  Handelwguws,  xum 
grossen  Teil  aulf  Formma.scliinen,  von  einem  Werk  mit 
ea.  100  Formern  gesucht.  Es  wird  nur  auV  eine  tüchtige 
Kraft  reflektiert,  die  auch  in  der  Lage  ist,  Arbeiter  schnell 
und  sicher  an  Formmaschinen  anzulernen. 

Angebote  und  Angabe  bisheriger  Tätigkeit,  der  An- 
trittszeit und  Gehaltsansprüche  unter  E  Z  3208  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  erbeten.  

Grosses  westdeutsches  Stahlwerk  sucht  für  die  Stahlfoimgies.>;erei 
einen  tüchiigen,  urasiclitigen  und  erfahrenen 

Formermeister. 

Bewei'ber,  welche  nachweisbar  eine  derartige  Stellung  bereits  mit 
Erfolg  bekleidet  haben,  wollen  Angebot  mit  Lebenslauf,  nebst  Angabe 
der  Gehaltsansprüche  und  des  Eintrittstermins  unter  E  Z  3200  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  richten. 

Für  Bureau  und  zum  Besuch  der  Kundschaft  suchen 
wir  einen  Herrn  gesetzten  Alters,  der  mit  der  Giesserel- 
branche  (Formkästen  u.  Giessereimaschlnen)  vertraut  ist. 

Wir  bitten  um  Angebote. 

Brüder  Körting  (M.  &  A.  Körting)  G.  m.  b.  H., 

Berlin  -Tempelhof. 
^^^^^^^^^^^^^^^^ 

Norddeutsche 
Tiegelstahlgiessereiv 

die  an  Behörden  und  erste  Werke  liefert,  sucht  baldigst  für  die  ver- 
antwortliche Betriebs-Leitung,  durchaus  erfahrenen 

Meister  oder  Uorarbeiter, 

der  eveutl.  Kleintemperei  einführen  kann  und  kleine  luteresseneinlage 
leistet,  die  sichergestellt  wird. 

Anfangsgehalt  180  Mk.  p.  M.,  Verzinsung  der  Einlage,  10  pCt. 
vom  Reingewinn,  Umzugskosten  zur  Hälfte. 

Nur  energische,  zie.bewusste  Persönlichkeiten,  die  auch  mitarbei- 
ten, können  berücksichtigt  werden.  Angenehme,  selbständige  Stellung 
wird  geboten. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3213  an  die  Exped.   dieses  Blattes  erb. 

Gießereifadimann 

gesucht^ 

der  befähigt  ist,  einer  neueren,  mittleren  Eisengiesserei  Vorscliläge  zur 
besseren  Rentabilität  zu  machen. 

 Gefl.   Offerten   unter  E  Z  3216  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erh. 

Grössere  Maschinenfatrik,  Akt.-Ges.,  Norddentschlands,  sucht  zum 
Antritt  per  1.  April  d.  J.,  einen  tüchtigen 

Vorarbeiter 

für  ihre  Abteilung 

Formmaschinen. 

Gründliche  Kenntni-;se  in  der  Herstellnng  von  Modellplatten  un- 
bedingt erforderlich. 

Ausfuhrliche  Angebote  mit  Zeugnisabschriften  und  Angabe  der 
Gehaltsanspiüche  unter  E  Z  3211  an  die  Expedition  dieser  Zeitung 
erbeten. 


]lllaschmen|abrik  in  Knssland 

sucht  einen  pünktlichen,  tüchtigen,  energischen  und  erfahrenen,  jungen 

EisenllD-liiieiuf  oiei  oeleiften  MMi 

welcher  imstande  ist,  eine  grössere  Giesserei  mit  Martin-Ofen  selb- 
ständig zu  leiten. 

Hauptsächlich  wird  Herstellung  kleiner  Gegenstände  aus  schmied- 
barem Guss-  und  Fassonstahl  verlangt. 

Angebote  mit  ZengDisabsch:.if:en  unter  Caiffre  E  Z  3194  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  zu  richten. 
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der  Mitte  zu  gelegenen  Partinen  dagegen  bleiben  bedeutend  länger  warm 
was  auch   noch   durch  die  daruntersitzende  hohe   Rippe  gefördert  wird' 
und  schwinden  deingemiiss  langsamer.    Hierbei  treten  nun  zwei  verschiedene 
Kräfte  auf,  derni  einmal  drücken  die  aussen  liegenden  Partien  na(-h  innen 
infolge  der  Schwindung.  Da  aber  die  inneren  Partien  Liimsaiiier  b.  huinden' 
so  setzen  diese  den  äusseren  Partien  WKlerstand  ent-e-en  und  drücken 
nach  aussen.    Diesem  Druck  hat  nun  der  äussere  Rand'nu  iu  Maudhalten 
können,  und  ist  eingerissen.    Ganz  besonders  mitgewirkt  hat  luerhei  al)er 
auch  die  ungeeignete  Gattierung.    Aus  Ihrer  Frage  geht  /war  ni.  iit  klar 
hervor,  was  Sie  setzen,  denn  Sie  geben  nur  an:  50  k«-  I.uxeuibur-cr  III 
250  kg  Potene  und  Bruch,  vielleicht  setzen  Sie  noch  v,'.n  let/ter.-ni '  1 00  k»' 
so  dass  Ihr  Satz  400  kg  beträgt.     Bei  einer  derarti-en  (lattierun-  kann 
naturlich    nichts    Gutes    herauskommen,    da    dieselbe    mlul-e    des'  Jiohen 
Poteriebruchzusatzes  höchst  minderwertig  ist.     Die  Gutierunt;  ist  für  ein 
derartiges  Stück,  bei  welchem  nach  der  beschriebenen  Weis-'  Snannun^cn 
auftreten,  viel  zu  hart  und  zu  spröde,  und  befordert  somit  das  Einreisscn 
Anscheinend  gilt  bei  Ihnen  auch  der  Grundsatz,  durch  Zusammenstellung 
nioghchst  billiger  Gattierungen  einen  \-erdienst  zu  erzielen    woliin  dieses 
aber  fuhrt,  zeigt  gerade  dieses  Beispiel  ganz  besonders,  da  doch  jedenfalls 
Ilir  ganzer  Verdienst  bei  diesem  Auftrage  hin  ist.     Hätten  Sie   100  ko- 
Deutsch  III,   100  kg  Luxemburger  III,  100  kg  Poteriebruch  und  100  kg 
guten  !\laschinenbruch  u,,tt,ert,  dann  wäre  der  Ausschuss  vielleicht  nicht  vor- 
gekommen.    Zum  Schluss  möchte  ich  Ihnen  noch  angeben    wie  Sic  der 
Gefahr    des    Einreissens    entgegentreten    können.     Bringen  ' Sie    an  dem 
äusseren    Rande,    dort,    wo   das   Stück   eingerissen   ist,   eine  W-rstärkun^^ 
von  etwa  80— IOC  mm  Breite  und   15  mm  Dicke  an,  diese  \'erstärkun'^ 
kann   nach   den  Enden  des   Stückes  hin   allmählich  auslaufen    und  soTl 
dort  15  mm  dick  sein,  wo  die  Säule  am  breitesten  ist.    Durch  diese  \'er- 
Stärkung  ist  der  Rand  gegen  das  Einreissen  ziemlich  gesichert       F  W 

3.  Antwort  zu  Frage  828.    Gusseiserne  Säulen,  die  grosse  Lasten 
zu  tragen  berufen  sind,  sollten  derart  konstruiert  ,und  das  Eisen  so  <-attiert 
I  sein,  dass  ein  auf  ungleiche  Schwindungsverhältnisse,  wie  auch  auf'^'hartcs 

I  Eisen    zurückzuführendes    Zerspringen    nicht    vorkommen    darf-    denn  es 

konnte  auch  ein  Rcissen  der  Säulen  bei  , Eintritt  der  grössten'  zulässi-en 
Belastung    eintreten,    und   da   möchte   ich   mir  ,die   entstehenden  Fof-en 
nicht  vor  Augen  führen. 
,  Bei  Ihrer  Fra_gestellung  mangelt  es  an  der  Angabe  der  genauen  Gattie- 

rung;  oder  sollten  Sie  wirklich  50  kg  =  162,3  Prozent  Lu.xemburger  III 
und  250  kg  =  831/3  Prozent  Poterie  (für  letzteres  evtl.  einen  TeirBruch- 
eisen)  gattieren,  dann  dürfen  Sie  sich  nicht  .wundern,  dass  Sie  ein  hartes 
Eisen  erhalten  und  dessen  Sprödigkeit  kann,  wenn  .auch  nicht  aus- 
schliesslich, so  doch  unterstützend  mitberufen  sein,  das  Reissen  der  Säulen 
zu  begünstigen. 

Neben  dieser  Mitursache  kommt  aber  wohl  die  Gesamtkonstruktion 
^-^"f"  nämlich,  wenn  der  in  der  Fragestellung  schematisch 

jii:^  dargestellte   Saulenquerschnitt   richtig   wiedergegeben  ist,   muss   bei  solch 

Iii  i  g^ossdiniensionierten  Querschnitten  ganz  besonders  auf  gleichmässige  Wand- 

starken  das  Augenmerk  gerichtet  sein.  Es  ist  wohl  inicht  allein  anzunehmen 
Iii  sondern    bestimmt    vorauszusetzen,    dass   bei   derartig   breiten  .Säulen  der 

B,||  Kern,  wenngleich  derselbe  noch  so  genau  bezüglich  zu  erwartender  gleich- 

massiger Wandstarken  gebildet  sein  mag,  beim  Glessen  sich  gehoben  und 
damit  ungleichmassig  starke  Wandstärken,  insbesondere  an  de?r  wohl  nach 
oben  gegossenen  grössten  Breitseite,  ergeben  hat,  ein  Umstand,  der  immer 
dann  mit  Bestimmtheit  vorausgesetzt  werden  darf,  wenn  die  S  lule  eine 
iUi  Krümmung  aufweist.     Eine  durch  gehobenen  Kern  bedingte  srhwachere 

II  nach    oben   gegossene   Wand    wird   sich   krumm   gestalten,   so   dass  die' 

i  1  l^^!"^hige   Form  festzustellen  ist.     (Siehe  ausführlichere  Abhandlung  über 

II  öcnwindcu  des  Gusseisens  in  der  Nummer  vom  ^2    April  1911)' 

Säulen  von  730  mm  Breite  und  nacli  dem  vorliegenden  T-  Ouer- 
sclmitt  sind  unbedingt  mit  inneren  \-erbindungS3tegen  derart  zu  versehen 
mhfek  Sf^!;l  "  sich  gegenüberliegenden  grössten  Breitwände  mindestens 
mil  eis  Stege  oder  durchlaufenden  Stegwänden  ein  sogen.inntes  starres 
System  bilden,  andernfalls  die  Breitwände  ihre  Schuldigkeit  gegen  /er 
knickung  nicht  "auszuüben  vermögen 

Oderts „Q^"'"'''"  Erfahrungen  haben  gelehrt,  dass  jeder  längere  Rohr- 
oder  Saulenkern  2,  so-ar  bis  4  mm  in  der  Mitte  durchgebogen  einzulegen 
.st,  weil,   w;enn  noch  so  sicher  dem  Heben  durch  Belastung  vorgebe^" 
wird,  die  Kernstutzen  sich  immer  um  das  oben  angegebene  Mass  in  der 
Kern  eindrucken  und  die  obere  Wandstärke  um  soCaef  verschwächen 
trotz  d'tr  Jr"'  n  "u^^        Notwendigkeit  anzufügen,  dass  Säulen, 

rotz  dei  oft  geringen  Bezahlung,  nicht  aus  dem  minderwertigsten  Eisen- 
materiale  gegossen  werden  dürfen.    Sie  haben  nötig,  wenn  nicht  .0  Proze-nt 

"r:;"dK"HäIf"r"T  'T''  ^°k"'  "^'"^^^'^"^  50-60  Prozent  Deutsch 
(wovon  die  Hafte  etwa  Luxemburger  sein  kann)  und  50-40  Prozent  nicht 
unter  mittelstarkem  Brucheisen  (hiervon  höchstens  .0-20  Prrjzent  I^ terie 
zu  Ihrer  Eisengattierung  zu  verwenden.  r jzcnt  1  otcucj 


r^ft^Vfi'^i"^^''^  Süddeutsche  Eisengiesserei,  auf  dem  Lande,  sucht  einen 
pünktlichen,  energischen,  sehr  tüchtigen 

Gi  essen  meisten, 

welcher  im  Lohn-  und  Akkordwesen  durchaus  erfahren  und  imstande 
ist,  einer  Giesserei  von  100  Mann  selbständig  vorzustehen  und  richtig 
disponieren  kann.  ^^""^ 

Hergestellt  wird  Webereimaschinenguss  von  Hand  und  auf  Form- 
h  f  Snnn'  ,  "c./^i'  ^^«'l^ti'ische  Industrie  nach  Modell  u.  Schablone 
nis  lUUOÜ  kg  Stlickgewicht. 

GussstücL^llfSchtfge?"  '''''  ^^^-^ 

Vorarbeiter  als  Kolonnenführer 

gesucht,  welcher  selbst  mitarbeitet  und  eine  Kolonne  leiten  kann 

Bewerber,  welche  obigen  Anforderungen  nachweislich  vollständi? 
™f Angebot  mit  Zeugnisabschriften,  Angabe  der  Gehalts- 
rgtt's\°bg:ben'  Eintntttermins,  unter  E  Z  3183  an  die  Expedition 

Ein  tüchtiger,  energischer 

Vorarbeiter 

für  meine  Kerumaclierei  zum  ehe- 
sten Eintritt  gesucht.  Es  wird  auf 
eine  erste  Kraft,  die  in  der  Herstellung 
grösserer  Kerne  (Dynamogehäuse, 
Dampfzylinder  usw.)  genau  Bescheid 
weiss,  reflektiert. 

Eisengiesserei  Georgswald© 

J-  G.  Wiedermanni 

Georgswaldo  (Deatschböhnien) 
 bei  Ebersbach  i.  Sa. 


Als  Assistent  des  Betriebsleiters 
einer  grösseren  Eisengiesserei,  die 
Handels-  und  Poteriegnss  und  Ab- 
flussröhren herstellt,  wird  für  Bu- 
reau und  Betrieb 

ein  jlngerei  Oiessereiteiilier 

gesucht,  der  über  gute  praktische 
Erfahrungen  auf  diesen  Gebieten 
verfügt  und  Kenntnisse  im  techni- 
schen Zeichnen  besitzt. 

Offerten  nebst  Angabe   der  Ge-  I 
haltsansprüche     und  Zeugnisab- 
schriften   unter  J  C  15  955  durch 
Rndolf  fliosse,  Berlin  SW.,  erbeten. 


Wir  suchen  lür  unsere 


Spiegeleisenzusatz  bei  Roststabguss. 

2  Antwort  zu  Frage  829.  Unter  Umständen  können  S-.o  „Q 
Spiegeleisenzusatz  dem  Eisen  eine  gewisse  Härte  verleihen,  aber  das  Materiai 
wurde   keinen   verwendbaren   Roststab   ergeben,   da   es   zu   s'pröde   und  In    1  a 

be?8    fo'nr?  r      r   ^""^P^"^'  ^'^^^P""^*-    Eine  Gattierun^r,  welS 

«i!>ff       ?  Sa   •  ^P^7'^'S°"^^«atz   weich   bleibt,   steht   einem  normalen  Koh'cn! 
toff-  und  bibzmmgehalt  gegenüber  und  würde,  auf  Kokuille  gegossen    kaum  e  ne 

und"'ff;ef„   h       7t''  kaum  chemisch  gebundenen  Kohlenst;ff  an  Ii  ten 

wen  der  '"u  """^  Verwendbares  Roststabmaferial  mcht  ffoei<.„et  efn 

weil  der  hohe  Siliz.umgehalt  den  Mangangehalt  von    1,0  pCt.   neutralisre  also 
unschädlich  macht,  und  d.s  Endresultat  ist  weiches,  zähe'.,  aber  keL  iL     s  Mate  ial 
Wie  ,ch  soeben  betonte,  macht  ein  hoher  SUicinmgehalt  den  ManVanVe  ^ 
unter  gewissen  Bedingungen   unschädlich.    Um  dem  zti  be^e^nen    k.nnCan  m 

SiSm'ä:;;:"  n'^r^t  ger^n  e;e'n'"pro'^:ntsTi 

öiiizium   gatlier.  n      Da   aber  ein  Roststabmaterial  ausser  ' der  Feuerbeständirrkeit 
auch   eine   gewisse   Zäliigkeit   besitzen  muss,   so   empfiehlt    es   ski     statt  de 
S  hzrumgehalt  zu  verringern,  den  Spiegeleisenzusatz  zu  eichen,  und  könnte  derselbe 
nach   der   verwecdeten   Gattierung  aus   mindestens  30  pCt   bestehen    ohne  dass 
die  Zähigkeit  des  Materials  dsrunter  leidet.  ^^enen,  onne  dass 

3-  Antwort  zu   Frage   829.     Aus    der    zuständigen    Literatur  für 
.uerbestandigen  GUSS,    sind  in  der  Beimischung  d,-r  einzelnen  Begleite  e  lei  " 
ur  Gattie, un^  leider  verschiedene  Ansichten  zu  entnehmen,  denn  wenn  d  r  e  ne 
r  PC*-  Sd.zium  vorschlägt,  will  der  andere  2,5-2,7  pCt   verwendet  wissen 
Aebnhch,   aber  nicht  so  sehr  im  Unterschied,  i.st  die  MeiLng  bezüS  de^M^^^^^^ 
gans  vertreten;    denn   wenn   der   eine   bei    1-1,5  pCt.    Silizium   03-05  pCt 


Staiiigiesserei 

(Kloinbessemerei)   zum   1.  April  d.   Js.    oder   früher  einen  tüchtigen, 

„energischenlMeister, 

der  mit  der  Herstellung  von  Stahl-  und  Flusseisengdss  nach  den  be- 
hordnchen  Vorschriften  vollkommen  vertraut  ist 

Bewerber,  die  die  nötige  Erfahrung  besitzen,  wollen  sich  bald  melden. 

^     Schütte,  Meyer  &  Co.,  G,  m.  b.  H„ 

Ji^isen-,  btahl-  und  Metallgiesserei.    Mechanische  Werkstätten 

:  Letmathe  i.  Westf.  

u  J°  Kernguss  (t^rmmaschinenbetrieb;  für  Artikel  der  Heizungs- 
branche (Gliederkessel,  Rippenrehre,  Armaturen)  und  Abflassrohre  nebst 
J^ormstucken  durchaus  erfahrener,  energischer 

Giessermeister  gesucht. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3196  an  die  Expadition  dieses  Blattes. 


Stellengesuche 


•     -n  '^^■•»"ermeister,    35  Jahre  alt,    verheiratet,  erfahren 
in  Dampf-  Kompressoren-  und  Werkzeugmaschinenguss,   besonders  er- 
fahren im  Zylinder-  und  Fassonguss  über  Modell  und  Schablone,  sucht 
pei  1.  Apiit  btellung. 

 -  Q^'^^^^^^  ""ter  E  Z  G  488  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb 

di.  ^'^  J^^^«  verheiratet,  welcher 
d  e  Werkmeisterscbule  absolviert  hat  und  erfahren  im  Eisen-  und 
Aietallguss,  hchiffs-,  Marine-  und  Maschinenguss  ist,  sowie  Kenner  des 
Dauerformverfahrens,  sucht  per  sofort  Stel'ung.  ^venner  aes 
 gefl.  Offerten  unter  E  ?i  G  485  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


1-  ormermeistei',  43  Jahre  alt,  verheiratet,  tirm  in  sämt- 
ichen  vorkommenden  Arbeiten,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse  per 
1.  April,  eventl.  auch  früher,  Stellung  ^  y>  per 
 ^efl.  Offert,  unter  E  Z  G  494  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten 

Metall    T^r.Ti'fri™^*^*^'*'  ^'^  "^^'"^  '^'^^  verheiratet,  firm  im  Eisen-, 
Metall  ,  Tiegelstahl- und  Nassguss,  äusserst  vertraut  mit  dem  allgemeinen 
Ma,cchinen-,  Walzen-  und  Kokillenguss,  sucht,  gestützt  auf  gute  leZ 
nisse,  zum  1.  April  Stellung.  ,  s  aui  gute  z,eug- 

Gefl.  Offerten  unter  E°Z  G  498  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb 


Formermeister, 

Schablonen-,  Sand._ und  Lehmformerei  bis  zu  deA  grössten  Stücken  Lch 
Zeichnung  sowje  im  Formmaschinenbetrieb,  garantiert  für  rationelle 
wie  biHige  Ausnutzung  derselben,  sucht  zum  1.  April  dauernde  StZng 
 Offerten  unter  E  Z  3221  an  die  Exped.  dieser  Ztg.  erbeten 

liehen  ^^J^^^^T^^^f^^'''  '^^  "^^^^'^  Verheiratet,  mit  sämt- 

vSrrmr'''Z:r^^^^^^^^  bestens  ve^rant,  sucht 

 gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  484  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

'^"'•'"ermeister,  42  Jahre  alt,  verheiratet,  mit  allen 
vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereiwesens  gut  vertraut  nach  Modell 
undSchablon^  wünscht  sich  zum  1.  April,  eventl.  früher,\a  verändern 

 Gffl-  Offerten  unter  E  Z  G  483  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb' 

M    •  rO«**"ermeister,  43  Jahre  alt,  vertieiratet,  erfahren  im 

eea.  Offerten  uiiter°i)  Z  8  199  au  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 
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Mangan   vorschreibt,  .erlangt  der  andere  bei  2,5-2,7  pCt.  Silizium,  0,8-1  pCt 
Man-nam.  1  l  , 

T  „rr  ^""^  Ansicht  ereht  dahin,   Siliziumgehalt  unter   Mittd,  etwa 

I  pCt.   und  Mangan  0  8-1  pC.   zur  Anwendung  zu   bringen.     Neben  diesen 
beiden   lilementen  spielt  noch  der  Kohlenstoffgehalt  eine  Hauptrolle,  der  ke  ncs 
a  Is  unter  3,5  pCt.,   evoml,   „och  höher,  zu  bemessen  ist,  weil  Köhlens  off  e  - 
l^hrungsgemass   den  grössten  Widerstand   im  Feuer  leistet.    Es  gibt  CUe^seicien 
die   zur  Erreichung  der  höchsten  Feuerbeständiffkeit  einen  Hartguss  durch' Zusa"  ' 
Sem'crund''    •      1'"  f  '".--l^-sen   herstellen,    welche!   Prindp  ich  u 

wwTn  ^77"*f'  ^«^V'»"it  der  für  die  höchste  Feuerbeständigkeit  be- 
r,^n  ^"''"L""^  herabgedrückt  wird; 

n  it         hl       !f'   ^^"u      T^^''  ^""'^  ^^"^  I^oststäbcn),  die  Härte  nichi 

mit    btahl-    oder    Schmiedeeisenzusatz,    sondern   mit    hohem   Kohlenstoff-  und 

hohe^Tol  f    TrTu  '"'"'"^  ^^«^  -'^Semein  bevorzugte 

hohe  Kohlenstoffgehau  einem  grauem  Roststab  isen  weit  bessere  Dienste  leistet 
als  ein  durch  Stahl-  und  Schmiedeeise,  erstelltes  Hartgusse'sen^  hfbe  icl  fn 
meiner  Praxis  an  erlebten  Beispielen  mehr  als  einmal  festgestellt 

Abgesehen  von  der  chemis-hen  Beschaffenheit  der  feuerbeständigen  Rost- 
stabe, hegt  hauptsächlich  in  der  Behandlung  seitens  des  Heizers,  sowTe  in  der 
oft  gar  zu  engen  Spaltkonstruktion  d.r  Roststäbe  der  grösste  Fehler  Zu 
eirnelr  P^o."t,  "''t'"''  ^^^^'^'^  darin  vor,  als  ich  erlebt  habe,  d^ss 
durch    ein.  T^g^  t^tal  versehmort  wurd^  und 

,  durch  einen  neuen  ersetzt  werden  musstc.  Es  hatte  der  Heizer  bei  einem  sehr 
Schwaben  Schornstein.ug  so  unsinnig  gefeuert  und  den  Rost  nicht  schlackenfre 
scWlTe'n  'i«-"  Tätigkeit  nicht  mehr  ein  Kess.lheizen,  sondern  ein  ETsen 

schmelzen  genannt  werden  musste, 

manehe^fnirr  '^'^  °"  ^'t'"  '^^>^^'össe  der  Heizer  feststellen,  so  würde 
mancher  Roststaberzeuger  und  Konsument  nicht  mehr  oft  und  grimmig  anein- 
hotn  f  n  f"''         Eisengattierung,  die  den  fachmänfisch  erprobte, 

hohen  Kohlenstoff-  uad  geringen  Siliziumgehalt  nicht  besitzt,  kann  bei,  der  Kohle 
entsprechender  geeigneter  Roststabspaltweite  und  sachg;mässer  B^Iandlang 
seitens  des  Heizers  wirklich  recht  lange  dem  Verbrennen  widerstehen. 

B.ldung  von  Zinkasche  beim  Einschmelzen  alten  Zinks  verhindern 

2.  Antwort  zu  Frage  831.  Um  das  Entstehen  von  Zinkasche  zu 
verhüten,   darf  der  zu  schmelzende  Zin.  über  seinen  Schmelzpunkt  nicht  erhitzt 

'   r/  da;      h    T  V^berhit.ungsgrad  nichc  leicht  zu"  vLeiden  i  t   w  d 

auf  das   schmelzende   Zmk   entweder  Holzkohlenstaub  oder  Salmiak  auf.el^racht 

.  die  beide  die  Eatstehung  schädlichen  Zinkoxydes  oder  Zinksfaubes  verhindern 
Bei  Anwendung  von  Salmiak  bildet  sich  eine  Deckschicht  von  Zinkchlorld  die  e  ne 
weitere  O.ydation  des  geschmolzenen  Zinks  verhindert,  während  die  durch  Zer! 
Setzung  des  Salmiaks  gebildeten  Ammoniak-  und  Wasserstoffgase  ausgetrieben 
werden.     Die  Zmkasche  kann  zwar  als   solche  recht   gut  verwendet  Vierden 

we  Sgefisr\is\in°frd  r  ^""'"'-T  '^-^ 

S'Imlh^'^errengt  "tot^ch^^dirsfs  Xkfli::sir:nd"'°!""^'^  ^^^'^^^^^ 
 .     rf-  ^  ,  "uuuicu  uicbes  aicKtiussig  Und  als  sogenanntes  »ver- 
branntes Zink«,  auch  minderwertig  wird.  "^uiueb  »ver 

,  Beim   Sehmelzon  von  Blei  darf  der  Schmelzpunkt  auch  nicht  übersch.itten 

werden,   weil  da,  Entstehen  von  Bleioxyd  nicht  zu  vermeiden  ist.    Indem  die  es 

'eTa  Len^is?  mus^  ff  f  ^  »'^'^^        ^esundheitsschrdlich  z 

eracnten    ist,    muss   fraghche   Entstehung   mittels    Holzkohlenstaubs  verhindert 
werden,  das  auf  das  schmelzende  Blei  aufgebracht  wird  vernmdert 
Um  das   Entstehen  von  Zinnasche  zu  verhüten,  darf  das  zu  schmelzende 
v^rrcten^Wir^ttT  ^T'^'  ^"^-^«-^        ^-ch  die  UetS^^^^^^^ 

Lidern    dlser   uirT  '   schmelzende    Zinn    mit   Talg    ^u  überdecken 

zefföUt    welcher    7e,  ff,  i^""   """^   ^icht   zu   Fettsäure   und  Aldehyd 

zeitallt,  we  eher  Zeifall  unter  Emnuss  von  Wärme  rascher  vor  ^ich  ceht  und 
de,art  zerfallener  oder  zersetzter  Talg  ranzig  bzw.  sauer  wird,  ist  diese  unvorteil 
Entsteh, I  T  ^'"''^'^'^^'^^  t"nl-'-t  zu  verhindern,  weil  saure  r  Tal'  e 
Entstehung  von  Zinnasche  oder  Zinnoxyd  nicht  verhiodert,  sondern  eher  fördert 

thlenSb  zuTbtdrdet  ''''''''''''  ''''''       ''^^  ^  "^^^^  -{^^ 

der  LÄJe7zinkb."d  0?^fl  -l^'-   .^if  Z-l^-sche  entsteht  einmal  durch  Berüh"'ng 
der  tlussig-en  Zinkbad-Oberflache  mit  der  äusseren  Luft,  dann  aber  in  der  Hauot 

z  Sten    ?L'';1-e  Metallbades.    Um  die  Luft  von  der  Sc^me Izel- 

zunalten    legen   Sie   einen   gusseisernen  Deckel   auf  den  ScLmehtiecel  Dieser 

achten  li?n"  '^^^^  ^^^''^  d-  Sc lelze  beob- 

einen''MeTnen'D\"S^er?h,^''         fT'  "'^"^  •^^^"^^^"^        Rewöhnhch  durch 

SchmXr''o?e:s!?"scfüt''zr  "'^  "'^^  ^"^''^'^  S'^--  Beobachtung  des 

Der  Boden  und  die  wT„?      ? ,     !'   '^""'"^         ^'^-^ker  Hebeldaumen  drückt. 
Um  Panz  l  '"^^  ^"''^^  auseinandernehmbar  anzuordnen. 

und  ^ein'^in^wltn  :ss^^'Srotet:S^  '^^^r^'  ^^^^^ 

i^ryromeier;  am  Platze,  da  das  stetige  Beobachten  des 


T^-  F^oi'merrtieistcr,  43  Jahre  alt,  Witwer  erfahron  im 
nnd' s;rn  ^'X^'^'C'.  '^''««-'»er's  erfahren  in  ZerZSzJ^sTZdZ 
und  Schablone,  Masch inenguss,  Bau-,  Kanal-  und  Fassonguas  von  Hand 
sowie  auf  Formmaschinen,  sucht  per  sofort  Stol'  ^  ' 

Gefl.  ^'^  '   


r^co   .   '  I*^''  sofort  Stellung. 

 Offerten  unter  E  Z  fi  491  an  die  Exped    dieses  Blattes  erb 

cf.ii    *^  ««•*"e**meister,  4a  Jahre  alt,  verheiratet,  in  der  Her- 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  (i  458  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 
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„CELLIN"  D.  R.  P. 

ist  das  beste  und  technisch  vorteilhafteste  Aufbereltungs- 
mfttel  für  Schwärze  und  Schlichte. 
Telephon:  7811. 

HOttenes  &  Gerling,  Dbg.-Ruhrort 


Original.  Weither, 
als  ration.  Maschin. 
Seit  fast  40  Jahren 
Spezialität.  :: 
Viele  Tausende  gel. 
Sandmischmaschin. 
Formkasten. 


cn  0) 


Die  Herstellung^  und  Lieferang 
der  eisernen  Träger  (Walzeisen) 
nebst  den  dazu  gehörigen  Verbin- 
dungsteilcn  für  die  Bauwerke  mit 
Betondecken  der  Neubaustrecke: 
Crossen  (Oder)— Sommerfeld,  soll 
im  Wege  öfftntlicher  Ausschreibung 
verdungen  werden.  Bedingungen 
usw.  können  hier  eingesehen  oder 
gegen  post-  und  bestellgeldfreie 
Einsendung  von  1,50  Mk.  in  bar 
(nicht  Briefmarken)  bezogen  wer- 
den. Die  Angebote  sind  mit  der 
Aufschrift  „Angebot  auf  Herstellung 
und  Lieferung  der  eisernen  Träger 
nebst  V^erbandsteilen  für  die  Bau- 
werke mit  Betondecken  der  Neubau- 
streake:  Crossen  (Oder)— Sommer- 
teld"  versehen,  bis  Freitag,  den 
8.  März  d.  Js.,  vorm.  11  Uhr,  an 
die  unterzeichnete  Bauabteilungver- 
siegelt  und  postfrei  e-nzureichen. 
Zuschlagsfrist  4  Wochen. 

Crossen  (Oder),  d,n  17.  Febr.  1912. 
Königliche  Eisenbahn-BauabteUnng. 


Grossarmeroder  Schmelztiegelwerke 

Beckers  Piscantor, 

Gpossalm&pode  -  O. 

empfehlen  (uia) 

Ceylon- 


Grophitschnißlztißsei 

fUr  alle  Logierangen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


}ormer-l9erlczettge. 

Lager  von  Bedarfsartikeln  für  Eisengiessereien,  Gelb-  u. 
Metallgiessereien,  Modelltischlereien  u.  Maschinenfabriken. 

Bruno  Jahn  vorm.  ji.  SchnciDcrs  Wwe. 

Erste  sächs.  Formerwerkzeug-Fabrik. 

Eeip2ig>Emdenatt>  ffitzener  Strasse  27. 

Die  Herdlabrit  Qfld 

empfiehlt  llire 
rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  u.  Ma- 
jolika, mit  Unter-  

MtzreguUerung,  für  jeden  Kamin  geeignet. 
Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohienherde 

Kataloge  kostenlos. 


140 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S. 


1912 


iBerlin  NO.  20 

Ufer-Str.  5b 


Metallbades  zu  kostspielig  ist.  Ein  Pyrometer  zeigt  die  benötigte  Schiuelzteinpe- 
ratur  an,  und  kaun  man  auf  Gruud  dieser  Abmessungen  den  Schmelzofen  besser 
ausprobieren.  Die  Pyrometer  sind  bis  360  Grad  mit  (Quecksilber,  bis  500  Crad 
niessbar  mit  Stickstoff  oder  mit  Kohlensäure  gefüllt. 

Dann  hat  man  Pyrometer,  aus  Graphit  bestehend,  welche  Schmelztemperaturen 
bis  600,  und  ebensolche,  bis  1000  Grad  messen.  Dieselben  kosten,  bis  600  (  Jrad 
messbar,  etwa  40  M,,  bis  icoo  Grad  messbar,  etwa  200  M.,  je  nach  Aus' iiin  uiig. 
Die  Lieferanten  solcher  Pyrometer  ersehen  Sie  wohl  aus  dem  Insei atentcil  diepcr 
Zeitung. 

Also  die  allerbeste  .Methode  zur  geringsten  Ascheausscheidung,  des  Zink- 
oxyd<'s,  ist  das  Schmelzen  bei  geringster  Temperatur  und  Bewahiuo^  der 
Metallobcrnache.  vor  der  Zerstörung  durch  den  Sauerstoff  der  Luft,  durch  Isolierung 
der  Oberfläche  mittels  pulverisiertem  Gipj,  Salmiak,  Magnesium  o.  dcrgl.  unter 
Berücksichtigung  des  Anschaffungspreises  dieser  Isolierungsmittel.  O.  S. 

Lack  für  Gasöfen. 

2.  An  wort  zur  Frage  832.  In  der  mir  unterstellten  Poter;egiessei ei 
versehen  wir  die  Gaskocher  mit  einer  eingebrannten  Glasur.  Es  ist  dif^ses  eii)e 
Emaillpfarbe,  welche  nass  aufgetragen  wird  und  in  einem  Emaillierofen  einge- 
brannt wird.  Da  wir  auch  noch  schwere  Oefen,  Bad"wannen  und  Töpfe  email- 
lieren, so  ist  die  .Ausführung  einer  Emaillierschicht  auf  den  Kochern  eigentlich 
der  geeignetste  Weg.  Wo  indessen  keine  Emailliererei  vorhanden  isr,  ist  die 
Anschaffung  der  Eraaillemühlen,  der  Schmelz-  und  Brennölen  viel  zu  kostsjiielig, 
indessen  ist  der  Anstrich  absolut  geruchlos. 

Für  alle  anderen  Fälle  genügt  es,  wenn  Sie  sich  des  besten  Lokiimoti\ lackes 
bedienen,  ein  Eisenlack,  welcher  sehr  widerstandsfähig  gegen  Hitze  ist,  mithin 
auch  wenig  durch  Geruch  au'fällt.  Wir  bedienen  uns  desselben  zum  Anstrich 
der  Mantelung  an  Mantelöfen  und  Heizkörpern  usw. 

Der  Lokomotivlack  ist  als  solcher  streichfertig  erhältlich  und  ist  besser 
"eeignet,  als  wenn  Sie  sich  denselben  mischen  wollen.  Stellen  Sie  dann  dem 
Lieferanten  die  Bedingung,  dass  der  Lack  geruchlos  ist,  und  geben  ib.-n  den  Zwek  an 

Wir  haben  zu  diesem  Zwecke  an  den  Emaillieröfen  einen  Lackierraum  ange- 
bracht; hierin  v.'erden  die  Eisenteile  vorgewärmt,  nachdem  sie  gründlich  von  Fett 
und  Schmutz  rein  gebeizt  sind.  Das  Beizen  geschieht  in  einem  angewärmten, 
schwachen  Säurebad,  in  das  sie  getaucht  werden,  dann  schnell  herausgenommen 
und  rasch  getrocknet  in  einem  warmen  Raum  oder  in  einer  Trommel  mit  ange- 
wärmtem Sägemehl.  Hierauf  wird  der  heisse  Lack,  welcher  wegen  der  grossen 
Feuergefährlichkeit  vorsichtig  angewärmt  werden  muss,  auf  das  angewärmte 
Eisen  gebracht. 

Um  die  Kocher  usw.  anzuwärmen,  bedient  man  sich  der  Lackieröfen  Es 
sind  dies  eiserne  Mantelöfen  mit  durchlaufenden  Heizröhren,  auf  welche  Auflage- 
platten montiert  sind,  mit  Löchern  zum  Abtropfen  des  überschiessenden  Lacks. 
Vorn  ist  der  Ofen  durch  Türen  geschlossen,  und  erhält  der  Lackierofen  auch  die 
geeignete  Temperatur  von  250  bis  300  Grad.  Zu  beachten  ist  aber  sehr,  dass 
man  die  Eisenteile,  Kocher  usw.  nicht  mit  den  Fingern,  sondern  nur  mit  zangen- 
artigen Handhaben  anfassen  darf,  um  nicht  die  Eisenteile  durch  Fett  frisch  zu 
beschmutzen,  weil  sonst  der  Lackanstrich  sclüecht  haftet. 

Nach  dem  Anstrich  werden  die  Teile  wieder  in  den  Lackierofen  gebracht, 
wo  man  den  Lack  einbrennt.  Will  man  den  Anstrich  rationell  betreiben,  dann 
taucht  man  die  angewärmten  Kocher  in  ein  Gefäss,  welches  den  angewärmten 
Lack  enthält,  und  bringt  die  Teile  auf  Regale,  damit  der  überschüssige  Lack  ab- 
tropft, und  dann  erst  biingt  man  sie  in  den  Trockenofen  zum  Einbrennen. 

Eine  geeignete  Anstrichmischung,  falls  Sie  den  Lack  selbst  herstellen  wollten, 
wäre  eine  Mischung  von  75  pCt.  Teer,  10  pCt.  gepulvertem  gebrannten  Kalk, 
5  pCt.  Wachs  und  10  pCt.  Terpentinöl,  oder  auch  50  pCt.  Asphalt,  30  pCt.  schweres 
Teeröl,  5  pCt.  Wachs,  S  pCt.  Schwefel  und  10  pCt.  Terpentinöl. 

Da  die  Lacke  aber  sehr  gut  hergestellt  werden,  ist  es  Unsinn,  die  Mischung 
selbst  herzustellen,  zumal  es  zur  richtigen  Herstellung  grosser  Misch-  und  Filtrier- 
apparate bedarf,  welche  man  sich  selbst  niclit  herstellen  kann,  infolgedessen  die 
Mischung  nicht  den  Effekt  erzielt,  der  notwendigerweise  von  einem  haltbaren 
Lackanstrich  für  Gebrauchszwecke  verlangt  werden  muss. 

Aufmerksam  machen  möchte  ich  noch  darauf,  dass  ausser  dem  Emaille- 
anstrich noch  der  Zinküberzug  den  vorzügliclisten  Schutz  gegen  Rosten  und  Tem- 
per.itureinflüsse  gibt  und  vielfach  für  Kocher  angewendet  wird  Hierbei  wird  das 
rein  gebeizte  Stück  noch  heiss  in  das  geschmolzene  Zinkbad  getaucht.  Der 
Kocher  muss  aber  vorher  auch  gut  getrocknet  sein.  O.  S. 

Haarrisse  in  Emaille. 

I.  Antwort  zu  Frage  834.  Die  Ursache  der  Bildung  von  Haairissen  in 
einer  bleihaltigen  weissen  Emaille  besteht  datin,  dass  die  Ausdehnung  des  Eisens 
gegenüber  der  Weissglasur  zu  gross  ist  oder  dass  die  Ausdehnung  der  Weiss- 
glasur zu  gering  ist.  Man  muss  also,  um  diesen  Fehler  zu  verhindern,  entweder 
besseres,  ausdehnungsfähigeres  Eisen  verwenden  oder  die  Glasur  ausdehnungs- 
fähiger machen.  Ist  nun  dieser  Fehler  erst  seit  kuizer  Zeit  aufgetreten,  so  hat 
sich  ohne  Frage  die  Qualität  des  Eisens  verschlechtert  und  die  Versuclie  haben 
sich  in  dieser  Ilinsicht  zu  bewegen.  Bestand  der  Fehler  aber  immer,  so  muss 
man  sehen,  dass  man  dirch  Aenderung  der  Glasur  den  Fehler  beseitigt.  Zunächst 
ist  es  Tatsache,  dass  eine  Glasur  um  so  weniger  ausdehnungsfäbig  ist,  je  mehr 
sie  Kieselsäure  enthält.  Es  heisst  also  einfach  an  dem  Kieselsäuregebalt  abzu- 
brechen. Dann  ist  es  erwiesen,  dass  ein  hoher  Mühlenzusatz  die  Dehnungs- 
fähigkeit einer  Glasur  beeinträchtigt;  geben  Sie  deswegen  weniger  Zinnoxyd  zur 
Mühle;  vielleicht  geben  Sie  zunächst  die  Hälfte  des  ursprünglichen  Quantums 
und  gehen,  falls  es  hilft,  immer  etwas  höher  bis  zur  Grenze.  Ing.  E. 

Ausbildung  zum  Giessereimeister. 

I.  Antwort  zu  Frage  833.  Wenn  Ihr  Sohn  sich  dem  Giessereifarhe 
widmen  will,  so  genügt  eine  zweijährige  Formerpraxia  nicht,  es  sei  denn,  dass 
derselbe  ein  über  die  normaktl  Verhältnisse  hinausreichendes  Genie  ist,  das  in 
der  gedachten,  kurzen  Zeit  sich  entsprechend  fachlich  bilden  könnte.'  Dass 
letzteres  schon  dagewesen,  habe  ich  in  meiner  Giesaereipi  axis  nur  in  einem 
einzigen  Falle  eilebt,  nämlich,  dass  der  mir  s.  Z.  unterste  lie  Zögling  bereits 
nach  einem  halben  Jahre  —  derselbe  unterzog  sich  der  Formerleh' z  it  in  einem 
Alter  voa  17 — 18  Jahren  —  kleine  und  komplizierte  Schiffsiampfzylinder  ganz 
eigenhändig  und  zur  Z ifriedenheit  lierstellte. 

Wenn  Ihr  Sohn  eine  ähnliche  Begabung  za  verzeichnen  hätte,  so  wä  e 
derselbe  wohl  in  2  Jahren  zum  praktischen  Former  reif  geworden,  aber  trotzdem 
halte  ich  ihn  nach  einer  daran  anschliessenden  Absolvieiung  einer  Hüttenfach- 
schale,  der  ihm  noch  zu  wenig  gewordenen  Erfahrungen  halber,  nicht  geeignet, 
einer  Formermeisterstellang  mit  Erfolg  vorzustehen,  umsomehr  nicht,  als  Giess?rei- 
besltzer  einem  so  jungen  Mann  kein  Formermeisteiamt  übertragen  werden,  wie 
auch   der  Respekt  der   älteren  Former   einem  Jünglinge  gegenüber  niclit  so  vo:- 


IFörm-Maschinen 

iiiiiiiiiiiiyiiiiiiiiiiioH 


aller  Art,  nach  den  Erfahrungen 
20  jähriger  Spezial  -  Fabrikation 


Maschinenfabri 


Düsseldorf  2 

Graf-Adolf-Str.83| 


Kiinkel,  Wagner  &  Co. 


Stiftenabhebe-Formmaschlne 

Modell  K. 
D.  R.  G.  M. 


Alffeld,  Leine  11. 

finwandfreie  Ausführung 
für  jede  Kastengrösse. 
=  Kurze  Lieferzeit.  = 
=  Probe -Lieferung.  = 


Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  Ma- 
schine zu  einem  außerge- 
wöhnlich billigen  Preise  ab. 


=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


Silex-Schlichte 


der 


ll[tißn-OßSßlls[liaft  Pn[lielißrDßr  Gewerksdian  zu  Cassel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Giesserei 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadiswarenlatirik  Knimbadi 

HaDS  Bdx  Haiolger, 

AufzOndwachS  Kroiiiliacli,  bayerJMeD 


Wachsdraht 
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Meissner  Formsand  I 

H.  Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen. 


för  Kunst-  und  Metall- 
lesserelen,  sowie  für 
ornimascfcineo,  nus 
elgenea  Gruben:: 


D.  R.  P. 

iiifeii  il  uim  ohne  Tiegel 

mit  Oeifeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 
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gedeihlichen   Wirken  uabediagt  von- 


handen   sein   kann,    wie    es    zu  eine: 
nöten  wäre. 

Lassen  Sie  daher  ihren  Sohn  nur  eine  regelrecht  zünftige,  drei-  bis  vier- 
jährige Lehrzeit  als  Former  durchmachen,  sorgen  Sie  weiter  dafür,  dass  er 
möglichst  lange  einer  Forraerkolonne,  welche  die  grössten  und  scliwierigstcn 
Gussslücke  hei  stellt,  beigegeben  bleibt  und  lassen  ihn  dann  noch  ein  J  üir  oder 
länger,  als  selbständiger  Former,  möglichst  in  einigen  anderen  Giessereier, 
tätig  sein.  Auf  diese  Weise  weitet  sich  sein  Blick  ander  erhält  dadurch  eiiiger- 
masaen  die  unumgänglichen  Erfahrungen  für  seinen  später  zu  ergreifenden  Beruf 
als  Formermeister.  Nach  Beendigung  einer  4 — 5  jährigen  Formerpraxis  kann 
Ihr  Sohn  zunächst  seiner  Miliiärdienstpflicht  genügen  und  hinterher  ein  fach- 
technisches, zwei-  bis  dreisemestiiges  Sludiom  auf  einer  Hüttenschule  absolvieren. 
Hiernach  empfehle  ich,  ihn  auf  dem  technischen  Bureau  einer  grösseren  Eisen- 
giesserei  unterzubringen,  wo  ihm  Gelegenheit  geboten  ist,  ein  bis  zwei  Jahre 
neben  technischen  Arbeiten  auch  Einblick  und  ev.  Mitarbeit  in  der  Giesseiei- 
Buchführung  und  Lohnberechnnng  zu  erhalten. 

So  vorgebildet  und  im  Alter  etwas  weiter  gerückt,  ist  zu  empfehlen,  ihn 
einem  Formermeister,  ev.  auch  einem  Betriebsleiter  assistieren  zu  lassen  und 
wenn  wieder  einige  Jahre  vergangen  sind,  kann  er  mit  einer  soliden  Grundlage 
und  Befestigung  des  Gelernten  sehr  wohl  um  die  Erreichung  eines  selbs  ändigen 
Formermeisteipostens  einkommen. 

Das  wäre  so  der  Werdegang  eines  Formermeisters,  wie  ich  ihn  räch  meiner 
Ansicht  und  Erfahrung  als  geboten  erachte. 

Als  Hüttenschnle  ist  die  in  Duisburg  zu  empfehlen,  die  Studienzeit  kann, 
wie  schon  gesagt,  auf  zwei  bis  drei  Semester  angecommfn  werden  und  die  Kosten 
eines  solchen  Studiums  hängen  ganz  von  den  persönlichen  Ansprüchea  und  davon 
ab,  ob  die  Schule  sich  im  Ort  oder  ausserhalb  desselben  befindet.  Wenn  aus- 
wärts, halte  ich  1000 — 1200  Mark  jährlich  für  ausreichend. 

Dass  ein  Formermeisteramt  einen  einträglichen  Erwerb  darstellt,  ist  wohl 
lu  bejahen,  umsomehr,  wenn  etwas  Glück  dabei  im  Spiele  ist  und  eia  Bewerber 
seine  Lehr-  und  Studienzeit  gebührend  genüizt,  dafür  begabt  ist  und  sein 
Charakter  als  ein  nüchterner  und  sonst  als  moralisch  einwandsfreier  zu  be- 
zeichnen ist.  H.  V. 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 

L.    -J 

Kl.  18.  Pat.  Nr.  240981  von  Hermann  Flaedicke  in  Schla- 
dern a.  Sieg,  betreffend  einen  Glühofen  mit  drehbarer  T  r  o  m  - 
m  e  1  nach  Fig.   i  und  2,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Trommel  auf 


Fig.  I 


Fig.  2 


die  sich  über  die  ganze  Länge 


der 
i 


Trommelwand 


Walzen  gelagert  ist, 
erstrecken. 

Kl.  31.  Fat.  Nr.  242429  von  Hugo  Helberg  er  in  München 
Elektrischer  Widerstandsofen  (Fig.  3),  dessen  Futter  den 
Heizwiderstand  bildet,  mit  einer  eine  gegenseitige  senJtrechte  Bewegun^^  zwi- 
schen Tiegel  und  Schacht  bewirkenden  und  bei  gehobenem  Tiegef  den 
.Schacht  oben  abschliessenden  Hebevorrichtung,  dadurch  gekennz1:ichner 
dass  die   Hebevorrichtung  auch  schon   beim   Heben  des  Tiegels  jeweils 


Fig.  3 

den  Raum  des  Tiegels  in  der  vollen  Höhe  «der  einem  Teile  des  Schachte^ 
einnimmt  und  dadurch  den  leicht  verbrennbaren  Schacht  gegen  Luftzutritt 
vcrschliesst. 

Fat.  Nr.  242430  des  Kgl.  W  ü  r  1 1  e  ra  b  e  r  g.'  F  i  s  k  u  s  m  Stuttgart. 
L  1  e  k  t  r  o  -  m  a  g  n  e  t  i  s  c  h  e  K  1  o  p  f  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  (V  i  b  r  a  t  o  r)  für 
Formmaschinen  nach  Fig.  4,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  ein  mit  einem 
Langsschhtz  versehener  Eisenkern  durch  zwei  in  gleicher  Achse  lieoende 
Solenoiüe  m  rascher  Reihenfolge  gegen  zwei  Kopfplatten  gestossen  °wird, 
und  dass  dieser  Eisenkern  selbst  die  Stromumschaltung  für  beide  Solenoide 
betätigt  . 

Pat.  Nr.  241  633  von  Garl  Bingel  in  Leipzig.  Z  e  r  s  t  ä  u  b  e  r  z  u  m 
^  e  s  t  a  u  b  c  n  V  o  n  G  1  e  s  s  f  o  r  m  e  n  (Fig.  5),  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  ein  zwischen  der  Winderzeugungskammer  und  dem  Mundstück  liegen- 
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H.  Rosenthal 

Berlin  SW.  47. 


Amt  Kurfürst  6054-6059, 
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Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 

Karl  Rotli.  Dresden  2ö. 


formcrsli|te 
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wie   alle   Gie.sserei- Bedarfs- 
artikel    fabriziert     und  liefert 
billigst 

Paul  Schlmmelpfennli, 

Hörde  i.  W. 

Fabrik  für  Giesserei-Bedarfsartikel. 
Fernspr.  Nr.  301. 
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der  Behälter  für  das  Bestäubungsmaterial  von  Luftrohren  durchzogen  wird, 
welche  teilweise  innerhalb  des  Behälters,  teilweise  erst  innerhalb  des  von 
dem  Behälter  zum  Mundstück  führenden  Rohres  endigen,  so  dass  die 
durch  die  Rohre  geführten  Luftströme  auf  das  in  dem  Behälter  enthaltene 
Bestäubungsmatcrial  teils  saugend,   teils  drückend  wirken. 


Fi?.  4 


Ftg.  5 


Fat.  Nr.  242201  1' i"  1  11  z  de  Buignc  in  Magd 

die    H  c  r  s  t  e  1  1  u  n  -g     \  o  11     C.  u  s  s  k  ö  r  j)  c  r  n     u  n  t  e  r 
Fig.   6  nach   folgenden  .An>i)rürhen  :    l.   X'onichtung  zur 
Gusskörpern  unter  Druck  mittels  eine 
Form  schleudt'rndcii 


Inirg,  l)cti  i-f  l\'iu! 
1)  r  u  c  k  n,u  i> 
flerstellung  \  im 
d.is  fUissige  iMetall  in  die  gckiihlte 
Presskolbens,  dadurch  gekennzeichnet,  d.iss  der  Press 
kolben  ausserhalb  des  Behälters  für  das  geschmolzene  Metali  liegt.  2.  -Vus- 
führungsform  der  \'orrichtung  nach  Anspruch  i  und  2  mit  eini,'m  untci- 
halli  der  Pressform  angeordneten  Vorraum,  dadurch  gekennzeichnet,  d-is*- 
mit  dem  .Stempel  unmittelbar  ein  \'orraum  verbunden  ist,  welcher  ilcnselheii 
Durchmessel  wie  der  Stempel  besitzt,  so  dass  er  als  Presszylinder  uienr, 
um  das  Gussmittel  nach  der  \'orpressung  in  der  erforderlichen  Menge  m 
die  Form  eintreten  zu  lassen. 

Kl.  40.  Pat.  Nr.  242  3 1 1  von  Alf  S  i  n  d  i  n  g  -  L  a  r  s  e  n  und  ()  1  e 
J  o  h  a  n  n  e  s  S  t  o  r  m  in  Kristiania.  \'erfahren  zur  10  a  r  s  t  e  1  1  u  n  g  \-  o  n 
Aluminium  oder  Legierungen  \  on  Aluminium  mit  andern  ^k■tallen 
nebst  Siliziumkarbid,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  Aluminiumsilizid  mil 
Kohlenstüli  oder  kohlenstoffreichen  ALiterialien  bei  höheren,  jedoch  unter- 
halb der  Dissoziationstemperatur  des  Siliziumkarbids  liegenden  Temperaturen 
behandelt  wird. 

Pat.  Nr.  242313  von  Dr.  W.  Borchers  und  Hermann  Scliii- 
meiste  r  in  Aachen.  —  Verfahren  zur  Verbesserung  mecha- 
nischer und  c  h  e  m  i  s  c  h  e  r  Eigenschaft  e  n  d  e  s  ;\  1  u  m  1  • 
n  i  u  m  s,  gekennzeichnet  durch  Legieren  des  Aluminiums  mit  Kobalt  und 
Wolfram  oder  mit  Kobalt  und  INfolybdän  in  folgenden  X'erhältnisscn  ■ 
a)  91  bis  88,8  Prozent  Aluminium,  8  bis  10  J'rozent  Kob.ilt,  0,8  bis 
1,2  Prozent  Wolfram;  b)  90  'bis  89  Prozent  Aluminium,,  9  bis  10  Prozent 
Kobalt,  0,6  bis  i   Prozent  Molybdän. 

Pat.  Nr.  242347  von  Hans  Weber  in  Südende  bei  I^erlin.  \'er 
fahren  zum  Z  u  s  a  m  m  e  n  s  c  h  m  e  1  z  e  n  \'  o  n  Abfälle  n  a  u  s  Alu- 
minium oder  aluminiumreichen  Legierungen,  gekennzeichnet  durch  den 
Zusatz  von  Fluoriden  der  Schwermetalle  oder  von  Gemischen  aus  Fluoriden 
der   Leichtraetalle   und   Verbindungen   der  Schwermetalle. 

Kl.  48.  Pat.  Nr.  242  142  von  der  A  1  u  m  i  n  i  u  m  -  G  a  1  v  a  n  i  s  i  e  - 
r  u  n  g  s  -  G  e  s  e  1 1  s  c  h  a  f  t  m.  b.  H.  in  Berlin.  Verfahren  zur  Vorbe- 
handlung von  A  1  u  m  i  n  i  u  m  g  e  g  e  n  s  t  ä  n  d  e  n  für  die  Herstellung 
gahanischer  Metallüberzüge,  in  bekannten  elektrolytischen  Bädern,  bei 
Hcicliem  der  Aluminiumgegenstand  in  einem  Vorbade  mit  einem  dünnen 
Metallüberzug  versehen  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  zuvor 
entfettete  Aluminiumgegenstand  in  dem  durch  Zusatz  von  Alkalien  oder 
basisch 'reagierenden  Alkalisalzen  alkalisch  gemachten  Vorbade  aus  Kupfei- 
doppelzyanid  und  Zinkdopjjelzyanid,  dem  zur  Verhinderung  der  Oxydation  ein 
Alkalisulfit  sowie  zur  'Dätnjjfung  einer  zu  starken  Alkalinität  Salpeter- 
säure und  Jodkalium  zugesetzt  sind,  mit  einem  dünnen,  hauchartigen  Metall- 
überzug auf  elektrolytischem  Wege  versehen  wird. 

Pat.  Nr.  242  114  \  on  Augustus  Rosen  berg  in  London.  Ver- 
reib masse  zum  Niederschlagen  eines  Metalls  (mit  Aus 
nähme  von  Quecksilber  oder  Amalgam)  auf  ein  anderes,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dass  das  niederzuschlagende  Metall  in  elementarer  F"orm  an- 
gewendet wird  in  \'erbindung  mit  einem  im  feuchten  Zustand  als  Elektrolyt 
wirkenden  Salz,  einem  als  Anode  wirkenden  elektropositiveren  Metall  und 
Mitteln,  welche  ein  vorzeitiges  Einwirken  der  Bestandteile  aufeinander, 
insbesondere  auch  auf  das  niederzuschlagende  Metall,  verhindern. 

Pat.  Nr.  242055  von  der  Firma  Th.  Goldschmidt  in  Essen, 
Ruhr.  \'erfahren  und  Vorrichtung  zur  Entfernung  des  Emails 
ti  n  d  W  i  e  d  e  r  g  e  w  i  11  n  u  n  g  \'  o  n  Eisen,  Stahl  u.  dgl.  von  email- 
lierten Gegenständen,  darin  hesu-hend,  dass  letztere  zuerst  zusammengedrückt 
werden,  wodurch  das  Email  gel)rochen . wird,  dann  in  Streifen  geschnitten 
und  diese  Streifen  gegen  eine  unterhalb  der  Schneidewalzen  angeordnete 
Fläche  gestossen  werden,  derint,  dass  durch  Stauchung  ein  Klaffen  der  zu- 
sammeiigedi  ,i(  kl en  Sireifeii  \  eranlasst  wird,  wodurch  'das  Email  aus  ihnen 
herausfallt.  W.  H. 


Annielduaj;eti. 

Für  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Taeg 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt 

Kl.  iSa.  M.  44656.  Beschickungsvorrichtung  für  Schachtöfen  n.  dgl., 
bei  welcher  von  beiden  Ofenseitea  her  Einschubvorrichtungen  die  vor  ihnen 
ausgebreitete  Beschickung  dem  Ofen  zuführen.  Mount  Lyell  Mining  and 
Railway  Company  Limited,  Melbourne.    22.  5.  11. 


Form-  und  Kernsande 


Gebisse -Kiese 


für  alle 
Gussarten 


liefern  billigst 


J .  Rohrbachi  Eisengiess.  u.  Maschinenfabrik 
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Kl.  i8c.  R.  30  9S4.  Veifahren  zur  Ilei  stellnnff  von  Panzei  platten  oder 
anderen  Gcget ständen  mit  elaslarier  ObnlläcLe  aus  cirer  Molybdän  oder 
Wolfram  oder  Molybdäa  ui  d  Wolf  am  ( utlaltendcn  Stslill<  (rlerunf^.  Harold 
A.  Rirhardson,  London.    30.  5.  10. 

31  c.  D.  25543.  Maschine  zum  stetigen  und  selbt ttäligon  Glossen  von 
Plomben.    Demrtrius  Debl  as.     14    1.  10. 

31C.  0.7555.  Qrarzhaltige,  mit  Atbest  und  Klebstoff  versetzte  A  n  s  t  r  i  c  h - 
masse  für   Stahlgussformcn.     Heirrich  Oelschläger,  Düsseldorf, 
Morsestr.  10.    22.  4.  1 1 
Kl.  48a.    R.  32212.    Galvanisier  ap parat.    Marcellus  Rcid,  Cleveland,  Ohio 
V.  St.  A.    24.  12.  10, 

Gebrauchsmuster. 

31b.  497467.  Sandpi  essvorrichtung  an  Formmascbinen.  Arttur  Lenlz, 
Diisseldorf-Ratb,  Rcichswaldallee  71.    i.  2.  t2. 

31  c.  496916.  Gürtelschloss  für  feste  Bänder  oder  Ledci  i^Uttel. 
Ilaldich  &  Scbröter  G.  m.  b,  H.,  Berlin.    30.  i.  12. 

67a.  496818.  Körnerschleifapparat.  Carl  Todtenl  agen,  Bochum, 
Ilaitingeittr.  3.    25.  i.  12. 

6-.  C.  497188.  Halt  ussrad  mit  angegossenen  Zähnen  ia  Verbindung  in  t 
einer  Stallscheibe  für  S  chle  i  f  s  c  ii  e  ib  en  -  S  c  här  f  ap  p  a  r  a  t  c.  Ilchiie 
Ncu'iaus,  Velbert,  R' Id.     13.  l  12. 


Kl 


Kl. 


Kl 
Kl 
Kl 
Kl. 


Erteilungen. 

Auf  die  iiadibenannfen  O  genstände  sind  Patente  ct(;  ill,  die  in  der  PatenlroUe  die  hint 
der  Klassenziffer  verzi  ichnete  Nummer  eil 
B'  g  nn  der  Dauer  des  I'i)tentj. 


1  halten  haben.    Das  beigefügte  Datum  bezcichntt  den 


Kl. 


Kl 


Kl 


KI.  31c. 


Kl 


i8a.  244613.  Verfahren  nebst  Ofen  zur  Herstellung  van  Erz- 
b  r  i  k  e  t  t  s  durch  Smterung  in  Kanalöfen  mittels  einer  von  oben  auf 
die  Erzbriketts  gerichteten  Flamme.  Cöln-Müsener  Bergwerks-Acticn- 
Verein,  Creuzthal  i.  Westf.    18.  8,  10. 

i8b.  244  6i2.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Stahl  im  Kon- 
verter. Carl  Zoernsch,  Cöln,  Gereonhaus,  u.  Theodor  Recknagel, 
Alexandrinenthal  bei  Coburg.  8.  12.  10. 

31b.  244  707.  Maschine  zum  Einpressen  des  Formsandes 
in  Formkästen  mittels  Rollen  oder  Walzen,  die  quer  über  die 
Pormkästen  geführt  werden.  Alexander  Mathieson,  Armley  b.  Leeds, 
England.    12.  5.  10. 

244708.  Vorrichtung  zum  Verschluss  von  Metall- 
f  o  r  m  e  n  während  des  Abgiessens,  deren  an  einem  der  zu  verschhessen- 
den  Teile  befestigte  hebelartige  Verschlussriegel  mit  ihren  freien 
Enden  unter  am  anderen  Formteile  angebrachte  Haken  oder  \'or- 
spiünge  greifen.  Hans  Rolle,  Eberswalde,  Eisenbahnstr.  99.  11.  i.  n. 
40a.  244622.  Verfahren  zum  Abkühlen  von  B  r  e  n  n  .g  u  t  mittels 
indifferenter  Gase.  Dr.  Bruno  Bruhn,  Charlottenburg,  Giesebrecht- 
strasse  7.    5.  11.  10. 

40a.  244  623.  Metallurgischer  Gasofen  zur  A'erhüttung 
schwerschmclzcnder  Erze.  Demetrius  Tschernoff  u.  Marcel  Sendzi- 
kowski,  St.  Petersburg.   2g.  8.  08. 

40C.  244  567.  Verfahren  zur  e  1  e  k  t  r  o  I  y  t  i  s  c  h  e  n  A  b  s  c  h  e  i  d  u  n  g 
von  Zinn  und  Rückgewinnung  aus  Weissblechabfällen.  Dr.  Johann 
Matuschek,  Wien.  22.  4.  11. 
Kl.  48a.  244  582.  Vorrichtung  zum  e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  e  n  Galvani- 
sieren von  Drahtbündeln.  Victor  de  Spruner-Mertz,  Brüssel. 
31.  I.  II.  I 
48.a.  244583.  Halter  für  Innenanoden  bei  Innengalvani 
sierung  von  Hohlkörpern.   Federico  Werth,  Mailand. 

244  554.  Verfahren  zur  Veredelung  von 
h  a  1 1  i  g  e  n  A  1  u  m  i  n  i  u  m  1  e  g  i  e  r  u  n  g  e  n.  Alfred 
tensee  b.  Berlin.    20.  3.  09. 

67c.   244  736.    Schleifmittel  aus  einem  Gemisch 
Poliermaterial,  Kork  in  körniger  Form  und 
Blewonsky,  Stuttgart,  Landhausstrasse  29.    1 1 
Erteilte  Patente 


Kl 


KI 


Kl'. 


Kl.  48d. 


KI 


18.  7.  II. 

m  a  g  n  e  s  i  u  m  - 
Wilm,  Schlach- 

von  Schleif-  und 
inem  Bindenüttel.  Paul 
5.  09. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73^/2 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thoraaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  56  —  5^ 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   7  7^/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  U  ab  Duisburg  68  —  70 

Stabeisen  in  Schweisseisen   135  — 138 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  112 — 115 

Trägereisen  (Grundpreis)   iiS  —  ii7'/2 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzvf.  Siegen)   .  142^/, —  '4772 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   133 — 135 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   143 — '45 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   115 — 125 

Gasflammenförderkohle     .   io7Va — ''7'/a 

Fettlörderkohle   105 — iio 

Nusskohle  II   210 — 245 

Kokskohle   105 — iio 

Giessereikoks   170 — 190 

Hochofenkoks   145 — 165 

Brechkoks   190—220 

per  IG  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 


Giessereimaschinen-Fabrik 

Kirchheim-Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


iimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiimiiiiiiiiiiiiMiiiiiiii! 


I(iengllsc!i.StßlnhohlenstnuI] 
Holzkohlenstauti ::  Tonmehl 
Chamottenteiil  ::  Colismehl 


CARLSCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 


o 


a 

(0 


00 

(0 
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Industriebedarfs-Gesellschaft  m.  b.  H. 

Röper  &  Co. 

Düsseldorf-Hafen,  sSZTml. 

Graphite  o  Steinkohlenstaub  o  Holz- 
kohlenstaub o  Talkum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metall 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Kiebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 

Prompte  Bedienung  1 


Daadener  Kaolinsand 

anerkannt  vorzügliches,  hochfeuerfcsles  Material 
zum  Ausmauern  und  Ausbessern  von  Siemens- 
Marlin-,  Kupol-,  Koks-,  Härle-,  Glüh-  und  Tiegel- 
Öfen,  zum  Ausstampfen  von  Kupol-  Öfen  usw.  usw. 
==  liefert  billigst  aus  eigenen  Gruben 


(300&) 


t  Prospekte  j 

I  und  1 

♦  Proben  • 

:  gratis  : 

♦  ♦ 

♦  ♦ 

♦  ♦ 

♦  ♦ 

♦  ♦ 
«  ♦ 

j  Telephon  ♦ 

:  Nr.  834  J 

♦  ♦ 
♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦♦ 


Gewerkschaft  Heidelberg,  Siegen 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 


Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins 


Telephon:  Amt  IV,  1838  u.  10  949. 


Telegr.-Adresse :  Remelted-Berlin 


Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezialität:  Weissinelall  ODd  Lötzinn.  □  ^':i!zrXTsiie:ZoisZ'^^^^^^ 
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EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S. 


1912 


Eisen-  u.  Stahlwerk  Kiettenberg- 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Cöln-Sulz 

.'  .-.liefert' 

Stahlformguss 

für  jeden  Verwendungszweck,  roh  und  bearbeitet. 

Schmiede-  und  Pressstücke 

jeder  Art  und  Grösse. 


Dort  m  u  n  cl  ,  den  20.  Februar.  Während  hislior  die  I'i-.i,i;o  der 
Erneuerung  des  deutschen  Stahlwerksverbandcs,  äusserlu  h  Mciii-st rns,  keine 
der  Wichtigkeit  entsprechende  Behandlung  fand,  niuss  man  su  li  aiigcsu  lit^ 
der  Nähe  des  Termins  doch  inil  ihr  ^clir  hefassin  liishei-  sind  die 
vielen  grundsätzlichen  Gegensai/e,  thi'  nu-iblens  111  dn  <^)uiitiening  ihren 
l'rsprung  haben,  noch  nicht  beseitii;t,  und  w  ie  wir  im  uerln  h  melden  konnten, 
besteht  vielfach  die  Absicht,  für  eine  prox  1-.U1 1,1  lu'  \er!ängerung  bis 
Ende  dieses  Jahres  einzutreten,  um  m  der  Zw  ischen/eit  tlie  Differenzen 
beseitigen  zu  können.  In  manehen  fallen  hat  sich  la  dieser  Notbehelf 
als  gangbarer  Weg  erwiesen,  im  Mirlu-eiulen  aber  sollte  man  di)rl; 
davon  abseilten,  da  jede  W'r/ii-erim;.;  die  l ' n>K  herheil,  die  jetzt  schon  auf 
dem  Verkehr  lastet,  nocK  \ermehri.  XOr  allem  aber  muss  man  den  (a-- 
danken  fallen  lassen,  dass  bei  einem  solchen  ProAasorium  die  sogenannten 
B-Produkte  auszuschalten  waren.  Eine  genaue  rmgreii/ung  dca'  Beteili- 
gung III  letzteren  hihlet  nicht  nur  einen  Stützpunkt  lur  die  Tendenz,  sondern 
gewährt  auch  die  Möglichkeit,  die  Beteiligung  in  .\-Pr.idukten  genau 
zu  normieren. 

In  der  .Marktlage  hat  sich  nichts  geändert .  .Sie  ist  recht  freundlich, 
und  w  enn  \  or  kurzem  hier  und  da  v^>n  einer  ,L;e\xi-sen  I 'nregelniassigkeil 
in  der  Entwickelung  der  Ausfuhrpreise  gesproclien  winde,  so  kommt  diese 
,in  uml  für  sich  nicht  wegzuleugnende  Tatsache  für  die  Beurteilung  des 
heimiscluii  Marktes  kaum  in  Betracht.  Die  Ausfuhr  von  Eisen  aus  West- 
deutschland bewegt  sich  no(  h  immer  in  steigender  Richtung,  und  die  Er- 
löse dürfen  in  den  meisten  1  allen,  trotz  der  vorhandenen  Konkurrenz, 
noch  als  ziemlich  befriedigend  bezei(  hnet  w  erden.  Im  Inlandc  ist  die 
Xachfi  ■agc  so  stark,  dass  die  Werke  nur  sehr  schwer  allen  Anforderungen 
hinsichtlich  dia-  Pieferfristcn  entsprechen  können.  Die  fortwährenden, 
auch  in  der  letzten  Zeit  wieder  eingetretenen  Preiserhöhungen  oeweisen 
ühri,oens,  dass  \on  einem  Abflauen  noch  keineswegs  ges])rochen  werden 
kann).  In  Kolieisen  isi  der  X'erkehr  andauernd  flott,  und  abgesehen 
\on  dem  starken  Bedarf  des  Inlandes  erreicht  auch  der  Export  eine 
ansehnliche  Höhe.  Erst  in  der  allerletzten  Zeit  wurden  für  die  .Ausfuhr 
stattliche  Abschlüsse  auf  erhöhter  Basis  getätigt.  Uer  \'ers<ind  des  Stahl- 
werksverbandes geht  über  den  de^  \'oi  jahres  hinaus,  sowohl  in  Halbzeug, 
wie  in  Trägern  und  Eisenbahnoberbaumaterial.  Für  Stabeisen  lassen 
sich  'neuerdings  weiter  heraufgesetzte  Preise  ohne  ilie  geringste  Schwierig- 
keit erzielen,  <uich  reicht  die  Beschäftigung  der  Werke  für  etwa  6—8  Wochen 
aus.  und  die  Nachfrage  bleibt  überdies  recht  bedeutend.  Die  Hersteller 
von  Schweisstabeisen  nahmen  soeben  eine  Erhöhung  \-or,  die  'je  nac  h 
Sorte  3—5  Mk.  per  Tonne  beträgt.  Die  ( ".robblet hwalzwerke  hielten 
_  soeben  eine  Versammlung  ab  und  erhöhten  die  Preise  um  3  Mk.,  eine 
Steigerung,  die  sich  äuch  auf  Schiffsbauniaterial  erstreckt.  Die  Lage 
wurde  in  allen  Zweigen  als  recht  günstig  bezeichnet.  Nach  Schiffsblech'en 
besteht  so  starke  Nachfrage,  dass  ihre  w  uns(  hgem.isse  Befriedigung  mit 
Schwierigkeiten  verbunden  ist.  Am  Röhrenmarkt  hat  die  Xachirage  seit 
Beginn  des  neyen  Jahres  erhebhch  zugenommen,  und  die  Beschäftigung 
wird  \ielfach  als  vorzüglich  bezeichnet.  Um  so  mehr  muss  es  -über- 
raschen, dass  die  bisherigen  Bemühungen,  bessere  Erlöse  zu  erzielen,  so 
wenig  Erfolg  zeitigten.  Es  /ehlt  eben  noch  an  der  nötigen  Einigkeit 
unter  den  Werken.  Für  Walzdraht  besteht  Interesse,  so  dass  die  Werke 
über  ihre  Beteiligung  hinaus  zu  tun  haben.  Von  den  übrigen  Zweigen, 
insbesondere'  der  weiterverarbeitenden  Industrie,  soll  d,as  nächste 
gesprochen  werden. 

Vom  oberschlesiscben  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  den  20.   Februar.     \'on  einer  Abnahme  des  \'erkehrs 
lässt  sich  bisher  nichts  bemerken;  es  hat  sogar  den  Anschein,  als  ob  die 
Nachfrage  noch  zunimmt  und  weiter  zunehmen  wird.    Die  umfangreichen 
Auslieferungen    haben    in    den    Auftragsbestand  'der   Werke    noch  TvCiiie 
sichtbare    Lücke   gerissen;   sie   finden   stets   eine   mehr    als  ausreichende 
Ergänzung  in  den  fortwährend  einlaufenden  Neubestellungen.    .\m  freund- 
lichsten erscheint  die  Situation  ,im  Walzeisenmarkte.     Schon  bei  Beginn 
des  Jahres  gingen  die  Werke,  wie  seinerzeit  erwähnt  wurde,  mit  einem  s'talt- 
lichen  \'orrat  \on  .\rbeit  in  die  neue  Piriode-  hinüber,  und  seitdem  ist  die 
Nachfrage  noch  stärker  geworden.     Es  handelt  sich  dabei  nic  ht  mehr  um 
die  Deckung  des  laufenden  Bedarfs,  der  |<i  ;in  und  für  sich  sehr  bedeutend 
ist,  sondern  es   wird  viel  auf  Lager  und  zu  späterer  Lieferung  gek;iufl. 
Das  ist  wohl  ein  deutliches  Zeichen  d.afür,  dass  man  die  Lage  Vertrauen-- 
\nll  beurteilt  und  vor  allem  eine  Veränderung  der  Preise  lediglich  n.n  !: 
oben  erwartet.     In  Stab-,  Fasson-  und   FniveVsaleisen  haben  letztere  Ix. 
kanntlich  neuerdings  fortgesetzt  anziehende  Richtung  eingeschlagen.  Neben 
dem  umfangreichen  Abruf  spricht  dabei  der  Umstand  mit,  dass  Rohstofii- 
sich  ebenfalls  nach  oben  bewegten.    Der  Konsum,  ebenso  wie  der  Gross- 
handel  nahmen  aber  an  den  mehrfachen  Preisheraufsetzungen  der  jüngsten 
Zeit  keinen  Anstoss,  und  letzterer  vermochte  die  Aufschläge  durch  solche 
auf   seine    Verkaufspreise    sogar    mehr,    als    hereinzuholen.  Gegenwärtig 
sind  die  Werke  so  besetzt,  dass  z.  B.  für  Walzeisen  Lieferfristen  von  meh'; 
als  2  Monaten  verlangt   werden  müssen.     Es  darf  dabei  nicht  \ergessen 
wrrden,  dass  die  Verlängerung  der  oberschlesiscben  Stahl  Werksgesellschaft 
um    5  Jahre    dem    Markte    sehr    zu    statten    kam  aind    namentlich  eine 
ungemeine   Sicherheit   schuf.     An   dem   lebhaften   Verkehr   in  Walzeisen 
hat   übrigens   das   Ausland   einen  nicht  gerade   kleinen   Anteil;   von  den 
nordischen  Ländern  erweist  sich  Däneinark  als  guter  Abnehmer,  während 
n.ich   der   andern   Richtung   hin   die  T)onaula.nder  in    Betracht  kommen. 
C)esterreich,  das  ja  erst  neuerdings  Preiserhöhungen  \  ornahm,  muss  übri-cns 
infolge  der  überreichlichen  Besetzung  seiner  Werke  ebenfalls  Ergänzun^s- 
kaute  m   Oberschlcsiijn  machen.     Gleich  günstige  Verhältnisse  herrschen 
am  Blechmarkt.     Die  gute  Beschäftigung  der  Schiffswerften,  Kessel-  und 
.Maschinenfabriken  führt  den  Grobblechherstellern  ständig  neue  Arbeit  zu, 
und  (he   erst    jetzt  wieder  erlKWiten  Sätze  werden  ohne  SchwieriL;keit  l)C 
\villigt.    Feinbleche  bewegen  sich  ebenfalls  nach  oben,  sie  werden  so  stark 
xi  rhm-t.  rlass  hinge  Lieferzeiten  in  Anspruch  genommen  werden  müssen. 
Bei  den  Rohrenwalzwerken  machen  sich  nun  auch  die  Fol-cn  der  besseren 
Koii|uiikiur  liemerkbar.    Bis  in  die  neueste  Zeit  hinein  w  ir'k's  trotz  erholuer 
.\,u  htrag(   nicht  mogli(  h,  Preise  zu  erfangen,  die  einen  bescheidenen  Vvr- 
dienst  gewahrten;   \ielfach   musste  sogar  mit  Verlust  gearbeitet  werden. 
Jetzt  hegen  die  \'erhältnisse  so,  dass  die  Werke  infolge  der  \'erteucaim'; 
des  Rohmaterials  ebenfalls  zu  Preiserhöhungen  gezwungen  waren,  die  sii'h 
auch   allmahli.  h    durchsetzen   liessen.     Lohnend   sind    die   Torlose   freili(  h 
noch  imnur  nicht.  Was  Schienen  anlangt,  so  werden  Gruben-  and  Klein- 
bahns.  hienen  andauernd  gut  verlangt.    In  der  w  eiterv  erarbeitenden  Induslrie 
hat   man   ,ill-emein   viel  zu  tun.   doch   kLigen  die  Maschinenfabriken  d;ir 
nher,  daso  die  Preise  no,  h  zu  wünschen  übrig  hissen. 


Ariston- Graphit 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphii 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 


In  Luft 
geschlämmt 
61,7  7o  C. 


„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


Telephon; 
9893. 


Leipzig. 


Delitzscher 
Strasse  52. 


'  Kernstützen  ::  Rernnägel  ::  Wandstärkekernnägel ::  ^  

Splintkernnägel ::  Formerstifte :  Wadisschnur  f% 

wie  alle  übrigen  I  I 

Giesserel-  und  Modelllistliierel-Bedarfsartikel.  r^™^ 

D.  R.  P.  und  mehrere  Gebraiichsiuuster  auf  ueiie,  verbesserte  Kernstützen 
Uebernehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad.  Föbus,  Hemstützenfalirik,  Barop  i.W. 


Erstklassige,  englische 

Hematite-Rolieisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

y^Ba  Hm^^  und  9f  Ba  Ha  Sa^^ 

für  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Hoinin  &  Ci.,  Mm 
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EISEN-ZlLlTUNtr 


BERLIN  S.  oa. 


Berliner  Metalltnarkt. 

r>  0  r  I  i  n  ,  (Iru  20.  Fchi  uar.  Am  [.oiuldiicr  K  u  p  1' c  i- in;ii-kt  lici-i  sclile 
diesmal  ein  ziemlich  zuvcrsiehllicher  'l'on.  Das  aiil.in.^lu  Ii  slille  ( '.es.  liälV 
wurde  späterhin  re^cr,  und  die  Nolieniii};en  liaheii  sn  Ii  KeKeii  die  \  ((riL;c 
Berichtszeit  heben  können.  Den  Anlass  zu  der  weileren  Helesli^rnif^ 
Ijolea  Iwieder  Nachriehleii  aus  Amerika,  aut  Ii  spicll  die  ;4Ünsli,t;c  sla- 
tistische  Lage  des  Artikels  eine  Rolle.  Am  liiesi>4eii  Platze  war  der  \  i  r- 
kehr  nicht  sclir  hedciitend,  die  Tendenz  indes  ebenlalls  ii.k  Ii  (ilicii  ;.;(;■ 
rfchtct.  —  Zinn  lag  in  London  weniger  fest,  doch  sind  grosse  \'eräiide- 
rungen  nicht  eingetreten.  Der  Verkehr  erreichte  keinen  allzu  giosscn 
Ibuiang,  der  Konsium  zeigt  wenig  Neigung,  mehr  zu  kaufen,  als  er  un- 
bedingt braucht,  weil  der  Markt  noch  immer  \-on  spekulativen  Linflüssen 
beherrscht  wird.  Die  hiesigen  Notierungen  sind  im  Durchschnitt  ein 
wenig  hoher.  Bedeutende  Umsätze  kamen  indes  nicht  zustande.  —  Blei 
fand  viel  Beachtung  und  schliesst  in  der  englischen  Hauptstadt  etwas  höher. 
—  Zink  war  weniger  beliebt ;  die  Verschiebungen  blieben  aber  unbedeutend. 

Metallpreise: 
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London  -  Berlin: 

Marke 

Notierung 

London 
per  Tonne 

Notierung 

Berlin 
per  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer 


Kupfer 


63'7i6  i 
66^/4  » 


Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 
ßanca  .    .    .    .  . 
Australzinn    .  . 
Englisches  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


195 

191 


>SV4 


140  142  M. 
137-140  » 


400  —  410  M. 
405—415  » 
395-405  » 

40  -  42  M. 
32-38  > 


Zink 


65/8 -2  7  1/2 


27Y2 


61—63  M. 
58-60  . 
60    75  » 


Nach  Qualität    .  , 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulus 

Diverse  Fabrikate  und  Altmateria). 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupforblecli 
161  Mk.,   Messingblech    130  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr    184  Mk. 
bzw.  152  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und,  abgesehen  von  s-peziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hii  r. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  92—105  Mk.,  Leichtkupfer  92  -  loo  Mk.,  Rotguss  90-  100  \lk,, 
Gussmessing  65 — 75  Mk.,   Leichtmessing  45 — 55  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
zink 33 — 43  Mk.,  Altblei  15  —  25  Mk. 

Kupferootierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für   Aprillieferung   vom   22.    i.  — 16.   2.   (.Mk.   p.    100  kg), 

^gjjj    2Z  23  2t  i5 26  Z9  30  3)  i  Z  J  6  7  <}  9  i'-? // yi'-!^» 


Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliirer  Börse  schlugen  zu  ISeginm 
der  Woche  eine  etwas  weichende  Richtung  ein.  Der  Konsum  wie  der 
Eörsenhandel  zeigten  Zurückhaltung,  da  über  den  voraussichtlichen  Ausfall 
der  europäischen  Kupferstatistik  für  die  erste  Hälfte  des  Februar  ver-, 
schiedentlich  ungünstige  Vermutungen  laut  wurden  und  auch  die  vSchwäche 
der  amerikanischeii  Fondsbörsen  auf  das  Geschäft  drückte.  Als  die 
europäische  Statistik  eine  Verminderung  der  Vorräte  um  2400  T<jniieii 
zeigte,  hoben  sich  die  Kurse  am  letzten  Tage  der  Börsenwoche  wieder  um 
I  Mk.  für  100  kg;  auch  die  Lhiisätze  wurden  wieder  etwas  grösser,  ohne 
class  jedOiCh  IvonsuTnenten  und  Händler  ihre  bisherige  Zurückhaltung  bereits 
ganz  aufgegeben  hätten. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  den  20.  r'ebruar.  In  der  Hauptstadt  weist  die  .Situation 
das  alte  Aussehen  auf.     Das  laufende  Geschäft  ist  gut,  der  Abruf  erfolgt 


Pokornv*WittekindM=sch,„=,b„-SrtSe, 
Frankfurt '/Main 


Gloria-Heisswind-Tiegelschmelzöfen  ^ 

stationär  und  kippbar 
Bestes,  billigstes  und  vorteilhaftestes 
Ofensystem  zur  rationellen  Erzeugung 
von  Werkzeugstahl,  Flusselsen  und 
Stahlformgu  )S  bester  Qualität,  des- 
gleichen   fllr   Bronze-   und  andere 

Uletallgussarten 
liefert  als  langjährige  Spezialität  unter 
vorteilhaften  Bedingungen  und  untei  | 
\7eiter  Garantie  : 

Emil  Krause,  1;'^- 

Cöln-Llndenthal. 

Lieferung  und  Inbetriebsetzung  kompl.  Tiegelgussanlagen, 


The 


FRODAIRIRON&STEELCo. 


Ltd. 


Fenchurch  House  London  E.  C. 
„Frodair"  und  Frodair- Mischungen 

für  Zylinder  und  sonstige  soliwierlge  Gussstiicke. 

Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse. 

Telegramme:  F  R  O  D  A  I  R  ,  London.  (494) 
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regelmässig  imd  es  hält  schwer,  alle  Wünsche  der  Verbraucher  in  bezug  auf 
Lieferfristen  zu  erfüllen.  Die  Preise  sind  nach  oben  gerichtet,  besonders 
für  Bleche,  die  sich  recht  starker  Beachtung  erfreuen.  '  Uchcrhaupt  ist  die 
Situation  allgemein,  also  auch  in  den  Provinzen,  durc  liaus  zurricdenstcliend. 
Soiwird  uns  aus  Lille  berichtet,  dass  das  Syndikat  der  luütclf ranz<isischcn 
Eisenhändlerfirmen  soeben  Fluss-  und  Schwcissstahciscn  um  5  Fr.  i)cr 
Tonne  heraufgesetzt  hat.  Im  Loire  et  le  Ccntrc  haben  die  für  die  Bahnen 
mittelbar  oder  indirekt  arbeitenden  Betrielx-  sclir  \  icl  zu  tun,  wie  über- 
haupt die  verschiedenen  fiskalischen  Verwaltungen  sich  .ils  beachtenswerte 
Besteller  erweisen.  In  Haute-Marne  kommt  man  aus  den  Lieterschwieng- 
keiten  gar  nicht  heraus  und  die  fortwährend  steigenden  Preise  vcrmöge'n 
die  Nachfrage  nicht  einzudämmen. 

Etw.as  ruhiger  hat  sich  neuerdings  der  A'erkehr  in  Belgien  gestaltet. 
Das  bezieht  sich  allerdni^^s  mir  ,uit  dvw  NeiuMni^ang  xon  .Vufträgen  und 
lässt  sich  leicht  damit  erklann,  d.iss  der  Iv.niMim  sich  nun  für  einige 
Zeit  ausreichend  versorgt  hat.  Für  die  Werke  kommt  es  gar  nicht  in 
Betracht,  dass  die  .'\ufträge  jetzt  langsamer  eingehen,  denn  ihr  Orderbestand 
reicht  für  lange  Zeit  aus  und  der  .Vbnit"  erfolgt  in  ganz  zufriedenstellender 
Weise.  Der  ruhigere  Ton  tritt  natingeina^s  bei  denjenigen  .\rtikcln  zut  iuc 
die  Norlun-  am  stärksten  \erlangt  wurden,  bei  Stabeisen  und  Bleclu-n.' 
Schu  iii  Ii  werden  dagegen  anilauernd  flott  verlangt,  in  Trägern  bleil.n  der 
X'erkehr  rege,  in  Ilalli/eiig  können  k.uim  die  Anforderungen  der  Vcr 
!)raucher  befriedigt  werden,  und  ehens  1  ist  die  Nachfrage  nach  Roheisen 
stark,  vieHai'li  sogar  dringend.  Die  Konstruktionswerkstattcn  und  M;i- 
schineiil.ilii  ikeii  h  ihen  keinen   .\nla-^s,  ülier  die  Situation  /u  klagen. 

-Viit  dem  P.uLser  Markte  stellen  s;cii  die  Notierungen  für  Kujifer,  Zinn, 
Blei  und  Zink  pt'r  190  Kilo  wie  folgt:  K  u  |)  f  e  r  ,  Chili  in  Barren  erste' 
Marken  1651^.  Fr.,  gewöhnliche  1(14  Fr.,  in  Ingots  und  l^latten  sowie 
Best  Selected  1720^  Fr.,  samtlich  in  IFuie  lieferbar.  Zinn  Banca 
520  Fr.,  Billiton  515  Fr.,  Detroits  521  Fr.,  in  llavre  oder  Paris  lieferbar, 
Cornwall  503  Fr.,  lieferbar  FI.imc  oder  Ronen.  Blei  gewöhnliches  liefer- 
bar PI  avrc  4fß'i  Fr.,  Paris  47 1;  Fr.  Zink  schlesisches  lieferbar  Mavre 
-61  (  Fr.,  andere  gute  .M.irken  lieferbar  Havre  oder  Paris  74I/-1  Fr. 
Kupfer  und  Blei  zuletzt  hoher,  Zinn  etwas  unregelmässig. 

Amerika 

New  York,  den  17.  Februar. 

Kupfer.  .Angesichts  der  so  befriedigenden,  \or  acht  Tagen  vcr- 
oflcnthchtci.  Januarstntistiken  und  der  vorzüglichen  Berichte  über  den 
einheimischen  und  ausländischen  Kupferverbnuich  war  die  Haltung  des 
hiesi-eii  Kii|:)fcrmarktes  während  der  letzten  a.iit  Tage  ziemlich  enttäuschend. 
Die  anfanglich  stetigen  Preise  begannen  schliesslich  weiter  zu  weiclicrt, 
und  erst  soeben  trat  abermals  eine' kleine  Befestigung,  und  zwar  anlässlich' 
der  sehr  befriedigenden  europäischen  Halbj.ihrsstatistiken  ein.  Wenn  auch 
natürlich  viel  von  der  ferneren  Gestaltung  des  hiesigen  Verbrauchs  ab- 
hängt, so  scheint  doch  die  sich  immer  günstiger  gestaltende  statistisi  he 
Lage  unseres  .Artike's  eine  nachhaltige  ri.ickläufige  Bewegung  auszuschlic.fen. 
Zudem  beleben  sich  die  hiesigen  Industrien  mehr  und  mehr,  und  der 
Kupferverhraueh  dürfte  das  ebenfalls  tun.  Elektrolytisches  Kupfer  wird 
\  on  den  leitenden  Produzenten  nicht  unter  14I c.  abgegeben,  licss  sicii 
aber  aus  zweiter  Hand  schon  zu  14^/^  c.  kaufen"  Standard-Kupfer  schloss 
gegen  Kasse  auf   13,95—14,10  c.  p.  Pfd. 

Z  i  n  n.  Auf  dem  Zinnmarkt  spiegelten  sich  die  Vorgänge  in  London 
wieder  und  die  Preise  stiegen  infolgedessen  zu  einer  Zeit  beträchtlich. 
Es  trugen  dazu  nicht  wenig  die  erhöhten  Forderungen  und  das  bescheidene 
.Angebot  aus  den  Straitssiedelungen  bei.  \'crbraucher  kauften  wieder 
einmal  ziemlich  flott.  Straits  galt  bei  Schluss  42,75—43,25  c.  p.  Pfd. 
gegen  Kasse. 

Roheisen.  Im  Gegensatz  zu  den  Berichten  aus  dem  Süden,  wo  die 
Roheisenproduzenten  reichlich  mit  .Aufträgen  verschen  sind,  lauteten  die- 
jenigen aus  dem  Norden  auch  während  der  letzten  acht  Tage  wieder  recht 
matt.  Es  heisst,  dass  die  .Aussicht  auf  reduzierte  Frachtsätze  und  Erzpreise 
die  Käufer  zurückhaltend  stimmte  und  es  den  Produzenten  unmöglich  msichc, 
jetzt  eine  angemessene  Erhöhung  zu  bewirken.  Nördliches  Giessereicisen 
Nr.  2  .notiert  unverändert  14,50—15  Dollar  und  südliches  graues  Schmiede- 
eisen 14—14,50  Dollar.  Gestern  fand  hier  eine  Konferenz  von  Stahl- 
fabrikanten und  Vertretern  der  Eisenbahnen  statt,  auf  der  die  letzteren 
die  Forderung  einer  Ermässigung  des  Schienenpreises  von  28  Dollar, 
bzw.  die  Lieferung  einer  .besseren  "Qualität  zu  diesem  Preise  stellten. 
Die  unabhängigen  Walzwerke  sind,  gutem  Vernehmen  nach,  sogar  bereit, 
Qualitäts-  wie  Preiszugeständnisse  zu  machen,  um  sich  die  grossen  schwe- 
benden .Aufträge  der  Bahnen  zu  sichern.  Die  Carnegieschen  Walzwerke 
sind  so  mit  Schienenaufträgen  überhäuft,  dass  sie  Bestellungen  auf  anderes 
Material  ablehnen,  was  bemerkenswert  ist,  da  die  unabhängigen  Produzenten 
sich  'Aufträge  auf  Baustahl  durch  Preisnachlässe  zu  sichern  suchen. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  den  17.  Februar. 

R  o  h  c  i  s  e  n.  Den  Arbeitern  bei  den  Hochöfen  hier  Und  in  Schott- 
land wird  jetzt  wegen  des  bevorstehenden  Streikes  der  Bergleute  auf 
14  Tage  gekündigt.  Die  .Aussichten  auf  .Abwendung  desselben  verringern 
sich.  Man  befürchtet,  d,ass  schon  Ende  nächster  Woche  der  Betrieb  bei 
den  Stahl-  und  andern  Werken  teilweise  aufhört  wegen  Mangels!  an  Kohlen. 
Das  Geschäft  leidet  darunter,  da  die  Unternehmungslust  stockt,  dennoch 
schliessen  Preise  etwas  höher  .als  vorige  Woche  infolge  der  Besserung  der 
politischen  Lage.  'Die  Abladungen  über  See  wurden  von  dem  Frost 
beeinträchtigt,  sie  sind  indessen  kaum  geringer  als  im  Januar  und  etwas 
grösser  als   im    Februar   vorigen  Jahres. 

Für  promi)te  Lieferung  sind  die  Werte  von  Gv  M.  B.  Nr.  3:  49,6, 
Flämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  r,  2  'und  3:  66,—  bis  66,6  netto  Kasse' 
ab  Werk;  hiesige  Nr.  3  Warrants:  49,21,':./  bis  49,3.  Die  Warrantläger 
enthalten  jetzt:  524429  Tonnen,  woxon  493525  tonnen  'Nr.  3,  Ende 
Ja.nua^r:  52S  187    Tonnen,    darunter  496194  tonnen   Nr.  3. 

Kohlen.  Die  Hoffnung  auf  X'ermeidung  einer  allgemeinen  .Arbeits- 
emstellung selvAindet.  fJie  \'crhandlungen  sind  gänzlich  abgebrochen. 
Die  Gruben  beginnen  Vorräte  zum  eigenen  Bedarf  aufzustapeln,  um  die 
Pumpen  im  Betrieb  zu  halten,  und  nehmen  keine  Dampfer  zur  Beladung 
vor  Ende  nächster  Woche  an.  Da  \<in  allen  Seiten  für  Verschiffung  so- 
wohl als  auch  für  Lieferung  ins  Inland  die  grössten  Ansprüche  gestellt 
werden,  herrscht  Wagenmangel  'und  treten  Betriebsstörungen  ein.  Treisc 
gehen  schillingweisc  hoher  und  lassen  sich  nicht  feststellen. 
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Altenvörde  i,  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schififshau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sfliz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettcnberg  G.  m.  b.  H. 

ötahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmied e- 
und  Pressstticke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  B.  Tiegel- T em per guss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Gr  aiiguss. 


Wilh.  Reichpietsch,  Bochiim 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.  ::  25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  ,  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesaoite  STAHL.  UND.  EISEN -INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahifassonr  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  . .  Schweissöf en  . .  Tempergiesserei  -  Einrich- 
tungen  ..  Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  ■ 


lo.  Oeresunds  Kryolltli 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
und  Ausgiebigkeit  alle  Kunstprodukte  und  Ersatzmittel 
übertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas-,  Emaille-  und 
Aluminium -Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle,  der 
Oeresunds  Chemiske  Fabrilter,  Komraanditselskab 
ved  C.  F.  Jarl,  Kopenhagen 


billigst 


Kurl  KeMn.  Berlin  HU7 


Mittelstraße  63. 


Kupolofen  mit  automat. 
Beschickung. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserel -Anlagen 

=====     seit  1895  === 

Göppingen  (Württ.) 

.  liefert  unter 
anderm 


Elektr.  fahrb. 
Sandsiebmasch 


iR  Form-  n.  Kernsonil 


Ifür  Elsen-,  Stahl-  und  Metailgiesserelen.  2430) 
SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillengiessereien 
Neueste  ErrUnOenSChaft:         gebrauchsfertiger  formmasse  als  Er- 
satz  iOr  feuerfeste  Wlasse  für  Sfaiilgiessereien 
Ke 
Ve 
t 


la  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854. 
Keine  Vertretungen !  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 
Versand  nacii  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 

Telegr.-Adr. :  Zimmermann-Ratingen.     Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 
n__^aaa»A   VS^MBattMWMb  AUeinigeT  Besitzer  und  Llete- 

MII9USI  XillTlmSrinanny   rant  der  Eronenthaler  Graben 

Kronenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 
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Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  i6.  Februar  191 2. 
Wir  können  diese  Woche  nur  von  einem  sehr  ruhigen  Warrant-Markt  berichten, 
'denn  das  Geschäft  stockt  infolge  des  drohenden  Streiks  in  der  Kohlenindustiie 
fast  gänzlich.    Die  gesunde  Geschäftslage  ist  jedoch  aus  den  festen  Preisen  zu 
erkennen,  die  seit  letzten  Freitag  4  d  pro  Tonne  angezogen  haben. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  63,3. 

Cleveland  48,io'/2  bis  49,3.    Schlusskäufer  49, 2^/2  Kasse. 
Staadard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Monat  Januar 
1911  [910  1912  1911 

39  437  37997  86268  83630  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  19 1 1 

—  —  1000  t 

Middlesbrough : 
1670  —  536634.» 


Februar. 
1912 
41  523 


15.  Februar. 
1000 


525  905 


Das  neue  Metall  „Canadium". 

Wie  schon  vor  einiger  Zeit  mitgeteilt,  hat  der  Metallurg  Mr.  French 
fei  British-Colümbia  in  einer  Platinmine  ein  neues  Metall  entdeckt,  das  zur 
Gruppe  der  Platin  metalle  gehört,  die  also  jetzt  aus  sieben  Metallen 
(Rüthenium,  Rhodium,  Palladium,  Canadium,  Osmium  Iridium  und  Pla- 
tin) besteht.  Das  neue  Element  hat  eine  schöne,  weiss  glänzende  Farbe  und 
findet  sich  im  Erz  in  halb  kristallinen  Körnern  und  Nadeln  von  1/2  Milli- 
meter Länge  und  Vio  Millimeter  Dicke.  In  Salpetersäure,  Salzsäure  und 
Königswasser  ist  es  löslich.  Gegenüber  Silber  hat  es  den  Vorzug,  auch  bei 
längerer  Einwirkung  von  feuchter  Luft  nicht  schwarz  zu  werden,  sich  auch 
l)eim  Erhitzen  nicht  zu  oxydieren.  Sein  Schmelzpunkt  liegt  tiefer  als  der 
von  Gold  und  Silber  und  erheblich  niedriger  als  der  von  Palladium.  Letz- 
teres Metall  dürfte  durch  das  Canadium  verdrängt  werden,  da  dessen  Ge- 
winnung billiger  als  die  des  Palladiums  ist.  Das  Canadium  soll  sich  z.  B. 
gut  für  Herstellung  von  Scheinwerferspiegeln  eignen.  Der  Regierungs- 
chemiker in  Nelson,  Mr.  Widdowson,  hat  die  Untersuchungen  von  French 
geprüft  und  vollkommen  bestätigt. 

Eine  Maus  setzt  das  Hasper  Werk  still. 

Durch  einen  merkwürdigen  Umstand  kam  es  auf  dem  Hasper  Eisen- 
tind  Stahlwerk  zu  einer  grossen  Betriebsstörung.  Beim  Anlassen  eines 
kleinen  1 5  pferdigen  Motorä  explodierte  plötzlich  mit  starkem  Knall  der 
Oelanlasser.  Infolge  dessen  entstand  Kurzschluss,  sämtliche  Motoren  des 
Werkes  blieben  stehen,  es  folgten  sämtliche  Gasmaschinen  und  die  grosse 
Dampfturbine,  mit  15000  Pferdekräften,  welche  zur  Erzeugung  des  elek- 
trischen Stromes  dienen.  Die  Folge  war,  dass  sämtliche  Hochöfen  vor- 
übergehend stillgesetzt  werden  mussten.  Birmen  kurzer  Zeit  war  die  Störung 
beseitigt;  beim  Auseinandernehmen  des  kleinen  Motors  stellte  sich  nun  her- 
aus, dass  eine  Maus  die  Ursache  einer  Störung  gewesen  war,  'die  das 
^anze  gewaltige  Werk  für  kurze  Zeit  istillgesetzt  hatte.  Die  Maus  war 
während  des  Stillstehens  des  kleinen  Motors  in  das  Gehäuse  hinein- 
gekrochen; al'iS  der  Motor  angelassen  wurde,  hatte  sich  das  Tier  vor  den 
rotierenden  Teilen  in  die  äu|siserste  Ecke  geflüchtet,  dabei  kain!  die  Maus 
jnit  der  Schnauze  und  mit  dem  Hinterkörper  den  stromführenden  Teilen 
2fu  nahe  imd  stellte  so  durch  ihren  Körper  Kurzschluss  her.  Das  Tier- 
■dhen  hat  natürhch  seine  „Kraftleistung",  ein  ganzes  Werk  zum  Stillstand 
iu  bringen,  mit  dem  Leben  bezahlen  müssen. 

Abrechnungen  der  österreichischen  Eisenwerke. 

Wien,  17.  Februar  1912. 
Nach  den  heute  zur  Ausgabe  gelangten  Ausweisen  der  österreichischen 
Eisenwerke  pro  Januar   19 12    beziffert  sich  der  Absatz   in  den  nachbenannten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quotenmässigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterliegen  —  bei 

im  Monat  Januar 

Fabrikat  '9i2  1911  +  "der  - 

i^abriKat  Meter  -  Zentner 

Stab-  und  Fassoneisen   355  237  279  247  -f  75  990 

Träger   118  967  93198  +25769 

Grobbleche   64033  44  955  +  19078 

Schienen   46381  42632  -f-  3749 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


•G  i  e  s  s  e  r  e  i  m  a  s  c  h  i  n  e  n  von  Dipl.-Ing.  Emil  Treiber  in  Heiden- 
heim a.  d.  B.  Mit  51  Figuren.  (Sammlung  Göschen  Nr.  548.) 
G.  J.  Göschensche  Verlagshandlung  in  Leipzig.  Preis  in  Leinwand 
gebunden  80  Pfennige. 

Das  vorliegende  Bändchen  enthält  eine  kurze  Uebersicht  über  die 
^gangbaren  Maschinen  zum  Aufbereiten,  Formen  und  Putzen  sowie  in  einem 
.'Anhang  die  Transportvorrichtungen  und  Hebezeuge.  Der  Verfasser  hat 
■  es  sich  bestens  angelegen  sein  lassen,  einen  knappen,  aber  doch  recht 
instruktiven  Ueberblick  über  das  Wissenswerteste  auf  diesem  Spezial- 
gebiete zu  schaffen.  Wir  sind  deshalb  überzeugt,  dass  das  Bändchen  von 
•den  Lernenden  und  aucTi  von  den  Fachkundigen  mit  Nutzen  zum  Nach- 
•JSchlagen  benutzt  werden  wird. 

JDie  autogene  Schweis  s-  und  Schneidetechnik.  Von  Ing. 
August  Horn.  Mit  232  Abbildungen  und  graphischen  Darstellun- 
gen im  Text.    Verlag  von  Wilhelm  Knapp,  Halle  a.  S.    Preis  8  Mk. 


aaHser^owSihnUch  ISICDtllUSSID. 

M.  65. —  p.  100  kg.  Bei  grösseren 
=^=^===^==    Bestellungen  üb.  500  kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Baue.  Dresden  28d. 
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Es  ist  dem  W'iiiisser  vollkommen  beizupflichten,  dass  wohl  selten  ein 
Fach  der  modernen  Industrie  einen  so  schnellen  Aufschwung  erfahren, 
hat  wie  die  autogene  Schweisstechnik.  Ebenso  richtig  ist  es  aber  auch, 
dass  dieser  Zweig  noch  vielfach  gegen  übereilte  Vorurteile  anzukämpfen 
hat.  Neben  den  in  den  letzten  Jahren  erzielten  durchgreifenden  Erfolgen 
werden  Belehrungen,  wie  sie  das  vorliegende  Buch  in  erschöpfender  Fülle 
aufweist,  sicher  am  besten  dazu  beitragen,  alle  X'ururteile  aus  dem  Wege 
zu  räumen.  Das  Budh  zeugt  von  einer  umfassenden  Sachkenntnis  des 
\'erfassers,  der  es  \erstanden  hat,  em  \Miklirli  luauclibares  Xachsehlagc- 
werk  zu  schaffen,  wie  aus  dem  nachstehenden   Iiihaltsauszug  -asit  htli(  1\ : 

I.  Karbid  und  Azetvlengas,  Herstellung  und  Anwenduiii;  in  der  Tecimik; 

II.  Sauerstoff  imd  Wasserstoff,  Herstelluni^"  mul  :\n\\endiuis^ ;  III.  Die 
Schweissgeräte  für  die  -\zet)-len-Sauerstoffsch\\ fissuiig,  Zulegenietalle  und 
Flussmittel;  IV.  Die  modernen  Schweissverfalireii ;  V.  Älaterialkunde,  die 
Metalle  imd  deren  Legierungen;  XL  Die  .Vnw-endung  der  autogenen 
Schweissverfahren  in  der  Industrie;  \'II.  Kesseheparaturen  mittels  auto- 
gener Schweissung;  Anhang:  Graphische  Darstellung  und  Verbrauchs- 
ziffern für  Schweiss-  und  Schneideverfahren.  Ueberzeugt  von  der  Brauch- 
barkeit dieses  praktischen  Ratgebers,  wünschen  wir  ihm  weiteste  Ver- 
breitung. 

Erläuterungen  des  \  e  i  s i  i  h  <  ■  r  u  n  g  s  g  e  s  e  t  z  e  s  f  ü  r  A  n  - 
gestellte  zum  praktischen  C;  e  b  r  a  u  c  h.  \''on  Arthur 
V.  Fran^ois,  Berhn;  Selbstverlag.  Preis  30  Pfg. 

lieber  das  am  i.  Januar  1913  in  Kraft  tretende  Versicherungsgesetz 
für  Angestellte  gibt  die  vorliegende  Schrift  in  Form  von  Fragen  und 
Antworten  knappe  und  doch  erschöpfende  Informationen.  Der  billige  Preis 
—  in  Partien  bis  auf  15  Pfg.  heruntergehend  —  erleichtert  die  An- 
schaffung ebenso  den  Chefs  wie  den  .-Ingestellten. 

V  o  1  k  s  \\  i  r  t  s  c  h  a  f  1 1  i  c  h  e  s  Jahrbuch  der  Stahl-  Und  Eisen- 
industrie, einschliesslich  der  verwandten  Industriezweige  für  J.912, 
von  Dr.  H.  E.  K  r  u  e  g  e  r.  Im  Verlag  der  \"erIags-Industrie-Ges.  m. 
b.  H.,  Berlin.   Preis  3  Mk. 

Ein  volkswirtschaftlicher  Kalender,  der  unter  Ausscheidung  des  tech- 
nischen Gebietes  dem  industriellen  ebenso  wie  dem  Kaufmann,  dem 
Direktor  wie  dem  Ingenieur  wichtige  Unterlagen  in  kondensierter  und 
übersichthcher  Form  bietet.  Der  Verfasser  hat  auch  das  Organisations- 
wesens der  Eisen-  und  Stalilindustrie,  des  gewerblichen  Unternehmertums, 
der  technischen  und  kaufmännischen  Angestellten  sowie  der  praktischen 
Volkswirte  in  den  Bereich  seiner  Betraclttungen  gezogen.  Das  Taschen- 
buch ist  allen  auf  diesem  Gebiete  Auskunft  Suchenden  als  wertvoller 
Berater  zu  empfehlen. 

Sammlung  Berg-  und  Hüttenmännischer  Abhandlun- 
gen. Verlag  von  Gebrüder  Böhm,  Kattowitz  O.-S.  Heft  85:  Rede- 
penning, Bergassessor,  Pyritschmelzen  und  Schwefelsäurefabrikation. 
Preis  I  Mk.  —  Heft  89:  Schüphaus,  Hütteningenieur,  Ueber  Möller 
und  Gestehungskosten  von  Ferromangan.    Preis  i  Mk. 


Drahtgeflecht-Maschine 


sucht  zu  kaufen 


W.  Prautzscb,  Hohenlelna, 

Kreis  Delitzse.h. 


Uli  Ar  I  I  Qualität 
Wlini  II    aSge  Zwecke  lief  em 

Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg. 

für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Quarzsand. 

anerkannt  vorzügliches,    sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 


Putzkies 


Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


■   S^laAl   Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 

Lal^llV  r  erzeugende  Lampen  U.Laternen  stellen  steh 
^— — — ^— .  das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht ! 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
yollkommener  Ersatz  für  KohlengasI  Kein  Docht!  Kein  Geruch! 
Lampen  mit  Breitbreoner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 

l^oQ\^'''i«'"r'S**.J"^'  Lyra  mit  Qlühbrenner 

(lb29)     20,50  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  2  M.  mehr). 
Cegeo  Nachnahme  oder  Vorausbezahlung.   Wiederverkäufer  sisutht.   Illustr.  Preiskuranti  jratis  0.  franke 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Lan  dst er^c r  Strasse  3 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augarienstr. 55 


Tlegelschmelzöfen 

D.  R.  P.  94  227  und  179  311 
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Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


[In  Ifersii!)  ingl  sofort! 


Wenn  es  darauf 
ankommt, 


Die  Rentabililä!  wird  günstiger 


Emailller-Oefen 


zu  besitzen,  die  viel  leisten, 
prima  Ware  erzeugen,  sehr 
wenig  Brennstoff  ver- 
brauchen, so  müssen  die 


jetzigen  Feuerungen  verschwinden 
und  an  deren  Stelle  dio 


Sommersctien  Gasfeuerungen 


treten. 


Oar£intierte  E:rs|3^rnis  40-T0**/o 

Feuerungsbedienung  spielend  einfach. 

Ingenieur  Sommer,     Technisches  Bureau 
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Ausstellung  für  Q.Q.G.  1912. 

An  die  Vereinsvorstände  und  Einzelmitglieder  des  Deut- 
schen Formermeisterbundes  richtet  die  untei^zeichnete  Geschäfts- 
stelle das  ergebene  Ersuchen,  dahin  zu  wirken,  dass  diejenigen 
Firmen,  resp.  Chefs,  bei  denen  die  Mitglieder  in  Stellung  sind 
und  welche  für  eine  evtl.  Beschickung  der  Ausstellung,  diq 
in  der  Pfingstwoche  im  „Clou",  Berliner  Konzerthäus,  stattfindet, 
in  Frage  kommen,  sich  bei  ihren  Chefs  verwenden,  dass  sich 
dieselben  an  der  Ausstellung  durch  zur  Schaustellung  von  inter- 
essanten und  schwierigen  Gussstücken  beteiligen.  Die  Aus- 
stellung soll  nicht  nür  die  Fortschritte  der  Giessereitechnik 
in  Maschinen  und  Geräten  für  die  Giessereibranche,  sondern 
auch  die  enorme  Leistungsfähigkeit  der  Giesserei  selbst  zur 
Darstellung  bringen  und  ist  uns  deshalb  die  Beteiligung  von 
Eisen-,  Metall-  und  Stahlgiessereien  sehr  erwünscht,  um  den 
voraussichtlich  zahlreichen  Bes'u ehern  der  Ausstellung  ein  klares 
Bild  über  den  heutigen  Stand  der  gesamten  Giessereitechnik 
vorführen  zu  können. 

Die  Geschäftsstelle  bittet  um  Bekanntgabe  derjenigen 
Firmen,  welche  für  eine  Beteiligung  an  der  Ausstellung  in 
Frage  kommen,  da  es  nicht  ausgeschlossen  ist,  dass  dieselbe 
die  eine  oder  andere  Firma  bisher  noch  nicht  zur  Beteiligung' 
eingeladen  hat. 

Alle  auf  die  Ausstellung  Bezug  habenden  Anfragen  und  Zu- 
schriften sind  an  die  Geschäftsstelle  der  Ausstellung 
f  ü  r  G.  G.  G.  1912,  Berlin  NW.  87,  L  e  ve  t  z  o  w  s  t  ras  se  19, 
zu  richten. 


Sandaufbereitung,  und  die  Wahl  der  Aufbereitungs- 

maschinen. 

(Fortsetzung.) 
Die  Kugelmühlen 
erfordern  zur  richtigen  Ausscheidung  einen  trockenen  Form- 
sand, eine  der  ;wichtigsten  Grundbedingungen  zur  rationellen 
Arbeit  der  Kugelmühle. 

|De;ider  wird  hierin  viel  gefehlt,  und  unzählig  sind  die 
Klagen  über  die  Unz'uverlässigkeit  der  Kugelmühle. 

Die  eigentliche  Kugelmühle  zium  Formsandmischen  ünd 
-reinigen  besteht  aus  einer  eisernen  Trommel,  einem  starken 
Eisenmantel,  welcher  auf  dem  Umfang  viele  Löcher  hat.  In 
einiger  Entfernimg  um  den  Eisenmantel  ist  ein  Drahtsieb  an- 
geordnet, welches  leicht  in  jeder  gewünschten  Maschengrösse 
ausgewechselt  werden  kann.  Im  Innern  des  Eisenmantels  be- 
finden sich  Eisenkugeln  verschiedenen  Durchmessers,  welche 
die  Knollen  zerkleinern.    Zwischen  Mantel  und  Drahtsieb  ist 


ein  geschlitztes  Blech  angeordnet,  welches  als  Rücklaufnnne 
dient.  Hiermit  werden  die  halb  zerkleinerten  Knollen,  welche 
nicht  durch  die  Schlitze  gehen,  in  einfacher  Weise  wieder  dem 
inneren  Eisenmantel  zugeführt  und  dort  nochmals  von  den 
Kugeln  getroffen  und  zerkleinert.  Durch  dieses  Blechsieb  der 
Rücklaufrinne  wird  einmal  das  Mahlsieb  oder  eigentliche  Draht- 
sieb ungemein  geschützt,  dann  aber  auch  gestattet  diese 
Zwischenschaltung  eine  ausserordentlich  feine  Siebung  des 
Endproduktes,  also  das  Aufspannen  eines  sehr  feinen  Siebes, 
welches  bei  andern  Siebmaschinen  nicht  möglich  ist. 

Hieraus  folgt  nun,  dass  man  die  Kugelmühle  einmal  da 
anwendet,  wo  ganz  feine  Scheidung  des  alten  Sandes  von  den 
Spritzern  und  Nägeln  vonnöten  ist,  also  in  der  Metallgiesserei, 
dann  zur  Erzielung  ganz  feinen  Modellsandes  der  Poterie-, 
Metall-  und  Tempergiesserei.  Man  ist  in  diesen  Betrieben  zur 
Einführung  feinster  Scheidung  nnd  Mahlung  gezwungen,  wes- 
halb die  vorherige  Trocknung  des  alten  Sandes  mit  in  Kauf 
genommen  werden  muss. 

Man  hat  nun  Mügelmühlen  neuester  Bauart,  mit  welchen 
die  im  Innern  ausgeschiedenen  Rückstände  von  Eisen  oder 
Metall  mittels  Rinnen  und  Becherwerken  nach  aussen  beför- 
dert werden,  wo  durch  Magnettrommeln  die  Nägel  und  Eisen- 
teile ausgeschieden  werden. 

Die  Magnetap' parate 
sind  eigens  konstruierte  Walzen,  welche  die  Eisenteile  a:us  dem 
etwa  auf  einem  Transportband  vorbeiziehenden  Formsand  an- 
ziehen, also  aus  dem  Formsand  ausscheiden.  Besonders  da,  wo 
elektrischer  Strom  zur  Verfügung  steht,  ist  die  Einführung  zu 
empfehlen.  Wird  der  Strom  eingeschaltet,  dann  zieht  die  Trom- 
mel naturgemäss  auf  dem  Umfang  alles  Eisen  aus  dem  Sande 
an ;  soll  nun  das  allmählich  angehäufte  Material  gesammelt  wer- 
den, so  wird  der  Strom  ausgeschaltet,  die  Trommel  wird  un- 
magnetisch und  das  Eisen  fällt  in  einen  untergeschobenen  Be- 
hälter oder  Transportwagen. 

Meist  wird  das  ganze  Material  über  die  Walze  geleitet ;  der 
Sand  fällt  nach  der  einen  Seite,  während  das  Eisen,  von  Ab- 
streifern abgefangen,  nach  der  andern  Seite  abgeführt  Iwird. 
Der  Antrieb  erfolgt  hierbei  von  Hand,  durch  Elektromotor 
oder  mittels  Riemscheibe.  Der  Preis  ""ist  etwa  1000  "Mk.  bei 
1000  kg  verarbeitetem  Sortiergut  pro  Stunde.  Dieser  Apparat 
ist  bei  reinen  Eisen-  und  Stahlgiessereien  am  Platze,  während 
bei  Metallgiessereien  die  Sortierung  in  obiger  Kugelmühle  mit 
nachheriger  magnetischer  Scheidung  der  Trommelrückstände 
richtiger  ist,  da  diese  Rückstände  nur  Eisen  und  Metall  enthal- 
ten, während  bei  dem  beschriebenen  Apparat  der  ganze  Sand  ■ 
über  die  Magnettrommel  geht.  Die  Kosten  der  Kugelmühle 
betragen  etwa  1200  Mk.  bei  i  cbm  stündlicher  Leistung  und 
selbsttätiger  Ausscheidung  der  Rückstände  im  Trommelinnern. 
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Zu  beachten  ist  bei  Kugelmühlen,  dass  dieselben 

1.  sich  nur  in  einer  Richtung  drehen,  um  richtig  zu  mah- 
len, und  sich  nicht  verstopfen  dürfen,  da  die  Rücklauf- 
schaufeln nur  in  einer  Drehungsrichtung  arbeiten  können. 

2.  Soll  man  nie  ein  zu  feines  Sieb  nehmen,  eventuell  das 
mitgelieferte  Sieb  durch  ein  neues  ersetzen,  da  die  theo- 
retischen Voraussetzungen  der  Siebfeinheit  von  Nr.  30 
bis  80  des  Siebes  eine  i)raktisch  kaum  ausführbare  Trock- 
nung des  Formsaiulos  voraussetzen.  Die  Siebfeinheit 
Nr.  20  bis  30  ist  in  der  Praxis  die  beste,  um  nach  allen 
Seiten  hin  rationell  arljeiten  und  die  Freude  an  der  Kugel- 
mülile  erhalten  zu  koimen. 

Hiermit  wären  die  l>ckanntesten  Aufbereitungsmaschinen, 
für  verunreinigten  Formsand  erschöpft,  d.  h.  soweit  sie  sich  in 
der  Praxis  als  brauchbar  erwiesen  liaben,  es  käme  jetzt  die 
Mischung  dieser  gereinigten  Sandbcstände  mit  dem  alten  Form- 
sand, welcher  nicht  wrun i.  inigt  war. 

Sofern  der  alte  Formsand  noch  ziemlich  fett  ist,  was  an  d(>r 
Verarbeitung  des  Naturproduktes  liegt,  genügt  es,  wenn  nun 
beide  Haufen  zusanmiengebracht,  nüt  der  Schaufel  umgestochen 
und  durch  Schrägsiebe,  Polygonsiebe  oder  in  S  t  i  f  t  e  n  s  c  h  1  e  u  - 
dem  gemischt  wird. 

Zunächst  sei  her\-orgeholjen,  dass  die  Stifteuschleudern 
überall  da  angew ciidrt  w.'rdfii  können,  wo  es  auf  ein  feines 
Sandprodukt  n  1  c  Ii  t  ankommt,  sondern  nur  eine  gleichmässige 
Durthfeuchtung,  gleichmässige  Mischung  und  griesiges  mittel- 
feines Produkt  erwünscht  ist. 

Die  einfachste  Schleuder  besteht  aus  einem  horizontalen 
Teller  mit  aufgesetzten  Stiftc-n,  genügend  weit  auseinander  ge- 
setzt, so  dass  bei  der  schnell-n  Umdrehung  von  1000  Touren  pro 
Minute  der  Sand  nach  allen  Seiten  geschleudert  wird. 

.Der  Sand  wird  durch  einen  Trichter  in  der  Mitte  des  Tellers 
aufgegeben  'und  durch  die  Zentrifugalkraft  nach  aussen  ge- 
schleudert, wobei  der  Sand  gut  durchlüftet  wird,  was  nament- 
Hch  bei  dem  noch  feuchtwarmen  Gebrauchssand  vorteilhaft 
ist,  und  die  Knollen  werden  durch  das  Anschlagen  an  die  Stiften 
zerkleinert.  Der  Preis  ist  etwa  4oo  Mk.,  bei  4  cbm  Sandmischung 
pro  Stunde. 

Die  Schleuder  m  ü  h  1  e 
bester  .Vusführung  hat  zwei  vertikal  angeordnete  Stiftenkörbe, 
welche  ineinander  in  entgegengesetzter  'Richtung  laufen,  wo- 
durch das  Mahlprodukt,  der  Sand,  natürlich  viel  feiner  gemischt 
wird,  als  bei  den  Maschinen  ersterer  Ausführung,  doch  ist 
hierbei  zu  beachten,  dass  diese  Schleuder  absolut  keine  grobe 
hierbei  zu  beachten,  dass  diese  Schleuder  absolut  keine  groben 
Steinchen,  Knollen  oder  Eisenteilchen  zulässt,  will  man  nicht 
Gefahr  laufen,  die  Eisenstifte  zu  lockern,  auszureissen  und  häu- 
fige Reparaturen  eintreten  zU  lassen,  deshalb  ist  diese  Schleuder- 
mühle nur  da  zu  empfehlen,  wo  eine  absolute  Ausscheidung  von 
Eisen,  Spritzern,  Steinchen  und  Formstiften  vorher  stattgefunden 
hat.  Der  Preis  ist  etwa  800  Mk.  bei  4  cbm  Sandmischung  pro 
Stunde. 

Als  wichtigster  Faktor  in  der  Formsandaufbereitung  muss 
die  Aufbereitung  der  teuersten  Materialien  gelten,  also  des  neuen 
Formsandes  und  natürlich  auch  der  Steinkohlen  und  das  Mischen 
des  Modellsandes. 

Der  neue  Formsand  wurde  früher  fast  allgemein  auf  dem 
Kollergang  gemischt,  indessen  der  hohe  Kraftbedarf  bei  halb- 
wegs genügender  Leistung,  etwa  6  Pferdestärken  bei  i  cbm 
pro  Stunde,  und  der  schnelle  Verschleiss  der  laufenden  Teile, 
haben  ihn  in  der  Praxis  etwas  unbeliebt  gemacht. 

De  r  Kollergang 
modernster  Ausführung  ist  zum  Mahlen  des  ungleichmässigen 
Formsandes  sehr  gut  geeignet.  Derselbe  hat  eine  Verbindung 
mit  dem  Polygonsieb,  in  das  zunächst  aller  Formsand  (ünge- 
brauchter)  geworfen  wird.  Der  feine  Sand  wird  sofort  abgesiebt, 
die  Rückstände  werden  durch  Rücklaufrinne  unter  die  eigent- 
lichen Kollern  gebracht,  hier  zerkleinert  und  dann  wieder  auto- 
matisch dem  Polygonsieb  zugeführt.  Die  Lagerung  erfolgt  mit 
Ringschmierung,  die  Läufer  haben  besonderen  Stahlrmg  und 
sind  hl  rationeller  Ausführung  mit  schrägen  Aussenschenkeln 
versehen,  wodurch  die  Läufer  gleichmässiger  mahlen  und  ver- 
schleissen,  der  sonst  bemer1<te  Aussendruck  der  Läufer  und  auf- 
tretende starke  Verschleiss  nach  der  Aussenseite  der  Läufer  hört 
hierbei  auf,  was  bei  Betrachtung  der  Konstruktion  erklärlich 
ist,  da  die  Arbeitswagen  seit  altersher  diesen  xAchsstand  auf- 
weisen. 

■  Um  nun  den  Formsand  nicht  ganz  tot  zu  mahlen,  sondern  1 
eine  bestimmte  Korngrösse  beizubehalten,  müssen  die  Läufer 


eine  Aufhängevorrichtung  erhalten,  damit  sie  nicht  den  Boden 
berühren. 

Ebenso  kann  der  Kollergang  so  eingerichtet  werden,  dass 
das  Mahlgfut,  der  Formsand,  getrocknet  wird,  und  ist  dann  die 
Mahlplatte  von  unten  mittelst  Danipfrohrs  und  Schlange  be- 
heizt. Für  grössere  Leistungen  hat  man  jedoch  neuerdings  kom- 
binierte Maschinen  geschaffen,  so  z.  B. 

A  u  t  o  m  a  t  i  s  c  h  e  S  i  e  b  z  y  1  i  n  d  e  r  mit  S  a  n  d  t  r  o  c  k  n  u  n  g. 

Es  sind  dies  lange  Zylinder,  auf  wielche  auf  dem  ganzen] 
Umfang  Drahtsiebe  gespannt  sind.  Dieser  Zylinder  läuft  in 
einem  geheizten  Raum,  während  die  Achse '  ausserhalb  auf 
Rollen  läuft. 

Die  Lage  des  Zylinders  ist  geneigt,  am  oberen  offenen  Ende 
wird  der  Formsand  mittelst  Becherwerks,  Transportbandes  u.  dgl. 
automatisch  eingeführt  und  fällt  dann  bei  genügender  Trock- 
nung durch  das  Sieb  unter  dieses,  von  wo  der  Sand  .wieder 
automatisch  emporgehoben  wird. 

Die.  rationellste  Methode  zeigt  uns  einen  geschbssenen 
Blechzylinder  mit  offenem  Kopfstück,  Aussenmantel  von  Blech, 
geschlossen  und  im  Innern  mit  Blechschraubenspirale  ausge- 
kleidet, worin  der  Formsand  solange  durch  die  Spirale  wandert, 
bis  er  gleichmässig  getrocknet  ist  und  dann  am  geneigten 
Kopfstück  auf  Haufen  fällt,  wio  er  dann  mittels  Transportbecher 
in  die  Feinsiebung,  die  Kugelmühle  u.  dgl,  abgesiebt  (wird. 

Damit  der  erstgenannte  Siebzylinder  sich  nicht  zu  häufig 
zusetzt,  falls  der  Sand  nicht  ganz  trocken  ist,  bringt  man  auf 
dem  ganzen  Siebmantel  der  Länge  nach  einen  Abstreiferkamm 
an,  w^elcher,  einer  langen  Drahtbürste  ähnlich,  die  verstopften 
Löcher  des  Mantels  fortlaufend  aufbürstet.  Deshalb  muss  der 
Abstreiferkamm  nachstellbar  angeordnet  sein  und  fortlaufend 
auf  die  Siebmantelung  der  Siebmaschine  drücken.  Diese  Ein- 
richtung lässt  sich  auch  in  geeigneter  Weise  an  jeder  Sand- 
siqbmaschine  anbringen,  welche  insbesondere  für  den  Feinsand 
(iKohlsand)  oder  Modellsand  eingerichtet  ist,  so  z.  B.  an  Kugel- 
mühlen, Siebtrommeln,  Plansieben  u.  dgl. 

Wird  nun  für  die  Herrichtung  des  neuen  Sandes  Quarz- 
sand genommen,  in  welchem  noch  grosse  Stücke  Quarzsteine 
vorkommen,  oder  aber  der  Formsand  ist  nicht  zu  haben,  wie 
in  dem  höher  gelegenen  Süddeutschland  und  im  Gebirge  über- 
haupt, dann  bedient  man  sich  der  Quarzsteine,  der  meisten 
Sandsteine,  Quarzite  und  Schiefer,  und  mahlt  diese  in  geeigneten 
Maschinen  zu  dem  neuen  Formsand.  Hierzu  eignet  sich  be- 
sonders 

die  Schlagmühle. 

Die  Schlagmühlen 'bestehen  meist  aus  rotierenden  Schlag- 
armen, welche  das  Material  nach  der  Aufgabe  desselben  gegen 
die  Mahlplatten  schleudern  und  an  der  geriffelten  Mahlfläche 
zerreiben.  Eine  besondere  Art  deiser  Mühlen  ist  die  Perplex- 
mühle, welche  sich  für  diesen  Zweck  ganz  besonders  eignet. 

Die  Konstruktion  der  patentierten  Perplexmühle  ist  wie 
folgt : 

Die  äussere  Form  der  Mühle  ist  ähnlich  der  vorhin  be- 
schriebenen, horizontal  angeordneten  Stiftenschleuder,  aber  an- 
statt der  glatent  Stifte  sind  hier  regelrecht  ausgebildete,  kasten- 
artige Stahlfänger  'in  die  Mahlscheiben  eingesetzt  oder,^  besser 
ausgedrückt,  schwere,  stählerne  Mahlzähne,'  welche  in  der  Mitte 
geöffnet  sind  und  aussehen  wie  etwa  quadratisch  geformte 
Kettenglieder  aus  Quadratstahl.  Diese  Zähne  haben  einen 
Stiel,  welcher  mittels"  Gewindes  in  den  Mahlscheiben  befestigt 
(wird,  und  zwar  alle  in  Kreisen  angeordnet,  welche  in  ver- 
schiedenem Durchmesser  um  den  Mittelpunkt  nach  aussen 
gehen. 

Von  den  Mahlscheiben  ist  eine  feststehend  und  die  andere 
rotierend,  weil  sie  auf  der  Antriebswelle  angebracht  ist,  beide 
Scheiben  sind  aber  mit  den  geöffneten  Zähnen  dicht  besetzt. 
Wird  nun  oben  in  den  Fülltrichter,  welcher  oberhalb  zwischen 
den  beiden  Mahlscheiben  angeordnet  ist,  das  Mahlgut,  hier  die 
vorgebrochenen  Quarzsteine  oder  Schiefer,  eingeworfen,  dann 
wird  es  unbedingt  von  den  Zähnen  erfasst,  und  zwar  in  dem 
Loch  des  Zahnes,  rutscht  dann  durch  die  Schwerkraft  etwas 
durch  und  die  darunterliegenden  Zähne  der  andern  Mahl- 
scheibe reissen  fortlaufend  kleine  Stücke  ab  und  geben  diese 
weiter,  bis  das  ganze  Mahlgut  durchgearbeitet  ist. 

Dieser  so  vorbereitete  Formsand  ist  noch  zu  körnig  und 
wird,  da  er  noch  grubenfeucht  ist,  am  besten  in  eine  Maschine 
gegeben,  welche  ihn  zu  Teinem  Sand,  ohn,e  Trocknung,  ver- 
arbeitet. Dieses  besorgt  u.  a.  die  kollergangähnliche  Misch- 
und  Verreibungsmaschine 

(Fortsetzung  folf^t.) 
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Aussenkformmaschine  für  verschieden  grosse 
Formkasten. 

Wir  haben  in  einem  frülierön  Jahrgange  über  eine  der  Firma 
Stephen  S  t  r  e  1 1 1  le  s  in  Manchester  patentierte  Aussenkform- 
maschine für  verschieden  grosse  Formkasten  bericlitet,  bei  wel- 
-cher  teleskopartig  ausziehbare  Ringe,  welche  die  Lagerböckf 
für  den  Formkasten  tragen,  in  den  offenen  Enden  eines  Zylinders 
gleiten.  Die  gleichzeitige  Verschiebung  dieser  Ringe  im  ent- 
gegengesetzten Sinne  erfolgt  mittels  einer  am  Zylinder  angeord- 
neten Schraube  mit  Rechts-  und  Linksgewinde,  welche  in  ent- 
sprechende, mit  Muttergewinde  versehene  Ohren  der  Ringe 
eingreift.  ' 

Diese  Bauart  hat  den  Nachteil,  dass  infolge  der  einseitigen, 
Lage  des  Angriffspunktes  für  die  Verschiebung  leicht  ein  Fest- 
klemmen der  Ringe  im  Zylinder  erfolgt,  welche  die  Verschiebung 
unmöglich  macht,  und  hat  die  Firma  diesen  Nachteil  durch  ein 
Zusatzpatent  Nr.  201  066  beseitigt,  dessen  Inhalt  wir  nachstehend 
mitteilen. 


 1  i,r  

Das  Patent  wurde  erteilt  auf  eine  Ausführungsform  der  Ein- 
richtung zur  Verschiebung  der  Ringe,  welche  ihr  Festklemmen 
ausschliesst,  indem  der  Angriffspunkt  für  die  Verschiebung  der 
Ringe  nach  der  senkrechten  Mittelachse  der  Maschine  verlegt 
worden  ist. 

Dieses  wird  dadurch  erreicht,  dass  die  Schraube  zum  Ein- 
stellen der  Lagerböcke  für  den  Formkasten  an  dem  Kreuzkopfe 
für  die  Tragstützen  des  Modells  angebracht  ist  und  die  letzteren 
verschiebt,  die  dadurch  erst  die  die  Lagerböcke  für  den  Form- 
kasten tragenden  Ringe  verschieben.  l3ie  Schraube  verschiebt 
auch  nicht  die  Ringe  unmittelbar  wie  früher,  sondern  die  in 
der  senkrechten  Mittelachse  der  Maschinen  liegenden  Trag- 
stützen für  das  Modell,  welche,  da  sie  in  bekannter  Weise  durch 
die  Ringe  hindurchgeführt  sind,  ihrerseits  erst  die  Ringe  ver- 
schieben, während  nach  dem  Hauptpatente  die  Ringe  die  Trag- 
stützen verschoben. 

Es  zeigt  nun  Fig.  i  einen  Längsschnitt  durch  die  für  grosse 
I  Formkasten   eingestellte  Maschine    in  Arbeitsstellung,    Fig.  2 


einen  Querschnitt,  T'ig.  3  eine  Seitenansicht,  Fig.  4  eine  Drauf- 
sicht. Fig.  5  und  6  zeigen  Einzelheiten.  Wie  bisher  ist  ein  wagc- 
rechter,  an  beiden  Seiten  offener  Zylinder  a,  auf  einer  senk- 
rechten Säule  b  gelagert.  In  den  offenen  Enden  des  Zylinders 
gleiten  die  an  den  Enden  mit  abnehmbaren  Deckeln  &  ver- 
sehenen Ringe  c  teleskopartig.  Der  Zylinder  a  ist  an  seiner 
Innenseite  mit  Rippen  versehen,  um  die  in  Berührung  be- 
findlichen Flächen  zu  verkleinern.  An  den  Lagerdeckeln  c' 
sitzen  die  Lagerböcke  g  für  den  I'^ormkasten  ry^  In  der  Säule  l) 
ist  ein  hohler  Plunger  i  vorgesehen,  an  dessen  oberem  Ende 
der  Kreuzkopf  'i?  mit  den  I-förmigen  Armen  h  sitzt.  In  einer 
Aussparung  des  Kreuzkopfes  befindet  sich  ein  Gleitstück  0, 
mit  welchem  ein  Zapfen  i)  an  einer  Kurbel  l  im  Eingriff  steht. 
Die  Kurbel  l  sitzt  auf  einer  Welle  ;//,  welche  seitlich  durch  die 
Wandung  des  Zylinders  hindurchgeht  und  an  der  Aussenseite 
mit  einem  Handrade  n  oder  einer  ähnlichen  Handhabe  versehen 
ist,  mittels  welcher  der  Plunger  /  auf  und  ab  bewegt  werden 
kann.  Auf  den  Armen  h  des  Kreuzkopfes  sitzen  die  Au^^en  7 
der  aufrechten  Stangen  r,  welche  zwischen  den  Ringen  <■  und 
ihren  Deckeln  &  hindurchgehen  und  an  ihren  oberen  verbreiter- 
ten Enden  die  Modellplatte  und  das  daran  befestigte 
Modell  tragen.  An  dem  Kreuzkopfe  y'-  ist  eine  Schraube  a 
mit  Rechts-  und  Linksgewinde  befestigt,  welche  durch  mit 
Muttergiewinde  versehene  Ohren  r/'  an  den  Augen  (i  der  Stan- 
gen r  hindurchgeht.  Diese  Schraube  e  kann  mittels  eines  durch 
eine  verschliessbare  Oeffnung  im  Ringdeckel  eingeführten  Vier- 
kantschlüssels gedreht  'werden,  wenn  sich  der  Kreuzkopf  in 
seiner  niedrigsten  Lage  befindet,  in  welcher  Vorsprünge  an 
der  Unterseite  der  Augen  q  in  entsprechende  Aussparungen 
der  Ringe  c  eingreifen.  Wird  jetzt  die  Schraube  e  gedreht,  so 
werden  die  Augen  q  mit  den  Stangen  /•  auf  den  Kreuzkopf- 
armen Ii  verschoben  und  nehmen  die  Ringe  e  mit.  L)urch 
Drehung  der  Schraube  e  in  dem  einen  oder  anderen  Sinne 
können  die  Ringe  c  und  somit  die  Lagerböcke  g  für  den  Form- 
kasten einander  genähert  oder  voneinander  entfernt  wterden, 
die  Maschine  kann  also  für  verschieden  grosse  Formkasten  ein- 
gestellt werden.  Das  Gewicht  der  ausgezogenen  Ringe  mit  dem 
Formkasten  wird  grösstenteils  durch  die  an  den  Ringen  c  an- 
gebrachten Führungsstangen  getragen,  welche  in  entsprechen 
den  Führungen  &  an  dem  Zylinder  a  gleiten. 


j 

Soeben  erschienen; 

Band  2  der  Mmi  zur  Praxis  des  Formens  und  Glessens 

Die  Eisen-  u.  Hetoll-Gottierunsen 
und  ihre  Festisheitsioerte 

in   kurzgefasster,    gemeinverständlicher  Darstellung. 

Pl 32  Seiten  |  Verlag  der  |  Preis  M.  ],75~| 
i— <-<-^^>— i  „Eisen-Zeitung"  <— <>_ ^>_l 

j  Otto  Eisner  Verlagsges.  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42.  | 


Aus  dem  Inhalt: 


I.  Die    Eisensorten    und  ihre 
Festigkeitswerte  

1.  D  as  Roliei  se  n  

A.  Weisses  Roheiaea  

B.  Ornues  Rolieispn  

C.  Diverse,   im  Hocliofrn  er- 
zeugte Eiseusorteu  

2.  Das  Gnsseisen  

Die  Festigkeitswerte  dos  Guss- 

ei.-ens  

Die  Haltbarkeit  des  Giisspisens 
Reparaturen  von  Gussleilcn.  . 
Effeltt  dor  einzelnen  Elemente 

im  Gusseisen  

Hartguss  

Temperguss  

Temperstahlguss  

3.  Der  Stalil  

Slalilsorten  

Weiclier  SlahlJinss  

II.  Metalle  u.  Metali-Legieriin^jen 
1.  Kupf  erlegierungon .  .  .  . 

Messing  

Rotguss  

Phosphorbron  zo  

Siliziumbronze  

Statuenbronze   


Seite 

7 
7 


2.  Z  i  n  n  legierungen  

Weissmetalle  

Mangaribronzo  

Glockeiigut  

III.  lieber  die  Analysen  des  Roh- 
eisens von  Ing.  Thaler  

Tilerstellung  

Manganbestimmung  

Phospboibestimmung  

Kohlenstoff-  und  Graphit-Be- 
stimmung   

Schwelelbestimraung  

Siliziiimbeslimmung  

IV.  Eiscngattierungen  und  JWe- 
tall-Legierungen  

A.  Eisciigatiierungen  nnd  Rat- 
schlage a.  d.  Giessereipraxis 

Verziiilfon  und  Verzinnen  von 
Gusse  sen  

B.  Legierungen  und  Ratschläge 
aus  der  Metallgicssereipraxis 

V.  Lieferungs -Vorschriften  für 
Gusseisen  

VI.  Nachtrag  

Uober  die  Verwendunc  von  Gnss- 
eisen- und  fatahlbrikelts.  .  » 

Ueber  den  Einfluss  vun  Feuer 
und  Saure  auf  Gussoispn  .  . 


Seile 

;.6 

5H 
57 
57 

59 
60 
63 
65 

66 
71 
73 

75 

76 

103 

106 

117 
125 

125 

128 


Wie  aus  dem  vorstehenden  Inhaltsverzeichnis  ersichtlich,  ein  reulit  brauch- 
barer und  nützlicher  Ratgebsr  auf  dem  viel  erörterten  Galtierungsgebiete. 
Den  Giessereibesitzern  ebenso  wie  den  Former-  und  Giessermeistern  zur 
sofortigen  Anschaffung  angelegentlichst  empfohlen! 
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Der  Kreuzkopf      mit  den  Stangen  /•  der  Modellplatte 
und  dem  Modell  r-  wird  während  des  Einstampfens  des  P'orm- 
kastens  in  seiner  höchsten  Lage  gehalten,  indem  die  Kurbel  I 
ein  wenig  über  ihren  höchsten  toten  Punkt  hinausgeht  und  an 
ihrer  Weiterbewegung  durch  einen  einstellbaren  Anschlag 
verhindert  wird. 

Die  Abwärtsbewegung  des  Kreuzkopfes  wird  durch  einen 
senkrecht  verstellbaren  Riegel  o-  beschränkt.  Wird  ein  Modell 
v^on  geringer  Höhe  eingeformt,  so  wird  der  Riegel  o-  m  seine 
höchste  Lage  gebracht,  damit  ein  unnötig  tiefes  Senken  des 
Modells  vermieden  wird. 

Die  im  Innern  des  Plungers  /  vorgesehene  Schraubenfeder  j 
ist  mittels  der  Schraube  und  der  Mutter  p  nachstellbar  ge- 
macht, um  ihren  Widerstand  je  nach  der  Grösse  der  anzuheben- 
den Last  und  in  Gemässheit  mit  ihrer  allmählichen  Schwächung 
verändern  zu  können.  W.  H. 


Ordnung  im  Modellaeer. 

(Schluss.) 

Sehr  angenehm  wirkt  das  Kartensystem  aber  in  dem- 
jenigen Modellager,  wo  die  Modelle  schnell  wechseln,  veralten, 
durch  neue  ersetzt  werden  u.  dgl.  Die  losen  Karten  werden 
vernichtet,  die  Einrichtung  bleibt,  die  Modellbücher  aber  können 
nicht  zerrissen  werden,  dieselben  werden  mit  der  Zeit  tmhandlich. 
Eine  kurze  Uebersicht  ist  an  Hand  des  angeführten  Beispiels 
gegeben. 


änderung  wird  nur  hierin  gemacht,  und  eme  Vergrösser ung  des 
Modellagers  kann  ohne  jede  Schwierigkeit  sofort  vorgenommen 
werden. 

Bei  eigenen  Spezialmodellen,  z.  B.  Fenstern  oder  Uost- 
stäben,  ist  die  Klassifikation  einfacher,  man  teilt  sie  ein  in 
einfache  und  komplizierte  Modelle,  z.  B.  Flach-  oder  Stichbogen- 
fenster, Stall-  und  Kellerfenster,  runde  und  Kirchenfenster,  wo- 
bei die  Stich-  und  Flachbogenfenster  am  besten  nach  der  Grösse 
eingestapelt  werden  und  dann  chronologisch,  also  nach  der 
Anfertigung,  wieder  nachgetragen  werden,  wobei  über  das 
Wie,  gleich  wieder  die  Registratur  Aufschluss  gibt.  So  würde 
eine  solche  Karte  z.  B.  aussehen,  wie  die  folgende  Tafel  zeigt. 


Fach:  150.      Katalop;  1900,  Seite  7       Fig.  X.      Gegenstand:  Fenster. 
»        1905,     »  24. 
»        1908.     K  32. 

Bezeichnung  !  Grösse 

Wert 
Mk, 

Angefertigt 

Erneuert 

Sticlibogen 
Flach  bogen 
Korbbogen 

2,00  X  3,600 
2,00  X  3,'^oo 

2,CO  X  3,350 

30 
32 
48 

4.  10.  1880 
7.  10.  1884 
I.  6.  1900 

7.  6.  1892  u.  4.  I.  1900 

Bemerkungen ; 

Modfllhaus :  1 

j     Stock:  B. 

Fach:  100 

Nr.  34 

Gegenstand 

•   Bohrmaschine,  komplett 

Besteller:  Selb  & 

Co.,  Danzig. 

B. 

Zeichen 

Stück 

Modell- 
bezeichnung 

Kernmarken 
und  Schablonen 

Eingang 

zum 
Modellhaus 

zur 
Giesserei 

zur 
Reparatur 

Rückgang  an 
den  Besteller 

S.  D.  I 
S.  D.  2 
S.  D.  3 
S.  D.  4 

2 
2 
2 
2 

Ständer  massiv 
Räder  konisch 
Stirnräder 
Schlitten 

2  Schablonen 

je  2  Marken 

je  2  Marken 

I  Marke,  i  Schablone 

16.  8.  08 
16.  8.  08 
16.  8.  08 
24  8.  08 

18.  8.  08 
30.  8.  08 
18.  8.  08 
30.  8.  08 

30.  8  08 
30.  8.  08 
30.  8.  08 
30  8.  08 

15.  9.  08 

24.  12.  09 
24.  12.  09 

Bemerkun 

gen: 

9 

n 

Wir  sehen  in  dem  oberen  Teil  die  sogenannte  Leitkarte, 
welche  jeder  besonderen  Klassifikation  als  Leitung  vorgeht. 
Zur  Erklärung  diene  folgendes:  Bei  diesem  Beispiel  haben  wir 
nämlich  ein  fremdes  Modell,-  dasselbe  ist  wie  alle  fremden 
Kundenmodelle  in  einem  besonderen  Schuppen  aufgestellt,  dem 
Modellhaus  I,  im  besonderen  Stock  B,  oder,  falls  kein  besonderes 
Modellhaus  gestellt  werden  kann,  dann  aber  wenigstens  im 
Modellhaus  ein  besonderes  Stockwerk  B  oder  aber  endlich 
ein  besonderes  Fach  100. 

Um  alles  nun  schnell  auffinden  zu  können,  kommen  alle 
Karten  von  fremden  Modellen  in  eine  besondere  Kiste  oder  in 
ein  Kartengestell,  worin  die  Karten  mittels  eines  Loches  unten 
bei  a  vertikal  eingesteckt  werden.  Diese  sämtlichen  Karten 
überragt  die  sogenannte  Leitkarte,  welche  das  Modellhaus, 
Stockwerk  oder  Fach  angibt,  damit  diese  Bezeichnung  bei  allen 
andern  Karten  gleicher  Bestimmung  fehlen  kann.  Selbstver- 
ständlich lässt  die  Kartenführung  auch  jede  andere  Lösung  zu, 
und  will  ich  nachfolgend  noch  einige  Bezeichnungen  folgen 
lassen,  wobei  sich  die  Leser  das  Passende  selbst  heraussuchen 
können. 

Nun  ist  es  noch  erforderlich,  dass  man  ein  sogenanntejs 
Register  führt,  welches  aber  sehr  einfach  zu  handhaben  ist. 
Hierin  trägt  man  nur  den  sogenannten  Schlüssel  des  Systems 
ein,  d.  h.  die  ganze  Erläuterung  der  besonderen  Einrichtung, 
z.  B.  Modellhaus  I  enthält  nur  Holzmodelle,  Modellhaus  II  nur 
bleibende  eiserne  Modelle  oder  Poterien,  Modellhaus  III  nur 
Modellplatten,  Gipsböden  und  Schablonen.,  Modellhaus  IV  nur 
provisorische  Modelle  zum  "Einrangieren,  Ausgeben,  zu  Repara- 
turen o.  dgl.  Ferner  mit  den  Unterabteilungen.:  Stockwerk  I 
soll  schwere  Modelle  erhalten,  Stockwerk  III  nur  Gaskocher, 
Ausgussbecken,  Ofenverzierungen  usw.  Die  einzelne  Bezeich- 
nung und  Grösse  bleibt  dann  den  Karten  vorbehalten.  Durch 
das  Register,  welches  vom  Betriebsbureau  zu  führen  wäre,  hätte 
es  dann  ein  neu  Eintretender  leicht  in  der  Hand,  sich  zu  orien- 
tieren, hierdurch  wird  es  einem  sehr  bald  geläufig,  ohne  Mühe 
eine  stets  g-leichbleibende  Organisation  durchzuführen.  Jede  Um- 


Eine  allgemeinere  Benutzung  lässt  wohl  die  nach  folgendem 
Sch  ema  ausgeführte  Karte  zu,  indem  dieselbe  für  alle  Teile  mass- 
gebend sein  kann. 


Stock:  B. 

Fach:  66.  Gegenstand: 

Eiserne  Modelle. 

Nr.  I 

Eingang 

Firma  und  Art 

Wert 
Mk. 

Zurück 

Beme 

rkungen 

7.  6.  10. 

8.  4.  ij 
12.  7.  10. 
12.  7.  10 

Bot,  Danzig,  i  Rahmen 
Sand,  Lehnin,  i  Ventil 
Harms,  Lehnin,  i  Rad 
Harms,  Lehnin,  2  Ständer 

40 
12 
20 

10.  7.  10. 
8.  S-  IG. 
10.  9.  10. 
10.  9.  0. 

durch  Boten 
durch  Bahn 
durch  Bahn 
selbst 

Kontrolliert: 
Hermann  6.  6.  10. 

Transport : 
Karte  Nr.: 

Trotzdem  nun  das  Kartensystem  seine  Vorteile  hat,  so 
hat  es  doch  auch  wieder  seine  Nachteile,  namentlich  dann,  wenn 
das  Modellager  zu  umfangreich  wird,  indem  eigentlich  für  jedes 
Modell,  mindestens  für  jede  Maschine,  eine  besondere  Karte  ge- 
nommen werden  muss.  Wir  sehen  z.  B.  in  der  letzten  Figur  eine 
ungehörige  Zusammenstellung  verschiedener  Kunden,  welche 
ich  zur  Demonstration  absichtlich  gemacht  habe.  Richtig  ge- 
nommen muss  jeder  Kunde  eine  besondere  Karte  haben,  damit 
die  sich  öfter  widerholende  Einsendung  der  Modelle  auf  die 
einmal  vorhandene  Karte  registriert  werden  kann,  sonst  hat 
die  Karte  keinen  Wert.  Ebenso  geht  es  aber  auch  mit  den 
eigenen  Modellen,  welche  doch  stets  registriert  werden  müssen, 
wenn  die  Modelle  zur  Giesserei  oder  zum  Modellhaus  kommen, 
was  'ja  namentlich  bei  Fenstern  oder  Roststäben,  Oefen  ünd 
allen  Poteriemodellen  recht  häufig  der  Fall  ist.  Wird  aber  das 
Kartensystem  eingeführt,  dann  muss  auf  die  weitgehendste  Ent- 
lastung von  überflüssigem  Schreibwerk  Riicksicht  genommen 
werden,  was  in  der  Weise  geschieht,  dass  die  oben  angeführten 
Leitkarten  die  schnelle  Auffindung  der  bezüglichen  Karten  er- 
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leichlern.  Diese  Leitkarten  haben  den  angegebenen  Ueber- 
stand,  welcher  aber  der  schnelleren  Uebersicht  halber  im  Zick- 
zack verlaufen  müss  derart,  dass  allen  runden  Nummern,  z.  B. 
loo,  200,  300,  eine  besondere  Funktion  als  Stapelbezeichnlung 
usw.  zufällt,  sie  infolgiedessen  aber  ein  für  alemal  |von  der 
Modellbezeichnung  ausgeschlossen  sind  und  dafür  natürlich  eine 
Bezeichnung  für  die  Leitkarten  abgeben,  deren  ^genaue,  Bestim- 
mung durch  das  Register  erläutert  wird. 

Ebenso  kann  man  mittels  der  Leitkarten  auch  die  Bezeich- 
nung der  ganzen  Modellklasse  vornehmen,  z.  B.  Modellplatten  H, 
Hähne,  diese  zergliedern  sich  natürlich  oft  in  alle  möglichen, 
Systeme,  dann  aber  auch  gehören  oft  zu  einer  Maschine,  einer 
Art  Oefen,  z.  B.  Schulöfen,  Amerikaner,  Apparate  tisW.,  eine 
ganze  Anzahl  Modelle,  wobei  man  wieder  die  Leitkarten  als 
Hauptbegriffskarten  stempelt  und  die  zugehörigen  Modelle  auf 
den  nachfolgenden  Sammelkarteni  placiert.  Z.  Bi.  würden  unter 
Leitkarte  100  nur  die  Schulöfen  zu  suchen  sein,  unter  200  die 
Gaskocher,  die  jeweilig  nachfolgenden  Karten  sind  nach  der 
einzelnen  Typenbezeichnung"  nach  dem  Alphabet  zu  Gr'dnen. 
In  der  beifolgenden  Skizze  ist  eine  Haupt-  oder  Leitkartei 
skizziert,  diese  steht  nur  mit  der  Zahl  rechts 


300 

200 

100 

Gegenstand:  Gaskocher.    Stock:  B. 

Modellhaus:  I. 

entweder  100,  200,  300  usw.  vor,  während  der  Rand  allgemein 
mit  den  ändern  Karten  abschneidet.  Erst  bei  genauerem  Zu- 
sehen resp.  Wenden  sieht  man,  was  darunter  abgelegt  ist, 
also  'unter  Gegenstand  Gaskocher,  diese  befinden  sich  im  Stock  B 
des  Modellhauses  I.  Aber  dieses  genügt  nicht,  ich  will  Type  HB 
vom  Jahre  1905  haben,  da  chronologisch  nach  den  Jahren  ge- 
ordnet ist,  finde  ich  unter  den  folgenden  Karten  die  bzgl. 
Modellkarte  schnell  heraus.  In  obigem  Beispiel  ist  200  und  300 
jedesmal  eine  folgende  Leitkarte.  Ich  habe  das  nur  als  Beispiel 
angeführt,  wie  man  zweckmässig  die  Hauptleitkarten  anordnen 
nit^ss,  damit  unnötiges  Anfassen  vermieden  wird  und  keine 
Zeit  verloren  geht.  Diese  Anordnung  entspricht  der  ganzen 
Einrichtung  der  bisher  eingeführten  Kartensysteme. 

Nun  komme  ich  zu  den  Modellbüchern.  Eins  von  beiden 
Systemen  muss  eingerichtet  werden,  entweder  das  Karten-  oder 
Buchsystetm,  denn  die  Modelle  dürfen  nicht  planlos  durch- 
einanderliegen, wenn  nicht  erhebliches  Geld  durch  solche  Un- 
achtsamkeit und  langes  Suchen  verloren  gehen  soll,  denn  wenn 
z.  B.  fremde  Modelle  nicht  aufzufinden  sind,  müssen  sie  bezahlt 
werden,  oder  das  Modellager  brennt  mal  ab,  oder  auch  nur  ein 
Teil  davon,  dann  kann  man  seine  berechtigten  Ansprüche  nur 
dann  voll  und  ganz  vertreten,  wenn  man  ein  peinlichst  geführtes 
Modellbuch  vorlegen  kann,  mit  dem  jeweiligen  Stand  der  Mo- 
delle, wodurch  man  stets  in  der  Lag'e  ist,  nachzuweisen,  dass 
sich  in  dem  Stockwerk,  Fach  Nr.  so  'Und  so,  sämtliche  auf- 
geführte Modelle  befunden  haben.  Hierdurch  lässt  sich  eigent- 
lich der  ganze  materielle  Verlust  bei  unsachgemässer  Modell- 
lagerung ermessen. 

Die  Einrichtung  der  Modellbücher,  betreffend  die  Klassifi- 
zierung, geschieht  an  Hand  der  oben  angeführten  Beispiele 
und  ergibt  sich  ja  stets  von  Fall  zu  Fall;  es  ist  bei  der  Buch- 
form auch  durchaus  angebracht,  wenn  man  verschiedene  Ab- 
teilungen einrichtet,  z.  B.  Maschinenmodelle,  Bauguss,  Oefen, 
Poterien  usw.,  und  unbedingt  für  fremde  Modelle  ein  besonderes 
Modellbuch  anlegt,  wio  besonders  der  Ein-  und  Ausgang  der 
Modelle,  die  Skizze  über  die  Form  des  Modells,  die  Art  und  das 
Material  desselben,  sowie  der  evtl.  Wert  des  Modells  stets  ge- 
wissenhaft eingetragen  wird,  denn  gerade  die  fremden  Modelle 
machen  dem  Formermeister  die  grössten  Schwierigkeiten.  Des- 
halb ist  es  durchaus  notwendig,  dass  man  für  die  fremden 
Modelle  einen  besonderen  Raum,  mindestens  besondere  Ab- 
teilungen, einrichtet. 

Sind  diese  Bedingungen  erfüllt,  dann  findet  das  lästige 
Suchen,  finden  unliebsame  Reklamationen,  ärgerliche  Frage- 
reien nicht  statt,  jeder  interessiete  Beamte  kann  an  Hand  des 
Modellbuches  oder  der  Karten  feststellen,  wp  das  Modell  ist, 
ob  es  längst  an  den  Eigentümer  abgesänidt  ist  oder  unbedingt 
in  der  Giesserei  sein  muss_,  wfölchesi  jedoch'  nur  bei  gewissen- 
hafter Eintragung  als  Beweis  fungieren  kartn. 

Nachdem  nun  die  Modellbuchführung  besprochen  ist,  will 
ich  kurz  die  Bezeichnung*  der  Modelle  anführen,  damit  dieses 
sich  auch  leicht  herausfinden  lässt.  Dabei  hat  sich  nun  am 
besten  das  Ankleben  von  kleinen  Modellzetteln  bewährt,  wie 
nachstehendes  Schema  zeigt,  diese  lassen  sich  eben  leicht  an 
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Holz-,  wie  auch  an  eiserne  Modelle  ankleben,  auch  bei  einer] 
notwendig  werdenden  Umnumerierung  leicht  überkleben.  Da- 
bei ist  es  aber  sehr  zweckmässig,  wenn  man  die  Gruppenzahl, 
also  des  Modellhauscs  oder  des  Stockwerkes,  doch  auf  dem 
Modell  so  anbringt,  dass  es  stets  mit  Sicherheit  herausgefunden 
werden  kann,  hierzu  eignen  sich  besonders  die  erhaben  ge- 
druckten Messingbuchstaben,  welche  überall  aufgenagelt  oder 
aufgelötet  werden  können,  was  bei  Holz-  oder  Eisenmodellen  in 
Frage  kommt.  Zweckmässig  wählt  man  möglichst  einen  be- 
stimmten Teil  am  Modell,  so  z.  B.  stets  die  obere  Ecke  rechts 
am  Modell,  oder  natürlich  nach  andern  Gesichtspunkten.  Auf 
diesen  Modellzetteln  lassen  sich  dann  die  Vermerke  über  die 
Anzahl  der  Abgüsse  machen,  und  sehen  die  Zettel  etwa  so  aus: 


Nr.  88                Besteller:  Selb. 

Ausführung^ 

Former 

1  mal  mit    Fuss  A.  1 

2  mal  ohne  Fuss  A.  ) 

Schuch. 

16.  10.  03  St. 

Hieraus  ersieht  man  gleich  den  Vorteil  solcher  Arbeits-  bzw. 
Modellzettel,  indem  man  darauf  die  Vermerke  der  Ausführung 
eintragen  kann,  wobei  manche  unliebsame  Fehler  vermieden 
werden  können.  Ist  der  Abguss  so  erledigt,  dann  wird  der 
Zettel  nächstens  überklebt,  aber  die  richtige  Nummer  bleibt 
für  die  richtige  Lagerung  im  Schuppen  in  der  ganzen  Zwischen- 
zeit bestehen,  und  bei  Reklamationen  infolge  falscher  Aus- 
führung gibt  der  Zettel  unzweideutig  Auskunft,  ob  der  Former 
einfach  aus  sich  Aenderungen  vorgenommen  "hat  oder  der 
Meister  sich  vergriffen  hat  oder  aber  ihm  die  Ausführung  so 
vorgeschrieben  war.  Die  sonstige  Bemalung  oder  Stempelung 
der  Modelle  halte  ich  für  verkehrt  und  zu  zeitraubend,  denn 
sind  die  Modelle  nur  etwas  benutzt,  danini  geht  die  Farbe  ab, 
und  die  Stempelzeichen  verwischen  sich,  dagegen  halten:  die 
genagelten  Buchstaben  Tür  immer  und  die  Zettel  werden  er- 
neut aufgeklebt. 

Der  aufmerksame  Leser  wird  nun  leicht  das  jeweils  für  ihn 
Passende  an  Hand  der  gegebenen  Beispiele  erweitern  und  aus- 
bauen, die  Ausführungen  sollten  nur  allgemeine  Richtlinien 
darstellen.  O.  S.  108. 


Reine  Eisenwerke. 

Die  Nachricht,  dass  das  Eisenwerk  Rothe  Erde-Dortmund 
den  Konkurs  anmelden  mUsste,  hat  n,iederschmetternd  ge- 
wirkt. Dadurch  wird  die  Notlage  der  reinen  Eisen- 
werke mit  einer  Deutlichkeit  gekennzeichnet,  die  gar  nicht 
übertroffen  werden  kann.  Die  Arbeiterschaft  wird  sicherlich 
in  anderen  Werken  leicht  Unterkunft  finden ;  Hugo  Stinnes  kann 
auf  der  umgebauten  und  vergörsserten  Dortmunder  Union  ohne 
Zweifel  noch  Leute  brauchen.  Schmerzlich  ist  der  Zusammen- 
bruch aber  für  die  Aktionäre.  Und  doch  ist  es  vielleicht  gut, 
dass  rasch  ein  Ende  gemacht  wurde.  Wäre  die  Sanierung 
geglückt,  dann  wäre  doch  weiter  nichts  erreicht  worden  als 
eine  Verlängerung  des  Leidenszustandes.  Unklug  von  der  Ver- 
waltung war  es,  dass  sie  nicht  "beizeiten  die  Angliederung  an 
ein  grösseres  Werk  bewirkt  hat;  dann  wären  die  Aktionäre 
doch  nicht  völlig  leer  ausgegangen.  Denn  sie  musste  sich  durch- 
aus darüber  klar  sein,  dass  die  Zeit  der  kleinen  reinen  Werke 
vorbei  ist.  DergrossegemischteBetriebbeherrs  cht 
die  Stunde.  Gelsenkirchen  kann  spielend  hundert  Millionen 
Geld  aufbringen,  um  die  neuen  Riesenanlagen  in  Luxemburg 
zu  errichten  und  um  die  alten  Werke  auszubauen.  Der  Riesen- 
betrieb ist  von  keinem  Verbände  abhän^gig.  Er  hat  eigene  Kohlen 
und  eigene  Erze  und  er  verarbeitet  sein  Eisen  und  seinen  Stahl 
bis  zum  verfeinerten  Fabrikat.  Die  überschüssigen  Gase  liefern 
ihm  wohlfeile  Kraft  nach  Bedarf.  Der  Riesenbetrieb  birgt  in 
sich  eine  Verteilung  und  Sicherung  des  Risikos.  Für  ihn  gibt 
es  auch  keine  Konjunkturen.  Er  braucht  nicht  auf  hohe  Preise 
zu  sehen  —  für  ihn  ist  die  Beschäftigung  die  Hauptsache.  Er 
will  gar  keine  hohen  Preise.  Noch  vor  einem  Jahrzehnt  gab 
es  Stabeisenpreise,  bei  denen  auch  die  reinen  Walzwerke  mit- 
kommen konnten.  Ging  es  abwärts  mit  der  Konjunktur,  dann 
Hess  man  die  Dividende  ausfallen,  und  die  Aktionäre  waren 
schliesslich  immer  noch  zu  neuen  Opfern  bereit.  Dann  ging 
es  wieder  bis  zur  nächsten  Krisis  weiter.  Jetzt  aber  sind  Hoch- 
konjunkturpreise, wi  G  m  ä.n  s  i'S  früher  hatte,  für  immer  lun- 
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möglich  geworden,  lind  der  Opfernnit  der  Aktionäre  liat  auch 
sein  Ende  erreicht.  Damit  ist  auch  die  E  x  i  s  t  e  n  z  m  ö  g  1 1  c  h  - 
keit  für  die  kleinen  reinen  Werke  weggefallen. 

An  vielen  Stehen  hat  man  diese  klare  Einsicht  beizeiten 
gewonnen  und  sich  danach  eingerichtet.  Auf  verschiedene 
-Methoden  hat  man  sich  dem  Wandel  der  Zeiten  und  Ver- 
hältnisse anzupassen  versucht.  Ein  Weg  war  der  Ausbau 
des  reinen  Betriebes  zu  einem  gemischten  Unternehmen. 
Eines  der  imposantesten  Beispiele  dieser  Art  bilden  die  .VI  a  n  - 
n  e  s  m  a  n  n  r  ö  h  reu-  We  r  k  e.  Sie  haben  sich  noch  im  vorigen 
Jahre  durch  Erwerbung  der  Gewerkschaft  Grillo  Funke  mit 
eigenem  Halbzeug  und  eigenen  Blechen  versorgt.  Sie  haben 
sich  noch  in  diesen  Tagen  zu  einer  neuen  kolossalen  Ver- 
grösserung  entschlossen  und  dafür  etwa  30000000  Mark  bereit- 
gestellt. Allerdings  ist  diese  Organisation  noch  unvollkommen 
insofern,  als  die  Gesellschaft  weder  Kohlen  noch  Roheisen  hat. 
Aber  sie  pimmt  in  der  Branche  eine  überragende  Stellung  ein 
durch  ihre  Spezialisierung  und  ihre  hochentwickelte  Absatz-- 
organisation.  Im  übri-en  kann  der  Ausbau  zum  gemischten 
Betriebe  ja  noch  weiter  gehen.  Zwei  andere  Beispiele 
bieten  uns  die  B  i  s  m  a  r  c  k  h  ü  1 1  e  und  die  Hüstener  Ge- 
werkschaft. In  beiden  Fällen  ist  das  Experiment  misslungen. 
Die  Hüstener  Gewerkschaft  hat  eine  wahrhaft  blutige  Reorgani- 
sation durchzumachen,  und  über  der  Bismarckhütte  schwebt 
der  Geist  der  Zwangsfusion  zum  Greifen  deutlich.  Der  Ueber- 
gang  zum  gemischten  Betriebe  ist  ja  an  sich  noch  kein  Allheil- 
mittel;  der  Eschweiler  Bergwerksverein  krankt  noch  an  seinen 
Expansionen.  Wie  froh  w.ären  die  Herren  von  der  Hüstener 
Gewerkschaft,  wenn  sich  ein  grosser  Konzern  ihrer  annehmen 
wollte ! 

Ein  zweiter  Weg,  auf  dem  man  den  reinen  Werken  zu 
helfen  versuchte,  war  die  Vereinigung  von  reinen  Wer- 
ken selbst.  Solcher  Fusionen  haben  wir  eine  ganze  Menge 
erlebt,  gerade  in  diesen  Tagen.  So  ist  das  Hochofenwerk  Hoch- 
dahl an  das  Hochofenwerk  Lübeck  übergegangen.  Lübeck  wird 
mit  der  nun  beträchtlich  erhöhten  Roheisenquote  und  unter 
energischer  Ausnutzung  der  Gase  und  Schlacken  schon  vor- 
wärts kommen.  Die  Hohenzollern-Hütte  hat  ihre  Roheisenquote 
an  die  Norddeutsche  Hütte  abgegeben.  In  dem  einen  Falle, 
Klöckner,  in  dem  anderen  Stinnes.  Die  grossen  Herren  passen 
ja  scharf  aufeinander  auf,  und  es  lernt  einer  von  dem  andereini 
in  den  Methoden  der  Finanzierung  und  Kombinationen.  Die 
Warsteiner  Gruben-  und  Hütten-Werke  haben  die  Olden- 
burgische Eisenhütte  erworben. 

Der  dritte  und  meist  beschrittene  Weg  ist  aber 
die  Aufsaugung  der  reinen  Betriebe  durch  die 
grossen  Konzerns.  Früher  gingen  grosse  Leute  darauf 
aus,  die  kleinen  zu  vernichten.  Diese  Methode  wurde  abgelöst 
durch  die  Angliederung.  Da  könnten  wir  allein  mit  der  Auf- 
zählung von  Fusionen  ganze  Spalten  füllen.  Nur  wenige  grosse 
Werke  haben  diese  Praxis  nicht  mitgemacht,  so  der  Bochumer 
Verein,  Rombach  und  die  Laura.  Sonst  aber  hat  man  tüchtig 
zugegriffen.  Es  sind  dabei  ganze  Betriebszweige  um  ihre  Selb- 
ständigkeit gekommen.  Wir  erinnern  an  die  R  o  h  r  c  n  i  n  d  u  - 
s  t  r  i  e.  Gelsenkirchen  hat  zwei  Röhrenwerke  auf  einmal  ge- 
schluckt; nämlich  die  Düsseldorfer  Röhrenindustric  und  Pied- 
boeuf.  Der  Phoenix  hat  Poensgen  genommen,  und  die  Rheini- 
schen Stahlwerke  haben  die  Interessengemeinschaft  mit  Balcke 
Tellering  abgeschlossen.  Thyssen  hat  Reisholz  übernommen. 
Die  Vereinigung  von  Hoesch  und  Witten  ist  missglückt,  aber 
Witten  hat  sich  nun  an  Mannesmann  angeschlossen.  Heute  gibt 
es  nur  noch  wenige  selbständige  Röhrenwerke.  So  die  Hahn- 
schen  Werke,  von  denen  es  aber  auch  hiess,  dass  sie  an  d'12 
Gutehoffnungshütte  übergehen  sollten,  und  was  nicht  ist,  kann 
noch  werden.  Dasselbe  Schauspiel  hat  man  in  Draht  erlebt. 
Wir  erinnern  an  die  Angliederung  der  Westfälischen  Draht- 
industrie  Hamm  an  den  Riesen  Krupp  und  an  die  Interessen- 
gemeinschaft Gutehoffnungshütte-Boecker.  Der  Konzern  Klöck- 
ner hat  gleich  mehrere  Werke  aufgenommen,  Aumetz  hat  die 
Interessengemeinschaft  mit  der  Düsseldorfer  Eisen-  und  Draht- 
industrie  und  Mannstaedt  abgeschlossen,  nachdem  Mannstaedt 
vorher  mit  der  Sieg-Rheinischen  Hütte  vereinigt  worden  war. 
Die  Westfälische  Drahtindustrie  Langendreer  hat  sich  selbst  ge- 
holfen, dadurch,  dass  sie  die  Aplerbecker  Hütte  aufgenommen 
hat.  Eine  ganze  Reibe  von  reinen  Walzw.erken  ist  an 
gemischte  Betriebe  übergegangen,  so  Ilsenburg  an  Kheinstahl 
Schonawa  an  die  Friedenshütte.  Eine  interessanteFusion 
war  die  Erwerbung  des  H^o  c  ho  f  e  n  w  e  r  k  e  s  Collart  in 
Luxemburg  durch  das  Feiten  und  Guilleaume  Carlswerk,  wo 
sich  auch,  wie  in  dem  Falle  Aplerbeck-Langendreer,  Draht- 
und  Hochofenwerk  vereinigten,  wo  aber  das  eigentlich  Inter- 
essante dann  liegt,  dass  hinter  dem  Carlswerk  die  mächtige 


G  r  u  p  p  e  d  e  r  A.  E.  G.  steht.  D,as  Werk  Collart  wird  ausgebaut 
werden  und  dann  sicherlich  Roheisen  an  den  ganzen  Konzern 
der  A.E.  G.  liefern.  Die  Elektrizitätsindustrie  gehört  ja  zu  den 
ersten  Eisenkonsumenten  des  Landes,  wie  uns  schon  ein  Gang 
über  die  Höfe  der  A.  E.  G. -Werke  zeigt.  Natürlich  braucht  die 
Gruppe  der  A.  E.  G.  dann  auch  grosse  Giessereien. 

Gerade  aus  den  letzten  Tagen  sind  neue  Fusionen  der  eben 
geschilderten  Art  zustande  gekommen.  Der  grosse  Thyssen  hat 
sich  erboten,  die  Aktien  "des  Lothringer  Eisenwerkes,  soweit 
er  sie  noch  nicht  besass,  einzulösen;  er  braucht  die  Erze  für 
sein  neues  Riesenwerk  in  Hagendingen,  das  er  ja  auf  schmaler 
Erzbasis  aufgebaut  hat. 

Die  Aktionäre  kommen  da  immer  noch  leidlich  weg.  Trotz- 
dem ist  das  Schicksal  der  Lothringer  Eisenwerke  einer  der 
tragischsten  Fälle  in  der  Geschichte  der  reinen  Eisenwerke. 

Ars,  wo  das  Werk  liegt,  dicht  bei  Metz,  früher  ein  an- 
sehnliches Städtchen,  ist  immer  weiter  zurückgekommen.  Das 
Werk  selbst  hatte  schliesslich  erleben  müssen,  dass  das  Stab- 
eisen der  grossen  Nachbarwerke  billiger  verkauft  wurde,  als  es 
selbst  die  Blöcke  beziehen  konnte.  Der  neueste  Riesenkonzern 
Burbach-Eich-Düdelingen  hat  soeben  das  Blechwerk  Weber  er- 
worben und  Hoesch  hat  sich  ein  anderes  Werk  der  ver- 
arbeitenden Industrie  angegliedert. 

Die  Zahl  der  selbständigen  reinen  Werke  schmilzt  immer 
mehr  zusammen.  Auf  Bandeisen  hat  sich  die'  Fusions- 
bewegung merkwürdigerweise  noch  nicht  erstreckt.  Bdech- 
werke,  wie  Barop  und  Schulz-Knaudt  sind  durch  die  eminente 
Blechkonjunktur  noch  einmal  in  die  Höhe  gehoben  worden,  aber 
schon  erstehen  zahlreiche  neue  Blechwerke,  besonders  auch  bei 
den  grossen  Konzerns,  und  damit  verschlechtern  sich  die  Aus- 
sichten auch  für  die  letzten  selbständigen  Blechwerke.  In  S  t  a  h  1- 
f  o  r  m  g  u  s  s  und  Gussröhren  haben  wir  noch  verschiedene 
alleinstehende  Werke.  Aber  auch  ihre  Lebensbedingungen  wer- 
den schwieriger,  nachdem  in  Roheisen  und  Kohlen  die  Verbands- 
organisation geschlossener  geworden  ist. 

Die  Macht  der  grossen  Konzerns  ist  so  gross  geworden, 
dass  selbst  die  mittleren  Werke  Mühe  haben,  sich  zu  behaupten! 
Freilich  ist  gerade  jetzt  ein  ernstes  Hindernis  für  ihrd 
weitere  Ausdehnung  aufgetreten.  Wir  meinen  die  Bestrebungen 
nach  Krediteinschränkung.  Das  Aktienagio  und  der 
Kredit  sind  zwei  mächtige  Hebel  ihrer  Entwickelung  gewesen. 
Aber  der  Markt  ist  satt  von  neuen  Aktien,  und  mit  der  schranken 
losen  Ausnutzung  des  Kredits  ist  es  nun  auch  aus. 

So  bedauerlich  das  Verschwinden  so  vieler  selbständiger 
Betriebe  bleibt,  so  enthält  die  ganze  Fusionsbewegung  doch 
auch  Vorteile.  Der  Aktionär  des  kleinen  Werkes,  der  die  Ver 
Schmelzung  mitmacht,  bekommt  dadurch  eine  sichere  Ver- 
zinsung seines  Kapitals.  Die  Vereinigung  machen  auch  neue 
Anlagen  überflüssig ; '  denn  durch  die  Fusion  findet  das  grosse 
Werk  Abnehmer  für  sein  Halbzeug  und  das  kleine  Werk  Unter- 
schlupf bei  einem  Halbzeugwerke.  Vor  allem  aber  werden 
die  Verbandsverhandlungen  dadurch  vereinfacht, 
dass  sich  die  Zahl  der  Kontrahenten  verringert.  Wenige  Teil- 
nehmer verständigen  sich  leichter.  Insofern  sind  die  Fusionen 
auch  eine  nützliche  Vorarbeit  für  die  Erneuerung  des 
S  t  a  h  1  v  e  r  b  a  n  d  e  s  ,  die  jetzt  ja  wieder  in  Fluss  kommen  muss 
und  sicherlich  auch  zu  einem  befriedigenden  Ende  ge- 
langen wird.  Thubalkain. 


Auslands-Rundschau. 

Von  Dipl.-Ing.  Thieme. 

Die  Beschäftigung  von  Frauen  in  Räumen  zur 
Herstellung  von  Kernen. 

Nach  „The  Foundry"  ist  die  Stadt  Boston  (Amerika)  Geg- 
nerin jeder  Beschäftigung  von  Frauen  in  Kernräumen.  Auf 
einer  Massenversammlung,  die  kürzlich  in  der  Faneuil-Halle  ab- 
gehalten wurde,  hat  man  die  Beschäftigung  von  Frauen  und 
Mädchen  in  den  Giessereien  von  Massachusetts  sowohl  vom 
sozialen  Standpunkt,  wie  von  dem  einer  eventuellen  Besserung 
der  industriellen  Lage  rundweg  verworfen.^  Es  wurden  ein- 
stimmig Resolutionen  angenommen,  worin  die  politischen  Par- 
teien aufgefordert  werden,  in  ihr  Programm  die  Forderung  auf- 
zunehmen, dass  die  Beschäftigung  von  Frauen  in  Giesserei- 
anlagen  untersagt  wird.  Die  Resolutionen  enthielten  auch  den 
Beschluss,  dass  allen  Kandidaten  für  Staats,ämter  das  Versprechen 
abgenommen  werden  soll,  dass  sie,  falls  die  Wahl  auf  sie  fällt, 
für  ein  Gesetz  arbeiten  wollen,  welches  diese  Beschäftigung 
Stampfen  des  Sandes  verwendet,  wird  die  Werkstatt  in  den  Sand 
Die  Ausführungen  der  Redner  stimmten  überein  in  der  Schilde- 
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rung  der  ^, Schrecken"  der  Kernmacherei,  und  die  in  ihren 
Reden  entworfenen  Büder  gaben  Szenen  der  Sklaverei  wieder, 
welche  ihresgleichen  suchen.  Für  die  Giessereibesitzer,  welche 
Frauen  in  ihrer  Kernmacherei  beschäftigen  imd  ihnen  jede  mög- 
liche Annehmlichkeit  bieten,  ist  der  Sch'w^ulst  dieser  Volksreden 
besonders  interessant.  Was  die  Zulässigkeit  der  Beschäftigung 
der  Frauen  bei  solchen  Arbeiten  betrifft,  so  kann  diese  nur 
für  jeden  einzelnen  Fall  entschieden  werden,  aber  jedenfalls 
entsprechen  zum  Glück  die  Verhältnisse,  wie  sie  in  erschrecken- 
den Ausdrücken  geschildert  Wurden,  den  Tatsachen  keineswegs. 
In  vielen  Giessereien  kommen  die  Frauen,  wielche  bei  der  Fler- 
stellung  der  Kerne  beschäftigt  werden,  nie  mit  der  Arbeit  der 
Männer  in  Berührung;  von  diesem  Gesichtspunkte  aus  sind 
auch  ihre  Arbeitsstunden  speziell  eingeteilt.  Ausserdem  sind 
Erholungsräume,  Frühstückszimmer  und  andere  Bequemlich- 
keiten für  ihr  Wohlbefinden  in  der  grossen  Mehrheit  von  Werk- 
stätten eingerichtet  und  ihre  Tätigkeit  ist  unveränderlich  auf 
leichte, Arbeit  beschränkt,  die  häufig  durch  Lehrlinge  ausgeführt 
wird.  ( 

Windgebläse  für  Kupolofen. 

Einer  der  Gründe,  welche  gegen  die  gleichzeitige  Bedienung 
zweier  oder  mehrerer  Kupolöfen  von  einem  einzigen  Gebläse 
aus  sprechen,  ist  der  variable  Widerstand  der  Kupolöfen  wläh- 
-rend  der  Dauer  des  Betriebes.  In  solchen  Fällen  wird,  speziell, 
wenn  die  Oefen  verschiedene  Grösse  haben,  bei  konstantem 
Gebläsedruck  dqr  grösste  Teil  der  Luft  durch  den  Kupolofen 
gehen,  welcher  den  geringsten  Widerstand  bietet,  und  diese 
Verhältnisse  werden  bestehen  bleiben,  bis  die  Widerstände  in 
den  einzelnen  Oefen  gleich  geworden  sind.  Ma;n  hat  schon 
erkannt,  dass  die  Windmenge  von  grösserer  Bedeutung  für 
den  erfolgreichen  Betrieb  von  Kupolöfen  ist  als  der  Winddruck, 
vorausgesetzt  natürlich,  dass  der  Dfuck  genügt,  um  den  Wind 
gegen  den  Widerstand  zu  treiben.  Für  Giessereibetriebe,  \Vo 
auf  Wirtschaftlichkeit  im  Kraftverbrauch  Wert  gelegt  wird, 
können  Venturi-Rohre  verwiendet  werden,  um  durch  Druck- 
verringerung auf  einen  konstanten  Wert  eine  stets  gleich  blei- 
bende Windmenge  zu  erhalten.  Spielt  grosse  Wirtschaftlich- 
keit weniger  eine  Rolle,  so  mag  ein  einfacher  Schieber  genügen. 
Solche  Regulierung  der  Windmenge  bei  Kupolöfen  wird  jedem 
Ofen  automatisch  das  vorher  bestimmte  Volumen  an  Luft  zu- 
führen. 


Mitgliedsabzeichen  des  Deutschen 
Formermeisterbundes. 

Aus  dem  Leserkreise  wurde  der  Wunsch  ge- 
äussert, die  Grösse  und  Ausführung  des  Mitglieder- 
abzeichens kennen  zu  lernen.  Wir  geben  neben- 
stehend eine  Abbildung  desselben  in  natürlicher 
Grösse.  Das  uns  vorliegende  Original  ist  in  Alt- 
silber oxydiert  und  macht  einen  gefälligen  Eindruck. 
Wegen  Bezug  des  Abzeichens  wende  man  sich  an 
den  Zweigverein  in  Braunschweig. 

Die  Redaktion. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  839.  Ich  beabsichtige,  Batterie-T-Stücke  usw.  aus  Zink  zu 
giessen  und  bitte  um  Angaben  über  die  Art  des  Formens  für  Zinkguss,  so- 
wie  über   die   Behandlung  des  Metalls. 

Frage  840.    Wie  trocknet  man  am  besten  Modellgipsplatten? 

Frage  841.  Welchen  Bildungsgang  hat  ein  Giesserei-Ingenieur  oder 
-Techniker  durchzumachen  iind  welche  Aussichten  bieten  sich  demselben 
im  Vergleich  zum  Maschinen-Ingenieur? 

Frage  842.  Wir  beabsichtigen  für  unsere  Gussputzerei  Sandstrahl- 
gebläse anzuschaffen.  Die  ungefähren  Grössen  unserer  Gussstücke  sind: 
I.  2—5  m  Länge  und  0,80—1,50  m  jßreite ;  2.  Stücke  von  60x600, 
60x1000,  loooxi'ooo  mm.  Höhe  40 — 150  mm,  teilweise  laber  auch 
bis  300  mm.  3.  Ganz  grosse  Stücke  und  4.  ziemlich  viel  Kleinguss,  wel- 
cher in  der  Putztrommel  geputzt  wird.    Gegossen  wird  jeden  zweiten  Tag. 


An  Gewicht  haben  wir  i.  2000 — 3000  kg,  2.  3000—3500  kg,  3.  3000  bis 
4000  kg  und  in  Kleingusis  zirka  3000  kg.  In  der  Gus.sputzcrei  sind  acht 
G'ussputzcr  und  ein  Vorarhcilcr  beschäftigt,  wdchc  aber  die  Arbeit  nicht 
mehr  bewältigen  können,  d:i  unser  Guss  immer  komplizierter  wird  und 
wir  auch  ziemlich  viel  ilohlgiiss  haben.  An  Akkordlöhnen  bezahlen  wir 
pro  1000  kg  5,60  Mk.  Der  Vorarbeiter  wird  extra  bezahlt.  Würde  sich 
nun  die  (kisspulzerei  beim  Bi'irieb  mit  Sandstrahlgebläse  billiger  stellen? 
Die  llaupt.sache  ist,  dass  sauberer  geputzt  wird,  denn  unser  Form.sand 
hat  die  schlechte  Eigensch;ift,  dass  er  trotz  sorgfältiger  Aufbereitung  an- 
brennt, 'und  da  wir  in  nächster  Nachbarschaft  die  .Sandgruben  haben, 
bin  ich  auf  den  Sand  angewiesen. 

Ich  möchte  nun  Kollegen,  die  .Sandstrahlgebläse  in  Betreiij  haben, 
um  Rat  bitten,  welche  Systeme  für  imsern  Betrieb  am  /.weckmässigsten 
wären  ? 

Frage  843.  Wie  mischt  man  am  besten  Formsand  mit  Lehm?  Wir 
benutzen  jetzt  hierzu  eine  Schncckenmühic,  die  aber  sehr  langsam  arbeitet. 
Würde  man  bei  gleich  guter  L;'isiung  schneller  auf  dem  Kollergang  die 
Mischung  vornehmen  können,  (kIci-  sind  andere  Maschinen  dazu  geeigneter? 

Frage  S44.  1.  Wir  hatten  füi'  einen  Kundni  mehrere  Gussteile  nach 
diversen  Modellen  in  tadelloser  Beschaffenheit  ohne  poröse  Stellen  zu 
üefern.  Wir  geben  nun  zu,  dass.  der  gehelertc  Guss  nicht  ganz  tadel- 
los war;  der  betreffende  Kunde  hatte  uns  idntr  die  betreffenden  Stücke 
nicht  retourm'ert,  sondern  verwendet  und  rechnete  uns  für  Mehrarbeit 
dann  nachher  einen  Betrag  von  100  Mk.  an.  Wir  stehen  auf  dem,  Stand- 
punkte, dass  er  von  uns  kostenlosen  Ersatz  verlangen  konnte,  jedoch  Mehr- 
arbeit nicht  berechnen  durfte.  2.  Einem  andern  Kunden  lieferten  wir  ein 
Gussstück,  welches  sich  nachträglich  als  Ausschus's  herausstellte.  Der 
betreffende  Kunde  bezog  dann  anderweitig  das  Gussstück.  Durch  die 
eingetretene  Verzögerung  sandte  er  d.inn  die  Maschine,  für  welche  das 
Gussstück  war,  per  Eilgut  und  rechnet  uns  den  DLfferenzbetrag  zwischen 
Fracht  und  Eilfracht  an.  Ist  der  Kunde  dazu  berechtigt  oder  nicht  ? 
Reissen  von  Kastensäulen. 

Reissen  von  Kastensäulen. 

4.  Antwort  zu  Frage  828,,.^ Der  Riss  in  den  Säulen  ist  ein- 
mal in  der  zu  harten  Legierung  zu  suchen,  dann  aber  auch  trägt  die 
Konstruktion  der  Säule  die  Schuld.  Die  letztere  kann  man  aber  auf- 
heben., indem  man  die  Uebergänge  nicht  allzu  schroff  abschneiden  lässt, 
d.  h.  man  sagt  dem  Konstrukteur,  aus  giessereitechnischen  Gründen  nuiss 
ich  durchgehende  Verstärkungsrippen  anordnen.  Das  Mehrgewicht  der 
Rippen  kann  man  durch  Reduzierung  der  Wandstärke  im  allgemeinen  ver- 
ringern, wodurch  die  Tragfähigkeit  der  Säule  trotzdem  erhöht  wird.  Hier- 
durch erreichen  Sie,  dass  das  Eisen  sich  gieichniässig  verteilt.  In  Ihrem 
Querschnitt  ist  der  vordere,  breite  Teil  räumlich  zu  gross  und  zieh,t  sich 
rascher  zusammen  als  der  hintere  Teil. 

Ist  nun  der  Kern  in  dem  grossen  Kastenteil  auch  noch  aus  festem 
gebranntem  Sandmaterial  gestam[)ft,  dann  kann  die  vordere  Wand  nicht 
schwinden  und  die  Wand  muss  unbedingt  reissen.  Also  auch  der 
Kern  ist  in  Ihrem  Falle  schuld,  weiil  er  zu  fest  und  widerstandsfähig  ist. 

Ich  habe  bei  einer  der  grössten  Baugussgiessereien  nach  einigen  Miss- 
erfolgen die  grossen  Kerne  durch  Stege  geteilt,  wodurch  die  Haltbarkeit 
wesentlich  erhöht  wurde,  die  Steifheit  des  Kernes  fiel  nicht  ins  Ge- 
wicht, weil  anstatt  eineis  grossen  drei  kleine  angeordnet  waren  und  so  das 
Eisen  besser  im  Querschnitt  verteilt  wurde. 

Umwickeln  Sie  die  Kernspindel  so'  reichlich  mit  Strohseil,  dass  die 
Lehmschicht  genügend  dem  Druck  des  flüssigen  Eisens  stand  hält,  und 
magern  Sie  den  Lehm  genügend  mit  Häcksiel,  Heu  oder  Sägespäne  ab. 

Sind  im  hinteren  Steg  Aussparungen  angeordnet,  was  ich  vermute, 
denn  der  Blendrahmen  muss  doch  befestigt  werden,  dann  müssen  die 
Aussparungen   sehr   stark   ausgerundet  werden. 

Das  weichste  Roheisen,  welches  am  wenigsten  reisst,  ist  Hämatit-Roh- 
cisen,  welches  man  aber  niemals  für  den  billigen  Bauguss  anwendet^  weil 
es  zu  teuer  ist,  wohl  aber  nimmt  Iman  ,hieriu  die  Deutsch  III  Marken. 
Poteriebruch  ist  ebenfalls  ungeeignet  für  Bauguss,  weil  er  mit  dem  feinen 
Korn  schon  fast  an  Weisseisen  grenzt.  Weichguss  ;und  Bauguss  be- 
dingen aber  ein  grobes  Korn  mit  höherem  Graphitgehalt.  Geeignete 
Legierungen  für  Bauguss  sind:  30  Prozent  Deutsch  III;  30  Prozent  Luxem- 
burger lil;  40  Prozent  mittelmässiger  Bruch.  .\uch  20  Prozent  Deutsch  I  II  ; 
30  Prozent  Luxemburger  III;  50  Prozent  Bruch.  Oder:  35  Prozent 
Deutsch  III:  20  Prozent  Luxemburger  III;  20  Prozent  grober  Bruch; 
25   Prozent  Poteriebruch. 

Also  legieren  Sie  weicher,  verändern  Sie  den  Querschnitt  sinngemäss, 
geben  Sie  dem  aus  nachgiebigem  Stoff  angefertigten  |Kern  eine  ge- 
ringere Dimension  und  sehen  Sie  zu,  dass  vor  allen  Dingen  der  Abguss  ricli- 
tig  schwinden  kann,  dass  keine  Traversen  des  Kastens  hindern,  keine  Pfähle 
im  Wege  sind  oder  der  Formkasten  eine  Schwindung  nicht  zulässt.  U.  S. 
Ausbildung  zum  Giessermeister. 

Ausbildung  zum  Qiessmeister. 

2.  Antwort  zu  Frage  S33.  Unter  keinen  Umständen  empfehle 
ich  Ihnen,  Ihren  Sohn  in  der  von  (Urnen  geplanten  Reihenfolge  für 
das  Giessereifach  vorzubereiten,  derselbe  würde  ein  Stümper  werden  und 
bleiben.  In  allen  Fällen,  wo.  die  Absicht  besteht^  im  Giessereifach  weiter 
zu  kommen  und  später  eine  leitende  Stellung  zu  bekleiden,  ist  eine  lang- 
jährige Tätigkeit  als  Former  unvermeidlich.  Gerade  das  Giessereifjich 
stellt  derartig  hohe  Ansprüche  in  praktischer  Erfahrimg  an  deyi  Vor- 
gesetzten, wie  kein  anderes  Fach  der  Eisenindustrie.  Trotz  bester  Ver- 
anlagung würde  eine  zweijährige  praktische  Tätigkeit  Ihrem  Sohne  so  gut. 
wie  gar  nichts  nützen,  und  es  würde  sich  auch  kerne  Giesserei  von  einiger- 
massen  Ruf,  trotz  des  Fachschulbesuches,  dazu  verstehen,  Ihren  Sohn 
für  eine  leitende  Stellung  .zu  engagieren,  da  die  Giessereien  sämtlich  einen 
hohen  Wert  auf  praktische  Ausbildung  legen.  Ich  schlage  Ihnen  daher 
vor,  Ihren  Sohn  von  Ostern  ab  eine  wirkliche  Lehrzeit  als  Formerlehr- 
ling  durchmachen    und   denselben  dann   aber  noch   mindestens   4  Jahre 
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auf  anderen  Giessereien  als  Former  arbeiten  zu  lassen.  Diese  praktische 
Tätigkeit  kann  wohl  als  die  mindeste  angesehen  werden.  Zur  weiteren 
theoretischen  Ausbildung  empfiehlt  es  sich  dann,  Ihren  Sohn  zwei  J;dire 
lang  eine  Hüttenschule  m  Duisburg  oder  Cleiwitz  alisolvieren  zu  lassen. 
Wenn  Ihr  Sohn  dann  nach  dieser  Ausbildung  vielleicht  zwei  (alire  als 
Betriebsassistent  in  einer  grösseren  Giesserei  tatig  ist,  um  auchi"  die  Lei- 
tung eines  Betriebes  praktisch  kennen  zu  lernen,  wird  es  ihm  möglich 
sein,  später  eine  selbständige  und  gutbezahlte  Stellung  als  Formermeister 
oder  Giessereileiter  zu  erhalten  und  auch  \  orstehen  zu  können.  Auch  in 
unserem  Orte,  in  dem  eine  ziemlich  rege  Giessereiindustrie  herrscht,  sind 
in  letzter  Zeit  verschiedene  besser  situierte  Familien  dazu  übergegangen, 
ihre  Sohne  dem  Giessereifach  zuzuführen.    Bei  \orheriger  Auskunft  h;iben 


— vi^^.,  tLu^ii  j^a.i._i   >viiiviji_ii  cLvv.;ib  icibieu  zu  Kuuueii.    r^ie  ivosten  lur 

den  zweijährigen  Besuch  einer  Hüttenschule  belaufen  sich  auf  etwa  250Q 
bis  3000  Alk.  inklusive  Pension.  Es  wäre  wünschenswert,  wenn  sich  zu 
dieser  überaus  wichtigen  Frage  mehrere  Giessereifachleute  äussern  würden. 

F.  \V. 

^y.]'  ^^nt^^-ort  zu  Frage  833.  Wenn  Ihr  Sohn  eine  technische 
Schule  besuchen  will,  um  sich  auf  den  Fonnerme.sterberuf  vorzubereken 
£ün\T'  'T",'^''  ^  -'"'"■'^  P'-^'^^'^^h  gearbeitet  haben,  um 

haupt    die    Aufnahmebedingungen    dieser    Fachschulen    zu  erfüllen 

Ebenso  hegt  es  auch  m  seinem  Interesse,  wenn  er  mindestens  so  lanoe 
prakt^ch  tatig  war  besser  noch  länger,  denn  in  2  Jahren  kann  kemer 
das  Pormerhandwerk  erlernen,  geschweige  nachher  als  Voroesetzter 
Weisungen  erteilen.  Auch  stellt  die  Zukunft  durch  die  stetfoe  ^■erfeine" 
rung  der  Rohprodukte,  also  auch  des  Rohgusses  durch  Emafuieren  Ve  ■ 
nicke  n,  Beizen  usw.,  ebenso  durch  die  Einführung  der  Formmaschinen 
Kokillengiesserei  ohne  Formsand  usw.,  solch  hohe^nforderungj  d  e 

\orgesetzten  welche-  doch  mmdesteirs  die  Anfangsgründe  dieser  prak- 
ischen  Wissenschaften  kennen  müssen,  soll  nicht  das  Werk  S<-haden 
leiden  oder  aber  der  Vorgesetzte  einfach  überrannt  werden.  Es  ist  auch 
des  Intelligentesten  würdig,  wenn  er  sich  längere  Zeit  praktisch  in  den 
Nebenzweigen  der  Giesserei  beschäftigt 

An  grösseren  Werken  und  Werkstätten,  wo  man  diese  Kunst  erlernen 
kann,  fehl  es  nic*t  und  unsere  führenden  Modellfabriken  sind  stets  be 
setzt  mit  hervorragenden  Facharbeiten,  wo  Sie  Ihren  Sohn  nach  einer 
vorhergehenden  gründlichen  praktischen  Tätigkeit  ,n  Stellum?  geben 
können,  der  notige  Unterhah  kann  dann  meist  selbständig  verdient  werden 
vorausgesetzt,  dass  die  Tätigkeit  wirklich  nutzbringend  für  das  Geschäft 
ist,  sonst  lehnt  das  Werk  die  Annahni^^  allerdings  sofort  ab.  Wollen  Sie 
Ihren  Sohn  aber  nicht  aus  der  Hand  geben,  dann  sind  Sie  gezwungen  den- 
selben 4  Jahre^be,  sich  im  Werk  zu  behalten,  denn  die  massgebencle  Schule 
in  Deutschland,  oie  emzige  Fachschule  fürs  Giessereigewerbe,  die  König- 
liche Huttenschule  zu  Duisburg  a,  Rh.,  mmmt  nur  Schüler  mit  aiährieer 
praktischer  Tätigkeit  auf.  Die  Studienzeit  beträgt  zwei  Jahre  und  kostet 
etvva  70  ML  pro  Monat  und  60  Mk.  Schulgeld  pro  Jahr.  Da  es  nun 
8  Wochen  Herbstfenen  gibt  j.ind  die  Ausgaben  an  Büchern  usw.  nicht 
bedeuterid  sind,  ist  es  möglich,  mit  800  bis  900  Mk.  pro  Jahr  auszukom- 
men,  also  rund  1700  Mk.  die  technische  .Ausbildung.  Nun  richtet 
sich  die  Annahme  als  Formermeister  doch  immer  noch  sehr  nach  dem 
Ausweis  der  praktischen  Kenntnisse  und  viel  jähriger  Erfahrung  weshalb 
die  meisten  I- onnermeister  erst  im  Alter  von  30  Jahren  als  solche  in  An- 
stellung kommen. 

T  1,  ^^^^^"^Sie  also  Ihren  Sohn  4  Jahre  praktisch  arbeiten  und  zwei 
Jahre  die  Fachschule  absolvieren  lassen,  dann  wird  derselbe  von  keinem 
Werk  m  freiem  Wettbewerb  als  Meister  engagiert  werden,  es  sei  denn 
durch  Protektion. 

Es  ist  dann  nicht  anders  möglich,  als  dass  er  sich  als  ßetriebsassistent 
Konstrukteur  oder  Zeichner  so  lange  betätigt,  bis  er  das  nötige  Alter  hat' 
uin  als  Hilfsmeister  tatig  zu  sein,  aber  dann  hat  er  den  praktischen  An- 
schluss  verloren,  und  die  angeführten  Laufbahnen  sind  so  überfüllt  dass 
dieselben  nicht  entfernt  das  \crdienen,  was  ein  guter  Former  verdient 
Richtig  ist,  derselbe  lernt  3  Jahre  in  Ihrem  Werk,  ,st  dann  mehrere  Jahre 
in  verscniedenen  Werken  praktisch  tätig  und  besucht  etwa  im  24  |ahre 
die  !•  achschule,  worauf  er  dann  gern  eine  leichtere  Meisterstelle  erhält  um 
sich  emporzuarbeiten.  q  '5 

Haarrisse  in  Emaille. 

2.  Antwort  zu  Frage  834.  Die  Haarrissbildung  in  dem  vorlie- 
genden fal  e  ist  auf  ungleichmässigcs  Ausdehnungsvermögen  der  Roh- 
ware  und   des  Emails  zurückzuführen. 

Nachdem  in  Ihrem  Falle  das  Weiss  direkt  auf  Guss  aufReinidert 
wird,  ist  anzunehmen,  dass  Ihr  Weiss  zu  hart  ist,  d.  h.  nicht  genügend 
Flussmittel  enthalt. 

Die  Ausdehnung  des  Gusses  ist  grösser  als  die  des  aufgepuderten 
Emails  Anderseits  ist  der  Zusatz  des  Zinnoxydes  zur  Mühle  in  diesem 
falle  kaum  empfehlenswert  und  es  wäre  zu  versuchen  das  Ö.xyd  vor- 
her mit  der  Emailrohmischung  zu  verschmelzen.  Auch  über  die  Frage 
ob  direkt  auf  gebeiztem  Guss  oder  auf  Frittegrund  gepudert  werden 
soll,  gehen  die  Ansichten  auseinander.  Es  würde  sich '  empfehlen  Ihre 
Emailvorschnften  von  einem  tüchtigen  Fachmann  überprüfen  zu  lassen.  Gw. 

Oelfeuerung  für  Metallsclimelzen. 

I.  Antwort  zu  Frage  835.  Wie  aus  der  zuständigen  Literatur 
zu  entnehmen  ist,  haben  sich  derartige  Schmelzöfen  bewährt  und  es 
ist  klar,  dass  selbige  nicht  nur  ökonomisch  arbeiten,  sondern  auch  einen 
reinlichen  Schmelzprozess  gewährleisten.  Em  Hauptmoment  ist  hierbei 
dass  die  Oelgase  schwefelfrei  sind  und  das  zu  schmelzende  Metall  nicht' 
wie  bei  der  Koksfeuerung,  aus  dem  Brennmaterial  Schwefel  aufnehmen 
kann.  Weiter  fallt  auch  das  Koksstochern,  Nachfüllen,  Rostremigen  und 
I' eueranmachen  ganz  fort,  alles  wichtige  Momente,  welche  den  Uebergang 
von  der  Koks-  zur  Oelfeuerung  geraten  erscheinen  lassen  ' 

Em  kleiner  Uebelstand  ist  allerdings,  dass  durch  das  Umgiessen  in 
einen  anderen  Tiegel  die  Metallhitze  etwas  verringert  wird.  Ich  halte 
aber  diesen  Missstand  durchaus  nicht  für  ausschlaggebend  gegen  die 
Anschaffung  emes  Üelfeuerungsofens,  denn  es  geht  doch  in  vielen  ande- 
ren Giessereien  ohne  besondere  Klage  ab.  Wird  der  zum  Glessen  benutzte 
liege!  gehörig  und  möglichst  rotglühend  vorgewärmt,  kann  auch  dieser 
1  unkt  als  fortfallend  betrachtet  werden. 

Ausserdem  sind  Sie  ja  nicht  gebunden,  sich  einen  Schmelzofen  mit  fest- 


stehendem Iiegel  zuzulegen,  sondern  einen  solchen  zu  wählen,  bei  dem 
der  zum  S<:hmelzcri  benutzte  Xiegel  ebensogut  mit  \ler  Zange  heraus- 
gehoben m  die  Giessgabel  eingesetzt  und  zum  Yergiessen  verwendet 
wcrilcn  kann,  wie  man  es  von  altersber  gewöhnt  ist.  H.V. 

Gasfeuerung  für  Trockenkammern. 

I.  Antwort  zu  Frage  838.  Die  Trockenkammern  mit  Gasfeue- 
rung sind  als  das  Ideal  der  Zukunft  zu  betrachten  und  sind  insonder- 
heit dort  zu  empfehlen,  wo  Trockenkammern  in  Tag-  und  Nachtbetrieb 
stellen,  ^laii  hat  es  bei  der  Gasfeuerung  in  der  Gewalt,  zu  jeder  Zeit  die 
feueiung  an-  und  abzustellen,  was  beim  Oeffnen  der  Troekenkaimnern 
behuts  Entnahme  der  getrockneten  Kerne  und  Ausschieben  der  Trocken- 
kainmeru-agen  besonders  vorteilhaft  ist.  Auch  bezüglich  der  Reinlichkeit 
und  Kauchlosigkeit    kann  es  nichts  besseres  geben    als  die  Gasfeuerung. 

t^^s  gehen  deshalb  namentlich  grössere  Giessereien  nach  und  nach 
zur  Gasteuerung  über  und  da,  wo  ich  Gelegenheit  hatte  eine  solche 
I'euerung  im  Retnebe  zu  sehen,  habe  ich  den  besten  Eindruck  vom  fach- 
mannischen  Standpunkte   aus    mit  fortgenommen. 

Wenn  es  sich  nur  um  eine  und  kleinere  Trockenkammer  handelt  ist 
die  Anlage  eines  Generators  mit  zugehöriger  Rohrleitung  etwas  teuer 
und  wird  der  Betrieb  desselben  nicht  wirtschaftlich  go  günstig  sein' 
Der  grosste  ökonomische  .  X^orteil  ist  nur  dann  zu  erwarten,  wenn  mehrere 
Irockenkammern  zugleich  geheizt  und  womöglich  im  Dauerbetrieb  er- 
halten werden  können.  Die  Adressen  .i-on  Generatorgasfeuerungen  her- 
stellenden  Firmen  kann  aus  dem  Inseratenteile  entnommen  werden.  H.  V 


Deutscher  Forniernieister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Als  Pressekommission  sind  nachstehende  Kollegen  vom  Orlsverein 
Berlin"  gewählt  und  vom  Bundesvorstand  bestätigt  worden: 

F.  Schmidt,  Berlin-Rixdorf,  Kaiser-Friedrichstrasse  32; 

G.  Vinzens,  'Charlottenburg,  Kaiserin-Augusta- Allee  Nr  80- 
Theodor  Siegel.  Berlin.  Buchstrasse  Nr.  7  ' 


Formermeister-Verein  Braunscliweig  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  3.  März  im  Vereinslokal 
„Schultheiss",  Sack  21-22,  statt. 

Tagesordnung: 

1.  Beitragszahlung,  Protokollverlesung,  eventl.  Neuaufnahmen 
o  J'^.^.  ^'^^^  Rechts-  und  Gesetzeskunde:  Kollege  Kohlrusch' 
ö.  -bachangelegenheiten.    4.  Verschiedenes. 

Erscheinen  sämtlicher  Mitglieder  ist  dringend  erwünscht. 
 .  ,  Hugo  Ohse.  Schrifttührer. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  8.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lüV»  Uhr.  Versammlunc 
im  ..Europäischen  Hof"  T.  A  :  Der  Vorstand 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.    Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
 .  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Nächste  Sitzung  am  Sonntag,  den  17.  März  1912,  nachmittags 
2  Uhr,  im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38 

Tagesordnung:  Verlesung  des  Protokolls.  2.  Aufnahme  und  Mel- 
dung neuer  Mitglieder.     3.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Den  Mitgliedern  der  verschiedenen  Ausstellung. Komitees  zur 
Nachricht,  dass  am  Sonnabend,  den  9.  März,  abends  9  Uhr,  im  Vereins- 
lokal eine  Sitzung  stattfindet.    Pünktliches  Erscheinen  dringend. 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13,  II. 

j  ,  PV^  Damen  der  Mitglieder  zur  Kenntnis,  dass  am  Donnerstag, 
den  14.  März  er.,  im  „Clo'j",  Mauerstrasse  82,  ein  gemütliches  KafFee- 
trinken  stattfandet,  wozu  sämtliche  Damen  gebeten  werden  zu  erscheinen. 

I.  A.:  Frau  Schwartze. 


Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm  -  Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung   findet  jeden    zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 


i-ormermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Klöpper",  Königswall  40. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  11.  ' 

Der  Vorstand. 
I-  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  8l/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsseldorf-Oberkassel.  Sonderburgstr  2. 


Formermeister-Vereln  Dresden. 

•  Unsere  Mitgliederversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8  Uhr  im  „Gewerbehaus",  Ostraallee,  statt. 

I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 
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Konjunktur-Rundschau. 

Preiserhöhung  der  Breslauer  Elsenhändler. 

Die  Brcslauer  Eiscn.m'osshaiullci-  crliolil cti  die  l'rrisi'  liii"  Liigci-vorkii iifc 
gcf^ciuihcr  der  Icl/lcii  l'ioi.slis.U-  \  i)in  5.  |anu:i.r  für  Mussciscii,  (  ir.ihlilci  In- 
und  Tafclhlcclu-  um  je  5  Mk.  uiiil  lüi'  Srliwias^sciscn  utid  liuiidhlcc  lic  um 
2i/a  Mk.  pro  'l'onnc.    Abfallbk-clic  blieben  unverändert. 

Zinkpreise. 

In  der  (iesellbclialtsvers.nnmluns;-  des  ZinkluiUeii\'erl)andcs  wurde  be- 
schlossen, an  den  bisliengen  i'reisen  festzuliallen . 

Erneuerung  des  Rundkupferverbandes. 

Wie  die  ,, Rhein. -Wcstf.  Ztg."  mitteilt,  ist  der  Rundkupfcrvcrb.ind, 
der  schon  vor  mehreien  Jahren  liestanden  hat,  sich  aber  wegen  der 
Schwierigkeiten  durch  die  neuentstandenen  Werke  auflösen  musste,  wieder 
neu  ins  Leben  getreten.  Eine  VorversammUmg  fand  beretis  am  15.  l'"ebruar 
in  Cöln  statt,  die  von  fast  allen  Werken,  die  Rundkupferstangen  her- 
stellen, besucht  war.  Nunmehr  haben  sich  aucli  die  in  der  damaligen 
Versammlung  nicht  vertretenen  Firmen  nachträglich  mit  den  gefassten 
Beschlüssen  einxerstanden  erklärt,  so-  dass  diese  zur  praktischen  Durch- 
führung kommen  können. 

^"^^  ^^^^ 

iiW     Marktberichte  >| 


yay^  ^^^^ 

Vom  rheinisch-westfälischen  Bisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73^^ 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   7o'/3 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   71 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   - — ■ 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  S^  — 5*^ 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77V2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  70—71 

Stabeisen  in  Schweisseisen   I3S — 140 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ,    .    .    .  112  — 115 

Trägereisen  (Grundpreis)   iiS  — 117' 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  — '47V2 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   133 — 13S 

Siemens-Martin-Grobbleche   130 — 132 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   138 — 140 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   115  — 125 

Gasflammenförderkohle   lo?'/^ — '^7^2 

Fettförderkohle   115 — 125 

Nusskohle  II   210—245 

Kokskohle   1 1272—120 

Giessereikoks   170—190 

Hochofenkoks   14S — 165 

Brechkoks   190—220 


per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  27.  Februar.  Aus  London  kommt  soeben  die  Nach- 
richt, dass  die  Notierungen  für  einzelne  kontinentale  Artikel,  speziell  für 
Stabeisen,  einen  Rückgang  erfahren  hätten.  Daraus  wird  vielfach  der 
Schluss  gezogen,  dass  die  Konjunktur  am  Eisenmarkte  im  Abstieg  be- 
griffen sei.  So  weit  darf  man  bei  der  Beurteilung  der  Tatsache  aber  nicht 
gehen;  man  hat  vielmehr  zu  berücksichtigen,  dass  das  Tempo  der  Auf- 
wärtsbewegung etwas  zu  stürmisch  gewesen  ist,  so  dass  eine  Reaktion 
wohl  erklärlich  erscheint,  man  muss  ausserdem  die  Verhältnisse  in  Be- 
tracht ziehen,  unter  denen  augenblicklich  der  englische  Markt  zu  leiden  hat. 
Aber  wie  dem  auch  sei,  soweit  der  deutsche  Markt  in  Frage  steht,  kann 
von  einer  ungünstigeren  Beurteilung  durchaus  nicht  die  Rede  sein,  viel- 
mehr zeigt  der  Verkehr  dasiselbe  freundliche  Bild^  an  das  man.  nun  nach- 
gerade gewohnt  ist.  Am  Roheisen  markt  hat  sich  das  Geschäft  weiter  gut 
entwickelt.  Die  neuen  erhöhten  Preise  lassen  sich  bei  den  zahlreichen 
Abschlüssen  für  das  nächste  Quartal  und  den  Zujatzkäufen  für  das 
laufende  ohne  Schwierigkeit  erzielen.  In  Halbzeug  ist  der  Abruf  seitens 
der  inländischen  Verbraucher  so'  erheblich,  dass  nach  der  eigenen 
Angabe  des  Stahlwerksverbandes  die  Befriedigung  aller  Wünsche  mit 
Schwierigkeiten  verbunden  ist.  Die  Ausfuhr  erreicht  ebenfalls  eine  be- 
deutende Höhe,  doch  fehlt  in  dem  Bericht  desi  Verbandes  nicht  ein  Hin- 
weis auf  die  Streikgefahr  in  England  und  die  dadurch  hervorgerufene 
Reserve  des  dortigen  Konsums.  Der  Verkauf  von  Halbj;eiig  für  das  zweite 
Quartal  wurde  zu  den  alten  Preisen  freigegeben,  wiewohl  ein  Antrag 
auf  Erhöhung  vorlag.  Auch  Träger  sind  auf  dem  bisherigen  Stande  be- 
lassen worden.  Der  Absatz  ist,  der  Jahreszeit  entsprechend,  noch  nicht 
besonders  stark,  auch  macht  sich  im  Hfinblick  aujf  den  Ablauf  des  Ver- 
bandes einige  Zaghaftigkeit  seitens  der  Verbraucher  bemerkbar,  immer- 
hin erreichen  die  Versendungen  eine  leidlich  gute  Höhe.  Am  Stabeisen- 
markte liegen  die  Verhältnisse  nach  wie  vor  durchaus  befriedigend.  Das 
Inland  braucht  sehr  viel,  und  neben  dem  flotten  Spezifikationseingang 
ist  ein  weiteres  Einlaufen  neuer  Aufträge  zu  erwähnen.  Die  Besetzung 
der  Werke  ist  stark  genug,  umi  sie  für  geraume  Zeit  jeder  Sorge  um  Be- 
schäftigung zu  überheben.  Auf  eine  leichte  Abschwächung  in  der  Aus- 
fuhr wurde  schon  oben  hingewiesen.  Vom  Blechmarkt  ist  wie  bisher  sehr 
Gutes  zu  berichten.  Für  Grobbleche  herrscht  fortgesetzt  starkes  Inter- 
esse, so  dass  die  vor  kurzem  vorgenommene  Preiserhöhung  auf  keinen 
Widerstand  stiess.  Der  Absatz  von  Feinblechen  bewegt  sich  in  steigender 
Linie  und  die  Besetzung  der  Werke  reicht  für  melTrere  Monate  aus. 
Auch  hierfür  werden  die  erhöhten  Sätze  leicht  erzielt.  Der  Walzdraht- 
verband hat  soeben  den  Verkauf  für  das  zweite  Quartal'  zu  den  alten  Be- 
dingungen freigegeben  und  eine  ebenfalls  beantragte  Preiserhöhung  nicht 
eintreten   lassen.     Die    Geschäftslage    wird    als    befriedigend  bezeichnet. 


Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monats  Versammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.  I.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

I,  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Un  sere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  pünktlich  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen", 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 

H.  K lehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unser  diesjähriges  Pormermeisterfest  findet  am  16.  März  im 
,,Wettiner  Hof",  Magdeburger  Strasse,  vis-ä-vis  Wintergarten,  statt. 

Erscheinen  aller  hiesiger  Kollegen  Ehrensache! 

Alle  Nachbarvereine  und  auäwärtigen  Kollegen  sind  hierdurch 
freundlichst  eingeladen.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  W.  Wernecke. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  Hob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr,   im  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse,  statt. 
Dortselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/2  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr, 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
hing  im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  3.  März, 
nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Hotel  Terminus",  Notweg  48,  statt. 
Zu  recht  zahlreichem  Besuch  ladet  ein 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Christian  Caye,  Vorsitzender. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  2.  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel  Maxi- 
milian".   Beginn  abends  8  Uhr. 

Die  diesjährige  Generalversammlung  fand  nicht,  wie  bekannt  ge- 
geben, am  13.  Januar  statt,  sondern  wird  gewisser  Umstände  halber 
am  9.  März  abgehalten.  Die  Tagesordnung  wird  noch  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Alle  Mitglieder,  welche  mit  ihren  Beiträgen,  sowie 
Sterbebeiträgen  noch  im  Rilcitstande  sind,  werden  drin- 
gend ersucht,  um  die  Abrechnung  fertigstellen  zu  können, 
ihren  Verpflichtungen  nachzukommen.  An  Sterbebeiträgen 
sind  für  das  erste  Halbjahr  2,50  HI.  und  für  das  zweite 
Halbjahr  3  M.  zu  entrichten. 

Alle  Geldsendungen  sind  direkt  an  meine  Adresse  zu 
senden.  Georg  Meyer,  Formermeister, 

Nürnberg,  Regensburger  Strasse  10b. 

Ortsverein  V\^itten  a.  Ruhr; 

Vorsitzender:  Heinr.  Klaus,  Witten,  Johannes- Strasse  55. 
Schriftführer:  Rudolf  Heine,  Witten,  Oberstrasse  2fJ. 
Kassierer:  Louis  Mücher,  Ardeistrasse  H3a. 
Versammlungslokal  Rest.  Fr.  Borgmann,  Witten,  Ruhrstrasse  13. 
Die  Versammlungen  finden   jeden   zweiten  Sonntag  im  Monat, 
abends  6  Uhr,  statt. 
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Weniger  gut  ist  sie  in  Dr.ihtstitten  und  gezogenen  Drähten,  deren  Er- 
löse noch  keine  nennens(werte  Besserung  erfahren  haben,  wiewohl  der 
\'erkehr  stärker  geworden  ist.  Das  Gleiche  gilt  von  Röhren,  die  sich 
gegenwärtig  einer  grösseren  Beachtung  erfreuen.  Die  sehr  gedrückten 
Preise  sind  zwar  neuerdings  etwas  heraufgegangen,  entsprechen  aber  noch 
lange  nicht  berechtigten  Erwartungen.  Die  Masrhincnfal^rikcn  lialxMi  fast 
durchweg  gut  zu  tun,  sind  aber  mit  den  Preisen  teilweise  unzufrieden.  Die 
Hersteller  von  Waggons  und  Lokomotix'en  sind  für  den  Fiskus  ausreieheml 
liescluiftigt.  Auch  die  Giessereien  können  über  Arbeitsniangel  nicht  kla- 
gen. Was  die  Kleineisenindustrie  anlangt,  so  bestehen  hier  leidlich  gute 
\'erhältnisse,  die  in  einzelnen  Branchen  sogar  als  recht  erfreulich  hingestellt 
werden  können. 

Vom  oberscblesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  27.  Februar.  Seit  dem  letzten  Bericht  hat  die  Lage 
keine  Veränderung  erfahren.  Vorläufig  machen  sich  noch  keine  An- 
zeichen für  eine  Abnahme  des  Verkehrs  bemerkbar :  im  Gegenteil  haben 
die  mehrfachen  Preiserhöhungen  der  jüngsten  Zeit  den  Konsum  \er.mlasst, 
sich  noch  sliirker  am  Geschäft  zu  beteihgen.  Dass  sich  die  Situation 
schon  lange  auf  dem  Wege  der  Besserung  befindet,  kann  schon  daraus 
hervorgehen,  dass  nach  Mitteilungen  der  Halbjahresabschluss  der  Laiu'a- 
hütte  einen  wesentlich  grösseren  l'eberschuss  als  im  \'orjahre  ergibi. 
Am  Roheisenmarkt  herrscht  nach  wie  \()r  ein  ungewöhnlich  leger  Ver- 
kehr. Der  heimische  Konsum  und  das  hen  u  hbarte  Russisch-Polen  stellen 
anseliiiliehe  .Anforderungen,  die  in  \(illem  L'mfange  und  \or  allem  frist- 
geniass  /u  befriedigen  schwer  halt.  Das  Angebot  bleibt  kn.ipp  und  die 
Tendenz  infolgedessen  weiter  nach  oben  gerichtet.  Diese  Verhältnisse 
bringen  es  natürlich  mit  sich,  dass  nach  Schrott  starke  Nachfrage  besteht 
und  trotz  verhältnismässig  guter  Versorgung  damit  die  Preise  hoch  sind. 
In  recht  günstiger  Weise  hat  sich  auch  neuerdings  das  Walzeisengeschäfv 
entwickelt.  Die  vorliegenden  Abschlüsse,  auf  die  bisher  flott  spezifiziert  wird, 
gewähren  ausreichend  Arbeit  für  4 — 6  Monate.  Für  Stabeisen  in  Fluss- 
und  Schweisseisenqualität  werden  die  neuerdings  heraufgesetzten  Preise 
ohne  Schwierigkeit  erzielt.  Am  Blcchmarkt  geht  es  sehr  angeregt  her. 
Den  Herstellern  von  Grobblechen  kommt  die  gute  Beschäftigung  der 
Kesselfabriken  fortgesetzt  zu  statten.  Die  Anforderungen  sind  so  erheb- 
lich, dass  von  einer  Innehaltung  der  Lieferfristen  kauin  gesprochen  wer- 
den kann.  .Vehnlich  liegen  die  Dinge  in  Feinblechen,  die  zu  den  auf- 
gebesserten Preisen  ohne  grosse  Schwierigkeit  untergebracht  werden  kön- 
nen. Walzdraht  gibt  genügend  zu  tun,  und  der  \'erkauf  für  das  nächste 
Vierteljahr  ist  zu  den  alten  Preisen  eröffnet  worden.  In  Trägern  beginnt 
sich  die  bisher  ziemlich  massige  Nachfrage  zu  beleben,  in  Schienen  ist 
das  Geschäft,  abgesehen  von  schweren  Vollbahnschienen,  befriedigend, 
in  Röhren  weist  es  eine  Zunahme  auf,  der  aber  die  Preisentwicklung  noch 
in  keiner  Weise  gefolgt  wird.  Die  Erlöse  wurden  wohl  besser,  gewähren 
aber  noch  kaum  einen  Verdienst.  Die  Maschinenfabriken  und  Konstruk- 
tionswerkstättcn  haben  einigermassen  zu  tun,  sind  aber  nach  wie  vor 
teilweise  mit  den  Preisen  nicht  zufrieden.  .Auch  die  (iiessereien  klagen 
vielfach  noi  h  über  diesen  Missstand,  wahrend  die  Besehaftigung  nichts 
zu  wünschen  übrig  lässt. 

Berliner  Metsllmarkt. 

London  -  Berlin: 


Marke 


Standard  p.  Kasse  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer    .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  , 

Australzinn  .  .  .  , 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

64Vh 

67V8 

» 

140     145  M 

135-140  » 

196 

191 74 

410  —  420  M 

405—415  » 

400—410  » 

I5V* 

£ 

39  -43  M. 

» 

32-39  » 

Zink 


Nach  Qualität   1  26^8  27'/ 

Giesches  Erben   _ 

Geringere  Sorten   I   

Antimon  Regulus  


271/2 


61—63 
57^2—60  * 
60-75  » 


Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
161  Mk.,   Messingblech    130  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   184  Mk. 
bzw.  132  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnaliraen 
und,  abgesehen  voa  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  92—105  Mk.,  Leichtkupfer  92-io2Mk.,  Rotguss  90—100  Mk  , 
Gussmessing  65—75  Mk.,   Leichtmessing  45—55  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
zmk  34—43  Mk.,  Altblei  15—25  Mk. 

Berlin,  27.  Februar.  Am  Londoner  Kupfermarkt  ■  war  der  Ton 
ziemhch  freundlich,  wenn  auch  hin  und  wieder  Schwächeenscheinun<^en 
bemerkbar  wurden.  Die  neuesten  statistischen  Angaben  boten  eine  An- 
regung, ebenso  lauteten  die  Nachrichten  aus  Amerika  günstig  genuo- 
um  hier  einige  Kauflust  hervorzurufen.  In  Berlin  sind  die  Notierungen' 
etwas  heraufgegangen.  Zinn  lag  sehr  fest  und  der  Verkehr  nahm  in 
London  meist  grosseren  l'mfang  an.  Allerdings  beteiligte  sich  fast  aus- 
schhesshch  die  Spekulation  daran.  Der  legitime  Konsum  hat  kein  rechtes 
Vertrauen  zu   der   gegenwärtigen   Situation,   ja   im  grossen   und  ganzen 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Mor,«.^"^^""^   Monatsversammlung   findet  jeden   zweiten   Sonntag  im 

RTtterhoTsratt'^M-t\^S'"'a'^  Bahnhofstrasse.  RestltZ 

„Kitterüot    statt.    Mit  koll.  öruss  Der  Vorstand. 

 .  I.  A.   P.  Hofmann.  Schriftführer 

Oesteireichischer  Forinenneister-Bunii 

Wien. 

Gumpendorfer  Strasse  141.  "i«'u,    y  ±.  ovzitk, 

daselbJ '^^'^  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  84. 


Stellen-Nachweis 


Pin  rr.^^  GiessereiabteiluDg  eines  grösseren  Eisenhüttenwerks  wird 
ein  mitßohrguss,  Lehm-,  Maschinen-  u.  Formmaschinenguss  erfahrener 

■V^  Fonmermeister  "Si 

gesucht.  SSSa 

Geü.  Offerten  unter  E  Z  A  165  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb 


BESETZTE  STELLEN. 


El 


oeslMLt\tTe\tttl^^^^^^^  "'«^"""'^  ^"gezeigt,  dass  die  au.- 

gescnrieoene  stelle  besej,,!^,    Um  Rückfragen  zu  vermeiden,  wird  Im  Interesse  der  Steliunq- 
suchenden  um  freundl.  Benutzung  dieser  Einrichtung  dringend  gebeten.  ^""'""9 

•  .  Bewerbern  um  die  unter  E  Z  31G5  ausgeschriebene  Ober- 
meister-btelle  zur  Nachricht,  dass  der  Posten  inzwischen  besetzt  wurde. 


I 


Stellenangebote 


Giessermeister, 

ung  und  energisch,  mit  Metallogierungen  vertraut,  in  allen  Former 
arbeiten  und  im  Akkordwesen  bewandert,  für  eine  süddeutsche  Metall- 
giesserei  zum  möglichst  baldigen  Eintritt  gesucht. 

^  ry  onSF®'*^*^"  "^"^  Zeugnisabschriften  und  Gehaltsansprüchen  unter 
h  L  8224  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Für  unsere  Giesserei  suchen  wir  zum  sofortigen  Eintritt  einen 
erfahrenen  und  zuverlässigen 

Formermeister, 

welcher  besonders  in  der  Fabrikation  der  Gussstücke  für  Holzbearbei- 
tungsmaschinen und  Kleingasmotoren  bewandert  sein  muss. 

Bewerber  haben  sich  unter  Vorlage  ihrer  Zeugnisse  und  der  An- 
gaben über  Gehaltsansprüche  zu  wenden  an  das  K.  Hüttenamt  Bergen 
b.  Traunstein  (Oberbayern). 

 .  Kgl.  Hüttenamt  Bergen. 

Grosses  westdeutsches  Stahlwerk  sucht  für  die  Stahlfoimgiesserei 
einen  tüchtigen,  umsichtigen  und  erfahrenen 

Formermeister. 

Bewerber,  welche  nachweisbar  eine  derartige  Stellung  bereits  mit 
Erfolg  bekleidet  haben,  wollen  Angebot  mit  Lebenslauf,  nebst  Angabe 
der  Gehaltsansprüche  und  des  Eintrittstermins  unter  E  Z  3206  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  richten. 


jVlaschincnJabrik  in  Kussland 

sucht  einen  pünktlichen,  tüchtigen,  energischen  und  erfahrenen,  jungen 

Ulo-kiiii  oder  seliieD  Obernter, 

welcher  imstande  ist,  eine  grössere  Giesserei  mit  Martin-Ofen  selb- 
ständig zu  leiten. 

Hauptsächlich  wird  Herstellung  kleiner  Gegenstände  aus  schmied- 
barem Guss-  und  Fassonstahl  verlangt. 

Angebote  mit  Zeugnisabschriften  unter  Chiffre  E  Z  3194  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  zu  richten. 


I 
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muss  er  als  etwas  angespannt  bezeichnet  werden.  Die  von  ihm  bewiesene 
\'(M-si(  ht  ist  daher  auch  ganz  am  Platze.  In  B  1  e  i  war  das  Angebot  knapp, 
du-  N  i.  hfr  io-e  aber  gut,  so  dass  die  Tendenz  nach  oben  gerichtet  blieb. 
Z  i  u  k  v(M-iinderte  sich  fast  gar  nicht,  doch  war  das  Geschüft  lebhafter, 
als  in  der  vorigen  Berichtszeit. 

M  ('  t  -.v  11  p  1  e  1  s  e  : 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

Februar. 

l' 

.i 

h|. 

(1 

1  Bh 

20. 

62 

17 

6 

194 

5 

26 

'  .5 

15 

15 

_ 

21. 

63 

7 

6 

195 

5 

26 

15 

15 

'5 

3 

22. 

63 

15 

196 

5 

26 

12 

6 

•5 

16 

23 

63 

12 

6 

•95 

5 

27 

17 

6 

'5 

16 

26. 

64 

T 

3 

[96 

26 

(  '3 

6 

15 

16 

Kupfernotierungea  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Aprillic-ferung  vom  29  I.  bis  23  2.    (M.  p.  100  kg) 


■ 

\ 

s 

\ 

Der  Kupferterminverkehr  an  der  Beriiner  Börse  war  in  der  Berichts- 
woche zunächst  nicht  sehr  rege;  gegen  Ende  der  Woclie -zeigte  jedoch 
der  Konsum  regere  Kauflust.  Die  Spekulation  hielt  sich  infolge  der 
schwankenden  Meldungen  von  den  "Fondsmärkten  und  insbesondere  mit 
Rücksicht  auf  die  B_grgarbeit^rJoewegung  in  England  zurück.  Die  Elek- 
trolytofferten erster  Hand  wurden  etwas  erhöht.  Auch  die  Standardpreise 
sind  gestiegen  und  zwar  etwas  inehr  als  die  Elektrolytpreise,  so  dass  sich 
die    Marge    zwischen    Elektrolyt-    und    Standardpreis    etwas  verminderte. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metailmärkten. 

Paris,  27.  Februar.  Während  bisher  der  französische  Eisenmerkt 
trotz  seiner  günstigen  Entwickelung  hinter  den  übrigen  Ländern  in  bezug 
auf  die  Preisgestaltung  zurückblieb,  ist  darin  jetzt  eine  Aenderung  ein- 
getreten. Anderswo  ist  das  Tempo  der  Aufwärtsbewegung  ruhiger  geworden, 
hier  zeigt  es  seit  kurzem  einen  sogar  stürmischen  Charakter.  Sämtliche 
ostfranzösischen  Eisenwerke  beschlossen  soeben  für  Stabeisen  eine  Er- 
höhung um  IG  fr.  auf  180  und  für  Profileben  eine  solche  um  5  fr.  auf 
190  fr.  Im  Departement  Meurthe  et  Moselle  steht  eine  Erhöhung  der 
Sätz.e  für  Giessereieisen  um  3  fr.  pro  Tonne  bevor.  Jedenfalls  geht  aus 
diesen  Tatsachen  hervor,  dass  sich  das  Geschäft  in  aufsteigender  Linie 
bewegt.  In  der  Tat  verfügen  die  Werke  sowiohl  in  der  Hauptstadt  wie 
den  Provinzen  fast  sämtlich  über  einen  für  lange  Zeit  ausreichenden  Auf- 
trfi,";sbestand.  Für  das  zweite  Semjester  ist  in  sehr  zahlreichen  Fällen  die 
Produktion  schon  verschlossen,  die  Nachfrage  hält  aber  nahezu  unver- 
mindert an,  und  die  erwähnten  Preiserhöhungen  können  mit  Leichtigkeit 
durchgesetzt  werden.  Die  Bahnen,  die  Verwaltung  des  Heeres  und  der 
Marine  erweisen  sich  nach  wie  vor  als  beachtenswerte  Besteller. 

Am  belgischen  Eisenmarkte  ist  der  Verkehr  in  der  letzten  Zeit  ruhiger 
geworden,  und  die  Aufwärtstoewegung  der  Preise  vorläufig  zum  Still- 
stand gelangt.  Daraus  und  aus  der  Tatsache,  dass  im  englischen  Absatz- 
gebiet ein  leichter  Rückgang  für  Stabeisen  eintrat,  glaubt  man  auf  einen 
Abstieg  der  Konjunktur  rechnen  zu  dürfen.  Dazu  [liegt  anscheinend 
wenig  Veranlassung  vor,  vielmehr  muss  man  annehmen,  dass  die  in  den 
letzten  Monaten  wahrnehmbare  Preisbewegung  einen  etwas  sehr  stür- 
mischen Charakter  trug,  und  dass  die  intensiven  Käufe  des  Konsums 
zu  einer  vorläufigen  Deckung  des  Bedarfs  geführt  haben.  Die  Gesamt- 
lage des  belgischen  Marktes  ist  aber  heut  noch  gut,  und  der  Auftrags- 
bestand so  erheblich,  dass  für  geraume  Zeit  die  Sorge  vor  einem  Arbeits- 
mangel gegenstandslos  erscheint.  Am  Roheisenmarkt  hat  die  Befestif^ung 
noch  weitere  Fortschritte  gemacht.  Die  Nachfrage  ist  stark,  und  der 
Abruf  erreicht  einen  sehr  bedeutenden  Umfang.  Lebhaft  ist  ferner  das 
Geschäft  in  Halbzeug,  während  es  in  Stabeisen  etwas  stiller  geworden 
ist.  Die  Spezifikationen  gehen  aber  gut  ein  und  der  Auftragsbestand  reicht 
für  fast  i/j  Jahr  aus.  Die  Blechwalzwerke  sind  stark  in  Anspruch  ge- 
nommen und  ebenfalls  für  eine  Reibe  von  Monaten  besetzt.  Schienen 
werden  flott  verlangt,  während  der  Absatz  von  Trägern  noch  immer  zu 
wünschen  übrig  lässt. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer,  Zinn, 
Blei  und  Zink  per  lop  Kilo  wie  folgt:  K  u,  p  f  e  r  ,  Chili  in  Barren,  erste 
Marken  167  fr,,  gewöhnliche  164I/2  fr.,  in  Ingots  u.  Platten  sowie  Best  .S-elec- 
ted  174  fr.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Kupfer  ging  amlSchluss  weiter 
herauf.  Zinn  Banka  1524  fr.,  Billiton  5181/2,  fr.,  Detroits  519  fr.,  in 
Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  5171/2  fr.,  lieferbar  Havre  oder  Rouen. 
Blei,  gewöhnliches,  lieferbar  Havre  46I/4  fr.,  Paris  463/4  fr.  Zink, 
schlesisches,  lieferbar  Havre  .761/^  fr.,  andere  gute  Marken  Havre  oder 
Paris  74I/4  fr. 

Amerika 

New  York,  24.  Februar.  Kupfer.  Während  der  letzten  acht 
Tage  nahm'en  die  Dinge  auf  dem  hiesigen  Kupfermarkt  einen  ziemlich 
enttäuschenden  Verlauf.  An  mehreren  Tagen  entwickelten  die  Preise  einige 
Schwäche,  'und  das,  wiewohl  die  grossen  Verkaufsagenturen,  die  Amalga- 
mated  und  die  Guggenheim  Gruppen,  sowie  die  Phelps  Dodge  Inter- 
essenten nicht  billiger  als  in  der  vorhergegangenen  Woche  verkauften. 


ErHtklassiji^e,  onglJscho  Ai^enten 
sind  l)oroit,  die 

Vertretung 
in  London 

/u  überiiühmeu  von  deut.schen  Häu- 
sern, die  sich  mit  der  Ausfuhr  von 
Eisen-  und  Stahlstäben,  Platten, 
Bandeisen  und  Blechen,  Zink,  Glas, 
Nägeln,  Rohren  und  Blechen  aus 
Kupfer  und  Messing  beschäftigen. 

Adresse:  B  E  170  Mess's  Deacons, 
Leadenhall  Street,  London. 


Ein  tiichti^or,  energischer 

Vorarbeiter 

fllr  meine  Kernmacherei  zum  ehe- 
sten Eintritt  gesucht.  Es  wird  auf 
eine  erste  Kraft,  die  in  der  Herstella  ng 
grösserer  Kerne  (Dynamogehäuse, 
Dampfzylinder  usw.)  genau  Boscheid 
weis-i,  reflektiert. 

Eisengiesserei  Georgswalde 

J.  G.  Wiedermanni 

tieorgswalde  (Deutschbölimen) 
bei  Bliersbach  i.  Sa. 


Stiller  oder  tätiger  Teilhaber, 

in  letzterem  Falle  Formermeister,  mit  ca.  8000  M.  Einlage,  von  gut 
eingerichteter,  kleinerer  Eisen-  und  Metallgiesserei  gesucht-  Vorzüg- 
liche Lage,  Umsatz  1911  40  000  M.  Das  Geschäft  wäre  evtl.  auch  zu 
verpachten.    Off.  unt.  E  Z  3223  a.  d.  Exp.  d.  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


1 


Forimermeistei*,  37  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
Tiegelstahlguss,  besonders  erfahren,,  im  Werkzeugmaschinenguss,  Pum- 
pen und  Armaturen,  sucht  zum  1.  April  Stellung. 

 Gefi.  Offerten  unter  E  Z  Gr  500  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

F'ormemieistet**  47  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert 
im  allgemeinen  Maschinenbau,  besonders  erfahren  in  Dampf-,  Schiffs-, 
Werkzeugmaschinenguss  und  Formmaschinen  verschiedenster  Systeme, 
sucht  zum  1.  April  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z     501  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

F^ormermeister,  B2  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
Eisen-,  Metall-  und  Maschinengass,  sucht  per  1.  April  1912  Stellung. 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  0  503  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeistei»,  35  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren 
im  Dampf-,  Kompressoren-  und  Werkzeugmaschinenguss,  besonders  er- 
fahren im  Zylinder-  und  Fassonguss  über  Modell  und  Schablone,  sucht 
per  1.  Apiil  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  ft  488  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Porniertneistei*,  41  Jahre  alt,  verheiratet,  mit  sämt- 
lichen vorkommenden  Arbeiten  im  Giessereifach  bestens  vertraut,  sucht 
per  1.  März  oder  1.  April  Stellung 

 Gefl.  Offerten   unter  E  Z  (ir  484  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

i^ortnermeistei*,  42  Jahre  ält^  verheiratet,  mit  allen 
vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereiwesens  gut  vertraut,  nach  Modell 
und  Schablone,  wünscht  sich  zum  1.  April,  eventl.  früher,  zu  verändern, 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  (t  483  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Pormermeistei*,  43  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Maschinen-,  Bau-  und  Handelsguss  nach  Modell  und  Schablone,  sucht 
per  1.  März  1912,  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z     499  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 

I^Ol*tnei*meistei*,    43  Jahre  alt,   Witwer,  erfahren  im 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  erfahren  in  Zentralheizungs-,  Modell 
und  Schablone,  Maschinenguss,  Bau-,  Kanal-  und  Fassonguss,  von  Hand 
sowie  auf  Formmaschinen,  sucht  per  sofort  Stellung. 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  491  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

F'ormei'meistei*,  43  Jahre  alt,  verheiratet,  in  der  Her- 
stellung von  Dampfmaschinen-,  Gasmotoren-,  Schiffs-,  Gruben-,  Loko- 
motivzylinderguss  erfahren,  durchaus  bewandert  im  Bau-  und  Form- 
maschinenguss,  in  Gattierungen,  im  Kalkulations-,  Lohn-  und  Akkord- 
wesen, wünscht  sofort  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  458  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

Formermeister, 

energischer,  tüchtiger,  selbständiger  Leiter  einer  grossen  Giosserei,  mit 
den  neuesten  Arbfitsmethoden  bestens  vertraut,  grosse  Erfahrung  in 
Schablonen-,  Sand-  und  Lehmformerei  bis  zu  den  grössten  Stücken  nach 
Zeichnung  sowie  im  Formmaschiuenbetrieb,  garantiert  für  rationelle 
wie  billige  Ausnutzung  derselben,  sucht  zum  1.  April  dauernde  Stellung. 
 Offerten  unter  E  Z  3221  an  die  Exped.  dieser  Ztg.  erbeten.  
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GrSssere  Sisengiesserei 

an  einem  Platze  mit  günstigen  Arbeiterverhältnissen,  unter  vorteil- 
haften Bedingungen  zu  verkaufen. 

Offerten  unter  E  Z  3227  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erbeten. 


„CELLIN"  D.  R.  P. 

ist  das  beste  und  technisch  vorteilhafteste  Aufbereftungs- 
mfttel  für  Schwärze  und  Schlichte. 

Telephon:  7811. 

Hiittenes  &  Gerling,  Dbg.-Ruhrort 
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Die  Abwesenheit  jeglichen  Verkaiifsandranges  deutet  auf  Zum  isu  ht  der 
Ei^aier  raffinierten  Kupfers,  'die  angesichts  der  statistischen  l.a^e  und 
des  grossen  laufenden  Verbrauches,  namentlich  in  Euro]),!,  tlurcli.uis 
rechtfertigt  erscheint.  Die  liiicsigcn  sichtbaren  \'orräte  betruL;en  aiii 
31.  Januar  bekanntlich  nur  noch  2^  589  'rdiincii,  und  rs  fr.i;^!  su  Ii  s;  lii  , 
ob  mehr  als  zwei  Drittel  dieser  iMengic  su  h  zur  uiuniUelh,iren  lacferiuiL; 
kaufen  lie^sen,  und  zwar,  weil  es  sich  die  \'erk,uilsa;<eutuicn  zur  Rct;cl 
machen,  einen  gewissen  X'orrat  zw  Hcfncth^iing  licsondeicr  Erfordi-rnissc 
ihrer  regelmässigen  Kundschaft  bcn  it  zu  lialtcn,  seihst  wenn  die  l'roduk- 
tion  für  Monati  im  \-oraus  iTsclili )S'M,-n  ist.  Den  einzig  bedrückenden  Kin- 
fluss  bildet,  wie  schon  im  \origon  .Mon.it,  die  noch  immer  recht  schleppeiulc 
einheimische  \^erbrauchsnachfr.ige,  sowie  die  .Abwesenheit  von  Anzeichen 
einer  baldigen  Belebimg  derselben.  .Standard-Kupfer  galt  zuletzt  gegen 
14 — 14,10  c  p.  Pfd. 

Zinn.  Zinn  war  dieses  Mal  leidlich  stetig,  wiewohl  aus  dem  fernen 
( )sten  über  beträchtliche  \"erkaufe,  und  zwar  zum  nicht  geringen  Teil 
,in  hiesige  Spekulanten  berichtet  wurde.  Der  kräftige  Ton  in  London 
wirkte  befestigend  ^luf  die  hiesige  Stimmung.  Das  dies« ochentliche  ,\n- 
geliut  aus  den  Straitssiedekmgen  war  infolge  des  chinesischen  Neujahrs- 
festes bescheiden.    Straits  schloss  gegen  Kasse  auf  42,75 — 43,10  c.  p.  Pfd,. 

R  o  h  e  1  s  c  n.  Die  Nachfrage  auf  dem  hiesigen  Roheisenmarkt  war 
enttäuschend,  aber  die  Notierungen  blieben  fest,  so  xlass  nördliches 
Giessereieisen  Nr.  2  14I4  — 15  Doli,  und  südliches  graues  Schmiedeeisen 
14-!  1  — 151,4  Doli.  gilt.  Aus  Pittsburg  wird  über  einen  sehr  stillen,  aber 
stetigen  Ton  auf  dem  dortigen  Roheisenmarkt  berichtet.  Das  Geschäft  in 
ISaustahl  soll  sich  daselbst  belebt  haben,  und  die  Walzwerke  sollen  in  ihrer 
Gesamtheit  mit  durchschnittlich  85  Prozent  der  Produktionskraft  tätig  sein. 
Grosse  Lieferungsaufträge  wurden  auf  Platten  und  Barren  erteilt.  Es 
xerlautet  jedoch,  dass  die  unabhängigen  Stahlwerke  den  Steel-Trust  aber- 
mals unterbieten,  was  andeutet,  dass  sie  nicht  besonders  reichlich  mit 
-Aufträgen  \ersehen  sind. 

Marktbericht  von  H.  Ifonnebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  24.  Februar.  Roheisen.  Da  die  Frage,  ob 
Eergmannsstreik  oder  nicht,  noch  immer  unentschieden  ist,  so  bleibt  das 
Geschäft  still.  Sollten  die  nun  von  der  Regierung  aufgenommenen  \'er- 
handlungeni  Erfolg  haben,  steht  eine  sofortige  \'erstärkung  der  Nach- 
frage in  gewisser  Aussicht.  Warrantpreise  schliessen  etwas  besser  ab,  als 
in  \origer  Woche,  und  die  Verschiffungen  sind  etwas  grösser  als  im 
[anuar.  Dii'  X'orräte  gingen  weiter  zurück.  Cif-Preise  werden  für  Früh- 
jahr und  auch  woW  auf  längere  Zeit  hinaus  wejgen  der  teuren  Frachten 
mach  Hamburg  6,  nach  Stettin  7)  recht  hoch  kommen. 

Heutige  Werte  sind  für  G.  M.  B. -Marken  in  \'erkäufers  Wahl  ab 
Werk:  Giessereieisen  Nr.  3  49,9,  (Glarence  Nr.  3  51),  Hämatit  in  gleichen 
Mengen  Nr.  i,  2  und,  3  66  für  promjite  Lieferung,  netto  Kasse.  Hiesige 
Nr.  3  W'arrants  49,31/2  bis  49,41/2.  In  den  Warrantlagern  befinden  sich 
jetzt:  520853  Tennen,  wovon  490247  Tonnen  Nr.  3;  .Abnahme  in  diesem 
Monat:  7334  Tonnen. 

Kohlen.  .Auf  dem  Kohlenmarkte  herrscht  allgemeine  Lngewisslieit. 
Es  steht  zu  hoffen,  dass  man  am  Dienstag  auf  der  Konferenz  der  Berg- 
leuie  zu  einem  bestimmten  Entschluss  kommt.  Inzwischen  beschränkt 
sich  das  Geschäft  auf  Posten  für  prompte-  Lieferung  zu  bereits  e:<orhi- 
tanten  und  noch  immer  steigenden  Preisen.  Es  wurde  z.  B.  bezahU  : 
20  für  gesiebte,  18  für  ungesiebte  Maschinenkohlen,  15  für  Klcinkohlen 
usw.  Die  Gruben  liefern  nur.  soweit  sie  nicht  Kohlen  /u  eigenem  Bc- 
darie  aufstapeln,  um  den  späteren  Betrieb  nicht  in  Frage  zu  stellen, 
also  zum  Pumpen  usw. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  23.  Februar  1912. 
Der  Glasgow  Roheisen  Warrant  Markt  verlief  wälirend  der  letzten  Woche 
bei  kleinem  Umsatz  sehr  stetig,  da  Händler  eine  Einigung  in  der  Kohlen-Industrie 
abwarten  wollen.  Angesichts  der  drohenden  Lage  sind  die  Preise  fest  geblieben, 
tatsächlich  besser  als  letzte  Woche,  während  aucli  eine  Partie  Cumberland  Hematit 
zu  63,0  umgsetzt  wurde. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  63,9. 

Cleveland  49,4.  49,3-  bis  49,4  Schlusskäufer  49,31/2  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 
22.  Februar.  Monat  Januar 

1912  1911  1910  1912  1911 

64933  59044  52031  86268  83630  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

22.  Februar.  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

1000  —  —  1000  t 

Middleabrough : 

522567  3638  —  5366341 

Marktbricht  über  Ceylon-Graphit. 

Von  Walther  Freudenberg,  Bremen,  Generalvertreter  der  Herren 
Freudenberg  &  Co.,  Colombo. 

Die  .Ausfuhr  von  Graphit  aus  Ceylon  in  den  letzten  6  Jahren  betrug: 
1906  703666  cwts.  (Icwt.  =  50,8  kg),  1907  640521  cwts.,  1908  525095  cwts., 
1909  627737  cwts-,  1910  630569  cwts.  und  1911  539844  cwts.  und  zeigt 
also  eine  nicht  unwesentliche  Abnahme.  Die  Verschiffungen  im  Jahre 
1911  verteilen  sich  auf  die  verschiedenen  Länder  wie  .folgt:  nach  Amerika 
215394  cwts.  gegen  328502  in  1910,  Deutschland  153080  cwts.  gegen 
132702  in  1910,  Grossbritannien  103  461  cwts.  gegen  103502  in  J910, 
Belgien  55506  cwts.  gegen  53807  in  1910,  Frankreich  4762  cwts.  gegen 
2841  in  1910,  Australien  4878  cwts.  gegen  5135  in  19 10,  Japan  814  cwts. 
gegen  35  in  1910,  dem  übrigen  Asien  794  cwts.  gegen  685  in  1910, 
Skandinavien  623  cwts.  gegen  1026  in  1910,  Holland  338  cwts.  gegen 
708  in  1910,  Oesterreich  —  cwts.  gegen  102  in  igio,  IXinemark,  It.ilicn 
und  Russland  195  cwts.  gegen  1524  in  1910,  insgesamt  1911  539844  cwts. 
gegen  630  5O9  cwts.  in  19 10. 

Amerika,  dieses  für  den  Graphithandel  wichtigste  Land,  ist  wieder 
an  erster  Stelle  zu  nennen.    Wie  m(an  isieht,  hat  es  die  Ziffern  früherer 


Bezugsquellen- Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  :: 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenrotta  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöin-saiz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

«tahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Graugus  s. 


^'   '^Z  -  zC 


I 


PokornyxWiHekind  Masthtnenteu-Acröes^ 


Gestanzte  Gießpfannen 


sowie 


Gießtrommeln  d.r.p. 

liefern  als  Spezialitat 

Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Wachsdraht 


Gicsserei-  Mooeiiwachs 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadiswarenfabrik  Knunbadi 

Hafls  Bdx  Hadifoloer. 

AufzOndwacbS  RrDmliadi.  bayer.  SdiwabeD. 


Giesserei-WachsscKnur 

gelb  und  schwarz  In  allen  Stärken  liefert  billigst-als  Spezialität 

Wachswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86       BONII  a.  RH.        Postfach  86. 
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Jahre  abermals  nicht  erreicht.  In  den  letzten  6  Monaten  191 1  bezog  es 
iw  Juli  17  149  cwts.  gegen  50  185  in  1910,  im  Auguiit  36928  cwts.  gegen 
38326  in  1910,  im  September  28925  cwts.  gegen  13202  in  1910,  int  Ok- 
tober 8853  cwts.  gegeiii  28969  in  iijio,  im  Novcm,ber  76:53  cwts.  gegen 
27914  in  1910,  im  Dezember  20508  cwls.  .m'gcii,   17895  in  i()io. 

England  hält  sich  genau  auf  flci-  Ibilic  des  jalircs  [910,  waliinu! 
Deutschland  grössere  Mengen  erhiell.  Die  Sihmeiztiegclfabriken  Jialli'n 
gute  Aufträge,  und  die  Hersteller  der  von  den  elekristsrhen  Betrieben 
benötigten  Maschinen  und  Geräte  sciieinen  Ceylon-Graphit  in  gr()SHcrc'in 
Masse  als  seither  zu  verarbeiten.  -  Harte  Sorten  mit  lioliciii  Knlilen- 
Stoffgehalt,  die  sicli  dafür  eignen,  scheinen  an  der  niedrigsten  Werlgienze 
angekommen  zu  sein,  und  deren  Beschaffunj;  in  nennenswerten  Mengen 
macht  Schwierigkeiten.  Die  schlechten  Preise  hallen  zur  l''ülge,  dass  die- 
eingeborenen  Grubenbesitzer  nur  durch  grosse  Vorschüsse  zu  bewegen 
waren,  ihre  Felder  zu  bearbeiten.  Der  Betrieb  blieb  schwach,  so  flass  die 
versprochenen  Ausbeutungen  nicht  zur  richtigen  Zeit  geliefert  werden 
konnten.  Grössere  Geschäfte  harren  des  Abschlusses,  sowie  die  I''örderung 
reichhaltiger  wird. 

Weiche,  krystallische,  kleine  Klumpen,  die  vorübergehend  recht  billig 
waren,  sind  letzthin  bedeutend  'im  Preise  gestiegen  und  nur  in  kleinen 
Posten  zu  haben.  Grosse  Klumpen  von  besonderer  Reinheit  und  Schönheit, 
wie  sie  für  Bleistifte  gebraucht  werden;  kommen  auch  nur  in  Kleinigkeiten 
an  den  Markt.  \ 

Splitter  in  guter  Ware  werden  hier  und  da  bevorzugt  vor  grobkörni- 
geren Graphiten,  mit  denen  sie  bei  sorgfältiger  Aufbereitung  gleichwertig 
sein  können. 

Oelige  Marken  mit  geringem  Kohlenstoffgehalt  bezog  Amerika  reich- 
lich zur  Bereitung  von  Ofenschwärze  und  dergleichen.  In  Deutschland 
kauft  man  die  besseren  Sorten  mit  höchstens  15  bis  20  v.  H.  Asche- 
gehalt. 

Um  die  Jahreswende  trat  eine  wesentliche  Aenderung  ;in  der  Kauf- 
lust ein  im  Vergleiche  zu  den  vorhergegangenen .Monaten.  Aufträge 
waren  recht  zahlreich  und  die  Preise  einzelner  /Sorten  gingen  merklich 
in  die  Höhe.  Besonders  war  dies  der  Fall  bei  denjenigen  Graphiten, 
deren  Gewinnung  sich  nur  auf  einzelne  Felder  beschränkt.  Marken,  die 
sich  aus  einer  Anzahl  Gruben  zusammenstellen  lassen,  wurden  weniger 
betroffen.  Im  allgemeinen  erwartet  man,  dass  das  Jahr  191 2  besser 
wird  als  das  gerade  beendete,  welches  für  den  Handel  in  Ceylon  ent- 
schieden ungünstig  war. 
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Bilanzen 


Maschinenfabrik  Rockstroh  &  Schneider  Nachfl.  A.-G.  in  Heidenau  b. Dresden. 

,  2  600  000  Mk.  Aktien  des  Unterneluirens  wurden  zum  Handel  an 
äter  hiesigen  Börse  zugelassen.  In  dem  Prospekt  -über -die  -  Einführung 
heisst  es  dass  die  für  das  erste  Halbjahr  des  Geschäftsjahres  4911/12 
aufgestellte  Semestraibilanz  einschliesslich  des  Vortrages  aus  dem  Vor- 
jahr einen  Bruttogewinn  von  rund  352000  Mk.  ergibt  gegen  183  331  Mk. 
im  ersten  Flalbjahr  des  Vorjahres  und  gegen  rund  561  000  Mk.  im  ganzen 
vergangenen  'Betriebsjahre.  'Infolge  'der  Arbeiteraussperrung  war  der  Be- 
trieb des  Unternehmens  in  der  Zeit  vom  28.  August  bis  zum  14.  Sep- 
tember 191 1  nahezu  stillgelegt.  Der  Auftragsbestand  Ende  Dezember 
stellte  sich  auf  rund  1500000  Mk.  g-egen  466000  Mk.  zum  gleichen 
Termin  des  vorhergehenden  Jahres  bei  angemessenen  Preisen,  so  dass 
für  das  Geschäftsjahr  1911/12  voraussichtlich  eine  höhere  Dividende 
(i.  V.  7  Prozent"!  zur  Verteilung  gelangen  dürfte. 

Härtung,  Kuhn  &  Cle.,  Maschinenfabrik  A.-G.  in  Düsseldorf. 

Nach  dem  Berichte  desi  Vorstandes  wurde  das  Geschäftsergebnis  des 
Jahres  191 1  zuerst  durch  eine  schwache  Beschäftigung  und  sodann  durch 
Preisunterbietungen  der  Klonkurrenz  nachteilig  bee'influsst.  Nach  der 
Gewinn-  und  Verlustrechnung  beträgt  der  Gesamt-Bruttoi-Ueberschuss,  ein- 
schliesslich Gewinnvortrag,  abzüglich  der  Betriebsunkosten  283  099  Mk. 
Es  betragen:  die  Verwaltungs-  und  sonstigen  Unkosten  182067  Mk., 
die  bezahlten  Zinsen  14  130  Mk.,  die  vorgenommenen  Abschreibungen 
48769  Mk.,  so  dass  ein  Ueberschuss  verbleibt  von  38133  Mk.  Die  Ver- 
waltung schlägt  folgende  Verwendung  vor:  für  statutgemässe  Tantieme 
3000  Mk.,  Zuweisung  an  den  ordendichen  Reservefonds  1049  Mk.,  2  Proz. 
Dividende  =   22  000  Mk.  und  Vortrag   1 2  083  Mk. 

Eisenwerk  Wülfel,  Hannover-Wülfel. 

Nach  dem  Jahresbericht  der  Gesellschaft  beträgt  der  Betriebsüber- 
schuss  des  abgelaufenen  Jahres  i  493  120  Mk.  gegen  i  338  joi  Mk,  im 
Vorjahre,  abzüglich  der  Gesamtunkosten  von  913947  Mk.  (844253  Mk.) 
verbleibt  ein  Rohgewinn  von  579  173  Mk.  (493848  Mk.).  Die  Abschrei- 
bungen erfordern  132997  Mk.  (153882  Mk.),  so  dass  ein  Reingewinn  von 
446175  Mk.  (339965  Mk.)  und  des  Gcwinnvortrages  von  90000  Mk. 
(75006  Mk.)  lund  von  536175  Mk.  (gegen  414971  Mk.  i.  .V.)  erzielt 
wird.  Die  Verwaltung  beantragt,  100  000  Mk.  an  „Besondere  Rücklage", 
sowie  20000  Mk.  an  Rücklage  für  Steuer  auf  Erneuerungsscheine  za 
überweisen,  ferner  12  Prozent  Gewinn  (gegen  10  Prozent  i.  V.)  auf  das 
Aktienkapital  zur  Verteilung  zu  bringen,  und  —  nach  Bestreitung  der 
satzungsmässigen  Gewinnanteile  sowie  Remunerationen  nebst  Zuweisungen 
an  die  Fabrik-Wohlfahrtsklassen  —  113  000  Mk.  als  Uebertrag  auf  das 
neue  '  Geschäftsjahr  zu  genehmigen. 

Radebeuler  Guss-u.  Emaillierwerke  vorm.  Gebr.  Gebler  in  Radebeul-Dresden. 

Die  Generalversammlung  setzte  die  sofort  zahlbare  Dividende  auf 
7  Prozent  fest  und  wählte  Herrn  Curt  Gebler-Dresden  wieder  in  den  Auf- 
sichtsrat. Nach  Mitteilung  der  Verwaltung  ist  der  Geschäftsgang  im  neuen 
Betriebsjahre  recht  zufriedenstellend  verlaufen,  ebenso^  sei  der  Order- 
eingang bis  jetzt  sehr  gut  gewesen.  Aus  diesem  Anlass  plane  die  Ver- 
waltung eine  Erweiterung  verschiedener  Anlagen,  um  die  Produktion  zu 
vergrössern. 


Fra  nz  K-  Ax  mann 

Köln  -  EhrenFeld 


J  ■  Rohrbachp  Eisengiess.  u.  Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

iQ  Emaille-Mühlen  o 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wunsch  zur  Vertagung 


Industriebedarfs-Gesellschaft  m.  b.  H. 

Röper  &  Co. 


DUsseldorf-Haffen, 


Hammer- 
strasse 15b. 


Graphite  o  Steinkohienstaub  o  Holz- 
l(ohlenstaub  o  Talkum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metall 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Klebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 


Billige  Preise 


Prompte  Bedienung 


GRAPHIT 


Alle  vorkommenden  Qualitäten  roh,  ff.  gemahlen  und  gereinigt,  bis  über 
99  pCt.  KohlenstofFgehalt  garantiert. 

Giessereigraphite,  Ceylongraphite,  Flockengraphit. 
Eigene  Mahlwerke  und  Raffinerien. 

ANTON  &  L'ALLEMAND,  ANTWERPEN  (BELGIEN). 

F.W.Weise,Hainliurg,Roheisen 
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1912 


&  Thomas 
und  Erich 


Handels-  und  Firmenregister. 

Berlin.  Eisengiesserei-Aktiengesellschaft  vormals  Keyling 
211  Berlin.  Prokuristen:  Julius  Fiel  in  Berlin-Pankow 
Ncgcndanck  in  Berlin. 

—    Berlin-.A.nhaltische    Maschinenbau-Akticn-Gcsellschaft    zu    IkMliii  und 
mehreren  Zweigniederlassungen.     Der  Geheime  Baurat   Dr.  Ing.  lünil 
Blum    in    Deutsch-Wilmersdorf-Berlin,    Vorstandsmitglied    der  (".est 
Schaft,  ist  \erstorben. 

Cüln  a.  Rh.  ,,Benz  &  Cie.,  Rheinische  Gasmotorenfabrik,  Aktienges.^!!- 
s.chaft,  Filiale  Cöln",  Cöln.  Durch  Gcncrah  ers.imniluiigsbi'si  lihiss  \  ,im 
22.  August  191 1  ist  die  Firma  in  ,,Hcii/  \-  C'ic,  Kheinischi'  .\m 
mobil-  und  Motorenfabnk,  .Aktiengesellschaft,  Zweigniederlassung  L\An 
umgeändert.  Die  Bestimmungen  über  \'crteihmg\ on  Dividenden  und 
Tantiemen  ist  geändert.  Direktor  Georg  Wiss  ist  aus  dem  X'orstandc 
ausgeschieden. 

Dömitz.     Johann    Frarck,   TNIaschinenfabrik   in    Dömitz.     Inhaber  Ma- 
schinenfabrikant  Johann    Frarck   in  Dömitz. 
Dortmund.    ,, Maschinenfabrik  für  Br.iuereianlagen  Heinrich  Schneider" 
zu  Dortmund.  Das  Geschäft  ist  auf  den  Sohn  des  verstorbenen  Inhabers, 
den    Fabrikanten    Heinrich  'Schneider    in    Dortmund,  übergegangen 


Firma   fortsetzt.     Die  diesem 


1-  und 


Hütten\ercin 
Januar  u;i2 
die  .Aktien- 


weicher   dasselbe   unter  unxeränderte 
erteilte    Prokura    ist  erloschen. 
Düsseldorf.     .Aktiengesellschaft  Bergischer  Gruben 

zu  Hochdahl.     Durch  Beschluss  der  .Aktionäre  vom  19. 
ist    der    Fusions\ ertrag    vom    16.    Januar    1912,  wonach 
gesellschaft    Bcwischer   Gruben-   und   Hüttenverein  zu   Hochdahl  ihr 
Vermögen  als  Ganzes  an  die  Aktiengesellschaft  Hochofenwerk  Lübeck, 
Aktiengesellschaft  in  Lübeck  gegen  Gewährung  von  Aktien  der  über- 
nehmenden Gesellschaft  überträgt,  genehmigt  und  beschlossen  worden, 
dass  eine  Liquidation  des  \'ermögens  der  Aktiengesellschaft  Bergischer 
Gruben-  und  Hüttenverein  unterbleibt.    Diese  Gesellschaft  ist  aufgelöst 
und  die  Firma  erloschen. 
—    Lentz  &  Zimmermann,  Giessereimaschinen-Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung     in    Düsseldorf-Rath.     Durch     Gesellschafterbeschluss  vom 
2.  Februar  1912  ist  der  Gesellschaftsvertrag  im  §  7  dahin  abgeändert 
worden,  dass  die  Gesellschaft  durch  einen  oder  mehrere  Geschäftsführer 
vertreten  wird,  und  am  7.  Februar  1912,  dass  Arthur  Lentz  als  Geschäfts- 
führer ausgeschieden  ist. 
Düsseldorf.     Ernst    Schiess,    Werkzeugmaschinenfabrik,  .Aktiengesell- 
schaft, Düsseldorf.     Dem  Friedrich  Ponte  in  Düsseldorf  ist  satzungs- 
gemässe   Gesamtprokura  erteilt. 
Hamburg.      Pressluftgesellschaft    mit    beschränkter    Haftung.      In  der 
Versammlung  der  Gesellschafter  vom  6.  Dezember   191 1   ist  die  Er- 
höhung des  Stammkapitals  um  70000  Mk.  auf  100000  .Mk.  und  die 
Aenderung    bzw.    Neufassung    des    Gesellschaftsvertrags  beschlossen 
worden.    Zum  Geschäftsführer  ist  Johannes  Heinrich  Christian  Freytag, 
Ingenieur,    zu    Hamburg,    und    zu    stellvertretenden  Geschäftsführern 
sind  Christoph  Hertz  Klock,  Ingenieur,  sowie  die  bisherigen  Geschäfts- 
führer J.   H.  Havemann,  H,  J.  W.  Bock  und  E.  C.  G.  C.  Freytag, 
sämtlich  zu   Hamburg,  bestellt  worden. 
Haspe.     \'oerder  Stahl  &  Eisengiesserei  Walter  Spannagel,  Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung  zu  Vörde.    Das  Stammkapital  ist  auf  Grund 
des  Beschlusses  der  Gesellschafterversammlung  vom  4.  Dezember  1911 
um    50000   Mk.   erhöht   und  beträgt  jetzt   210000  Mk. 
Köpenick.     ,, Deutsche   Prcsskift-Werkzeug-   und  Maschinenfabrik,  Ge- 
sellschaft mit   beschränkter  Haftung"  zu  Oberschöneweide.     Der  Ge- 
sellschaftsvertrag ist   durch   Beschluss  der  Gesellschafterversammlung 
vom    28.    Oktober    191 1    geändert    und    neu  gefasst. 
Kose  hm  in.      Landwirtschaftliche      Maschinenbaugcsellschaft    mit  be- 
schrankter   Haftung    in    Borek.     Die    X'ertrctuiigsbefugnis   des  Kauf- 
manns Otto  Labitzke  ist  beendet.    An  seiner  Stelle  ist  der  Buchliaher 
Ernst    Böse    in    Borek   zum    Geschäftsführer  bestellt. 
Magdeburg.    „Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft  Grusonwerk" :  Dr.  )ur 
et  rer.  pol.  Wilhelm  Muehlon  in  Essen  ist  zum  stellvertretenden  \'or 
Standsmitglied  bestellt.    Die  Prokura  des  Dr.  Wilhelm  Muehlon  ist  er- 
loschen. 

-gdeburg.     ,, Maschinenfabrik  Buckau,  Aktiengesellschaft  zu  Magde 
bürg".     Johannes    Fritzen   in    M.agdeburg    ist    Prokura    erteilt.  Die 
Prokuren  des  Franz  Tiefert  Und  des  Paul  Siebert  sind  erloschen, 
a  n  n  h  e  1  m.   Strebelwerk,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung,  Mann- 
heim.    Freiherr  Karl  von  Gienanth  ist  als  Geschäftsführer  der  Gesell- 
schaft ausgeschieden, 
euselwitz.    Johann  Ebeler,  Eisengiesserei  Lucka  (S.  A.)  in  Lucka: 
Die  Firma  ist  geändert  in:  Eisengiesserei  &  Hartgusswerk  Lucka  (S   \  ) 
Dr.  Carl  Winkelmann.  Der  Chemiker  Dr.  Carl  Winkelmann  von  Leip/ig- 
Plagwitz  ist  alleiniger  Inhaber, 
ünchen.      Lietzenmayersche    Gleichdruckmotorengesellschaft    mit  be- 
schrankter   Haftung,    Sitz    München.     Prokura    des    Valentin  Hetzel 
gelöscht. 

-  t  h  o  f  e  n  ,  R  h  e  i  n  h  e  s  s  e  n.    Burckhardt  &  Co., 
Muhlenbauanstalt,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
(Rheinhessen).    Gegenstand   des  Unternehmens 
kation  und  Herstellung  sämtlicher  in  der  siithe 

schinenfabrik,  G.  m.  b.  H.  in  Osthofen,  gefertigten  Maschinen  und 
sonstigen  r.egenstanden.  Höhe  des.  Stammkapitals:  20000  Mk  Zu 
Geschäftsführern  sind  bestellt:  Richard  Burckhardt  und  Karl  Becker 
beide  Ingenieure  und  wohnhaft  zu  Osthofen. 

^''^"ig-  E.  &•  G.  Viewegs  Emaillierwerke  in  Penig.  Der  bisherige  In- 
haber Karl  Gustav  Vieweg  ist  ausgeschieden.  Das  Handelsge^schäft 
ist  von  dem  Kaufmann  Sidney  Kupfer,  dem  Kaufmann  Richard  ^Kupfer 
Ijeide  in  Frankfurt  a.  M.,  und  dem  Kaufmann  Albert  Kupfer  in  London 
erur.rhcn  worden  und  wird  unter  der  bisherigen  Firma  als  offene  llan- 
di'ls^rM-llschaft  fortgeführt. 

S  c  h  m  a  1  k  :,  1  d  e  n.  Schmalkalder  Metallwarenfabrik  Carl  Grüterich  m 
.Schni.ilkaiden.    Die  Firma  ist  erloschen 

Schöningen.  W.  Axtmann,  Maschinenfabrik  in  Schöningen.  Dem 
Ingenieur  Wilhelm  Hering  zu  Schöningen  ist  Prokura  erteilt 

Schwarzenberg,  Sachsen.  Viktoria  Metall-  und  Hammerwerk 
mit  beschrankter  Haftung  in  Bernsbach.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist 
am  6.  Januar  1912  abgeschlossen  worden.  Gegenstand  des  Unter- 
nehmens  ist    die   fabrikmässige    Herstellung   und   der   Vertrieb  von 


M 


.M 


M 


M 


( ) 


Maschinenfabrik  und 
Haftung  in  Osthofen 
ist  ferner  die  Fabri- 
-i__;en  Osthofener  ?\la- 


1  Siemens-Dynamo,;?,5  Kw  , mit 
Schalttafel  und  Apparaten. 

3  Gasmotoren,  4-12  PS. 

1  Motorlokomobile,  15  PS. 

1  liegende  Dampfmaschine, 
ca.  10  PS. 

1  Nut-  und  Spundmaschine, 

1  fahrb  Wolfsche  Heissdampf- 
lokomobile,  15  PS. 

3  Dampf  dreschliasten,  ßOZoll. 

1  Dampfdreschiiasten,  54Zoll. 

Alles  sehr  billig  verkäuflich. 

Johann  Fischer, 

Maschinenfabrik, 
Greif  swald. 


in  allen  Ausführungen  liefert 

JOS.  LIERSCH  ::  AM9ER0 


Wer  liofort  die  vollständigen  Eiu- 
richtaiisren  zum 


von  gusseis.  Kochgeschirren  nach 
den  neuesten  Verfahren. 

Gefl.  Mitteilungen  unter  E  1806  an 
Haasenstein  &  Vogler,  A.-G.,  Frank- 
furt a.  M.,  erbeten. 


Fritz  Thomas,  Neuss  r;J!„, 

»llelnlger  Fabrikant  der  Parallel-Sohraubstäcke 
„System  Koch"  mit  elngeschwalbten  Stahlbaoken 
wovuQ  viele  Taugende  im  Betrieb  ilnd,  allein 
500  Stück  bei  der  KgC  Bewehrfabrik  in  Danxlfl 
Speolalität.  .^la^  A 

■aaohlnen^  anil 
Rohrtohraub- 
Stöcke, Drehbank' 
Mitnehmer  mit 
Klemmbacke, 
unzerbrechliche» 
HoUfoilcnhrft  etc 
Lilefening  ab  l.a^fyt 


Kaiserslauterner  Formsand  -  Kernsand 

liefert  sehr  billig,  ge- 
siebt oder  ungesiebt, 

ßfubenb.  FERD.  ACHEN  ::  Kaiserslautern. 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse! 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Qluarzsand, 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam   arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiesscreien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Spezial-Werk 


schmiedeeiserne 


Formiiasten. 

Heinr.  Oeissler,  Witten. 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 


Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins 


Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  949. 


Telegr.- Adresse :  Kemelted-Berlio 


Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezialität:  MimM  ond  lOtzlDD.  □  '  nnilnnn  nnil  m»t»lHH'^b«n  HtlcVHtHndon  all«r  Art 


E.  Brabandt, 


Schmiedeeiserne 

Formkästen 

in  extra  starli  gewalzten,  eigenen 
Profilen    und    höchster  Vollendung 

Berlin  SO  36  E,  Wiener  Strasse  10. 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
WarkezNÖIf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 
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Gegenständen  aus  Metall,  vornehmlich  von  Karosserien  und  deren  ein- 
zelnen Bestandteilen  sowie  von  neleuchtunj^seinrirhtungcn  für  Auto- 
niiobile  und  andere  Fahrzeuge,  inshesondcr<-  .ihci  (K  i-  [''oiihi  irid)  des 
in  Gernsbach  unter  der  Firma  ,,i3crnsbarluT  Mcl.iIhv.ircnrjliriL-  Schnei- 
der &  Korb"  bestehenden,  bisher  den  Herren  Hugo  Eduard  Schneider 
und  Ewald  Albert  Korb  in  Bernsbach  gehörenden  I''abrikges.chäfts. 
Das  Stammkapital  beträgt  einhunderttausend  Mark.  Zu  Gcschäfts- 
führen  sind  bestellt:  der  Direktor  Hugo  Feller  in  Gotha,  der  Fabrikant 
Hugo  Eduard  Schneider  in  Bernsbach,  der  Fabrikant  Ewald  Albert 
Korb  in  Bernsbach..  Direktor  Feiler  ist  berechtigt,  die  Gesclis(  Infi 
allein  zu  vertreten  und  die  Firma  allein  zu  zeichnen,  während  Falirikant 
Schneider  und  Fabrikant  Korb  nur  in  Gemeinschaft  zur  Vertretung 
der    Gesellschaft    und    zur    Firmenzeichnung    berechtigt  sind. 

Seesen.  ,, Aluminiumwarenfabrik  Seesen,  Gescllsrhal t  init  beschränkter 
Haftung"  in  Seesen.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Her- 
stellung und  der  Vertrieb  von  Aluminiumwaren.  Das  Stammkapital 
beträgt  45  000  Mk.  Geschäftsführer  sind  der  Kaufmann  Hans  Ballin 
in  Cassel  und  der  Fabrikant  Gustav  Löding  in  Seesen. 

Siegen.  Vereinigte  Siegerländer  Hütten,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung  in  Siegen.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst;  der  bisherige  Ge- 
schäftsführer   Direktor    Karl  Stein   in   Siegen  ist  Liquidator. 

Sonneberg,  S. -Mein.  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft,  vorm. 
Georg  Dorst  in  Oberlind  (Kreis  Senneberg)  in  Berichtigung  eines 
im  Statut  enthaltenen  Schreibfehlers  eingetragen  worden,  dass  das 
Grund-  oder  Aktienkapital  nicht  250000  Mk.,  sondern  nur  210000  Mk. 
beträgt. 


Kleine  Mitteilung^en 


a  n  g 


Könkurrenzmanöver. 

Im  Juni  vorigen  Jahres  erregten,  wie  noch  erinnerlich,  che  gegen- 
seitigen Beschuldigungen  zwischen  der  Pokorny  &  Wittekind,  Ma- 
schinenbau-A.-G.  in  Frankfurt  a.  M.  und  einer  amerikanischen  Gesellschaft 
wegen  unlauteren  Wettbewerbs  Aufsehen.  Letztere  sollte  mehrere  Beamte 
der  Frankfurter  Gesellschaft  ihren  Interessen  gefügig  gemacht  und  sie  dazu 
überredet  haben,  ihr  gegen  Entgelt  den  Inh.alt  aller  von  dieser  Firma 
abgegebenen  Offerten  brieflich  oder  telegr.aphisch  mitzuteilen,  um  in  der 
Lage  zu  sein,  nicht,  nur  die  Preise  der  Pokorny-Gesellschaft  zu  unter- 
bieten, sondern  auch  in  die  ihr  unbekannten  Geschäfte  einzugreifen. 
LTm  sich  den  Interessenten  gegenüber  zu  rechtfertigen,  reichte  die  ameri- 
kanische Gesellschaft  gegen  die  Pokorny  &  Wittekind,  A.-G.,  eine  Unter- 
lassungs-  und  Schadenersatzklage  ein.  Diese  Klage  ist  nunmehr  nach  ein- 
gehenden "  Verhandlungen  kostenpflichtig  abgewiesen  wor- 
den, da  die  unlauteren  Geschäftsgepflogenheiten  der 
amerikanischen  G  e  s  e  1 1  s  cli  a  f  t  im  vollsten  U  in 
festgestellt  worden  sind. 

Verein  Deutscher  Eisenhüttenleute. 

In  der  Sitzung  des  Vorstandes  wurde  Herr  Generaldirektor  Jvom- 
merzienrat  Dr.-Ing.  F.  Springorum  in  Dortmund  zum  Vorsitzenden 
'und  Herr  Generaldirektor  Baurat  Beukenbcrg  in  Hörde  zum  stellver- 
tretenden Vorsitzenden  wiedergewählt;  ferner  Herr  Direktor  F:  Saeftel 
in  Dillingen  als  zweiter  stellvertretender  Vorsitzender  neu  gewählt.  Ferner 
wurde  beschlossen,  die  nächste  Hauptversammlung  des  Vereins 
am  Sonntag,  den  24.  März  d.  J.,  in  Düsselidorf  abzuhalten  und  auf  |die 
Tagesordnung  zu  setzen  neben  den  üblichen  geschäftlichen  : Mitteilungen 
eine  Skizze  des  Abgeordneten  Dr.  W.  Be  um  er  in  Düsseldorf  über  das 
Verhältnis  der  Wirtschaft  zur  Technik  in  ,, Stahl  und  Eisen"  während 
der  letzten  25  Jahre.  Es  ist  dies  der  Jubiläumsvortrag  des  liewährten 
Mannes,  der  alsdann  25  Jahre  im  Dienst  ider  deutschen  Industrie  steht. 
Dein  zweiten  Vortrag  hält  der  bekannte  Professor  iB  e  r  n  h  a  r  d  aus  Berlin 
über  die  Zukunft  der  sozialen  Fnage.  —  .Wie  man  sieht,  wird  diese  . Früh- 
jahrsversammlung von  ganz  besonderem  Interesse  sein.  Am  23.  März 
soll  in  Fachgruppen  eine  Reihe  von  technischen  Vorträgen  gehalten  werden. 
—  Der  Vorstand  hat  weiterhin  in  Uebereinstimmung  mit  der  Empfehlung 
des  künstlerischen  Preisrichterkollegiums  beschlossen,  dem  Maler  Hans 
Kohlsche  i  n  zu  Düsseldorf  die  Ausführung  eines  grösseren  Wand- 
gemäldes, eine  Ehrung  des  Fürsten  Bismarck,  des  Ehrenmitgliedes  des 
Vereins,    darstellend,    endgültig   zu  übertragen. 

Neue  grosse  Giessereien. 

Aus  gut  unterrichteten  Kreisen  hören  wir,  dass  die  grossen  lothrin- 
•gisch-luxemburgischen  Werke  von  Gelsenkirchen  und  T'hvssen  umfang- 
reiche Giessereien  batien  Wollen,  unii  darin  einen  Teil  der  Roheisenerzeu- 
gung der  neuen  Hochöfen  zu  vera,rbeiten.  Die  Durchführung  dieser  Ge- 
danken wäre  aus  verschiedenen  Gründen  interessant.  Sie  zeigt,  dass  die 
grossen  Werke  einen  Ausweg  aus  der  jetzigen  schwierigen  Lage  suchen, 
die  eben  durch  die  riesigen  Neubauten  entstanden  ist.  Mehrquote^  in 
A-Produkten  sind  im'  StaMverbande  nicht  zu  erlangen;  die  andern  Mit- 
glieder wollen  und  können  nichts  abgeben.  Auch  in  B-Produkten  ist  der 
Markt  schon  reichlich  versorgt.  So  suchen  che  grossen  Werke  nach  Aus- 
wegen. Ein  solcher  Atisweg  w:a,r  es  schon,  als  jSelsenkirchen  die  Quote 
des  Boch'umer  Vereins  im  Roheisenverbande  üb.ernahm.  Mit  dein,  J^oh- 
eisenverkaufe  allein  würden  sie  aber  auch  nicht  weit  genug  kommen.  So 
wenden  sie  sich  der  Giesserei  zu.  Diese  Wendung  lässt  auch  darauf 
schliessen,  dass  die  grossen  Werke  dem  Stahlverbande  jiicht  die  letzte 
Belastungsprobe  zümiuten  wollen.  Für  die  reinen  Giessereien  freilich 
verschärft  sich  dadurch  der  Gegensatz  zu  den  Hochofengiessercien  noch 
mehr  in  dem  Sinne,  wie  er  zwischen  dem  Halbzeugverbande  und  den 
reinen  Walzwerken  besttinden  hat.  Wie  die  Halbzeugverkäufer  seiner- 
zeit in  der  J<onkun-enz  mit  ihren  Abnehmern  den  Halbzeug  verband,  so 
haben  jetzt  die  Hochofengiessereien  in  dem  Wettbewerbe  den  Roh- 
eisenverband auf  ihrer  Seite.  So  gewinnt  es  den  Anschein,  dass  der  Kampf 
in  der  Eisenindustrie  sich  nun  auf  das  Giessereigebiet  fortpflanzen  bzw. 
dort  die  Gegensätze  und  Verhältnisse  verschärfen  werde.  Ti. 


ßn  |U|n7or  ^^lirlk  moderner  Göppingen  (wurtt.) 
.  U.  IiIUlGI   Glesserei-Anlagen  seit 


liefert  unter  anderem 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

filr  sämtliche  Gussartea  passend.  (1488; 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

filh.  pirl,  Beidersee  bei  ^  alle  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


The 


FRODAIRIRON&STEELCo. 


Ltd. 


Fenchurch  House  London  E.  C. 
,iFpodaip''  und  Frodair- Mischungen 

für  Zylinder  und  sonstige  schwierige  Gussstücke. 

Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse. 


Telegramme:  FRODAIR,  London. 


(«4) 


—  Gloria-Heisswind-TiegelschmelzSfen  " 


stationär  und  kippbar 
Bestes,  billigstes  und  vorteilhaftestes 
Ofensystem  zur  rationellen  Erzeugung 
von  Werkzeugstahl,  Flusselsen  und 
Stahlformguss  bester  Qualität,   des-  ^ 
gleichen    für   Bronze-  und  andere 

Metallgussarten 
liefert  als  langjährige  Spezialität  unter 
vorteilhaften  Bedingungen  und  untei 

weiter  Garantie 

Emil  Krause,  ^l^^ 

Cöln-Llndenf  hal. 


 Lieferung  und  tnbetriebgetzunq  kompl.  Tleoelpussanlagen. 

S.  EikanS  Co.,  Hamburg,  Roheisen. 
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Zur  Roheisen-  und  Gusseisennot  in  Russland. 

Wie  dem  „Berl.  Tageblatt"  aus  Petersburg  gemeldet  wird,  hat  sicli 
eme    im    Handclsmmistenum    abgehaltene    Konferenz    weisen    des  aussei 
ordentheh  grossen  Mangels  an  Roheisen  für  die  BewilUi^im.,;  der  iMnfuln 
von   Roheisen   Unter   den   gleichen  X'ergünstigungen 


rmm  die  Eisennot 
Doch  die  Cholera 


Jim 

sie  nunmehr  schon  seit  einiger  Zeit  für  Gusseisen  bestehen  Mh 
ginn  des  Jahres  1910  machte  sich  m  der  russis.hen  iMseiniulusine  eui 
sehr  fühlbarer  Mangel  an  Roheisen  und  an  Gusseisen  liemeikba ,-  Niel 
nur  begannen  die  Preise  stark  yu  steigen,  sondern  es  konnten  ;,ueh  di 
angefordeiteu  Mengen  niehl  j^elu  leit  weiden,  s  i  dass  die  auf  den  lie/u 
\  on  Roheisen  und  Gusseiseii  .niL^e«  lesene  w  eiler\ erarheitende  liulusH  ie  in 
Russland  sehr  stark  in  MitK'uleiiseliaft  -( vnoen  wurde.  .Vnlangs  -laiiliti 
als  eine  feige  der  (,li(jle|- qianik  ansehen  /u  .suileii. 
«.ir  s,  heu  langst  eilns,  hen.  da  Iral  tlei"  Mni-el  an 
Gusseisen  und  Roheisen  n.ieli  st  irker  als  triihei'  iieiM.i-.  Xuin  ^nissteii 
Fei!  lag  die  Schuld  daran,  d  iss  die  i  iissisehe  ( '.iisseisenpriHliiktTun  der 
Naclrfrage  nicht  genügen  konnie  und  d  iss  eine  \'ei  si.n  kuiig  der  Pro- 
duktion wegen  ungenügender  .\iisnist uii-  der  f  ahrikeii.  aber  :uu  h  «  i'-en 
l^.rziiiangels  nicht  möglieli  «ar,  l  in  iiis  der  K  ilaniitit  lier.iiis/iiknniinen 
schlug  man  verschiedene  Wege  ein.  .S,,  suchte  die  \  ei-u  .ili  im-  der  i  )eiiii- 
clowschen  (,uter  beim  fiandeLsiiimisteiaum  tun  die  l'jiifiilu  1111-  eines 
Spezialtanfes  für  den  Transport  von  Koks  aus  dem  1  )onet/bassin  Ins  zu 
den  Fabrikstatioiicii  der  Permbahn  nach  und  auch  eine  Herabsel/tmg  der 
sogenannten  .. Pro- ressionsabgabe"  für  das  mit  diesem  Koks  erzeu-te  Guss 
eisen,  indem  sie  darauf  hinwies,  dass  im  l'.'ral  genügend  Eiv  vorhanden 
sei,  und  so,  unterstützt  durch  eine  KrKaehtertmg'des '  Kokstransportes,  die 
Gusseisenprodtiktion  gesteigert  w  erden  könne.  '  .\ber  die  *  in,,  1 1-  und 
Roheisennot  hielt  trotzdem  weiter  an,  und  schliesslich  uiude  ein  (;i  setz 
angenommen,  m  dem  eine  \  erguiistigung  für  die  Einfuhr  \  011  Gtis-,eis,;n 
beschlossen  wurde,  und  zwar  für  em  Quantunf  von  10  Afill.  ^Ptid  unter 
gewissen  Zolh;nnässigungen.  Diese  Zollermassigungen  wurden  tiher  nicht 
ein  tur  allemal  fest  bestimmt,  ihre  Hohe  \\:tr  \ielmelir  \ari.il)el  und 
musste  in  jedem  einzelnen  f^tille  besonders  hestmimt  werden.  Pei  dem  \  011 
dem  Zollamtc  zur  Einfuhr  zum  ermassigten  Zollsätze  zu- elas-,en<  n  Giiss- 
eisen  siclu-rte  sich  nämlich  der  ^^■a  renempfänger  die  ßezaiiluiiu  des 
Zolles  durch  Hinteidegung  einer  Kaution  in  voller  Höhe  des  Zolls, Uzes 
nach  dem  geltenden  Zolltarif.  Naeh  \  orlegung  einer  Reseheinigung  seitens 
des  Warenempfängers  darüber,  dass  das  aus  dem  Zollamt  abgekisM  iie  titiss- 
eisen  bei  den  in  der  Einfuhrerlaubms  bezeichneten  Werken  nun  auch 
tatsächlich  eingegangen  sei.  zahlte  dann  das  Zolhunt  von  der  hinterlegten 
Kaution  die  Differenz  zwischen  dem  nach  dem  bestehenden  ZoUt.inf  zu 
zahlenden  Zoll  und  dem  \  0111  Ministerrate  für  den  gegebenen  F.ill  fest- 
gesetzten Zoll  zurück.  Die  Regierung  erstrebte  damit  n.inilieh  gleich- 
zeitig auch  eine  Preisregulierung  in  den  \  ersi  hiedenen  Teilen  Riisslands. 
\'on  den  als  Grund]3reise  angenommenen  Xotierungen  in  (.'hirkow  diffe- 
rieren nämlich  die  Preise  in  den  \  ersehiedeiien  Feilen  iles  Reieiies  je 
nach  der  FIntfernung  bzw.  na<h  den  Fransiiortkosteii.  So  pflegt  d(.r  Preis 
in  Petersburg  um  etwa  18  Kopeken  und  in  Mosk.ui  imi  14  Kopeken  hoher 
zu  sein  als  in  Charkow  .  Würde  nun  Ciusseisen  über  die  ( n-eii 'ztillamtej- 
bei  einer  gleichmässigen  Herabsetzung  der  Zolle  eingeführt  werden,  so 
würde  das  Gusscisen  im  .\i>rden  billiger,  im  Süden  dagegen  \iel  teiirer 
werden,  wodurch  daim  alle  kommerziellen  Kalkulationen  uiiigestos-,en  wür 
den.  Um  diesem  vorzubeugen,  würde  eben  die  Zolleriiiässigung  m  der 
Weise  abgestuft,  dass  der  Preis  sich  in  Petersburg  um  18  Kopeken  und  in 
Moskau  um  14  Kopeken  höher  stellt  als  m  Charkow. 
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Die  Kernstützen  in  früherer  und  neuerer  Zeit. 

Von  Giesserei-Ingenieur  H.  Vetter  in  Breslau. 

Bis  in  die  kleinsten  Einzelheiten  hinein  reichen  die  Ver- 
besserungen, die  dem  Giessereiwesen  in  den  letzten  Jahren  zu 
hoher  Leistungsfähigkeit  verholfen  haben;  ist  doch  jedes  Ding, 
auch  das  kleinste,  wert  beachtet  zu  werden,  und  hängt  ja  häufig 
genug  von  der  Güte  der  kleinsten  Bestandteile  einer  Sache  das 
Gelingen  des  Grossen  und  Gewollten  ab. 

Wenn  nun  auch  die  Kernstütze  in  früheren  Zeiten,  wo  sie 
von  Hand  durch  den  Fabrikschlosser,  den  jeweiligen  Anforderungen 
in  Bezug  auf  Grösse  und  Stärke  entsprechend,  angefertigt  wurde, 
ihrem  Zwecke  genügte,  so  haben  sich  doch  mit  der  Zeit  Spezial- 
fabriken  herausgebildet,  die  den  Giessereien  durch  Massen- 
fabrikation so  grosse  Vorteile  bieten,  dass  der  auf  Wirtschaftlich- 
keit Bedacht  nehmende  Giessereibesitzer  sich  nur  noch  dieser 
Kernstützen  bedient.  Bei  solider  und  sauberer  Ausführungsweise 
sind  solche  Kernstützen  in  allen  erdenklichen,  von  Millimeter  zu 
Millimeter  abstufenden  Grössenverhältnissen  und  dazu  bedeutend 
billiger  als  von  Hand  hergestellte  erhältlich.  Daher  sollte  das 
Materiallager  eines  jeden  Giessereibetriebes  mit  allen  Kernstützen- 
grössen in  genügender  Anzahl  ausgestattet  sein,  damit  der  Former 
stets  und  schnell  die  gewünschte  Grösse  zur  Hand  hat.  Andern- 
falls wird  der  Former  gezwungen,  zu  hohe  Kernstützen  mittels 
Hammerstauchung  in  ihrer  Höhe  zu  verändern,  was  ihre  Zu- 
verlässigkeit sehr  gefährden  kann,  oder  es  müsste  der  Fabrik- 
schlosser in  solchen  Fällen  wieder  zu  der  so  unrationellen  Hand- 
arbeit seine  Zuflucht  nehmen. 

Im  Gegensatz  zu  den  heutigen,  dem  jeweiligen  Verwendungs- 
zwecke genau  angepassten  Kernstützen  hat  Duhamel  um  die 
Mitte  des  i8.  Jahrhunderts  zwischen  Kern-  und  Formwand 
Kugeln  aus  einer  Blei-Zinnlegierung  eingelegt.  Später  bediente 
man  sich  gusseiserner  Brocken  als  Kernstützen,  ehe  man  dazu 
überging,  je  nach  Bedarf  im  eigenen  Betriebe  aus  dem  Abfall- 
eisen Kernstützen  herzustellen.  An  Stelle  der  heute  gebräuch- 
lichen Verzinnung  der  Kernstützen  hat  man  in  früheren  Zeiten 
als  Mittel  gegen  Rostbildung  einen  Teer-  bezw.  Mennigeüberzug 
angewendet. 

Dass  man  bei  Verwendung  von  Bleikugeln  und  Gussbrocken 
nur  Gussstücke  untergeordneter  Art  herstellen  konnte,  die  auf 
grosse  Dichtigkeit  Anspruch  nicht  erhoben,  darf  ohne  weiteres 
vorausgesetzt  werden. 

Heute  verlangt  man  von  jeder  Kernstütze,  dass  sie  vor  allen 
Dingen,  nach  dem  geläufigen  Ausdrucke,  gut  verschweisst,  d.  h. 
sich  bestens  mit  dem  sie  umhüllenden  Guss  verbindet,  sowie 
stabil  und  hinsichtlich  ihrer  Tragfähigkeit  so  bemessen  ist,  dass 
sie  dem  Auftrieb  auch  dann  noch  genügend  zu  widerstehen  vermag, 


wenn  sie  durch  das  sie  umspülende  flüssige  Eisen  vor  Erstarrung 
desselben  in  den  Rotglutzustand  versetzt  worden  ist. 

Für  Gussstücke,  bei  denen  nur  kleine  Kerne  verwendet 
werden,  kam  neben  den  von  Duhamel  geschilderten  und  eingangs 
schon  erwähnten  Kugeln  als  Kernstütze  in  früheren  Zeiten  der 
einfache  Zimmermannsnagel,  Abb.  l,  in  Betracht,  der  bis  auf  die 
verlangte  Eisenstärke  in  den  Sand  der  nassen  oder  trockenen 
Form   eingedrückt  wurde.    Die  Wirkung  derartiger  Nägel  gegen 


Abb.  1  u.  2. 


Ahh.  3. 


.■Vbb.  4. 
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den  Kerndruck  besteht  in  der  Reibung,  welche  die  parallel  zu- 
einander laufenden  Längsflächen  mit  dem  Sande  erzeugen.  Diese 
Nägel  dürften  als  das  ursprünglichste  praktische  Hilfsmittel  anzu- 
sehen sein.  Der  kleine  Kopf  dieser  Nägel,  der  sich  naturgemäss 
gern  in  die  Kernwandung  einbohrte,  wie  auch  der  geringe  Wider- 
stand der  Längsflächen  konnten  indes  nur  geringen  Anforderungen 
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entsprechen,  weshalb  sich  später  die  Hausindustrie  (Nagelschmiede) 
auf  die  Anfertigung  der  heute  noch  gebräuchlichen  sogenannten 
»handgeschmiedeten  Kernnägel«,  Abb.  2,  legte.  Mit  der  kegel- 
bzw.  keilförmigen  Ausbildung  des  Nagelschaftes  war  schon  ein 
wesentlicher  Fortschritt  eingetreten;  es  leuchtet  ohne  weiteres  ein, 
dass  em  keilförmiger  Nagelschaft  beim  Eindrücken  in  den  Sand 
emen  grösseren  Widerstand  als  einer  mit  parallelen  Längsflächen 
bietet,  und  dass  demzufolge  auch  die  Belastung  eine  grössere  sein 
kann,  abgesehen  von  dem  Vorteile,  den  der  vergrösserte  Kopf 
durch  bessere  Widerstandsfähigkeit  gegen  das  Eindringen  in  den 
Kern  mit  sich  brachte. 

Trotz  aller  Sympathie,  die  dem  handgeschmiedeten  Kern- 
nagel früher  und  noch  heute  mit  Recht  entgegengebracht  wird, 
verzeichnet  er  doch  den  Uebelstand  einer  etwas  kegelförmigen 
Kopfbildung,  die  ihn  für  die  ebenen  Flächen  der  Kerne  nicht  so 
begehrenswert  erscheinen  Hess.  Auch  war  der  Preis  dieses  Kern- 
nagels infolge  seiner  Anfertigung  von  Hand  hoch;  aus  dieser 
Ursache  heraus  kann  wohl  gefolgert  werden,  dass  man  auf  den 
Gedanken  kam,  Kernnägel  ähnlicher  Art  maschinell  herzustellen. 
Damit  erreichte  man  eine  neue  Form,  wie  sie  Abb.  3  darstellt, 
mit  dem  erwünschten  flachen  Kopf,  aber  wieder  dem  Runddraht 
eigenen  parallelen  Schaftflächen.  Nichtsdestoweniger  dürfen  aber 
diese  beiden  Arten  Kernnägel  bis  auf  den  heutigen  Tag  den 
weitgehenden  Anspruch  auf  Vollkommenheit  erheben,  wie  man 
auch  allenthalben  die  Wahrnehmung  machen  wird,  dass  diese 
beiden  Arten  den  neueren  Kernnägeltypen  in  der  Verwendung 
vorgezogen  werden. 

Bei  den  »Spreiz-Kernnägeln<,  Abb.  4,  wird  den  beschriebenen 
beiden  Hauptübelständen  durch  ihre  den  runden  Kernformen  sich 
anpassende,  entsprechend  gebogene  Kopfform  wie  auch  durch 
einen  grösseren  Widerstand  im  Sande,  infolge  des  eigenartig 
konstruierten  Spreizschaftes,  wirkungsvoll  begegnet.  Die  Trag- 
fähigkeit dieses  Nagels  ist  naturgemäss  den  anderen  erwähnten 
Kernnageln  bei  weitem  überlegen,  und  seine  Verwendung  ist 
stets  bei  den  Gussstücken  vorzuziehen,  bei  welchen  die  Kernnägel 
im  allgemeinen  keine  Veranlassung  zu  Ausschuss  durch  Undichtig- 
keit bieten,  und  keine  höheren  Anforderungen  auf  Tragfähigkeit 
gestellt  werden.  Bei  Gussstücken  indessen,  die  unter  ständigem 
Druck  arbeiten  müssen,  ist  zum  Abstützen  der  Kerne  der  hand- 
geschmiedete Kernnagel  entschieden  vorzuziehen,  weil  der 
schwächere  Schaft  mit  dem  flüssigen  Eisen  sich  besser  verbindet 
und  bezüglich  Undichtigkeit  des  Gussstücks  bisher  selten  zu  Klagen 
Anlass  gegeben  hat. 


Abb.  ö. 


Abb.  6. 


Abb.  7. 


Die  erste  Abbildung  zeigt  den  Spreiznagel  in  dem  Zustande, 
wie  er  im  Handel  zu  kaufen  ist;  die  zweite  stellt  ihn  nach  dem 
Einstechen  in  die  Sandform  dar;  damit  soll  veranschaulicht 
werden,  wie  der  geteilte  Schaft  des  Nagels  sich  auseinander 
spreizt  und  so  dem  Kerndrucke  einen  grösseren  Widerstand  ent- 
gegensetzt. 

Neuerdings  werden  in  Fachblättern  Drahtkernstützen  nach 
Abb.  5  angepriesen,  dtfren  Konstruktion  wohl  etwas  Neues  dar- 
stellt und  in  bezug  auf  Stabilität  sowie  Tragfähigkeit  den  anderen 
allen  mindestens  gleichkommt;  wieweit  sich  diese  Stütze  im 
Giessereibetriebe  einbürgern  wird,  bleibt  abzuwarten,  denn  die 
durch  die  eingerollte  Drahtspirale  hervorgerufene  unglatte  Kern- 
stutzfläche innerhalb  der  Wandung  eines  Gussstückes  kann  leicht 
ihrer  Verwendung  Einhalt  tun.  Im  Giessereibetriebe  verwendet 
man  des  öfteren  Kernnägel  zum  Einstecken  in  solche  starke 
Formstellen  mit  gutem  Erfolge,  wo  Lunkerstellen  zu  erwarten 
sind.  Man  erreicht  dadurch,  dass  die  Nagelköpfe  eine  schnellere 
Erstarrung  des  flüssigen  Eisens  an  der  betreffenden  Stelle  herbei- 
fuhren. In  derartigen  Fällen  dürfte  sich  der  Spiralkernnagel  besser 
eignen  als  alle  anderen  Systeme,  weil  infolge  der  im  Spiralkopfe 
verteilten  grösseren  Eisenmasse  die  Lunker  in  den  Form- 
verstärkungsstellen durch  schnelleres  Ableiten  der  im  flussigen 
Eisen  enthaltenen  Wärme  erfolgreicher  vermieden  werden  können, 
was  man  sonst  durch  Verwendung  von  zwei  und  drei  Kernnägeln 
anderer  Systeme  erreichen  musste. 

Im  Anschluss  hieran  möchte  ich  nicht  unterlassen,  ergänzend 
anzufügen,  dass  bei  ganz  schwachwandigen  Gussstücken,  bei  denen 


Kopfe  der  handgeschmiedeten  oder  maschinell  angefertigten  Kern- 
nagel ein  vollkommenes  Umlaufen  des  flüssigen  Eisens  nicht 
erwarten  lassen,  man  sich  der  einfachen  Formerstifte  mit  Vor- 
liebe und  sehr  gutem  Erfolge  bedient,  wenn  es  nicht  angeh  rächt 
erscheint,  der  Grösse  der  Kernnägelköpfe  entsprechende  öitliche 
Xf?^'^^""^^"  Landungen  durch  Knöpfe,  Warzen  bzw.  Duppen 
(Abb. 6)  vorzunehmen. 

Das  Gebiet  der  Kernnägel  in  engerem  Sinne  weist  weitere 
Neuerungen  in  dem  »Wandstärken-KernnageU,  Abb  7  auf 
welchen  man  im  eigentlichen  Sinne  wohl  als  eine  Doppelstütze 
bezeichnen  darf;  er  hat  sich  auch  besonders  bei  Massengebrauch 
tur  Kohren-  und  Kleinguss  seiner  bequemen  Verwendbarkeit  wegen 
sehr  schnell  eingeführt  und  ist  heute  ein  viel  begehrter  Artikel 
geworden.  Diese  Wandstärken-Kernnägel  sind  aus  schwachem 
Weissblech  hergestellt  und  fanden  anfangs  beim  Guss  von  Näh- 
maschinenteilen,  Eittings  und  ähnhchen  dünnwandigen  Gussstücken 
Verwendung.  Infolge  der  Fixierung  der  verschiedenen  Höhen 
kann  der  Former  leicht  den  richtigen  Kernnagel  für  eine  ver- 
langte Wandstärke  erreichen  und  ihn  unter  Vermeidung  des  zeit- 
raubenden Einschlagens  auf  das  Wandstärkenmass,  wie  es  bei 
den  einfachen  Kernnägeln  der  Fall  ist,  in  den  Sand  eindrücken; 
eine  Nachkontrolle  bezüglich  der  richtigen  Wandstärke  ist  nicht 
mehr  notig;  sollten  etwa  durch  die  Eile  des  Formers  diese  Wand- 
starken-Kernnägel nicht  ganz  bis  auf  ihre  Aufsatzfläche  nieder- 
gedruckt sein,  so  wird  das  der  Kern  beim  Einlegen  in  den  Unter- 
kasten bzw.  der  Oberkasten  beim  Zulegen  der  Form  besorgen, 
ohne  dass  Unregelmässigkeiten  in  den  vorgeschriebenen  Wand- 
starken zu  erwarten  sind.  (Schluss  folgt.) 


Sandaufbereitung,  und  die  Wahl  der  Aufbereitungs- 

maschinen. 

(Forlsetzung.) 
,,A  u  t  ü  ni  a  t". 

Die  .\utoinatmaschine  ist  ein  Ivollergang  mit  rotierendem 
Alaliheller  und  feststehend  angeordneten,  um  ihre  eigene  Acjise 
sicli  drehenden  Läufern,  im  Gegensatz  zu  den  üblichen  Koller- 
gangen mit  feststehendem  Mahlteller  und  rundlaufenden  Kollern. 
Hiirdurcli  wird  vor  allen  Dingen  eine  grössere  Stabilität  nn 
(Jangwerk  selbst  und  ein  gleichinässigerer  Verschleiss  der  ro- 
tierenden Mahlkörper,  der  Kollern,  erzielt,  welche  sonst  immer 
nach  der  enl^gegengesetzten  Seite  des  Antriebes  neigen  und  un- 
'-•'eichmässiges  Korn  vemrahlen. 

Die  Einstellung  der  Kollern  kann  auf  jede  gewünschte 
Korngrösse  geschehen,  deshalb  wird  das  Material  nicht  zer- 
drückt, wie  bei  den  gewöhnlichen  Kollergängen;  ebenso  kann 
das  Material  nur  gemischt  werden,  wofür  eigens  Pflugschaufeln 
angebracht  sind,  welche  das  Material  wenden.  Der  Preis  einer 
mittleren  Maschine  beträgt  etwa  3000  Mk. 

Die  Anwendung  dieser  kollergangartigen  Maschinen  ist 
überall  da  gegeben,  wo  der  zur  Verwendung  kommende  Sand 
sehr  ungleichmässig  und  von  sandsteinartiger  Beschaffenheit 
oder  ganz  aus  Sandstein  gewonnen  werden  soll.  Dieser 
letztere  Sand  ist  im  allgemeinen  besser  und  feuerbeständiger, 
als  der  zutage  liegende  Sand,  ebenso  ist  der  tiefer  sitzende,  ge- 
grabene Sand  tonhaltiger,  als  der  Oberflächensand,  z.  B.  ist  der 
auf  grossen  Landstrecken  des  deutschen  Tieflandes,  bei  Lünen, 
Lüneburg  usw.,  zutage  liegende  Sand  unbrauchbar,  denn  der 
Tongehalt  ist  vom  Regen  ausgelaugt  und  die  Sonne  hat  den 
Sand  verwittert,  wodurch  die  Korngrösse  sehr  ungleichmässig, 
oft  in  kleinste  Atome  zerschellt  ist. 

Ist  aber  das  Sandmaterial  nicht  \'on  überwiegender  Knollen- 
qualität, dann  empfiehlt  sich  besser  ein  Apparat,  welcher  dem 
Formsande  die  unbedingt  notwendige  Luftumhüllung  bringt, 
verbunden  mit  Abkühlung  der  beim  Zerreiben  auf  den  Kolle°rn 
erzeugten  Wärme.  Ein  mit  allen  erforderlichen  Eigenschaften 
ausgestatteter  Apparat  ist  die 

W  i  n  d  s  i  c  h  t  u  n  g  , 

verbunden  mit  Mahhnühle.  Die  hierbei  bearbeiteten  Form- 
materialien werden  durch  ein  Becherwerk  hoch  auf  ein  System 
von  schneckenförmigen  Tellern  geschüttet,  wobei  die  Ma- 
terialien von  einem  allseitig  erzeugten  Windstrom  erfasst  und 
nach  dem  Gesetz  der  spezifischen  Schwere  zerteilt  werden. 
Hierbei  fliegen  die  genügend  kleinen  Sandteilchen  sofort  in 
den  vorgesehenen  Behälter,  während  die  schweren  Klumpen, 
Brocken  und  Steine  zentral  in  einen  Sammelraum  gelangen, 
von  wo  sie  dann  auf  dem  Umwege  über  einen  Magnetapparat, 
wo  die  Eisenteile  abgeschieden  werden,  in  die  Mahlmühle,  etwa 
Kugel-  oder  V/alzcnniühle,  gelangen.  Hier  werden  die  Brocken 
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u.  dgl.  zerkleinert  und  dann  selbsttätig  mittels  Becherwerks 
wieder  in  die  Windsichtung  geleitet,  wo  wieder  die  sorg- 
fjiltgstie  Scheidung  vorgenommen  wird,  so  dass  das  erhaltene 
Formsandmaterial  von  unbedingter  Gleichmässigkeit  sein  müss. 

Die  Einschaltung  des  Magnetapparates  gestattet  die  An- 
wendung dieser  Maschine  auch  zur  unbeschränkten  Benutzung 
beim  Mischen  des  gebrauchten  Formsandes,  wie  auch  die  Wind- 
sichtung insofern  noch  für  sich  spricht,  dass  der  oft  noch  hand- 
warme gebrauchte  Sand  und  die  angebrannten  Knollen  durch 
den  .Wind  gehörig  abgekühlt  und  entlüftet  werden,  wodurch 
"  der  alte  Sand  eher  benutzt  werden  kann. 

Bemerken  muss  man  hierzu,  dass  es  durchaus  nicht  richtig 
ist,  den  so  vorbereiteten  Sand  sofort  zu  verwenden,  sondern 
mindestens  soll  derselbe  24  Stunden  lagern,  nachdem  er  in- 
einander gemischt  ist.  Lässt  man  den  alten,  aus  den  Form- 
kästen oder  der  Form  erhaltenen  "Sand  nur  e?inen  Tag  liegen, 
bearbeitet  ihn  und  gebraucht  ihn  dann  sofort  von  der  Misch- 
maschine, dann  würde  die  ihm  anhaftende  Wärme  noch  'zu 
sehr  seine  Wirkung  a:uf  das  auszuformende  Gussstück  aus- 
üben und  den  Guss  fleckig,  rauh  und  unansehnlich  machen. 

Zu  den  Aufbereitungsmaschinen  zählt  man  auch  die  Wind- 
sichter  mit  Mahlmühle,  welch  letztere  alle  Zusatzmaterialien, 
wie  Kohle,  Graphit,  Holzkohle  u.  'dgl.,  mahlt  und  ähnlich  vor- 
bereitet, während  dem  Kollergang  und  den  Tonschneidern  vor- 
behalten bleibt,  die  Tone,  Lehme,  Schlichten  usw.  zu  kneten. 
Eine  innige  Knetung  und  Mischung  bei  grosser  Leistung  wird 
von  den 

Misch-  und  Knetmaschinen 

erzielt.  Dieses  sind  meist  grosse  Tröge,  in  welchen  eigenartig 
ineinandergreifende  Mischflügel,  auch  Schnecken  oder  Knet- 
arme, an  allen  Stellen  des  Troges  das  Material  durchpeitschen, 
kneten  und  so  intensiv  rriischen,  dass  keine  Knoflen  mehr  darin 
vorhanden  sind.  Gleichzeitig  kann  eine  Bewässerung  oberhalb 
des  Troges  angebracht  werden,  wodurch  eine  gleichmässige 
Durchfeuchtung  des  Materials  erzielt  wird.  Demnach  sind  diese 
Maschinen  mehr  auf  die  Lehmformerei  und  deren  Rohprodukte 
anwendbar. 

Zu  den  zu  Punkt  5  benötigten  Maschinen,  also  zur  Aufberei- 
tung des  Modellsandes,  gehören  die  Schleudermühlen^  Des- 
integratoren, Windsichter  und  auch  die  Kollergänge,  doch  sind 
die  ersteren  Maschinen,  also  ohne  den  Kollergang,  entschieden 
hierfür  vorzuziehen,  weil  die  für  den  Modellsand  unbedingt 
notwendige  Entlüftung  auf  dem  Kollergang  nicht  durchgeführt 
werden  kann. 

Aus  diesem  Grunde  gliedert  man  dem  Kollergang  ent- 
weder eine  Schleudermühle  oder  Rundsichte  an.  Dieses  sind  die 
vorhin  beschriebenen  Walzenkörper,  bespannt  mit  Siebgewebe 
auf  dem  Walzenmantel. 

Ebenso  werden  zur  intensiven  Mischung  des  alten  und 
neuen  Sandes,  also  z'ur  gleichmässigen  Vorbereitung  des  Modell- 
sandes die 

Walzwerke 

benutzt.  Diese  bestehen  aus  2  oder  4  Walzen,  welche  gegen- 
einander rollen.  Zum  Feinmahlen  besten  Formsandes  wierden 
die  Walzen  geriffelt,  wodurch  die  Körner  besser  gefasst  wer- 
den und  pulverisieren. 

Damit  nun  ein  gleichmässiges  Korn  erzielt  wird,  sind  die 
Walzen  einstellbar  angeordnet ;  ebenso  werden  noch  hinter  den 
Walzen  Federn  eingestellt,  wodurch  der  Druck  gemildert  wird. 
Durch  geeignete  Abstreifer,  w^elche  dicht  an  den  Walzen  streifen, 
.wird  das  Verschmieren  der  Walzen  verhindert. 

Ebenso  sind  die  Walzwerke  noch  zum  Zerkleinern  und 
Mischen  von  Sandstein,  Lehm,  Ton,  Graphit  u.  dgl.  geeignet, 
wie  es  die  Ausführung  ja  von  selbst  ergibt. 

Zu  erwähnen  wäre  noch  der  Einbau  von  Signalvorrich- 
tungen, .welche  beim  Mangel  an  Mahlgut  sofort  selbsttätig  die 
Walzen  abstellen  und  eine  Glocke  ertönen  lassen,  damit  der 
Bedienende  aufmerksam  wird.  Diese  Alarmvorrichtung,  am 
besten  elektrische,  lässt  sich  an  Walzwerken,  Windsichtern  und 
ähnlichen  grösseren  Mischmaschinen  anbringen,  indem  das 
Mahlgut  den  elektrischen  Stromkreis  geöffnet  hält  und  beim 
Aufhören  desselben  den  Stromkreis  schliesst  und  so  alarmiert. 
Diese  Einrichtung  soll  bezwecken,  dass  einmal  die  teure,  gross- 
zügig angelegte  Sandaufbereitung  kontinuierlich  und  rationell 
arbeitet  jund  ferner  die  reibenden  und  verschleissenden  Ma- 
schinenteile, sowie  Transmissionen  usw.  nicht  unnütz  laufen. 

Dies  alles  aber  setzt  mehr  oder  weniger  kompliziert  ein- 
gerichtete Transportmittel  voraus,  als  Welche  Transportbänder, 
Schwingrutschen  lund  Becherwerke  in  Frage  kommen,  d.  h. 
mir  zur  Zuführung  des  alten  und  neuen  Formsandes  zu  den 


Mischmaschinen,  während  für  die  Abfuhr  des  Modellsaiides  die.^c 
Teile  nur  dann  in  Frage  kommen,  wenn  vollständig  gleich- 
massiger  Modellsand  benutzt  wird,  also  gleichmässige  Stücke  ge- 
gossen werden,  so  z.  B.  in  Rohrgicssereicn,  reinen  :^'oterie- 
gieissereien  :usw. 

Werden  dagegen  billige  Artikel,  z.  B.  Bremsklötze,  Rost- 
stäbe, Weichenstücke  usw.  geformt,  in  einer  andern  Abteilung 
schwerer  Maschinenguss,  dann  wieder  etwa  Poterien  und  son- 
stiger Kleinguss,  so  empfiehlt  es  sich,  die  kleinen  Schmalspur- 
wägclchen  oder  Hängebahnen  anzuordnen,  da  jedes  Wägel- 
chen mit  besonderem  Modellsand  beladen  werden  kann,  ge- 
eignet für  den  am  bestimmten  Platz  verlangten  Modellsand. 
Ausgeschlossen  ist  diese  verschiedenartige  Sandbeförderung  ja 
bei  allen  vorhin  besprochenen  Förderrinnen,  Schnecken  u.  dgl. 
Da  das  etwas  anders  geartete  Fördergut  sich  auf  die  ganze 
Länge  verteilt  und  nicht  abgeschieden  werden  kann,  was  bei 
einer  Neuanlage  wohl  zu  berücksichtigen  ist. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Ständige  Ausstellung  für  Arbeiterwohlfahrt. 

Charlottenburg,  Frauenhofer  Strasse  11/12. 
(Mitgeteilt  von   der  Ausstellungsverwaltung.) 

Die  vom  Deutschen  Reiche  im  Jahre  1903  eingerichtete 
und  dem  Reichsamt  des  Innern  unterstellte  ständige  Ausstellung 
für  Arbeiterwohlfahrt  umfasst  die  weitaus  reichhaltigste  Samm- 
lung aller  für  Arbeiterschutz  und  Arbeiterwohlfahrt  in  Frage 
kommenden  Einrichtungen.  In  der  3744  qm  Ausstellungsfläche 
bietenden  Halle  sind  einmal  die  dem  heutigen  Stande  der 
Technik  entsprechenden  zahlreichen  Vorrichtungen  des  Unfall- 
schutzes der  verschiedensten  Industriezweige,  zum  andern  gemein- 
verständliche Darstellungen  über  Einwirkung  der  gewerblichen 
Arbeit  auf  die  Gesundheit,  Schutz  der  Arbeiter  gegen  Er- 
krankungen, gewerbliche  Gesundheitslehre  u.  a.  m.  zur  Ausstellung 
gebracht.  Auch  der  Ernährungsfrage,  dem  Wohnungswesen  und 
der  übrigen  Fabrikwohlfahrt  im  weitesten  Sinne  sind  besondere 
Darstellungen  gewidmet.  Diese  Hauptabteilungen  sind  in  einzelne 
Gruppen  geteilt,  nach  denen  die  entsprechenden  Ausstellungs- 
gegenstände zur  Aufstellung  gebracht  werden.  Von  den  zur- 
zeit bestehenden  32  Gruppen  dürfte  die  Gruppe  11  „Metall- 
bearbeitung" die  Leser  dieses  Blattes  besonders  interessieren. 
Neben  Modellen,  Zeichnungen  und  Photographien  finden  sich 
zahlreiche  Metallbearbeitungsmaschinen  mit  den  verschieden- 
artigsten Schutzvorrichtungen,  die  in  betriebsmässiger  Weise,  sei 
es  durch  Transmissionswellen  oder  direkten  elektrischen  Antrieb 
bewegt  vorgeführt  werden.  Unter  den  betriebsmässig  vorgeführten, 
kompletten  Maschinen  befinden  sich  Exzenterpressen,  Friktions- 
Spindelpressen,  Revolverpressen  und  Handpressen  mit  den  ver- 
schiedenartigsten Schutzvorrichtungen  gegen  Handverletzungen. 
Weiter  sind  zu  verzeichnen  eine  Bohrmaschine,  eine  Shaping- 
maschine  und  eine  Horizontal-Fräsmaschine  in  neuester,  der 
Unfallverhütung  besonders  gerecht  werdender  Konstruktion' 
Diese  Maschinen  werden  durch  je  einen  Elektromotor  bewegt' 
Dadurch  kommen  die  sehr  unfallgefährlichen  Transmissionen  in 
Fortfall.  An  einer  Drehbank  werden  vorgeführt:  unfallsichere 
Drehbankmitnehmer,  Schutzhülsen  für  Mitnehmerherzen,  Schutz- 
vorrichtung gegen  abspringende  Drehspäne,  Schutzvorrichtungen 
an  Schrauben-  und  Spannfuttern  und  ein  elektromagnetisches 
Spannfutter  (ausgestellt  vom  Magnet-Werk,  Eisenach).  Der  von 
letzterer  Firma  gleichfalls  ausgestellte  Elektro-Augenmagnet  zum 
schnellen  Entfernen  von  Metallsplittern  aus  dem  Auge  dürfte 
gleichfalls  von  Interesse  sein. 

Eine  andere  Gruppe  von  Metallbearbeitungsmaschinen 
bilden  die  von  einer  Transmissionswelle  angetriebenen  Schmirgel- 
maschinen der  Firma  C.  Brabandt,  Berlin,  Vereinigte  Schmirgel- 
und  Maschinenfabriken,  Hannover- Hainholz  u.  a.  Sämtliche 
Maschinen  sind  mit  Schutzhauben  oder  Schutzbügeln  bewährter 
Konstruktion  versehen.  Die  letztgenannten  Firmen  haben  ausser- 
dem an  ihren  Maschinen  Staubabsaugung  vorgesehen. 

Erwähnt  seien  ferner  noch  die  in  Gruppe  3  ,, Transmissionen" 
ausgestellten  zahlreichen  Riemenauf-  und  -ableger,  Wellenleitungs- 


Dle  veretarl.  Giesserelen  werden  gebeten,  etwaige 
Vakanzen  stets  sogleich  beim  Stellen-Nachweis  zu  melden 
unter  Bekanntgabe  besonderer  WOnsche,  worauf  der 
kostenlose  Nachwels  geeigneter  Meister  erfolgt. 

Deutscher  Formermeister -Bund 

Abteilung:  Stellennachweis. 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  141. 

(Geschäftsstelle  der  .Eisea-Zeitung".) 
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leitern,  verschiedene  Sicherheitseinrichtungen  für  Transmissions- 
anlagen sowie  die  in  den  vorhandenen  einzelnen  Transmissionen 
der  Ausstellung  eingebauten  Ausrückvorrichtungen  zum  sofortigen 
Stillsetzen  einer  Transmissionswelle. 

Diese  kurzen  Angaben  mögen  zur  allgemeinen  Orientierung 
über  die  Gruppe  „Metallbearbeitung'  und  „Transmissionen" 
genügen;  ein  umfassendes  Verzeichnis  aller  ausgestellten  Gegen- 
stände, auch  der  übrigen  Gruppen,  findet  sich  in  dem  soeben  in 
neuer  Auflage  erscheinenden  Katalog  der  Ständigen  Ausstellung 
für  Arbeiterwohlfahrt,  der  von  der  Verwaltung  herausgegeben, 
einem  jeden  Besucher  oder  Interessenten  kostenlos  zur  Ver- 
fügung steht. 

Es  sei  noch  besonders  darauf  hingewiesen,  dass  der  Besuch 
der  Ausstellung  vor  allem  auch  denen  zu  empfehlen  ist,  die  im 
Begriffe  stehen,  sich  neue  mit  Schutzvorrichtung  versehene 
Maschinen  für  ihren  Betrieb  anzuschaffen;  ist  doch  in  der 
Ständigen  Ausstellung  für  Arbeiterwohlfahrt  eine  vorzügliche 
Gelegenheit  gegeben,  derartige  Maschinen  in  vollem  Betriebe 
vorgeführt  zu  sehen. 

Um  ferner  dem  einzelnen  Gewerbetreibenden  die  MögUchkeit 
zu  geben,  sich  ohne  zeitraubende  Umfragen  über  Firmen,  die 
Maschinen  mit  Schutzvorrichtungen  sowie  sonstige  Sicherheits- 
einrichtungen  aus  dem  Gebiete  des  Unfallschutzes  und  der 
Gewerbehygiene  liefern,  zu  orientieren,  hat  die  Ausstellungs- 
leitung  eine  Auslage  von  Prospekten  und  Katalogen  solcher 
Firmen  eingerichtet.  Diese  Auslage  ist  der  Bibliothek  angegliedeit 
und  steht  wie  diese  jedem  Besucher  unentgeUlich  zur  Verfügung; 
auch  ist  die  Ausstellungsleitung  zur  schriftlichen  Auskunft  in 
obigem  Sinne  gern  bereit. 

Um  die  Ausstellung  dem  Publikum  in  möglichst  weitgehendem 
Masse  zugänglich  zu  machen,  ist  sie  nicht  nur  wochentäglich, 
mit  Ausnahme  des  Montags  von  lo— i  Uhr,  am  Dienstag  und 
Donnerstag  abends  von  6—9  Uhr,  sondern  auch  jeden  Sonntag 
von  1  —  5  Uhr  nachmittags  dem  Besuche  geöffnet.*) 

Der  Besuch  der  Ausstellung  ist  unentgeltlich  und  findet 
auf  Wunsch  sowohl  für  den  Einzelnen,  wie  für  Körperschaften 
Führung  statt,  bei  der  die  ausgestellten  Maschinen  mit  ihren 
Schutzvorrichtungen  in  betriebsmässiger  Form  vorgeführt  sowie 
alle  gewünschten  Erläuterungen  gegeben  werden. 


rend  die  Erzeugung  von  Thomasroheisen,  wie  in  den  letztet^ 
Jahren,  durchweg  die  stärkste  Zunahme  erfuhr. 

Die  EntWickelung  der  Roheisengewinnung  in  den  wichtig- 
sten Industriebezirken  veranschaulicht  die  nachstehende  Zu- 
sammenstellung : 


in  Tonnen 


in  "/o  der  Ge-- 
Samterzeugung 


Entwicklungstendenz  in  der  deutschen 
Eisenindustrie. 

Die  letzten  Jahre  haben  eine  erhebliche  Belebung  der  ge- 
werblichen Tätigkeit  und  in  Verbindung  damit  eine  starke  Zu- 
nahme des  Bedarfs  an  Roheisen  gebracht.  Zeitweise  war  das 
Verhältnis  von  Angebot  und  Nachfrage  derartig,  daI3  man 
mit  einiger  Uebertreibung  von  einer  Eisennot  sprach.  Die  Roh- 
eisenerzeugung in  Deutschland  und  Luxemburg  stellte  sich  im 
Jahre  191 1  auf  15534223  Tonnen  gegen  14793325  Tonnen 
im  vorhergegangenen  Jahre,  und  erreichte  somit  die  höchste  bis- 
her dagewesene  Ziffer.  Die  Gewinnung  von  Roheisen  zeigt  m 
den  einzelnen  Jahren  des  verflossenen  Jahrzehnts  folgendes  Bild  • 


1900 
1901 
1902 
1903 
1904 
1905 


8  470  000  t 

7  785  887  t 

8  402  660  t 
10  085  634  t 
10  103  941  t 
10  987  623  t 


1906 
1907 
1908 
1909 
1910 
191 1 


12  478  067  t 

13  045  760  t 

1 1  813  511t 

12  917  653  t 
14793  325  t 
15  534  223  t. 


Die  Steigerung  gegen  das  Jahr  19 10  war  mithin  erheblich 
grosser  als  im  korrespondierenden  Jahre  1904,  sie  bleibt  aber 
noch  hinter  der  Zunahme  der  Produktion  in  den  Jahren  1905-06 
zurück  Auf  die  einzelnen  Gruppen  verteilte  sich  die  Roheisen- 
herstellung in  den  beiden  letzten  Jahren  folgendermassen : 

Zu-  bzw. 
Abnahme 
+    97773  t 

—  96  911  t 
+  512  152  t 
4-  361  084  t 

—  133  200  t 

Die  Erzeugung  von  Bessemer-  und  Puddelroheisen  ist  mit- 
hin im  Jahre  191 1  wieder  relativ  stark  zurückgegangen,  wäh- 


Giesserei-Roheisen 
Bessemer  Roheisen  . 
Thomas  Roheisen  .  . 
Stahl-  und  Spiegeleisen 
Puddel-Roheisen    .  . 


1910 

2  965  810  t 
471  366  t 
9  338  961  t 
I  372  196  t 
644  992  t 


191 1 
3  063  583  t 

374455  t 
9  851  113  t 
I  733  280  t 

511  792  t 


Kn?."*^w%fr^*""f^  ^^""^  4  Minuten  ^om  zog.  „Knie"  Charloltenbuig 

,,Kme     :st   Station    der    Hoch-    nnd    Untergiündbahn    sowie   Haltestelle  der 


1910 

191 1 

1910 

191 1 

6  514  946 

6830  945 

44,04 

43.97 

773  814 

808  438 

5,23 

5,20 

900  985 

963  026 

6,09 

6,21 

766  598 

799  210 

5,18 

5.15 

245  220 

290  509 

1,66 

1,89 

I  192  688 

I  219  707 

8,10 

7.85 

4  394  074 

4  622  388 

29,70 

29,76 

  Untergl  

elektnschen  Strassenbahnen  N,  P,  Q,  R,  T,  U,  W,  Z,  64. 


Rheinland-Westfalen      .  . 

Siegerland,  Lahnbezirk  und 
Hessen-Nassau  .... 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland 

Bayern,  Württemberg,  Thü- 
ringen   

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg 

Danach  weist  wieder  Rheinland- Westfalen  die  absolut  größte 
Steigerung  in  der  Roheisenerzeugung  auf.  Eine  Einschränkung 
der  Produktion  gegen  das  Jahr  19 10  war  in  keinem  der  ge- 
nannten Bezirke  zu  verzeichnen.  Im  Vergleich  zur  Entwickelung 
der  Gesamterzeugung  ergeben  sich  jedoch  für  die  einzelnen, 
bezirke  ziemlich  wesentliche  Abweichungen.  So  ist  der  pro- 
zentuale Anteil  der  westlichen  Bezirke  —  ausser  Lothringen 
und  Luxemburg  —  gegen  das  Vorjahr  gesunken,  während 
Bayern,  Württemberg,  Thüringen  und  Schlesien  eine  Steige- 
rung ihrer  Quote  aufweisen. 

Von  besonderem  Interesse  ist  das  Verhältnis  der  nieder- 
rheinisch- westfälischen     zur     Süd  westdeutsch-luxemburgischen 
Eis^enindustne.    Vom  Jahre  1898  bis  zum  Jahre  1904  hat  die 
lothringisch-luxemburgische  Roheisenerzeugung  entweder  in  er- 
heblich stärkerem  Verhältnisse  zugenommen  als  diu  Roheisen- 
erzeug-ung  der  andern  Bezirke  oder  sie  ist  unter  den  in  jenen 
Zeitabschnitt  fallenden  Rückschlägen  nicht  in  dem  Masse  zurück- 
gegangen wie  die  andern.    Vom  Jahre  1904  ab 'aber,  das  zu- 
gleich das  Geburtsjahr  des  Stahlwerksverbandes  ist,  ändert  sich 
das  Bild  vollständig,  denn  von  da  ab  ist  die  Zunahme  der  Er- 
zeug-ung  in  den  andern  Bezirken  stärker  und  der  wirtschaft- 
liche Ruckgang  schwächer  als  in  Lothringen-Luxemburg.  Eine 
Ausnahme  machen  in  dieser  Beziehung  nur  das  Jahr  1909  und 
das  verflossene  Jahr,  wo  die  Zunahme  in  Lothringen-Lüxemburg 
etwas  grösser  war  als  in  andern  Bezirken.    Es  liegt  nahe,  die 
Erklärung  für  diesen,  seit  dem  Jahre  1902  zu  beobachtenden 
Umschwung  bei  dem  Stahlwerksverbande    selbst   zu  suchen 
dessen  einschränkende  Wirkungen  sich  bei  der  lothringisch- 
luxemburgischen Eisenindustrie   am    empfindlichsten  fühlbar 
machen  müssten,  da  diese  im  wesentlichen  auf  das  Thomasver- 
verfahren angewiesene  Industrie  in  der  Weiterverarbeitung  des 
Stahls  weniger  weit  vorgeschritten  war  als  die  alteingesessenq 
Eisenindustrie  anderer  Bezirke,  die  sich  noch  dazu    in  der 
wachsenden  Ausbildung  des  Siemens-Martin- Verfahrens  und  in 
der  HersteLung  aller  möglichen  Qualitätserzeugnisse  immer  neue 
Verwendungsgebiete  für  ihr  Roheisen  ausserhalb  der  vom  Stahl- 
werksverhande  umfassten  Erzeugnisse  schaffen  konnten.  Man 
kann  daher  im  Südwesten  auch  vielfach  die  Meinung  hören  ' 
dass  die  Begründung  des  Stahlwerksverbandes  von  den  Werken 
der  andern  Bezirke  wesentlich  mit  zu  dem  Zwecke  betrieben 
worden  sei,  die  lothringisch-luxemburgische  Eisenindustrie  in 
ihrer  Entwickelung  hintanzuhalten.    Das  mag  eine  aus  Un- 
zufriedenheit mit  dem  Verbände  hervorgerufene  Uebertreibung 
sem,  die  nachfolgenden  Ziffern  zeigen  aber,  dass  in  der  Tat 
seit  der  Begründung  des  Verbandes  eine  merkliche  Verlang- 
samung der  Entwickelung  im  Südwesten  im  Vergleich  zu  andern 
Bezirken    eingetreten    ist.     Die    Roheisenerzeugung  betrug 
nämlich :  o    o  0 


Analysen 

gewöhnliche,  sowie  seltenere  Bestimmungen,  Begutachtungen  derBrauch- 
«f'"^?  "i^i  ^^^^'I^"^^^  Zwecke  über  Roheisen,  Schmiedeeisen,  Gusseisen, 
!5tahl,_Kohle,  Koks,  Erze,  Silikate,  Metalle  und  deren  Legierungen,  Form- 
sand, i^ot-  und  Schweissmittel  usw.,  werden  schnellstens  und  zuverlässigst 

fiirunsereAbonnentenzuVorzugspreisen 

ausgeführt.    Tarit  auf  Wunsch  zu  Diensten 
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Deutsches 

Zollgebiet 

1902 

•      8479653  t 

1903 

.    10085634  t 

1904 

.    10  103  942  t 

1905 

.    10  987  623  t 

1906 

.    12  478  067  t 

1907 

13  045  760  t 

1908 

.    II  813  511  t 

1909 

12  917  653  t 

I9IO 

•    H  793  325  t 

191 1 

.    15534223  t 

Tonnen 
Südwest- 
Deutschland- 
Luxemburg 

3  367  844  t  3 

3  953  296  t  4 

4  020  646  t  4 
4335007  t  4 
4788852  t  5 
4  940  368  t  5 

4  506  749  t  4 
4996172  t  5 

5  561  762  t  6 
5  842  095  t  6 


Nieder- 
rheinland- 
Westfalen 
281  200  t 
609  227  t 
015  82 1  t 
376  640  t 
142  783  t 
446  124  t 
945  958  t 
547  448  t 
514946  t 
830945  t 


Prozent  der  deutschen 
Südwest-  Nieder- 


Danach  erzeugte  im  letzten  Jahre  der  Nordwesten  6830945 
Tonnen  und  der  Südwesten  5832059  Tonnen,  der  Nordwesten 
also  fast  I  Million  Tonnen  mehr.  Im  Jahre  1902,  also  vor 
einem  Jahrzehnt,  erzeugte  dagegen  der  Südwesten  3  367  844 
Tonnen  und  der  Nordwesten  nur  3  28 1  200  Tonnen,  also  bei- 
nahe 100000  Tonnen  weniger.  Bis  dahin  hatte  sich  die  süd- 
westliche Eisenindustrie  schneller  entwickelt;  es  war  das'  da- 
mals, als  die  Rombacher  Hüttenwerke  sich  ausbauten,  als  das 
Differdinger  Werk  durch  mancherlei  Krisen  hindurch  sich  weiter 
ausdehnte  und  auch  der  Lothringer  Hüttenverein  Aumetz-Friede 
auf  neue  Grundlagen  gestellt  wurde.  Mit  Besorgnis  richteten- 
sich  damals  die  Blicke  der  niederrheinisch-westfälischen  Indu- 
strie auf  den  im  Südwesten  des  Reiches  heranwachsenden  Wett- 
bewerb. Hatte  man  doch  die  Jahre  hindurch  in  dem  lothringisch- 
luxemburgischen Industriebezirk  vorwiegend  den  Lieferanten 
von  Erz  und  von  Roheisen  sowie  den  willkommenen  und  willigen 
Abnehmer  von  Koks  gesehen.  Als  sich  das  änderte  und  die  süd- 
westlichen Werke  in  zunehmendem  Masse  dazu  übergingen,  ihr 
Roheisen  selbst  zu  Stahl  zu  verarbeiten  und  auszuwalzen,  änderte 
sich  am  Niederrhein  bald  auch  die  Haltung  der  Eisenindustrie 
'  in  der  viel  umstrittenen  Frage  der  Kanalisierung  der  Mosel. 
Man  begann  mit  wachsender  Lebhaftigkeit  diesen  Plan  zu  be- 
kämpfen, den  man  vorher  nicht  lebhaft  genug  hatte  befürwiarten 
können. 

Unter  dem  Druck  dieser  Lage  und  des  Rückschlages,  der 
am  Roheisenmarkt  auf  die  Hochkonjunktur  des  Jahres  1899 
folgte,  kam  dann  1904  der  Stahlwerks  verband  zustande,  imd 
damit  trat  der  Wettbewerb  des  Südwestens  wieder  zurück.  Zu- 
gleich aber  griff  nun  die  niederrheinisch-westfälische  Industrie 
in  wachsendem  Masse  auf  den  lothringisch-luxemburgischen  In- 
dustriebezirk hinüber,  indem  sie  die  finanziellen  Interessen  der 
dortigen  Werke  eng  mit  den  ihrigen  verknüpfte.  So  kam  die 
Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks-  und  Hütten-A.-G.  durch 
die  Vereinigung  von  rheinisch-westfälischen  Werken  mit  der 
Hütte  und  den  Gruben  in  Luxemburg  zustande,  der  noch  durch 
die  bekannte  Interessengemeinschaft  auch  die  Rümelinger  Hoch- 
ofengesellschaft angegliedert  worden  ist.  Daneben  hat  rheinisch- 
westfälisches Kapital  mit  führenden  Persönlichkeiten  der  rhei- 
nisch-westfälischen Eisenindustrie  schon  seit  Jahren  auch  in 
dem  Lothringer  Hüttenverein  Aumetz-Friede  massgebenden  Ein- 
fluss  erlangt,  während  die  Rombacher  Hüttenwerke  durch  die 
in  ihrer  Verwaltung  vertretenen  beiden  Grossbanken  upd  die 
Harpener  Bergbaugesellschaft  wenigstens  mittelbar  mit  den  In- 
teressen der  rheinisch-westfälischen  Eisenindustrie  verknüpft 
sind.  Ferner  hat  die  Firma  Thyssen  samt  der  ihr  eng  ver- 
bündeten Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  durch  die  Begründung 
der  Gewerkschaft  Jakobus  und  des  Stahlwerks  Thyssen  sowie 
durch  den  Erwerb  von  Aktien  der  Sambre-  und  Moselgrupp© 
festen  Fuss  in  Lothringen  gefasst;  die  Gutehoffnungshütte  hat 
an  der  Mosel  bei  Monhofen  ein  Grundstück  erworben,  das  eben- 
falls zur  Errichtung  eines  Stahlwerks  bestimmt  ist,  und  die 
Gelsenkirchener  Bergwerksgesellschaft  hat  mit  dem  Erwerbe  des 
Eisenwerks  Rothe  Erde  gleichzeitig  auch  die  Hochofenanlage  in 
Deutsch-Oth  und  Esch  sich  angegliedert  und  dazu  ein  neues 
Hochofen-,  Stahl-  und  Walzwerk  grössten  Stils  errichtet. 

Nimmt  man  zu  alledem  hinzu,  dass  eine  ganze  Anzahl 
anderer  Werke,  wie  der  Bochumer  Verein,  der  Phönix,  diq 
Rheinischen  Stahlwerke  usw.,  Erzgruben  im  deutsch-luxemburgi- 
schen und  teilweise  auch  im  ostfranzösischen  Minetterevier  be- 
sitzen, so  ergibt  sich  eine  ausserordentlich  innige  Verflechtung 
der  Interessen  der  beiden  Industriebezirke.  Selbst  die  Firma 
de  Wendel,  die  ihren  französisch4othringischen  Charakter  und 
ihre  Sonderstellung  noch  am  reinsten  bewahrt  hat,  steht  wenig- 
stens durch  ihren  Zechenbesitz  bei  Hamm  i.  W.  mit  dem  west- 
fälischen Bezirk  in  enger  Fühlung.  Jedenfalls  ergibt  skh  aus 
allem  soviel,  dass  die  Sonderstellung,  welche  die  lothringisch- 
luxemburgische Eisenindustrie  noch  etwa  bis  zu  den  Jahren, 


Unterschied 

-f    86  644  t 

—  55  931  t 
+     4825  t 

—  41  633  t 

—  353  931  t 

—  565  756  t 

—  439  209  t 

—  551  276  t 

—  953  184  t 

—  988  850  t 


deutschland- 
Luxemburg 

39.72  7o 
39,20  ,, 
39.79 

39.45  M 

38,38  „ 

37,87  „ 

38,15  „ 

38,68  „ 

37-80  „ 

37,60  „ 


rheinland- 
Westfalen 

38,69  7o 
39,75  ,. 

39,75  „ 
39,83  „ 
41,21  „ 

41,75  „ 
41,87  „ 

42,94 
44,04  „ 
43,97  „ 


Erzeugung 
Unterschied 

+  1.03  7o 

—  0,53  „ 
+  0,04  „ 

—  0,38  „ 

—  2,83  „ 

—  3,88  „ 

—  3,72  „ 

—  4,26  „ 

—  6,24  „ 

—  6,37  „ 


1901-02  gegenüber  der  rheinisch- westfälischen  Eisenindustrie 
einnahm,  sich  seitdem  sehr  wesentlich  verschoben  hat.  Das  muss 
und  wird  selbstverständlich  nicht  nur  in  der  Frage  des  Moscl- 
kanals  und  in  andern  Fragen  allgemeiner  wirtschaftlicher  Inter- 
essen, sondern  auch  bei  den  Verhandlungen  über  die  Erneue- 
rung des  Stahl w^erks Verbandes  eine  Rolle  spielen. 

(Schiuss  folgt.) 


mt  Auslands -Rundschau 


Die  Fabrikation  der  Kerne  und  die  dafür 
verwendeten  Maschinen. 

Ueber  dieses  Thema  bringt  „La  Fonderie  Moderne"  einen 
aus  amerikanischer  Feder  stammenden  Artikel,  dem  wir  folgen- 
des entnehmen : 

Die  Kerne  werden  hauptsächlich  aus  Sand  gefertigt,  welcher 
verschiedene  Bestandteile  enthält,  die  für  die  zu  erhaltenden 
Resultate  geeignet  erscheinen.  Hier  soll  in  erster  Reihe  von| 
Kernen  mit  geringen  Dimensionen  und  komplizierter  Form  die 
Rede  sein,  die  entwfeder  von  Hand  oder  mit  der  Maschine  'her- 
gestellt werden.  Bis  zu  unserer  Zeit  wurden  die  Kerne  durch 
Former  von  Hand  gefertigt,  was  natürlich  die  Gestehungs- 
kosten der  Formstücke  sehr  ungünstig  beeinflusste.  In  den 
letzten  Jahren  hat  man  mit  grossem  Vorteil  eine  grosse  Anzahl 
sehr  sinnreicher  Maschinen  benutzt,  üm  die  Kerne  billiger  her- 
zustellen. Die  erste  Maschine,  der  sich  der  Verfasser  entsinnt, 
war  eine  mit  dem  Fuss  betätigte  Stossmaschine,  welche  zur 
Herstellung  gerader  Kerne  von  rundem,  viereckigem  oder  ovalem 
Querschnitt  diente;  man  konnte  12  Kerne  zugleich  anfertigen. 
Der  Apparat  war  einfach  und  billig.  Viele  andere  ähnliche  Vor- 
richtungen wurden  angewandt,  sie  scheinen  aber  der  Vergessen- 
heit anheimgefallen  zu  sein.  Die  Benutzung  der  Maschine  mit 
Schneckengetriebe,  für  welche  man  so  viel  Reklame  gemacht 
hat  und  die  unter  verschiedenen  Formen:  angewandt  worden 
ist,  führte  zu  einer  sehr  billigen  Herstellung  der  Kerne.  Dann 
kamen  auch  kleine  Stosspressen,  welche  von  Hand  bewegt  \yur- 
den^  sehr  in  Aufnahme,  da  sie  Kerne  der  verschiedensten  For- 
men und  Arten  anzufertigen  gestatteten.  Zu  erwähnen  sind 
auch  die  kleinen  oszillierenden  Stossmaschinen  zur  Herstellung 
von  Kernen  verschiedener  Typen;  dieselben  vereinfache;n  die 
Fabrikation  und  vermindern  die  Anfertig'ungskosten  erheblich. 

Die  Jetzte  Vervollkommnung  scheint  die  hin  und  her 
gehende,  motorisch  angetriebene  Kernpresse  zu  sein,  welche 
eine  bei  weitem  grössere  Produktionsfähigkeit  besitzt  als  jede 
andere  bis  heute  gebaute  Maschine.  Dieselbe  ist  ein  automatisch 
wirkender  Apparat  zur  Herstellung!  von  Kernen  aller  Dimen- 
sionen und  Formen  bis  zu  457  mm  Breite,  813  mm  Länge  und 
305  mm  Dicke;  man  kann  nach  Beliebein  auch  sehr  kleine, 
Kerne  anfertigen,  indem  man  die  Anzahl  der  Kernkästen  ver- 
mehrt. Die  Herstellungskosten  der  Kerne  iDetragen  bei  An- 
wendung dieser  Maschine  ungefähr  1/5 — Vio  derjeinigen  bei  Fabri- 
kation von  Hand.  Man  braucht  auf  diese  Maschine  keine  Spezial- 
Kernkasten  zu  setzen,  es  genügen  vollkommen  diejenigen, 
welche  man  gewöhnlich  in  der  Giesserei  verwendet  Und  die 
zwei  Ansätze  zum  Zusammenpressen  auf  der  Maschine  besitzen. 
Der  Maschine  wird  vom  Lieferanten  eine  Vorrichtung"  bei- 
gegeben, die  dazu  dient,  die  Kerne  zu  leimen  ünd  darin  'Luft- 
löcher anzubringen,  wodurch  die  Qualität  der  Produkte  ver- 
bessert und  der  Herstellungspreis  wesentlich  reduziert  wird. 

Viele  Methoden  gibt  es,  um  Kerne  mit  der  Hand  anzu- 
fertigen, indem  man  sich  der  Kemkasten  bedient.  In  dem  Falle, 
,wo  die  Kerne  als  Hälften  hergestellt  werden,  die  man  nachher 
zusammenleimt,  geht  man  in  folgender  Weise  vor:  Der  Kerri,- 
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macher  nimmt  den  Kasten,  füllt  ihn  mit  seiner  Sandmischun^ 
und  beginnt,  letztere  zusammenzustampfen.  Ist  die  Masse  ge- 
nügend komprimiert,  so  ajmiert  er  den  Kern,  fügt  wieder  Sand 
in  dem  Kasten  hinzu  und  stampft  ihn  wie  vorher  ein.  ■  Dann, 
presst  er  den  Sand  auf  seiner  ganzen  Oberfläche  und  entfernt 
die  überschüssige  Masse  mittels  eines  Schabers  aus  Holz  oder 
Eisen  derart,  dass  er  eine  sehr  ebene  Verbindungsfläche  erhält, 
worauf  er  die  andere  Kernhälfte  aufleimen  kann.  Nach  dem 
Abstreichen  mit  dem  Schaber  schneidet  er  einen  Kanal  für 
den  Luftaustritt  ein  und  bringt  Luftlöcher  an,  wenn  die  Kerne 
so  gross  sind,  dass  dieses  erforderlich  wird.  Ein  solches  Vor- 
gehen verursacht .  Löcher  im  Kernkasten  und  führt  schliesslich 
zu  seiner  Zerstörung.  Diese  Art  der  Herstellung  ist  sehr  ver- 
breitet; man  soll  sich  aber  vergegenwärtigen,  dass  ein  Kern- 
macher, der  einen  Kern  zusammenschichtet,  dies  nur  in  näch- 
ster Nähe  der  Oberfläche  seines  Stampfinstruments  tut.  Und 
dass  er  gleichzeitig  den  Sand  nach  allen  benachbarten  Rich- 
tungen vertreibt.  Dieses  Zusammenpressen,  welches  mit  dem 
Stampfer  stets  an  der  gleichen  Stelle  erfolgt,  ergibt  einen  un- 
gleichmässig  geschichteten  Kern,  der  an  der  einen  Stelle  hart, 
an  der  anderen  wieder  weich  ist  und  mehr  Blasen  und  Krusten 
verursacht,  als  jeder  andere  Fehler  am  Kern. 

Bei  der  Herstellung  der  Kerne  von  Hand  aus  geöltem  Sand 
ist  es  zuweilen,  um  ihnen  genügend  Festigkeit  zu  geben,  not- 
wendig, sie  derart  zu  armieren,  dass  der  Lohn,  den  man  iür 
nachherige  Entfernung  der  Armatur  zu  bezahlen  hat,  teurer 
wird  als  die  Herstellungskosten  der  Kerne  selbst.  Das 'ist  eine 
allen  Giessereibesitzern  wohlbekannte  Tatsache. 

Die  Unterschiede,  welche  zwischen  Kernen  bestehen,  die 
aus  derselben  Mischung,  aber  von  verschiedenen  Arbeitern  an- 
gefertigt sind,  geben  manchmal  zu  Unzuträglichkeiten  und  FJis- 
kussionen  Anlass,  die  nicht  selten  zur  Entlassung-  eines  Arbeiters 
führen,  von  dem  man  vielleicht  noch  Nutzen  haben  könnte^ 
Man  kann  die  schlechte  Ausführung  der  Kerne  dann  wohl  dem 
Mangel  an  Kenntnis  seitens  des  Arbeiters  zuschreiben,  der  von 
niemandem  eine  Anweisung  erhält,  wie  er  seine  Arbeit  besser 
machen  soll.  Das  soll  nicht  etwa  ein  Vorwurf  für  das  leitende 
Personal  odei  eine  Entschuldigung  ifür  ungeschickte  Kernmacher 
sein,  sondern  es  soll  damit  einfach  konstatiert  werden,  dass  die 
Fabrikationswerkstätte  für  Kerne  lange  Zeit  in  den  meisten 
Giessereien  als  Nebensache  behandelt  wurde.  Es  ist  allgemein 
noch  viel  Erfahrung  in  der  Kernfabrikation  zu  sammeln.  Man 
kann  sagen,  dass  wohl  im  grossen  und  ganzen  die  Verwendung 
gewisser  mangelhafter  Mischungen  und  Bestandteile  nicht  so 
sehr  schädlich  ist,  wie  es  den  Anschein  haben  könnte.  Mit 
homogenen  Materialien,  d.  h.  solchen,  die  richtig  und  gleich- 
mässig  gepresst  und  genügend  armiert  werden,  wird  man  Hun- 
derte von  verschiedenen  Mischungen  herstellen  können,  die 
gute  Resultate  ergeben.  Die  Hauptsache  ist  immer,  dass  der 
Sand  richtig  geschichtet  und  gleichmässig  gepresst  wird.  Die 
besondere  Sorgfalt,  welche  man  auf  ein  gleichmässiges  Stam- 
pfen des  Sandes  verwendet,  wird  die  Werkstatt  in  den  Stand 
setzen.  Kerne  besserer  Qualität  zu  niedrigeren  Preisen  zu  er- 
halten. Das  ist  sehr  wohl  zu  bedenken.  Vor  allen  Dingen  muss 
heute  eine  Giesserei  auch  ihre  ganze  Aufmerksamkeit  auf  das 
Studium  der  Maschinen  zur  Herstellung  der  Kerne  richten, 
welche  den  Sand  gleichförmig  pressen  und  ihm  Homogenität 
verleihen;  denn  darin  liegt  eine  Quelle  für  Ueberschüsse  die 
sich  in  der  Werkstatt  erzielen  lassen. 


Moderne  Tiegelschmelzöfen. 

Wie  „La  Fonderie  Moderne"  schreibt,  haben  die  alten 
Tiegelofensysteme  der  Kupfergiessereien  den  Vorzug  einer  leichten 
Durchführung  des  Schmelzprozesses  und  billiger  und  bequemer 
Reparatur,  aber  sie  werden  schnell  unbrauchbar,  arbeiten  nur 
langsam  und  sind  für  grosse  Produktion  schlecht  geeignet.  Die 
modernen  Oefen  gestatten,  abgesehen  davon,  dass  sie  diese 
Unzutraglichkeiten  nicht  zeigen,  ohne  Unterschied  das  Ein- 
schmelzen von  Kupfer,  Stahl,  Gusseisen  oder  schmiedbarem  Eisen 
in  kleinen  Mengen;  ihre  Anordnung,  welche  die  Chargier-  und 
Giessarbeit  leicht  macht,  sowie  ihre  Art  der  Erhitzung  mit  künst- 
lichem Zuge,  welche  den  Schmelzvorgang  verkürzt,  verschafft 
ihnen  grossen  Absatz. 

Die  ersten  Vervollkommnungen  bestanden  darin,  Oefen  zu 
bauen,  die  aus  einem  Gusseisen-  oder  Stahlmantel  gebildet  waren, 
welcher  im  Innern  mit  feuerfesten  Steinen  ausgekleidet  wurde! 
Man  gruppierte  diese  Steine  in  der  nötigen  Anzahl,  um  die  ver- 
langte Produktion  zu  erzielen.  Alle  Oefen  dieser  Art  werden 
durch  ein  Gussgerüst  gestützt,  an  dessen  Innenseite  man  zwecks 
Reinigung  den  Ofenrost  herablassen  kann.     Die  Ofenasche  wird 


durch  eine  Tür  abgezogen,  welche  zu  einem  Längskanal  führt, 
der  den  Oefen  einer  Batterie  gemeinsam  ist.  Diese  Oefen  haben 
künstlichen  Zug,  sie  werden  durch  einen  zweiteihgen  Deckel  ver- 
schlossen, welcher  mit  feuerfester  Auskleidung  versehen  ist.  Es 
genügt,  eine  der  Deckelhälften  zu  entfernen,  um  dem  Gang  des 
Prozesses  folgen  zu  können. 

Man  baute  dann  andere  Oefen,  welche,  obwohl  sie  mit  na- 
türlichem Zug  arbeiten,  grosse  Aehnlichkeit  mit  den  vorhergehenden 
haben.  Sie  bieten  die  Besonderheit,  dass  die  Roststäbe,  welche 
den  Brennstoff  tragen,  und  der  Tiegel  tiefer  stehen,  als  der  Ofen- 
mantel. Die  Luft  tritt  durch  die  freie  Rostfläche  nach  oben; 
nur  die  Seitenwände  des  Tiegels  werden  stark  geheizt.  Der 
Tiegelboden,  auf  einer  Brennstofifschicht  stehend,  die  nur  langsam 
verbrennt,  ist  keiner  hohen  Temperatur  ausgesetzt;  diese  An- 
ordnung erhöht  die  Lebensdauer  des  Tiegels.  Die  in  der  letzten 
Zeit  gebauten  Oefen  zeigen  eine  weitere  Vervollkommnung:  der 
Schmelztiegel  verlässt  wahrend  der  ganzen  Zeit  seiner  Brauch- 
barkeit den  Ofen  nicht.  Es  wird  nämlich  die  Lebensdauer  eines 
Schmelztiegels  dadurch  verkürzt,  dass  er  unvermittelt  aus  der 
hohen  Temperatur  des  Ofens  in  die  der  umgebenden  Luft  ge- 
bracht wird.  Ausserdem  oxydiert  sich  das  Metall  an  der  Ober- 
fläche des  Tiegels  während  des  Arbeitsvorganges,  und  es  ist  bei 
diesen  Tiegeln  der  Guss  für  den  Arbeiter  sehr  schwierig.  Solche 
Unzulänglichkeiten  werden  vermieden,  wenn  man  den  Tiegel  im 
Ofen  befestigt  und  letzteren  zugleich  mit  dem  Tiegel  beim  Giessen 
kippt.  Diese  Anordnung  gestattet,  die  Leistung  der  Tiegel  zu 
vergrössern;  damit  ist  ein  Mittel  gegeben,  in  sehr  grossen  Werken 
die  viel  Raum  beanspruchenden  Flammöfen  zu  ersetzen. 

Die  Piat-Oefen  gehören  zu  dieser  Kategorie.  Sie  besitzen 
künstlichen  Zug;  die  verbrannten  Gase  entweichen  durch  den 
oberen  Teil  des  Ofens  in  einen  am  Dach  der  Giesserei  aufge- 
hängten Rauchfang,  statt  in  einen  Feuerzug,  welcher  zu  einem 
Kamin  führt,  wie  bei  den  früheren  Oefen.  Der  eigentliche  Ofen 
besteht  aus  einem  Blechmantel,  der  mit  einem  Stahlgürtel  um- 
geben ist.  Dieser  wird  von  zwei  Zapfen  getragen,  welche  eine 
Kippbewegung  des  Ofens  ermöglichen.  Der  Tiegel  ruht  unter 
Zlwischenlage  einer  Graphitscheibe  auf  dem  Rost.  Gewisse  Oefen 
sind  mit  einer  Vorwärmung  ausgerüstet;  diese  Vorrichtung  be- 
steht aus  einem  Tiegel  ohne  Boden,  welcher  über  den  ersten 
geschoben  ist  und  zur  Aufnahme  der  zu  schmelzenden  Stücke 


Deutscher  Formermeister-Bunil. 

Bekanntmachung. 

Als  Pressekoiiimission  sind  nachstehende  Kollegen  vom  Ortsverein 
„Berlin"  gewählt  und  vom  Bundesvorstand  bestätigt  worden: 

F.  Schmidt,  Berlin-Rixdorf,  Kaiser-Friedrichstrasse  32; 

G.  Vinzens,  Charlottenburg,  Kaiserin- Augusta- Allee  Nr.  80; 
Theodor  Siegel,  Berlin,  Buchstrasse  Nr.  7.  

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10*/»  Uhr,  Versammlung 
im  „Europäischen  Hof".  I.  A  :  Der  Voratand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof,  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen^^  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

Nächste  Sitzung  am  Sonntag,  den  17.  März  1912,  nachmittags 
2  Uhr,  im  „Fürstenberg-Bräu",  ßosenthaler  Strasse  38. 

Tagesordnung:  Verlesung  des  Protokolls.  2.  Aufnahme  und  Mel- 
dung neuer  Mitglieder.     3.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Den  Mitgliedern  der  verschiedenen  Ausstellung- Komitees  zur 
Nachricht,  dass  am  Sonnabend,  den  9.  März,  abends  9  Uhr,  im  Vereins- 
lokal eine  Sitzung  stattfindet.    Pünktliches  Erscheinen  dringend. 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  18,  IL 

Den  Damen  der  Mitglieder  zur  Kenntnis,  dass  am  Donnerstag, 
den  14.  März  er.,  im  „Clo'i",  Maueistrasse  82,  ein  gemütliches  Kaffee- 
trinken stattfindet,  wozu  sämtliche  Damen  gebeten  werden  zu  erscheinen. 

 I.  A.:  Frau  Schwartze. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

  I.  A.:  Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsseldorf-Oberkassel,  Sonderburgstr  2. 
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dient.  Diese  werden  durch  die  aus  dem  Ofen  abziehenden  Gase 
erhitzt,  bevor  sie  in  den  eigentlichen  Schmelztiegel  fallen.  Die 
Oefen  besitzen  ein  Gegengewicht,  und  es  genügt  allein  die  Be- 
tätigung eines  Handhebels,  um  die  Kippbewegung  auszuführen. 

Der  Ofen,  System  Morgan,  mit  Kippwerk  und  Wiederge- 
winnung der  Wärme  aus  den  Abgasen,  setzt  sich  aus  vier  Haupt- 
teilen zusammen: 

I.  Das  Gusseisengerüst. 
Dieses  trägt  den  eigentlichen  Ofenkörper  und  die  hinten 
angebaute  Säule  für  die  Wiedergewinnung  der  Wärme  (Rekuperator). 
In  dem  Gerüst  ist  ein  Aschenkasten  mit  bewegUchem  Gefäss  zur 
Aufnahme  der  Metallabfälle  untergebracht,  welche  während  der 
Bedienung  herabfallen  könnten.  Die  Verteilung  der  heissen  Luft, 
welche  aus  dem  Rekuperator  entströmt,  erfolgt  innerhalb  des 
hohlen  Ofengestells,  und  eine  Luftentnahme  aus  dem  Aschen- 
kasten unmittelbar  unter  dem  Ofenkörper  ermöglicht,  sich  mit 
Hilfe  eine  Wasserröhre  von  dem  Luftdruck  am  Eintritt  in  den 
'  Ofenherd  Rechenschaft  zu  geben. 

2.  Der  Ofenkörper. 

;  Derselbe  besteht  aus  zwei  Stahlblechmänteln:    Der  äussere 

I  von  achteckiger,  der  innere  von  runder  Form.  Die  heisse  Luft, 
welche  von  dem  Wärme -Rekuperator  ausströmt,  tritt  zum 
grossen   Teil  zwischen  diese  beiden  Mäntel  und  dringt  durch 

\  Düsen  von  besonderer  Form,  welche  durch  die  Mäntel  und 
die  feuerfeste  Ausmauerung  hindurch  gehen,  in  den  Ver- 
brennungsraum ein.  Schiebetüren  im  äusseren  Mantel  ge- 
statten die  Reinigung  der  Düsen  von  aussen,  während  der  Ofen 

.  arbeitet.  Falls  notwendig,  lässt  sich  das  Gebläse  abstellen;  der 
Ofen  arbeitet  mit  natürlichem  Zug,  wenn  man  die  Schiebetüren 
offen  lässt.  Durch  dieses  einfache  Mittel  hat  man  es  in  der 
Hand,  an  Brennstoff  während  der  Ruhepausen  der  Arbeiter  zu 
sparen,  ohne  motorische  Kraft  oder  Ueberwachung  notwendig  zu 

I  haben.  Der  untere  Rost,  durch  welchen  ein  Teil  des  Windes 
streicht,  der  warm  und  unter  Druck  vom  Rekuperator  kommt, 
hat  eine  besondere  Form  und  besitzt  Oefihungen,  die  so  berechnet 
sind,  dass  eine  wirtschcftliche  Verteilung  der  Luft  im  Verbrennungs- 
raum erfolgt.  Der  Rost  ist  während  und  nach  dem  Giessen  für 
die  Vornahme  der  Reinigung  und  die  Entfernung  der  Schlacken 
bequem  zugänglich.    Im  Innern  des  Ofenkörpers  wird  der  Mor- 

I  gan-Tiegel  einer  besonders  schnellen  Erhitzung  ausgesetzt  und 
durch  eine  Stütze  und  mehrere  Keilstücke  in  seiner  Lage  ge- 
halten, derart,  dass  für 'die  gewaltsame  Ausdehnung  des  Tiegels 

[    durch  die    Hitze  genügend  Raum  gelassen  ist,  ohne  jedoch  wäh- 

'    read  des  Kippens  sein  Gleichgewicht  zu  beeinträchtigen. 

3.  Der  Dom  oder  der  Sammelraum  für  die 
Verbrennungsgase. 
Dieser  Dom  bildet  mit  dem  Rekuperator,  mit  welchem  er 
durch  eine  horizontale  Leitung  in  Verbindung  steht,  den  charak- 
teristischsten Teil  des  Morgan-Ofens.   Er  nimmt  alle  Verbrennungs- 
gase auf  und  führt  sie  zum  Rekuperator,   ohne  in  die  Giesserei 
jene    antihygienische    Rauchwolke    zu    entlassen,    welche  ein 
,  Charakteristikum    der    anderen    mechanischen    Oefen  grosser 

[  Kapazität  bildet.  Durch  die  Anwendung  dieses  Domes  kommen 
umfangreiche  und  kostspielige  Rauchfänge  über  dem  Ofen 
gänzlich  in  Fortfall,  und  die  gesamte  Wärmemenge,  welche  im 
Rauch  enthalten  ist,  wird  voll  ausgenutzt. 

,  Im  Innern  des  Domes  befindet  sich  ein  Graphitring,  welcher 

:  die  Höhe  des  darauf  stehenden  Tiegels  vergrössert  und  jedes  zu 

{    schmelzende  Material    zu   chargieren  gestattet,   das   im  festen 

:  Zustand  mehr  Raum  als  im  flüssigen  einnimmt.  Dieser  Ring 
wird   in  gleicher  Weise,   wie  der  Tiegel,   ausschliesslich  durch 

[   Ausstrahlung  der  Wärme  des  zwischen  Tiegel   und  feuerfester 

\>  Ausmauerung  befindlichen  Brennstoffs  erhitzt.  Das  Metall  kommt 
weder  mit  dem  Sauerstoff  der  Luft,  noch  mit  den  Verbrennungs- 
gasen in  Berührung.    Man  kann  einen  Deckel  entweder  auf  die 

j   Verlängerung   des  Tiegels   oder   auf  den  Tiegel   selbst  setzen; 

:  auf  diese  Weise  lassen  sich  die  teuersten  Metalle  in  geschlossenem 
Gefäss  schmelzen. 

Während  der  Schmelzung  kann  der  Schmelzer  durch  den 

i  drehbaren  und  abhebbaren  Deckel  des  Doms  zu  seinem  Tiegel 
gelangen;  er  schiebt  den  Deckel  nur  so  weit  zur  Seite,  dass  er  den 
Koks  oder  die  Rührstange  einführen  kann,  ohne  dass  sein  Gesicht 

i  der  Wärme  ausgesetzt  wird.  Ist  die  Charge  geschmolzen  und  das 

;  Metall  gussbereit,  so  dreht  er  den  ganzen  Dom  mittels  des  auf 
dem  Rekuperator  angebrachten  Griffes  um  die  Rekuperatorsäule, 
indem  er  den  Ofenkörper  ruhig  stehen  lässt,   so  dass  nur  der 

I  obere  Teil  des  Schmelztiegels  für  die  verschiedenen  Operationen 

I  des  Umrührens  und  des  Abschlackens  vor  dem  Kippen  zugänglich 
wird.    Diese  Zugänglichkeit  des  Tiegels  vor  dem  Kippen  ist  von 


Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachinittagis  4  Uhr,  Veraamm- 
lung  im  Vereinslokal,  Restaurant  „Klüpper",  Konigswall  40. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  11. 

Der  Vorstand. 

  I-  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Mitgliederversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8  Uhr  im  „Gewerbehaus",  Ostraallee,  statt. 

I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsvf  rsammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    1.  A. :  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.   I.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister -Verein  Essen-Rulir  und  Umgegend. 

Uns  ere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8^/2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Un  sere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  pünktlich  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  zum  weissen  Löwen", 
Ecke  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 

H.  K lehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  Märzversammlung  findet  Sonntag,  den  10.  März,  vor- 
mittags 10  Uhr,  im  Röbtaurant  Winter  statt.  Der  Vorstand. 

Unser  diesjähriges  Formermeisterfest  findet  am  16.  März  im 
,,Wettiner  Hof",  Magdeburger  Strasse,  vis-ä-vis  Wintergarten,  statt. 

Erscheinen  aller  hiesiger  Kollegen  Ehrensache! 

Alle  Nachbarvereine  und  auswärtigen  Kollegen  sind  hierdurch 
freundlichst  eingeladen.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  W.  Wernecke. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 


Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8'/a  Uhr,   im  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse,  statt. 
Dortselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8'/»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A,:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Samstag,  den  16.  März, 
abends  8  Uhr,  statt. 

I.  A.:  J.  Gehrig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Am  17.  Mär^,  nachmittags  7^4  Uhr,  Versammlung  im  Vereins- 
lokal „Panorama"  am  Rossplatz. 

Die  wichtige  Tagesordnung  erfordert  das  Erscheinen  sämtlicher 
Kollegen. 

I.  A.  des  Gesamtvorstandes: 
Herrn.  Gast,  1.  Vors. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 

I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 
 3  

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  2.  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel  Maxi- 
milian".   Beginn  abends  8  Uhr. 

Die  diesjährige  Generalversammlung  fand  nicht,  wie  bekannt  ge- 
geben, am  13.  Januar  statt,  sondern  wird  gewisser  Umstände  halber 
am  9.  März  abgehalten.  Die  Tagesordnung  wird  noch  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
Gustav  Schneider,  Schriftführer. 
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ganz  wesentlicher  Bedeutung,  denn  sie  gestattet,  in  dem  Tiegel 
selbst  die  Operationen  vorzunehmen,  welche  bei  den  anderen 
mechanisch  betätigten  Ofensystemen  in  der  Giesspfanne  vor- 
genommen werden  müssen.  Bei  dem  System  Morgan  kann  man 
dagegen  nach  dem  Mischen  und  Umrühren  direkt  vom  Ofen  in 
die  Formen  oder  Kokillen  giessen,  so  oft  es  notwendig  erscheint. 

4.  Der  Rekuperator. 

Die  von  dem  Dom  aufgenommenen  Verbrennungsgase 
werden  durch  einen  horizontalen  Feuerzug,  der  im  Innern  mit 
feuerfestem  Material  ausgekleidet  ist,  zur  Rekuperatorsäule  geleitet, 
welche  sie  in  ihrer  ganzen  Länge  durchströmen.  Ein  System  von 
Kanälen  zwingt  sie,  fast  ihre  gesamte  Wärme  an  die  Rohrleitung 
abzugeben,  durch  welche  dann  die  Luft  tritt,  die  den  Ver- 
brennungsherd speist.  In  dieser  Weise  wird  die  durch  einen 
Ventilator  mit  geringer  Pressung  in  Bewegung  gesetzte  Luft  vor 
dem  Eintritt  in  den  Ofen  auf  eine  hohe  Temperatur  gebracht, 
wodurch  eine  hohe  Wirtschaftlichkeit,  sowohl  bezüglich  der  aus- 
genutzten Wärme,  als  auch  der  Tiegelhaltbarkeit,  erreicht  wird, 
denn  nichts  zerstört  in  dem  Masse  die  Tiegel,  wie  der  Eintritt 
kalter  Luft  in  den  Verbrennungsraum. 

Die  Schmelzberichte  geben  den  besten  Beweis  für  die 
Oekonomie  des  Morgan-Ofens  bei  allen  Metallen,  welche  sich  in 
einem  Ofen  dieser  Art  behandeln  lassen.  Um  sich  von  der  Voll- 
kommenheit der  erhaltenen  Verbrennung  zu  überzeugen,  hat  man 
während  des  normalen  Betriebes  Proben  der  Verbrennungsgase, 
welche  man  am  Austritt  der  Rekuperatorsäule  entnahm,  analysieit 
und  17  7o  Kohlensäure  in  den  Abgasen  festgestellt.  Zieht  man 
die  hohe  Temperatur  in  Betracht,  so  kann  man  diesen  Prozentsatz 
als  ein  Maximum  betrachten,  welches  sich  unmöglich  über- 
schreiten lässt. 

Die  Schmelzung  des  Metalls  findet  einzig  und  allein  unter 
dem  Einfluss  der  Wärmestrahlung  und  -leitung  durch  die  Tiegel- 
masse hindurch  statt.  Der  durch  die  Firma  Morgan  für  den 
Ofen  verwendete  Tiegel  ist  von  einer  Zusammensetzung,  welche 
den  aus  dem  Brennstoff  freiwerdenden  Kalorien  sehr  geringen 
Widerstand  bietet,  jedoch  bezüglich  der  Abnutzung  grosse  Dauer- 
haftigkeit besitzt.  Dieser  Tiegel  für  besonders  schnelle  Erhitzung 
ergibt  die  grösste  Schmelzgeschwindigkeit  bei  einem  Minimum 
an  Brennstoffverbrauch. 

Die  Wahl  des  zum  Schmelzen  von  Kupfer  und  seinen  Le- 
gierungen zu  verwendenden  Brennmaterials  hängt  von  den  be- 
sonderen Verhältnissen  jeder  Giesserei  ab;  der  Ofen  wird  deshalb 
für  Koksfeuerung  sowohl,  wie  auch  für  flüssigen  Brennstoff,  der  in 
Form  von  schweren  Oelsorten  verwendet  wird,  gebaut.  Im  all- 
gemeinen jedoch  ist  er  für  Koksfeuerung  eingerichtet,  denn  lang- 
jährige Erfahrung  hat  gezeigt,  dass  in  der  grossen  Mehrzahl  der 
Fälle  der  feste  Brennstoff  ökonomischer  ist  als  der  flüssige,  be- 
sonders in  bezug  auf  die  Abnutzung  der  feuerfesten  Ausmauerung 
der  Oefen. 

Nach  dem  bereits  Gesagten  bietet  der  Morgan-Ofen  mit 
Kippwerk  und  Wiedergewinnung  der  Wärme  aus  den  Abgasen, 
speziell  als  Schmelzofen  für  Bronze,  Zinn,  sowie  alle  Kupfer-  und 
Aluminium-Legierungen,  die  folgenden  Vorteile: 

1.  Bedeutende  Brennstoffersparnis  (man  braucht  etwa  10  kg 
Koks  mittlerer  Qualität  auf  100  kg  Metall). 

2.  Reinheit  und  Widerstandsfähigkeit  des  in  geschlossenem 
Gefäss  geschmolzenen  Metalls. 

3.  Sehr  grosse  Haltbarkeit  von  Tiegel  und  Ofenfutter 
infolge  der  Vorwärmung  der  Verbrennungsluft. 

4.  Leichtes  Abstellen  des  Ofens,  bequeme  und  nicht  ge- 
sundheitsschädigende Bedienung. 

5.  Vollkommene  Wiedergewinnung  der  Wärme  der  Abgase; 
letztere  lassen  sich  zur  Erwärmung  der  Kernöfen  verwenden. 

Dieser  Ofen,  dessen  Prinzip  und  allgemeine  Anordnung  oben 
beschrieben  wurde,  kann  in  verschiedenen  Ausführungen  gebaut 
werden,  je  nach  den  verschiedenen  Arbeitsbedingungen  der  be- 
treffenden Giesserei,  und  zwar  auf  seiner  Stelle  von  Hand  oder  durch 
motorische  Kraft  kippbar  oder  aber  transportierbar  für  Giessereien, 
welche  über  einen  Dreh-  oder  Laufkran  verfügen,  so  dass  man 
den  Guss  an  jeder  beliebigen  Stelle  der  Giesserei  vornehmen 
kann,  ohne  Wärmeverlust  und  ohne  Verwendung  von  Pfannen, 
selbst  bei  grossen  Gussstücken,  da  das  Umrühren  und  Abschlacken 
im  Ofen  selbst  vorgenommen  werden  kann. 

Der  Ofen  l^sst  sich  mit  einem  Zahnradsegment  ausrüsten, 
welches  gestattet,  eine  Kippbewegung  um  den  Drehpunkt  vor- 
zunehmen, um  auch  direkt  das  Material  aus  dem  Ofen  in  Kokillen 
und  Formen  mit  kleiner  Oeffnung  giessen  zu  können,  wo  es  auf 
grosse  Genauigkeit  in  der  Giessrichtung  ankommt. 

Die  normale  Ofentype  fasst  300  kg.  Der  benötigte  Raum 
ist  sehr  gering;  er  beträgt  weniger  als  3  Meter  in  der  Längs- 
richtung des  Ofens  und  etwa  2  Meter  in  der  Breite. 


Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammluiigen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
ebruar,  Marz  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr, 
im  VereiDslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlune-en  be- 
suchen zu  können. 

Der  Vorstand. 

.   I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 


Ortsverein  Witten  a.  Rulir. 

Vorsitzender:  Heinr.  Klaus,  Witten,  Johannes- Strasse  55 
Schriftführer:  Rudolf  Heine,  Witten,  Oberstrasse  20 
Kassierer:  Louis  Mücher,  Ardeistrasse  113a 
Versammlungslokal  ßest.  Fr.  Borgmann ,  Witten,  ßuhrstrasse  13. 
1.       Die  Versammlungen  finden   jeden   zweiten  Sonntag  im  Monat 
abends  6  Uhr,  statt. 


Ortsverein  Zwicl<au  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung   findet  jeden   zweiten   Sonntag  im 
Monat,   nachmittags  8  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhot"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 
 .                           I.  A.   P.  Hofmann.  Schriftführer. 

OesMchischer  Forinernieister-Bund 

Wien. 

1,^  ,,t,^*?°'^*f7®''®^™™^"°^^°  j®*^^"  ^-  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habormanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk 
Gumpendorf  er  Strasse  141.  ' 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesollige  Zusammenkunft  eben- 
^^^eli'st.  Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  84. 
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Stellen -Nachweis 


Für  die  Giessereiabteilung  eines  grösseren  Eisenhüttenwerks  wird 
ein  mit  Robrgass,  Lehm-,  Maschinen-  u.  Formmaschinenguss  erfahrener 

HF"  Formepmeistep 

gesucht. 

Gefl.   Offerten  unter  E  Z  A  1G5  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb 


Stellenangebote 


jVlaschinen|abrik  in  Kussland 

sucht  einen  pünktlichen,  tüchtigen,  energischen  und  erfahrenen,  jungen 

EiillD-looeim  oler  lelilefl  OlieiiisteL 


welcher  imstande  ist,  eine  grössere  Giesserei  mit  Martin-Ofen  selb- 
ständig zu  leiten. 

Hauptsächlich  wird  Herstellung  kleiner  Gegenstände  aus  schmied- 
barem Guss-  und  Fassonstahl  verlangt. 

Angebote  mit  Zeugoisabschiiften  unter  CbiflFre  E  Z  3194  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  zu  richten. 


Grosse,   süddeutsche  Maschinenfabrik  sucht 


für  ihre 


Metallgiessereiy 

die  deinuächst  bedeutend  erweitert  wird,  einen  tüchtigen, 
umsichtigen 

MetallgieRermeister, 

der  mit  dem  Legieren  der  Metalle  und  mit  der  Herstellung  eines 
gegen  hohe  Drücke  dichten  Metallgnsses  gut  vertraut  ist. 

Gesuche  mit  Gehaltsanspriichen,  Zeugnissen  über  bisherige 
Tätigkeit  und  Angabe  des  frühesten  Eintrittstermius  unter 
E  Z  3239  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erboten. 
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Patente  und  Gebrauchs-Muster 


Neue  Patente. 


'  K4;'  i8.  Pat.  Nr.  243  238  von  W  i  1 1  i  a  m  R  i  c  h  a  r  d  H  o  d  g  k  i  n  s  o  n. 
Verfahren  zum  Z  e  m  e  ntieren  von  Eisen,  Eisenlegierungen  und 
weichen!  Stahl  sowie  von  Gegenständen  aus  diesen  Stoffen  mittels  stick- 
stoffhaltiger Gase  und  Gasgemische,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man 
das  zu  kohlende  Gut  in  der  Wärme  der  Einwirkung  der  Dämpfe  aus- 
setzt, welche  aus  stickstoffhaltigen  karbozyklischen  oder  hetcrozyklischcn 
Stoffen  oder  Mischungen  derselben  durch  Wärme  entwickelt  werden. 

Pat.  Nr.  243  237  von  Carl  Bingel  in  Leipzig,  betreffend  die 
Herstellung  eines  Gußeisens  von  hoher  Festigkeit  nach  folgen- 
Ansprüchen : 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Gußeisens  von  hoher  Festigkeit 
aus  Gußeisen  und  Schmiedeeisen-  oder  Stahlabfällen  im  Kupolofen,  da- 
durch gekennzeichnet,  daß  dem  flüssigen  Gußeisen  ein  Teil  der  Stahl- 
und  Schmiedeeisenabfälle  zugesetzt,  das  Gemisch  dann  von  neuem  erhitzt 
und  der  Zusatz  von  Stahl-  und  Schmiedeeisenabfällen  sowia  die  Erhitzung 
des  Gemisches  wiederholt  wird. 

2.  Ausführungsart  des  Verfahrens,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das 
in  einem  Kupolofen  geschmolzene  Gußeisen  in  eine  mit  Schmiedeeisen- 
und  Stahlabfällen  gefüllte  Gußpfanne  geleitet  und  das  in  der  Pfanne 
gebildete  Gemisch  wieder  in  den  weißglühenden  Kupolofenschacht  ein- 
geführt wird,  worauf  ihm  in  derselben  Weise  wie  vorher  weitere  Mengen 
von  Schmiedeeisen-  und  Stahlabfällen  zugesetzt  werden. 

3.  Vorrichtung  zur  Ausführung  des  Verfahrens,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  der  Kupolofen  mit  einer  beweglichen,  zum  Eingießen  des 
Metallgemisches  von  oben  dienenden  Rinne  verbunden  und  so  weit  vertieft 
aufgestellt  ist,  daß  die  Gußpfanne  bis  über  den  Ofen  gehoben  werden  kann. 

4.  Vorrichtung  zur  Ausführung  des  Verfahrens,  '  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  der  Vorherd  des  Kupolofens  zylindrisch  gestaltet  und  durch 
einen  bis  mindestens  zur  vollen  Höhe  des  Kupolofens  reiciienden,  oben 
mit  einem  abnehmbaren  Deckel  versehenen  konischen  Aufsatz  erhöht  ist. 

Pat.  243  235  von  Alfred  Desire  in  Ronen  nach  Fig.  i.  Schacht- 
ofen mit  Wasserkühlung,  bei  dem  die  Gebläseluft  durch  einen 
timlaufenden  Spalt  in  den  Ofen  eingeführt  wird,  dadurch  gekennzichnet, 
daß  dieser  umlaufende  §palt  durch  zwei  Kühlwassermäntel  (i,  5),  welche 
direkt  übereinander  oder  übereinander,  aber  gegeneinander  versetzt  liegen, 
gebildet  wird,  wobei  in  letzterem  Falle  im  Innern  des  Schachtofens 
eine  von  dem  oberen  Kühlwassermantel  bedeckte  Luftkammer  {13)  ent- 
steht. ;  '    i     i"  ;  ;  y  :     ■  '1  i  I 

Kl.  31.  Pat.  Nr.  243244  der  Firma  A.  Voss  s  e  nT  in  Sarstedt,  be- 
treffend die  in  Fig.  2  und  3  dargestellte  Farmmaschine  mit  obe- 
rer beweglicher  Preßvorrichtung,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  seitlichen  Schwingen  als  Führung  für  die  Druckplatte  dienen 
und  die  Stützpunkte  für  die  Kniehebel  an  diesen  Schwingen  gelagert  sind. 

Pat.  Nr.  243  245  von  Heinrich  Helmes  in  Völklingen.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Schwärze-  und  Schlichtemassen 
für  Gießereiformen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schwärze 
und  Schliehtemasse  mit  einem  Bindemittel  zu  festen  Briketts  geformt 
wird.  ■ 

Pat.  Nr.  242  837  von  W.  Oberländer  und  H  e  i.n  rieh  Helmes 
in  Völklingen  nach  Fig.  4.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Gußstücken 
mit  profilierten  Einlagen,  besonders  von  Walzen  aus  Profil- 
eisen, die  zusammengehalten  werden,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine 


Fig.  I 


Fig.  2. 


Fig.  4. 


Fig-.  7. 


profilierte  Eiseneinlage  durch  Umhüllung  mit  einer  Kernmasse  (c)  mit 
Luftkanälen  (A)  als  Kern  ausgebildet  wird,  welcher  mit  einem  Stahl- 
mantel (c)  umgössen  wird,  der  die  profilierte  Einlage  gegen  ein  Durch- 
schweißen und  eine  Kohlenstoff  aufnähme  schützt. 

Pat.  Nr.  242623  von  Johann  Kelz  in  Nürnberg  (Fig.  5).  .Vor- 
richtung zum  Einformen  von  an  allen  Seiten  gleich  starken 
Gußstücken  mittels  eines  lediglich  deren  Vorderseite  wiedergebende 
Modells,  gekennzeichnet  durch  einen  etwas  verjüngten,  an  Querschienen 


Eisengiesserei  in  Riga  (Russland) 

sucht  einen  energischen,  erfahrenen 

Formermeister  im  Formmaschinenbetrieb, 

welcher  mit  allen  Arbeiten  de-)  Giessereibetriebes  vollkommen  vertraut 
ist.  Hrgestellt  wird  Maschinen-,  Handels-,  Pumpen-,  Armatur-,  Hord- 
und  Ofenguss.  Angebote  mit  Angabo  von  Keferenzen  und  Gehalts- 
ansprttchen  zu  richten  an  Riga  (Russland),  Postfach  392. 


Stellengesuche 


F^ormermeister,  39  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren 
in  Eisen-  und  Metallguss,  besonders  erfahren  in  sämtlichen  Gussteilen, 
sucht  per  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  ft  503  ^  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

F^ormermeistei*,  5l  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert 
im  Eisenguss,  besonders  erfahren  und  gut  vertraut  in  Lehm-,  Sand-  u. 
Masseguss  nach  Modell,  Schablone  und  Zeichnung,  sucht  per  sofort 
Stellung. 

 Gefl.  Offert,  unter  E  Z  €r  504  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

F^ormermeistet*,    34  Jahre  alt,    verheiratet,   firm  im 
Eisen-  und  Metallguss,  sowie  Pumpen-,  Zylinder-,  Dampfmaschinen-, 
Bau-,  Handelsguss,  Kanalisations-  u.  Tejftilmaschinenguss,  über  Modell 
und  Schablone,  mit  Hand  und  Maschine,  sucht  per  sofort  Stellung 
 Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  489  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

Formemi eistet*,  37  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
Tiegelstahlguss,  besonders  erfahren  im  Werkzeugmaschinenguss,  Pum- 
pen und  Armaturen,  sucht  zum  1.  April  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  (x  500  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

Foirnenm eistet«,  47  Jatire  alt,  verheiratet,  bewandert 
im  allgemeinen  Maschinenbau,  besonders  erfahren  in  Dampf-,  Schiffs-, 
Werkzeugmaschinenguss  und  Formmaschinen  verschiedenster  Systeme, 
sucht  zum  1.  April  Stellung. 

 Gefl-  Offerten  unter  E  Z  G  501  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister,  32  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
Eisen-,  Metall-  und  Maschiuenguss,  sucht  per  1.  April  1912  Stellung. 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  502  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Tüchtiger,  energischer 

Formermeister, 

erste  Kraft,  Eachmann,  durch  und  durch  firm  in  dem  gesamten 
Giessereibetrieb,  speziell  schwerem  kompl.  Guss,  sucht  jjer  sofort  oder 
1.  April  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3235  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

1^  or  mermei  ter^ 

40  Jahre  alt,  verheiratet,  tüchtiger,  langjähriger  Giessereileiter,  er- 
fahren in  allen  vorkommenden  Arbeiten  in  Sand-,  Lehm-  u.  Schablonen- 
formerei, Formmaschinen  sämtlicher  Systeme,  tüchtig  in  Kalkulation, 
Gewichtsherechnung,  Lohn-  und  Akkordwesen  der  befähigt  ist,  jede 
Glesserei  selbstänÄig  und  rationell  zu  leiten,  sucht  per  1.  Mai  oder 
früher  selbständige  Stellung.  Gute  Zeugnisse  und  Keferenzen  vor- 
handen. 

Derselbe  wäre  bereit,  einen  neuen  gangbaren  Artikel  einzuführen, 
der  eine  grosse  Zukunft  verspricht,  worüber  er  seit  kurzem  D.  R.  G.  M, 
besitzt. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3237  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

früherer  Uerkmeister, 

jetzt  Kontrolleur  einer  grossen  Armaturenfabrik  i.  Sachsen,  mit  reicher 
Praxis  in  der  Metallgiesserei  der  modernen  Armaturenfabrikation,  mecha- 
nischen "Werkstelle,  mit  Kalkulation  vertr.,  sucht  sich  per  1.  Mai  zu 
verändern. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3234  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

giononouoiiofloiioiioiioiionouoiioiioiiiiiioiioiioiioiioiioiioiioooiioiiODonoDoiioiiQ 


Pa.StampFcaolm 

 ■  — 

ca.  907o  Kieselsäure,  " 
alle  Arten  hochfeuerfeste 

Gebr.  BaenscHt 

I>öla«l  tBezirtt  Halle) 
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des  Oberkastens  in  der  Höhe,  verstellbaren  Rahmen  (a),  welcher  auf  die 
m  dem  Unterkasten  erzeugte  Form  eingesetzt  und  nach  X'ollstampfen 
mit  Sand  um  das  Maß  der  Stärke  des  zu  erzeugenden  Gußstückes  nach 
oben  gezogen  wird. 

Pat.  Nr.  242700  von  Horace  Greelev  Boughtou  in  Cle\  e- 
huid  (Flg.  6).  M  a  s  c  h  i  n  e  zum  Mische  n  u  n  d  M  a  h  1  e  n  \  o  n 
l  ormsand,  bei  der  das  zu  l)c.irbeitende  Gut  durch  eine  Reihe  \on 
I- Order-,  Misch-  und  .Sicl)\ urrichtungcn  einer  schrägliegenden  Trommel 
mit  Hebeschaufcln  /ugctühn  wird,  dadurcli  gekennzeichnet,  daß  in  der 
Trommel  ein  oder  melireer  Paare  von  sich  un.ibhangig  \c)n  der  rromuiel 
gegeneniander  drehenden  Mahlwalzen  liegen,  denen 'das  Gut  \  on  den 
Hebesihaiitcln  /ugeholnii  wwd. 

242024  \on  Hans  Rolle  in  Eberswalde  (Fig.  7).  Guß- 
M-e  t  a  1  1  für  Gußstücke,  die  sich  infolge  der  Schwindung 
dadurch  gekennzeichnet,  d.iß  sie  mit  einer  .A.usstoß\  orrichtung 
dur.  h  «eiche  die  .Abgüsse  beim  ( )effnen  der  Form  ;.us  ihr 


Pat.  .\r 
f  o  r  m  aus 
festklemmen 
X'ersehen  i^t 
entfernt  weidLii 

Kl.  4.S  P.it.  Nr.  243228  von  Dr.  \V  1  I  h.  Pfannhauscr  in  Leip- 
zig. \  erfahren.  um  e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  hergestellte  ^[  e  t  a  1  1  - 
"t>er/Kge  glänzend  zu  m  a  <•  h  e  n  ,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  aut  elektroK  tischem.  Wege ,  überzogene  Gegenstand  durch  ^ißcrc 
Warmczutuhr  auf  eine  Temperatur  gebracht  wird,  bei  welcher  das  Feber- 
zugsmaterial  «eich  und,  und  daß  es  dann  einem  L,d,ittenden  Druck  aus- 
gesetzt wird. 

Pat.  Nr.  242939  der  C  o  1  u  m  b  u  s  E  1  e  k  t  r  i  z  i  t  ä  t  s  -  G  m  b  H 
m  Lud«  igshafen  a.  Rh.  S  t  a  b  f  ü  r  m  i  g  e  .\  n  o  d  e  z  u  r  1  n  n  e  n  \-  c  r  /  i  n  - 
kling  \ori  Rohren,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  .-Vnode  der  Länge 
nach  einen  Kern  von  Kupfer  oder  einem  anderen,  besser  als  der  .Afantel 
leitenden  Metall  besitzt. 

Pat.  Xr.  242826  von  Carl  Lebert  u.  Gen.  in  .\rannheim  be- 
trifft Glatten  und  Dichten  galvanischer  Feberzüge  auf 
P  hl  t  t  e  11   nach   folgenden   .Ansprüchen  : 

1.  AFischme  zum  Glätten  und  Dichten  gah-anischer  Feberzüge  auf  Plat- 
ten, gekennzeichnet  durch  eine  \on  allen  Seiten  geschlossene  Führung 
aus  Platten,  durch  welche  mittels  Transportwalzen  die  Bleche  hindurch- 
getuhrt  werden,  und  durch  paarweise  je  oben  und  unten  angebrachte 
zueinander  \  ersetzte  und  durch  Schlitze  in  den  Führungsplatten  hindurch- 
greilende   lUirsten«  .ilzen. 

2.  Ausfuhrungsforin  der  ^^aschine,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Fui-stenwalzen  auf  gußeisernen  Tischen  gelagert  sind,  die  nuttels  Spin- 
deln in  Fuhrungen  auf-  und  abwärts  beweglich  sind,  zum  Zwecke  den 
Druck-  der  Bürsten«  alzen  aut   die  Bleche  regeln  zu  können. 

3-  Ausführungsforin  der  .M.is,  hine,  dadurch  gekennzeichnet  (hiß  auf 
beiden  Seiten  der  Bürsten«  ,,1/eii  durch  Zahn-  und'  Kegelrader  miteinander 
verbundene  Wellentriebe  angeordnet  sind,  welche  mittels  o\aler  Scheiben 
die    hin    und    her   gehende    Bewegung   der    Bürstenwalzeii  bewirken 

Kh  t)7.  Pat.  Nr.  242941  von  W  i  1  h.  Timme  m  Harburg  a  F 
nach  Flg.  8.  S  a  n  d  s  c  h  1  e  u  d  e  r  -  Pu  t  z  m  a  s  c  h  .  n  e  ,  bei  welc  her  das 
Putzmittel,  Sand  oder  dergl.,  durch  ein  sich  schnell  drehendes  Wurfrad 
gegen  die  zu  putzenden  Gegenstände  geschleudert  wird,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  das  Wurfrad  die  Form  eines  Düsenkreisels  hat,  wobei  Preßluft 
zur  \  erstarkung  der   Putzkraft   des   Sandes  .Anwendung   finden  kann. 

W.  H. 

Anmeldungen. 

h;»  f  *  m"''  3"g«gfbenen  Gegenstände  liaben  die  Nachgenannfen  an  dem  bezeiclineten  Tage 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesuclit.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  iedesLl  daV  Aktenzeirhfn 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbeSBenutzung^^^^^^^^^^^^^^ 


Kl. 


KI. 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


iSa.  O.  7602.  .S  i  c  h  e  r  h  e  i  t  s  V  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  für  die  Begichtun"s. 
einrichtung  v(m  Hochöfen  durch  Kübel  mit  heb-  und  senkbarem  Bud.'-n 
Emil  Opderbeck,  Esch  a.  d.  .Alz.  2^  5.  11. 

i8c.  N.  11548.  \'erfahren  nebst  Vorrichtung  der  Oberflächen- 
kohlung  eiserner  (i  e  g  e  n  s  t  ä  n  d  e  mittels  kohlenstoffhaltiger 
Gase  oder  Dampfe,  die  durch  X'ergasen  von  Kohlenwasserstoffen  ge- 
oüdet  werden.    The  New^Departure  Afanufacturing  Company,  Bristol, 

\-  '^''546.  Verfahren  zum  Verbinden  von  erfiitzten,  mit 
Metall  überzogenen  Eisen-  und  S  t  a  h  1  e  i  n  1  a  g  e  n  mit 
Aluminiumgussstücken.  Franz  fordan,  Berlin,  Christiania- 
strasse  1 16a.    1  i.  4.  i  i. 

40b.  D.  25  145.  Legierung  aus  Eisen,  Kupfer,  Nickel,  in  welcher 
Eisen  der  Hauptbestandteil  ist.  Joh  Frederick  Duke,  Manchester 
En^l.    II.  5.  II.  '  • 

\'orrichtung  zum  Galvanisieren  von  D  r  ä  h  - 
Profilstangen,  Stäben  usw.^  wobei  die  Drahte  usw 
Anodengange  kontinuierlich  durchgeführt  werden 
-Mailand.    14.  7.  1 1 . 

\'orrichtung  zum   Reinigen   \-  o  n   Blechen  u 
lind   Oel.    Fa.    Friedr.    Müller,   AFischinenfabrik,  Inh.' 


48a.  W.  37680, 
t  e  n  ,  Bändern, 
durch  einzelne 
Federico  Werth, 
-^.'^b.  M.  46084. 
dgl.   von  Fett 


Kl 


Paul  Söffge,  Potschappel  b.  Dresden.    31.  10.  11 

4«!).  W,  35  549-  \'erfahren  zum  g  1  e'i  c  h  m  ä  s  s  i  g  e  n  Verteilen 
von  Hart  ot  als  l  eberzug  für  kupferne  Gegenstände.  Christian 
Wagner,  Esslingen  a.  N.    25.  8.  10. 

Erteilungen. 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


.8a.  2^5046.  \orrichtung  an  Entlade  wagen  zum  Kippen  ihrer 
behal  er  mittels  auf  einer  Seiltrommel  befestigter  Ketten,  inibesondere 
an  Schlackenwagen  mit  durch  Ausrollräder  und  Zahnstange  zu  ver- 
schiebendem und  zu  kippendem  Kübel.  Aktien-Gesellschaft  Neusser 
Lw(  n«  erk  vorm.  Rudolf  Daelen,  Düsseldorf-Heerdt    i    i  ii 

^"'^']'jren  zur  Herstellung  eines  feinkörnigen  schwefel- 
)^"l'lens    off  armen   Roheisens   direkt  aus   dem  Hoch- 
hofer       Rl  '"^         Roheisen.   Karl  Schmidt,  Mül- 


18c.    244966.    ^'erfahren  zum  Zementieren 


d  e  n  aus  Eisen,  Stahl 
k'irniger  Kohle,  in  «cl 
Anonima  Italiana  (',10. 


von  Gegenstän 


oder  Stahllegierungen  mittels  eines  Gases  und 
hc  die  Werkstücke  eingebettet  werden.  Societä 
.Ansaldo  Armstroi^g  u.  Co,,  Genua.   27    5.  10 


Ausschreibung. 

Unter  Bezugnahme  auf  die  im 
Ämtsblatt  der  Königl.  Regierung 
Aurich  vom  23.  Februar  1912, 
Stück  8,  bekanntgemachten  Bedin- 
gnagen  für  die  Bewerbungen  um 
Leistungen  und  Lieferungen  und 
vorbehaltlich  der  Bewilligung  der 
Mittel  durch  die  gesetzgebenden 
Körperschaften  werden  nachstehend 
ausgesch rieben : 

12  grosse  Spierentonnen,  je  665  kg, 
12  mittlere  spitze  Tonnen,  je  320  kg, 
1  Bakentonoe,  675  kg. 
Eröffnung  der  Angebote  am 
15.  Mätz  i;U2,  vorm.  11  Uhr.  Zu- 
schlagsfrist 3  Wochen. 

Die    Bedingungen    können  von 
unterzeichneter  Behörde  gegen  Ein- 
sendung der  Kosten  von  2  Mk.  in 
bar  bezogen  werden. 
Königliches  Wasserbauamt  Norden. 


Beim  Bau  des  Grossschiffahrt- 
weges Berlin— Stettin  wird  zur  Her- 
stellung von  Uferbeschüttungen 

Schmelzschlacke. 

wie  sie  vorwiegend  beim  Aufarbeiten 
von  Metallrückständen  gewonnen 
wird,  in  grösserem  Umfange  ge- 
braucht. AVerke,  die  solche  Schlacke 
als  Nebenprodukt  erzeugen,  werden 
gebeten,  wegen  etwaiger  Lieferung 
sich  beim  Kgl.  Bauamt  III  in  Ebers- 
walde,  Bergstrasse  6a,  I,  schriftlich 
melden  zu  wollen. 


Form-,  Modell- 
und  Stuckgips 

offeriert 

Saargipswerk  Hunklrch 
b.  Insmtngen  (Lothr.). 


Vertretung 

sucht  für  Ungarn  in  der  Bau- 
schlosserel  und  Eisen- 
Branche  gut  eingelührter, 
agiler  Kaufmann. 

Keleti  Bela,  Budapest, 
Nepsziuhäz-ntcza  23. 


Gut  rentable 

Maschinenfabrik, 

in  lebh.  Kreisst.  Posens,  ist  m.  Fabr.- 
u.  A¥ohngebäude,  Masch,  u.  kompL 
Werkzeug  nebst  rentabl.  Schrot- 
mühle bei  nur  lOüOOMk.  Anz.  ver- 
käuflich. Umsatz  wird  nachgew. 
Näh.  u.  599  d.  Rebentisch  &  Co., 
Breslau  5. 


liefert  jeden  Posten 
Max  Findeisen,  Holzkohierei, 
Moritzdorf  i.  Sa. 


GrSssere  Sisengiesserei 

an  einem  Platze  mit  günstigen  Arbeiterverhältnissen,  unter  vorteil- 
haften Bedingungen  zu  verkaufen. 

Offerten  unter  E  Z3227  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erbeten . 


Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Beckers  Pjscantor 

Grossalmepode-  O. 


(iMs) 


empfehlen 

^  15  Ceylon-  ■ 
Graphltschiflelztlesei 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 


Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Formkernöl  „Kernit" 


ges.  geschützt, 

Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
gliedern, Armaturen,  sowie  jeglichem 
Maschinenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Alleinfabrikant  Phü.  Aiit.  Felgler, 

 Creffeid  ■  Bockum,   

Kontrolle  von  Verwiegung  und  Bemusterung 

bei  Verladung  oder  Entlöschung  von  Erzen,  Metallen,  Mineralien  aUer  Art,  Phos- 
phaten,  Salpeter,  Kohle,  Schwefel  usw 

GoldstOck.  mm  &  Co. 

Gegründet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louvre,  Paris. 

Eigene  Filialen  in;  Hamburg,  Asla-Haus,  Alte  Grönlngerstraste  24/25,  und  in  Bremen 

rhv,cf,„..,o    R«  p  /f         Stettin    Kopenhagen,  Aarhus,  Aalborg,  Stockholm! 

f.nif  R     '  Rotterdam,  Amsterdam,  Antwerpen,  Dükkirchen,  Hayre,  Mar- 

seille, Barcelona,  Genua,  Neapel,  Venedig,  Livorno,  Palermo,  Braila,  Constantza, 
amina,  London,  Bristol.  Liverpool,  HuU. 

für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

,    ,  Ouarzsand, 

anerkannt  vorzugUches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Putzkies 


Nr.  10 
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Kl.  31b.  245016.  F  o  r  m  m  as  c  h  i  n  c  mit  I  )iucklultaiUrieb,  bei  der  das 
Modell  von  einer  an  Ständern  des  Maschinenrahnicns  k^ppbar^jn  Platte 
getragen  wird.  Janics  Barker,  Pliiladeli)lna,  Penns.,  \'.  St.  A,   6.  2.  10. 

Kl.  3 IC.  244  8<;o,  (1  i  e  s  s  \' I)  r  r  i  (■  h  I  u  n  g  mit  mehrteiliger  l''orm,  bei 
der  durcii  Verschieben  der  l'uniiiciie  das  Abschneiden  des  Gusskoirfcs. 
das  üeffnen  der  l'oiin  und  -iniiirls,  einer  einen  Teil  der  I'"ormw;m;d 
bildenden  Einlage  das  II crausslossen  des  Cnissstiickes  erfolgt.  Friedrich 

H.  Muber,  Nürnberg,  Bliiinenstr.  14.    4.  9,  10. 

Kl.  31c.  24.-1891.  Block-  und  B  1  o  c  k  f  o  r  111  z  a  n  g  e  mit  an  dem 
Ausdrückstempel  sitzenden,  Anschläge  zum  Schliesscn  und  (_>effncn  der 
Zanocnschenkel  beeinflussenden  Nocken.  Deutsc  he  M.is(  hinenfabj  ik 
A.-C,  Duisburg,  28.  2.  11. 

Kl.  31c.  244925.  Nach  beiden  Enden  verjüngte  Blockform.  ImuiI 
(lathmann,  New  York.    6.  11.  lo. 

Kl.  40a.  244  893.  X'erfahren  zur  G  e  w  i  n  n  u  n  g  v  o  n  m  e  t  a  II  i  s  c  h  e  ni 
Zink  bzw.  Zinkstaub  aus  schwefelzinkhaltigen  Nf aterialien,  z.  B.  Zink- 
blende, geröstetem  schwefelzinkhaltigen  Gut,  oder  gemischten  bzw. 
mit  Gangart  innig  verwachsenen  Zinkerzen  durch  Erhitzung  mit  Wasser- 
stoff oder  wasserstoffhaltigen  Gasen  und  Körpern,  bzw.  Wasserstoffxer- 
bindungen.   Kurt  Friedrich,  Breslau,  Mozartstr.  ii,  24.  7.  10. 

Kl.  40a.  244  973.  Verfahren  zur  Gewinn  u  n  g  v  o  n  K  u  p  f  e  r  aus 
Schlacken  und  gerösteten  Erzen  durch  Auslaugen  mittels  Ammo- 
niaks und  Ammoniumkarbonate.    Dr.  Anton  Gadomski,  Tiflis,  Russl. 

26.    I.  IG, 

Kl.  40c.  244  894.  Schwingender  Ofen  mit  Lichtbogenerhitzung  und 
zwei  miteinander  kommunizierenden  Kammern.  Charles  dränge,  Aigue- 
belle,  Frankr.   4.  6.  10. 

Kl.  40c.  244  930.  Verfahren  zur  e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  e  n  A  b  s  c  h  e  i  d  u  n  g 
\' o  n  Zink.   Dr.  Johann  Matuschek,  Wien.   22.  4.  11. 

Gebrauchsmuster. 

Kl.  31b.   497857.  R  ü  t  t  e  1  f  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  mit  mechanischem  Antrieb. 

Bernhard  Keller,  Duisburg-Meiderich,  Sommerstr.  75.    2.  2.  12. 
Kl.  31b.   498.003.    Formmaschine  mit   Pressdruck  von  oben  mittels 
geeigneter  Hebelübersetzung  und  seitlicher  T-förmiger  Schlittenführung. 
Albert  Stockter,  Gevelsberg]  i.  W.  3.  2.  12. 
Kl.  31C.    498402.    Fahrgestell  für  Giesswagen    u.    dgl.  Maschinen- 
bau-Akt.'Ges.  Tigler,  Duisburg-Meiderich.    7.  2.  12. 

Freistrahldüse    {für     Sandblasapparate..  Frieda 
Kühne,  Düsseldorf-Rath,  Theodorstr.  358.    r.  2.  12. 
E  n  1 1  e  e  r  u  n  g  s  V  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g     unter  umlaufenden 
Trommeln  in  Sandblasapparaten.   Frieda  Knacke,  geb.  Kühne,  Düssel- 
dorf-Rath, Theodorstr.  358.    I.  2.  12, 
Kl.  67b.   498219.    Sanddurchlassventil  für  Drucksystem-Sandblas- 
apparate. Frieda  Knacke,  geb.  Kühne,  Düsseldorf-Rath,  iTheodorstr.  358. 

I.  2.  12. 

KL,  67b.  49,8220.  Tischroste  für  rotierende  Tische  an  Sandblas- 
apparaten. Frieda  Knacke,  •  geb.  Kühne,  Düsseldorf-Rath,  Theodor- 
strasse 358.    1.  2.  12. 

KL  67  c.  497815.  Schleif  -  bzw.  P  o  1  i  e  r  s  c  h  e  i  b  e  n  r  i  n  g.  Carl  Hil- 
zinger-Thum,  Tuttlingen.   19.  j.'tz; 

Ä  Ii/-  *i  * 


KL  67b.  498  217. 
Knacke,  geb. 
67b.  498  218. 


Kl. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Tragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  n'cht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  845.  Wer  kann  mir  die  Zusammensetzung  einer  Legierung  angeben, 
die  leicht  schmilzt,  aber  dabei  sehr  zäh  und  hart  sein  muss.  Auch  Säure- 
beständigkeit und  Festigkeit  gegen  Oxydation  wird  von  der  Legierung  verlangt. 

Es  sollen  aus  derselben  Ringe  von  ca.  5  mm  Stärke  gegossen  werden. 
Versuche  mit  Aluminiom  haben  nicht  befriedigt. 

Frage  846.  Wir  beabsichtigen,  in  unserer  Giessetei  einen  neuen  Trocken- 
ofen einzurichten;  welche  Heizungsart  ist  heutetierfür  die  billigste  und  zuverlässigste? 

NB.  Diese  Fxage  ist  im  letzten  Jahrgang  der  Eisenzeitung,  zum  Teil  auch 
noch  in  den  ers'en  Heften  des  laufenden  Jahrgangs  sehr  eingehend  behandelt 
worden  und  empfehlen  wir  Ibnen  die  hierüber  erteilten  Antworten  nachzulesen. 
Jedenfalls  können  wir  jetzt  nicht  schon  wieder  diese  Frage  zur  Diskussion  stellen. 

(Die  Red.) 

Frage  847.  Unser  Kuppelofen  hat  einen  Durchmesser  von  500  mm  lichte 
Weite  und  liefert  pro  Stunde  25  bis  30  Zentner.  Nun  haben  wir  Ilämatiteisen 
bekommen,  welches  in  Platten  gegossen  ist  von  40  mm  Dicke.  Das  Giesserei- 
Eiaen  III  ist  in  Masseln  gegossen  und  ist  ziemlich  stark.  Die  Stücke  zum  Em- 
satz sind  250  mm  bis  300  mm  lang,  dagegen  ist  das  Hämatiteisen  in  kleine 
Stücke  geschlagen.  Mein  Chef  ist  der  Meinung,  das  Hämatit  würde  früher 
schmelzen  als  das  Giesserei-Roheisen  und  will  daher  die  langen  Stücke  nochmals 
durchschlagen  lassen.  In  seiner  Gegenwart  habe  ich  nun  einmal  selbst  probiert, 
eins  durchzuschlagen,  erst  Bach  etwa  20  Schlägen  brach  es  durch.  Es  würde 
also  eine  schwere  Arbeit  sein,  die  Stücke  durchzuschlagen.  Ich  bin  nun  der 
Meinung,  dass  bei  heissem  Ofengang  die  Sätze  gleichmässig  herunterschmelzen. 
Ich  setze  zwei  Zentner  und  dazu  12  kg  Koks  und  habe  dabei  immer  hitziges  Eisei\. 

Die  Gattieiung  beträgt  3o"/o  Hämatit,  350/0  Giesserei-Roheisen  III  und 
35" h  Trichter  und  Bruch.  Wir  erzeugen  hauptsächlich  Guss  zu  landwirtschaft- 
lichen Maschinen. 

Reissen  von  Kastensäulen. 

5.  Antwort  zu  Frage  828.  Brauchbare  Säulen,  wie  die  von  Ihnen 
beschriebenen,  können  meiner  Ansicht  nach  aus  der  \'on  Ihnen  angegebe- 
nen Gatticrung  überhaupt  nicht  gegossen  werden. 


Form-Maschineni 

verschiedenster  Konstruktionen      ^  B 


I 


Formsand  -  Misch 
und  -Siebmaschinen 
MODELLPLATTEN 

in  vollendeter  Ausftlhrung  nach  den 
Erfahrungen 

zwanzigjähriger  Spezialfabrikation 

Verlangen    Sie    ausführliche  Infor- 
mationen und  Offerten  von 

HermaDn  SchoeniDg.  MasEltineafalirili 

Spezialität:  Giesserei  -  Maschinen 
Berlin  NO.  20    n     Düsseldorf  2 
Ufer-Str.  5  b.      ^    Graf-Adolf-Str  83. 


Pressform- 
Maschine 
Nr.  1 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  rugie^u^Sen"! 

in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=— =  Walzdraht  und  Blechen.  — = 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Lingshyttan  (Schweden). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


DE  BU  RG 


Sämtliche  Artikel  für 
Giessereien  u. liodelltischlereierr. 


3 


Th.FRODAIRIRON&STEELCo.u. 

Fenchurch  House  London  E.  C. 
,iFroilair"  und  Frodair- Mischungen 

für  Zylinder  und  sonstige  schwierige  Gussstücke. 

Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse. 

Telegramme;  F  R  O  D  A I  R ,  London.  j-^^^^ 
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Eine  gute  Gattierung  für  derartige  Säulen  ist  folgende:  50  k- 
Deutsch  I,  300  kg 'Deutsch  III,  150  kg  guter  M;ischincnhruch.  I.uxcin- 
burger  Roheisen  kann  ich  Ihnen  für  dissen  Zweck  nicht  tM)i|)fcliK  ii,  d  i 
dasselbe  keine  besonders  hohe  Fcstigkeir  hat,  sondern  sprculr  u:k1  leicht 
brüchig  ist,  was  Ihnen  als  F,b  hniai'in   wnhl   lu  kannt  ..rm  duitt.'. 

Der  von  Ihnen  \  eruandic  r.m  ri.  M  Iumu,  welcher  nu-istciucils  \  er- 
brannt ist,  eignet  si  h  allenfalls  aU  /u-al/  /u  Roststäben  und  Ri.si balktai. 

Aus  der  von  Ihnen  angegebenen  Wattierung,  50  kg  Luxemburger  III 
urid  250  kg  Poterieschrott,  wurde  ich  für  meine  Runds,  halt  nicht "eunnal 
gewöhnliche  Herdgussplatten  giessen.  Einen  \'ovzu,l;  besitzt  der  von 
Ihnen  angegebene  Satz  allerdings,  und  zwar  den,  dass  er  sehr  billig  ist. 

Da  eine  Säule  von  4  m  Länge  ^^irk  i  40  mm  si-hwiiidet,  ist  .darauf 
zu  achten,  dass  die  Flanschen  im  Oberkasten  Platz  haben  zum  Schrumpfen 
und  hieran  111.  In  etwa  durch  Traversen  bebi  ldert  «crdiar  L  h  empfehle 
Ihnen,  den  S.uid  zwischen  Tra\-ersen  und  Innenseite  f  lanschen  der  Säule, 
wenigstens  an  einem  Ende,  nach  dem  dus-.  aus  dem  Formkasten  ent- 
fernen zu  l,i>s,-n.  siibald  du-  S.uile  sow.'it  erstarrt  resp.  erk  dtet  i^t,  dass 
dieselbe   d.idiirrli   nu  lit    mehr   besi  liadi-t   \' erelen  kann. 

Sorgrii  .Sil'  also  d.ifur,  da,s  die  S.iule  na-h  jeder  Richtung  hin  mit 
Lcichtigkrit  si  iiwinden  k.iim,  und  lassen  ..Sic  ilieselbe  ausserdem  so  langi- 
im  Sand  lie-en,  bis  tlu  sellie  \  ollständig  erkaltet  ist,  dann  wird  dem  üebel 
auf  jeden  f  all  abgeholten  sein.  (p_  j. 

Spiegeleisenzusatz  bei  Roststabguss. 

4.  .\ntwort  zu  Frage  829.  Für  die  Herstellung  von  Roststäben 
wird  ein  -aiiz  verschiedenes  Eisen  genommen,  in  den  meisten  fällen  «egeii 
des  niediigi'ii  A'erkaufspreises  für  Roststäbe.,  ein  schlechtes  Eisen,  in  den 
wenigsten  Fällen  wird  jedoch  das  dafür  genommen,  das  am  geeignetsten 
wäre,  namlich  IFimatiteisen.  Roststäbe  fallen  unter  die  Kategorie  des 
Kurrlu -ständigen  Cnisses  und  müssen,  wenn  wirkli  h  auf  ilie"  <,)u  ilitai 
Wert  ,L,elegt  und  dementsprechend  gattiert  wird,  etu  i  folgende  -\nal\se 
haben:  Silizium  1,5  —  1,7,  Alangan  0,6,  Phosphor  0,3— 0,4,  "Schwelel  0,0-^ 
bis  0,07.  Diese  Analyse  werden  jedoch  wohl  die  wenigsten  Roststäbe  auf- 
weisen. \'on  der  Höhe  des  Silinum-  und  Mangangehaltes  ist  dum  aiu  h 
das  \  erlialtnis  des  graphitischen  zum  gebundenen  Ivohleiist..)ff  cdiliangi^-. 
Der  m  massigen  Grenzen  gehaltene  Sdiziumgehalt  \ermindert  die  Atis- 
scheidung graphitischer  Kohle  und  ruft  d.idurch  ein  feinkörniges  Gefüge 
her\-or,  welches  der  Einwirkung  des  Feuers  einen  hohen  Widerstand  ent- 
gegensetzt. Des  weiteren  verhindert  der  niedrige  iTlangangehalt  die  allzu- 
grosse  Bildung  gebundenen  Kohlenstoffes,  der  insofern  ungünstig  wirken 
würde,  da  er  den  Schmelzpunkt  des  Eisens  und,  damit  \-erbunden,  auch  die 
Feuerbeständigkeit  desselben  herabsetzt.  Auch  I^hosphor  und  ebenso 
Schwefel  vermindern  die  Feuerlieständigkeit  des  Eisens  und  müssen  daher 
in  massigen  Grenzen  gehalten  werden. 

Wenn  nun  der  zuerst  \ernommene  Sachverständige  für  die  Rost- 
stäbe einen  Spiegeleisenzusatz  von  8 — lo  Proz.  verlangt,  dann  muss  der- 
selbe auch  wissen  und  \oraussetzen,  dass  die  anderen  zur  \'erwendung 
gelangten  Roheisriisorten  solcher  Qualität  sind,  dass  dieselben  auch  den 
Spiegeleisenzusatz  vertragen.  Es  ist  daher  ohne  Angabe  der  (.".attieiung 
und  ohne  .Analyse  der  fraghchen  Roststäbe  an  dieser  Stelle  unmöglii  h, 
zu  beurteilen,  ob  der  verlangte  Spiegeleisenzusatz  gerechtfertigt  und  für 
eine  längere  Haltbarkeit  der  Roststäbe  ausschlaggebend  war.  MeiniT 
Aleinung  n.ich,  kann  auf  die  Aussage  des  ersten  Sachverst:indigen  hin 
;ius  ileii  (  r\\  :iliiiti  n   Gi  imdeii  kein  Urteil  gefällt  werden.  '  , 

Nun  zu  Ihirj  .Miatumg  in  dieser  Angelegenheit.  In  erster  Linie  kann 
ich  Ihre  l'^rbdirung,  tlass  das  Eisen  durch  den  Zusatz  von  Spisgeleisen 
weicher  werde,  ni.  ht  teilen.  Spiegeleisen  enthält  für  gewohnlich  5--  10 
Prozent  Alangan  und  demzufolge  auch  einen  hohen  (.;elialt  ;m  gel)unde- 
nem  Kohlenstoff.  Wie  nun  durch  die  Eisenhüttenkunde  ununistössli(  h 
bewiesen  ist,  üben  Alangan  und  gebundener  Kohlenstoff  stets  eine  h.n- 
tende  W'irkung  auf  das  Eisen  aus.  Ihre  weitere  Erfahrung,  dass  das  Eisen 
durch  Spiegeleisenzusatz  leichtflüssjger  wird,  ist  selbstverständlich,  wenn 
man  bedenkt,  dass  weisses  Roheisen,  welches  den  vorhandenen  Kohlen- 
stoff vorwiegend  in  gebundener  Form  enthält,  schon  bei  1150  Grad 
schmilzt,  während  graues  Roheisen  mit  hohem  Gehalt  an  tjraphitischem 
Kohlenstoff  erst  bei  1300  Grad  schmilzt.  Fie  Eigenschaft  des  Eisens, 
leichtflüssig  und  weich,  kann  daher  unmöglich  bei  manganhaltig(.-in 
Eisen  \orherrschen,  sondern  nur  bei  einem  solchen  Eisen, 
welches  neben  einem'  entsprechend  hohen  Siliziumgchalt  einen  hohen 
Phosphorgehalt  hat,  welcher  das  Eisen  leichtflüssig  macht.  Alein  Lbäcil 
iit  dieser  Sache  geht  dahin,  dass  nur  eine  Analyse  der  Roststabe  Auf- 
schluss  darüber  geben  kann,  ;ob  die  Roststäbe  wirklich  aus  zweckent 
sprechenden  Roheisensorten  geg(jss(m  worden  sind,  oder  ob  ein  \'er- 
sehulden  seitens  des  Kesselheizers  \orliegt.  F.  W . 

Bildung  von  Zinkasche  beim  Einschmelzen 
alten  Zinks  verhindern. 

^.  .Antwort  zu  Frage  831.  Wenn  Sie  nach  Ihrer  Ansicht  zu 
MtA  ,Asi  he  beim  Umschmelzen  von  Zinkabfällen  haben^  so  kann  es  nur 
daran  lif  gen,  dass  das  geschmolzene  Zmk  zu  heiss  wird,  keinesfalls  darf 
das  B:id  im  hr  Flitze  haben,  als  dass  die  neu  zuge-^elzten  Zinkabfälle  noch 
schmelzen.  AA'as  Sie  unter  neuem  Altzink  verstehen,  ist  nicht  klar,  jeden- 
falls meinen  Sie  lotfreies  Altzink.  Hierbei  wird  sich  immer  \'iel  Asche 
bilntn,  denn  dasselbe  ist  oft  schon  sehr  oxydiert  und  zerfressen,  oft  haftet 
au(  h  l  arbc.  Teer  usw.  daran,  da  ist  es  erkl.niicli,  ckiss  Sie  15  Prozent  und 
mehr  V  eilus':  haben  können.  'Zum  Reinigen  der  obensi  hwiinmenden  .\s  äie 
genügen  einige  Tropfen  Salzsäure  aufgespritzt,  nach  dem  .Anrühren  wird 
sich  dann  in  der  Asche  kein  Metall  mehr  befinden,  es  ist  nur  noi  Ii  Zink- 
ox  d,  wci.hcs  übrigens  gern  gekauft  wird.  Das  pben  Gesagte  gilt  auch 
fiir  .Xitblci  uikI  -Zinn,  die  Hauptsache  ist  immer,  nur  wenig  über  den 
S(  liriK.lzpunkt   warm  werden  lassen.  Gg. 

Haarrisse  in  Emaille. 

3.  Antwort  zu  Frage  834.  Die  Ursache  der  Bildung  von  Haar- 
rissen Ihrer  bleihaltigen  weissen  Emaille  l)raucht  durchaus  nicht  111  der 
Emaille  selbst  zu  liegen,  obgleich  vielfach  die  ungeeignete  Zusammensetzung 
derselben  und  der  für  den  Zweck  nicht  zutreffende  Ausdehnungskoeffizient 
der  Emaille  zur  Haarrissbildung  neigt.  Den  Uebelständen,  welche 
durch  die  verschiedene  .Ausdehnung  von  Eisen  und  Emaille  auftreten, 
kann  aber  dadurch  wirksam  gesteuert  werden,  dass  man  einmal  die  Emaille 
ziemlich  dünn  aufträgt,    wodurch    dieselbe    der  Ausdehnung    und  dem 


Alfeld,  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
: :  grosse  passend  :  : 

=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltliche  Ktägige 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gestehungs* 
kosten  geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformmaschinen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
billigen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


Wachsdraht 
Modellwachs 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadiswareniabrlk  Hniinliatli 

. , ..  ^    ^  Hans  Bdx  MMm, 

AUtZUndwacns  Hrpmliafli.  liayer.  Jtliwalieii 


Jaeger-Gebläse 

haben  fiit«n  Ruf. 

Pumpen-  und  Gebläse-Werk  C.  H.  Jaeger&Co. 


(♦«) 


Goldene  Medaillen. 


Erstklassige,  englische 

Hemiitite-Rolieisen 

Die  liltesten  nnd  am  besten  eingifülirten  Marken 

y|Bi  Ma^'  und  flpBa  Ha  Sa^^ 

für  Zylinüerguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Hmnm  &  Co..  llniiil>urs 


Meissner  Formsand 


förKanst-uod  Metall- 
giessereien.  sowie  für 
ForitimascMaen.  aus 
::  eigenen  ürubeo:: 

H.  Schmidt  Winkwitz  bei  Meissen. 

Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  g.  m.  b.  H.,  Annen  i.westf. 

Feuerfeste  Steine 

für  höchste  Hitzegrade. 

Chamotte-MufTäln  und  Formsteine  jeder  Art. 


D.  R.  P. 

iilziii  il  Ulli  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  ^'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

—————— mit  Oelfeuerung. 

FDlmina-Weili.  M  Mmn.  ianohei-Käieital 

Man  verlange  Spczial-Offerte! 
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■»Zusammenziehen  hc\  Temperaturunterscliiedcn  besser  folgen  kann,  und 
dass  man  ein  .iiulci  iii.il  lur  eine  alliii;ilili' he  und  gleicliförmigc  Ai)i<ilh- 
lujig  der  cniailiu neu  ( '.e-eiisliindc  sorgt.  Die  Haarrisse  k()nnen  aber  aurh 
■  auf  mikroskopiseb  i<leine  Risse  und  l'ijren  im  Gussstück  zurii(  k/iilühren 
sein,  indem  sii;li  die  darin  angesaniniellc  IJuft  beim  Aurs(  liiiiel/cn  de)- 
Eimaille  ausdelnil  und  enlweicbt,  di  ■  iMnaillesclucht  dabei  ni  feinsten 
Rissen  aufreissetid.  UngenügeTidc  ISelVei  ing  des  ( Itis^slücki-s  von  S(  libu  kc 
kann  eljenfalis  der  'schuldige  'l'eil  s-in.  liei  d<'r  Schniel/temperaltu'  ck-r 
Emaille  rtrft  diese  dann  mit  der  .Srhl.H  kc  liildtmg  von  ( iasljläschen  hervor, 
die  ebenso  wie  die  in  den  l'oren  des  Gussstiii  kes  angi'sainmelte  kuft  die 
Emailleschicht  in  mikroskopisi  h  kleinen  Aederchen  .uirrcissl.  Uni  der  wiik- 
lii-"k.<;n  Ursache  auf  die  Spur  zti  ktmimen,  müssen  Si  ^  daher  Versuche 
nach   verschiedenen    Richtungen   hiiiausstelleii.  Re. 

60er  Qraphittiegel. 

I.  Antwort  zu  Frage  836,  Die  Abmessungen  der  Graphit- 
'  schmclztiegcl  von  60  kg  Inhalt  sind  nicht  einheitlicli,  sondern  nach 
ihrer  Herkunft  verschieden,  und  werden  auch  \ielfach  nach  den  Angaben 
des  Bestellers  angefertigt.  Der  mittlere  äußere  Diu-chmesser  beträgt 
z.  ß.  bei  der  Marke  ,, Meteor"  260,  die  Höhe  340  und  die  Wandstärke 
ungefähr   25  mm. 

Fachschule  für  Formerlehrlinge. 

I.  Antwort  zu  Frage  837.  Fachschulen  für  Formerlehrlingc 
dürfte  es  kaum  geben,  sonst  müßte  man  von  deren  Existenz  schon  etwas 
gehört  haben.  Die  Fachschulen  für  I^ormer  und  Gießer  sind  meines 
Wissens  den  Schulen  für  Metallindustris  und  Maschinenbau  angegliedert. 
Es  bestehen  höhere  und  niedere  Fachschulen  in  dieser  Richtung;  ferner 
Hüttenschulen,  in  Oesterreich  auch  Staatsgewerbeschulen,  Werkmeister-  und 
Handwerkerschulen.  Fachschulen  sind  u.  a.  in  Gleiwitz,  Duisburg,  Görlitz, 
Dortmund,  Elberfeld,  Barmen,  Magdeburg,  Cöln  und  Iserlohn  für  Metall- 
industrie resp.  Maschinenbau,  Aus  den  Prospekten,  welche  Ihnen  auf 
Verlangen  zugesendet  werden,  dürften  Sie  wohl  das  Nähere  erfahren,  wo 
Formerlehrlinge   aufgenommen  werden. 

Von  den  österreichischen  Schulen  wären  u.  a.  zu  nennen,  die  in 
Wien  X,  Linz,  Pilsen,  Krakau,  Lemberg,  Bilitz,  Klagenfurt,  Nixdorf  und 
Komotau,  wo  mehr  oder  weniger  auch  im  Formen  und  Gießen  Unterricht  er- 
teilt wird.  ,  ,    [   ■  \' 

An  den  höheren  Schulen  ist  der  Unterricht  vorwiegend  theoretisch, 
während  an  den  niederen  auch  auf  den  praktischen  Unterricht  großes 
Gewicht  gelegt  wird..  Zu  den  letzteren  gehört  auch  die  Staatsgewerbe- 
schule in  Komotau,  welche  neben  Maschinenbau  und  Elektrotechnik  auch 
eine  umfangreiche  Lehrwerkstätte  für  Eisen-  und  Metallgießerei  besitzt, 
wo  sich  junge  Leute  mit  oder  ohne  Vorpraxis  für  das  Former-  und 
Gießereifach  ausbilden  können.  Sollten  Sie  sich  für  österreichische  Schulen 
interessieren,  so  bin  ich  gerne  bereit,  da  ich  an  der  Quelle  sitze,  mit 
Näherem  zu  dienen.     Gefl.   Anfragen  durch  die   Schriftleitung  erbetert. 

,  P. 

Modellplatten  aus  Qips  trocknen. 

AntwortzuFrage  840.  Beim  Trocknen  der  ans  Gips  hergestellten 
Slodellplatten  ist  Vorsicht  geboten.  Vor  allen  Dingen  darf  die  Platte  keiner 
starken  Hitze  ausgesetzt  oder  plötzlich  scharf  getrocknet  werden.  Je  langsamer 
der  Trockeaprozess  vor  sich  geht,  um  so  fester  wird  später  die  Platte.  Belm 
Trocknen  selbst  darf  die  Platte  nicht  wärmer  werden,  als  dase  man  sie  mit  der 
blossen  Hand  noch  gut  anfassen  kann.  Ist  eine  Modellplatte  nun  hergestellt 
worden,  dann  lasse  man  dieselbe  nach  dem  Abwaschen  zur  Entfernung  der  Sand- 
reste erst  ca.  eine  Stande  lang  an  der  Luft  trocknen,  und  nehme  dann  die  etwa 
notwendigen  Nacharbeiten  vor.  Sodann  stellt  man  die  Platte  zum  Trocknen  auf, 
und  zwar  an  einem  Ort,  wo,  wie  schon  oben  gesagt,  der  Trockenprozesa  ganz 
allmählich  vor  sich  geht.  Em  beliebter  Ort  hierfür  iät  der  Raum  über  Trocken- 
kamtnexn,  da  hier  eine  ziemlich  gleichbleibende  Temperatur  herrscht.  Sind  jedoch 
Pla'ten  in  grösserer  Aazahl  zu  trocknen,  dann  legt  man  eigens  zu  diesem  Zweck 
einen  kleinen  Trockenofen  an,  und  zwar  hat  sich  hier  ein  Ofen  bewährt,  wie  er 
ähnlich  in  Emallierwerken  als  Anwärmofen  dient.  Es  ist  dieses  ein  2 — 3  m  lan- 
ger Ofen,  mit  aus  Ziegelsteinen  gemauerten  Seitenwänden  und  oben  mit  Guss- 
platten abgedeckt.  Die  Höhe  der  Seitenwände  ist  etwa  75  —  80  cm.  und  die 
ganze  Breite  des  Ofens  etwa  i  m.  An  dem  einen  Ende  befindet  sich  eine  ein- 
fache ICoksfeuerung  und  an  der  gegenüberliegenden  Seite  der  Schornstein. 
Die  Heizgase  '  müssen  also  bis  zum  Abzug  den  Ofen  in  seiner  ganzen  Länge 
passieren  und  wärmen  dabei  die  Seitenwände  und  die  als  Abdeckung  dienenden 
Gussplatten  massig  an.  An  diese  Seitenwände  oder  auf  die  Abdeckp!atten  werden 
nun  die  Modellplatten  gestellt  und  trocknen  langsam  aus.  Vorteilhaft  ist  es  noch, 
wenn  die  eine  Längsseite  eines  solchen  Ofens  mit  Türen  versehen  ist,  eo  dass 
der  Ofen  im  Innern  gleichzeitig  zum  Trocknen  kleiner  Kerne  benutzt  werden 
kann.  Verfeuert  wird  am  besten  Abfallkoks,  da  dieser  eine  gleichmässige  Wärme 
gibt.  Keineswegs  sind  Modellplatten  etwa  abends  in  Trockenkammern  usw. 
unterzubringen,  um  dadurch  eine  schnelle  Trocknung  zu  erzeugen.  In  vielen 
Fällen  kommt  es  vor,  dass  gar  keine  Zeit  zum  Trocknen  der  Platten  vorhanden 
ist,  besonders  wenn  es  sich  um  eilige  Aufträge  handelt.  In  solchen  Bällen  hilft 
man  sich,  indem  man  die  Oberfläche  der  Foim,  welche  für  die  Herstellung  der 
Modellplatte  dient,  mit  Eisenvitriol  bepinselt,  dadurch  erzielt  man  eine  ungewöhn- 
liche Härte  auf  der  Arbeitsfläche  der  Modellplatte.  Bei  sehr  hohen  Modellplatten 
auf  denen  z.  B.  ballige  Gegenstände  hergestellt  werden,  würde  es  sehr  lange 
dauern,  bis  die  Platte  durchgetrocknet  ist.  Man  hilft  sich  in  diesem  FaUe,  indem 
man  nicht  die  ganze  Platte  mit  Gips  ausgiesst,  sondern  Abfallstücke  von  alten 
zerschlagenen  Modellplatten  mit  eingiesst.  Man  sf)art  dadurch  nicht  allein  an 
Gips,  sondern  erzielt  auch  ein  schnelleres  Trocknen  der  Platten.  Zum  Schluss 
wäre  noch  etwas  über  die  Lagerung  der  Modellplatten  zu  sagen.  Am  geeignet- 
sten ist  hierfür  ein  Raum,  der  sich  reichlich  lüften  lässt,  besonders  an  trockenen 
Tagen,  da  frische  Luft  zum  Austrocknen  für  die  Platten  sehr  vorteilhaft  ist. 
Ferner  muss  der  betreffende  Raum  mit  Heizung  ve.' sehen  sein,  um  an  kalten 
Tagen  die  Temperatur  nicht  unter  ein  gewisses  Niveau  sinken  zii  lassen.  Frost 
ist  besonders  für  neu  angefertigte  Platten  besonders  schädlich.  F.  W. 

Ausbildung  zum  Qiessereiingenieur. 

I.  Antwort  zu  Frage  841  .  Der  Bildungsgang  eines  Gießerei- 
Ingenieurs  soll,  wenn  er  in  seinem  zukünftigen  Berufe  durch  praktische 
Kenntnisse  das  ihm  unterstellte  Personal  unterweisen,  d.  h.,  wenn  er  es 
mit   positiven   Vorschlägen   und    Instruktionen   in   allen  fachtechnischen 
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Wie  aus  dem  vorstehentlen  Inhaltsverzeichnis  ersichtlich,  ein  recht  brauch- 
harer  und  nützlicher  Ratgeber  auf  dem  viel  erörterten  Gattierungsgebiete. 
Den  Giessereibesitzern  ebenso  wie  den  Former-  und  Giessermeistern  zur 
sofortigen  Anschaffung  angelegentlichst  empfohlen! 
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Fragen  zu  leiten  imstande  sein  will,  ohne  sich  berechtigter  Kritik  aus- 
zusetzen, möglichst  genau  denselben  praktischen  Werdegang  eines  Fornu  r- 
meisters  durchmachen.  Ich  meine  also,  nicht  nur  1—2  Jahre  volontieren, 
sondern  mindestens  3  Jahre  regelrecht  lernen  und  einige  [ahre  so  als 
Former  scmen  Blick  in  fremden  Geißereien  weiten  und  ieichlu  h  Er- 
fahrungen zu  sammeln  suchen.  Es  gibt  nichts  Bedrückenderes,  als  wenn 
bei  den  unvermeidlichen  Gegenströmungen  in  den  Ansichten  der  Former, 
der  Gießereileiter  sich  dem  Former  in  fachlicher  .A.usbildung  unterlegen 
zeigen  muß;  er  muß  \  erstehen,  es  den  Leuten  praktisch  \ ormachen^zu 
können,  um  sie  von  ihren  irrigen  .\nsichten  auch  «n-klich  zu  überzeut;cii. 
Das  X'orurteil,  daß  em  Gießerei- 1 ngemciu'  keine  genügende  .-VusbiUkiiv 
besitze,  besteht  noch  vielfach;  dieses  /.u  zerstreuen  und  .sicli  Acluunt; 
zu  erringen,  kann  der  Gicßerei-lngenieur  nur  durch  seine  praktischen 
Keiiiunisso,  die  es  ihm  ermöglichen,  durch  ])lötzliches  \  erlassen  tier  Stellung 
eines  Spezialformers,  die  einige  Tage  währende  l'ebergangsperiude  durch 
eigenes  Em-  und  Zugreifen  zu  überwinden.  Zudem  soll  der  Ciießerci- 
Ingenieur  bei  vorkommenden  Fehl-  und  .Ausschußgußstücken  immer  in 
der  Lag..'  sein,  selbst  mit  Bestimmtheit  die  \  orliegenden  l'rsachen  zu  er- 
gründen und  festzustellen,  wie  solche  l'rteile  selbst\  erständlich  \  on  ihm 
auch  seitens  seines  Chefs  \erlangt  werden. 

Hat  ein  Gießerei-Ingenieur  eine  gründliche  und  zünftige  Former- 
ausbildung hinter  sich,  um  allen  X'orkommnissen  gegenüber  gewappnet 
zu  sein,  soll  er  möglichst  auf  einer  Hochschule  des  Hüttenfaches  die 
theoretischen  Kenntnisse  in  der  iMetallurgie.  .Anaivse,  Gattierungswesen 
sich  aneignen,  und  wenn  er  es  irgendwie  noch  ermöglichen  kann,  sich 
auch  dem  Studium  des  !\Iaschinenbaufaches  widmen.  Die  hieraus  zu 
gewinnenden  Kenntnisse  des  letzteren  Faches  halte  ich  nicht  nur  für 
gut,  sondern  mehr  noch  als  notwendig,  daß  der  Gießerei-Ingenieur  in- 
sonderheit der  Gießerei-Betriebsleiter,  welcher  Posten  wohl  vom  Frage- 
steller ms  Auge  gefaßt  worden  ist,  mit  der  Konstruktion,  Behandlung 
Umänderung  und  Reparaturen,  mindestens  seiner  im  Gießereibetriebe  unter- 
stellten Maschinen,  sich  ebenso  vertraut  machen  muß,  um  auch  hier 
sachgemäß  disponieren  zu  können. 

Außer  der  oben  erwähnten,  von  mir  als  unbedingt  nötig  gehaltenen 
mehrjährigen  praktischen  Formertätigkeit,  soll  der  Gießerei-Ingenieur  nichi 
nur  das  Formereiwesen  gründlich  beherrschen  lernen,  sondern  \\  as  in  der 
Hauptsache  mit  vonnöten  ist.  die  Formerlöhne  so  beurteilen  können,  daß 
er  in  Abwesenheit  des  Formermeisters  selbst  die  .'Ikkordsätze  lichti^  be- 
messen kann,  um  des  weiteren  auch  in  Streitigkeitsfällen.  als  wirklich 
vollkommener    Fachmann    ausschlaggebend    einzuwirken    imstande  ist. 

Die  .Aussichten  im  X'ergleich  zum  -Maschinenbau-Ingenieur  sind  pe- 
kuniär nicht  \on  wesentlichem  Unterschiede,  obwohl  es  oft  \orkommt.  daß 
ein  tüchtiger  Gießereifachmaim  au(  h  dort,  wo  man  seine  Fachkenntnisse 
wohl  zu  würdigen  \ersteht,  relativ  besser  bezahlt  wird.  .Auf  der  andern 
Seite  indessen  ist  der  Gießerei- Ingenieur  zufolge  der  wirklich  nicht  immer 
zu  vermeidenden  Fehl-  und  Wrackgüsse  im  gewissen  Nachteil  gegenüber 
seinem   Kollegen   vom   Maschinenbaufach.  H.  w 

Rentabilität  der  Gussputzerei  mit  Sandstrahl- 
gebläse. 

J.  .Antwort  zu  Frage  842.  Die  Gußputzerei  mittels  Sandstrahl- 
gebläse bildet  sich  mit  Recht  immer  weiter  aus.  und  hat  neben  des 
besseren  Aussehens  der  Gußstücke,  auch  besondere  wirtschaftliche  \'orteile 
im  Gefolge.  Nicht  nur  die  X'erbilligung  des  Putzerlohnsatzes,  sondern  auch 
die  Schnelligkeit  des  Putzens  und  die  besondere  Sauberkeit  der  Guß- 
stücke  bilden    die    hauptsächlichsten  X'orteile 

Nach  der  Y  erschiedenheit  der  zum  Putzen  in  Betracht  kommenden 
Größen  dei  Gußstücke,  hat  man  folgende  maschinellen  .Anlagen  zu  wählen  : 
Die  kleinsten  Gegenstände  putzt  man  zweckmäßig  in  den  sogenannten 
Putztrommeln,  die  kleinen  bis  mittleren,  soweit  sie  noch  gut  hantierbar 
sind,  auf  Sandstrahlgebläse  mit  rotierendem  Tisch,  und  die  größeren  werden 
niit  sogenannten  Freisandstrahlgebläsen,  nämlich  wo  der  Sandstrahl  durch 
den  Schlauch  mit  Mundstück,  mittels  der  Hand  auf  das  zu  reinioende 
Gußstück  dirigiert   wird,  geputzt.  ^ 

Das  Anbrennen  des  Modellsandes  ist  ünter  \'erwendung  des  nor- 
malen Maßes  Steinkohlenstaubes  auf  ein  zu  fettes  Sandmaterial  zurück- 
zuführen und  um,  bei  Bestätigung  meiner  hier  ausgesprochenen  Ansicht 
das  Loslösen  desselben  von  den  Gußstücken  zu  erleichtern,  hat  man 
notig,  das  Sandmaterial  durch  Zusatz  feinsten  Fluß-  oder  Mauersandes 
bzw.  auch  gemahlenen  Koksgrus,  zu  magern.  Ein  Versuch  mit  diesem 
\  orschlage  wird  Ihnen  das  bestätigen,  vorausgesetzt  natürlich,  daß  Sand- 
formen mir  Graphit  und  Holzkohle  gepudert  und  poliert,  Masse  und 
Lehmformen  vorschriftsmäßig  geschwärzt  sind. 

Ueber  die  Wahl  des  Systems  eines  anzuschaffenden  Sandstrahlgebläses 
gibt  Ihnen  jede,  im  Annoncenteil  ersichtliche  Spezialmaschinenfabrik  Auf- 
schluß, da  aus  linkenntnis  der  näheren  Umstände  und  Verhältnisse  an 
dieser  Stelle  direkte  und  vorteilhafte  Vorschläge  nicht  gegeben  werden 
können.  ^  H  V 

Maschinen  zum  Mischen  von  Lehm  und  Formsand. 

I  A  n  t  w  o  r  t  2  u  F  r  a  g  e  843.  Eine  innige  Mischung  von  verschiede- 
nen Sand-  bzw.  Lehmarten  ist  niemals  in  einer  sogenannten  Sclmecken- 
muhle  vollkommen  zu  erreichen,  während  der  Kollergang  in  allen  Fällen 
diejenige  Maschinenanlage  darstellt,  auf  welche  man  sich  für  das  hier 
\  erlangte  unbedingt  verlassen  kann.  Außerdem  werden  im  Kollergang 
sämtliche  kleinsten  Steinchen,  welche  oftmals  nicht  ganz  ausgeschieden 
werden  köpfen,  und  den  wirklichen  Anlaß  zu  Form-  und  Kernschalcn 
bilden,  so  zermahlen,  daß  sie  Übelstände  solcher  Art  niemals  aufkommen 
lassen. 

Ich  habe  in  einer  meiner  Positionen  den  Beleg  erbracht,  daß  vor- 
stehendes Tatsache  ist,  indem  beim  Gebrauch  der  Lehmquetsche  ständig 
Kernschalen  zu  verzeichnen  waren,  während  solche  nach  Anschaffung 
eines  Kollerganges  sofort  verschwanden.  Die  Lehmmühle  wurde  darauf 
ganz  außer  Tätigkeit  gesetzt.  Es  kommt  natürlich  viel  auf  die  Be- 
schaJtcnheit  des  Sandes  bzw.  Lehmes  an,  der  zur  Bereitung  des  Form- 
lehmes dient  und  halte  ich  meine  vertretene  Ansicht  nur  bedino-t  auf- 
recht, wenn  man  z.  B.  zur  Herstellung  des  Form-  Und  Kernlehmes 
reinen  Halleschen  Sand  verwendet,  wo  es  tatsächlich  nur  auf  eine  Mi- 
schung mit  dem  beizugebenden  Pferdedünger  usw.  ankommt,  diese  mit 
einer  Lehmmuhle  bei  mehrmaligem  Durchgang  annähernd  gut  erreicht 
wird.     Wer   hat   aber   immer   solch   vorzüglichen   Sand   zur  \'erfüguii<- 
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1  Siemeiis-Dynamo,3,5Kw.,mit 
Schalttafel  und  Apparaten. 

3  Gasmotoren,  4—12  PS. 

1  Motorlokomobfle,  15  PS. 

1  liegende  Dampfmaschine, 
ca.  10  PS. 

1  Nut-  und  Spundmasciiine, 

1  fahrb   Wolfsche  Heissdampf 
loliomobile,  15  PS. 

3  Dampf  dreaicliliasten,  60  Zoll 

1  Dampf drescliliasten,  54  Zoll 

Alles  selir  billig  verkäuflich. 

Johann  Fischer, 

Maschinenfabrik, 
Oreifswald. 


Alte 

Emballage 

Altgummi,  alte  Treibriemen 
und  Treibriemenabfälle,  Alt 
::  Metalle,  Metallabfälle  : 

kauft  fortwährend 

Arthur  Herzog, 

Magdeburg- N., 

Schtttzenstrasse  7.  "Wß 


E 


^  atentanwälte 

^  Cfersoti  SQackse 

  ^  BERLiN 


[odell-Lacb 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flüssig, gut  deckend,  billigst. 

laschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
I  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,— 

HusoLenssen,iaiiifiir.,Zeitz9 


Siebfabrik. 


Gegr.  1868 


SPEZIALITÄT 

[xifii  Ml!  Mmi 


Anti-Lycopodium, 

gelb,  ff.!  2,—  Mk.,  per  kg. 

Patent- Gloria- Formpuder. 

braun,  für  Eisenguss,  65  Pfg. 
per  kg. 

Gustav  Heilmann, 

Berlin-Schöneberg,  Ebersstr.  10. 


Tiegelschmelzofeti 


filr  direkt  schmiedbaren 
Schmiedeeisenguss, 
Enm Stahlguss  u.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Aibeitsanweisuugen,  an- 
erkannt TorzUgl.  schmel- 
zend, als  auch  Detail- 
zeichnnng.  für  Tentper- 
öfen,  Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tieget- 
öfen  in  zweckent- 
sprechender, modernster 
Ausführung,  lief,  billigst 


Qeorg  liier,  Ciesserei-Ingenleur.  [ÖiD-SuiZ 


Werkzeugzangen, 

als  Vorschneider,  Telegraphen-, 
Rohr-  und  Drahtzangen,  sowie  alle 
SpezialZangen  und  Werkzenge  für 
Instaliateure  und  Dralitbe- 
arbeitung  in  feinster  Qualitäts- 
ware Icaufen  Sie  znrerlässig  und 
vorteilhaft  von 
Büchner»  &  HMfiner, 

Stelnbach-Hallenber^ 


Lycopodium- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert  «lulius  Obenauf, 
Thale  a>  H.  2684) 


Nr.  10 
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Hat  man  aber  Foinisand  und  Lclini,  und  vielleicht  zur  Magerung  noch 
Muß-  oder  Mauersand  zu  einem  Kernlehm  zu  verarbeiten,  halte  ich  es 
für  unbedingt  erforderlich,  im  Interesse  der  guten  Sache,  das  Material 
mit  einem  Kollergange  aufzubereiten. 

Ein  gutes  Mittel  für  die  Herstellung  eines  gut  luftdurrhliissigcn 
Lehmes,  und  um  Kernschalen  bei  Vervveiuhmg  federen  Materiales  zu 
vermeiden,  ist  die  Vermahlung  von  Koksgriis  (ohne  <'i(lige  Beimengungen) 
und  auch  Sägespäne,  welche  beide  außerdem  noch  dazu  beitrügen,  che 
Kerne  aus  den  Gußstücken  mit  grcißercr  I.ck  luigkcit  zu  cntrcrucn. 

H.  V. 

Rechtsfragen  über  Ausschussersatz  und  durch 
Ausschuss  entstandene  Unkosten  des  Kunden. 

I.  Antwort  zu  Frage  844.  In  beiden  Fällen  konnte  der  Kunde 
Nachbesserung  der  Mängel  durch  Ersatz  bzw.  Reparatur  der  fehlerhaften 
Stücke  verlangen,  zu  welchem  Zweck  er  der  Fragestellerin  (Lieferantin) 
eine  angemessene  Frist  setzen  mußte.  Erst  nach  fruchtlosem  Ablauf 
der  Frist  ist  der  Besteller  berechtigt,  sich  anderweitig  auf  Kosten  der 
Lieferantin  Ersatz  zu  verschaffen  oder  selbst  Reparaturen  vorzunehmen 
und  die  dadurch  entstehenden  Mehrkosten  der  Lieferantin  in  Rechnung 
zu  stellen,  auch  Ersatz  jedes  ihm  infolge  der  nicht  beseitigten  Fehler- 
haftigkeit und  der  dadurch  hervorgerufenen  Verzögerung  entstandenen 
Schadens  zu  verlangen. 

Hat  also  der  Kunde  eine  Frist  gesetzt,  die  erfolglos  ablief,  so  ist 
sein  Vorgehen   (und  zwar   in   beiden   Fällen)  berechtigt. 

Ist  tlagegen  vom  Kunden  eine  solche  Frist  Sicht  gesetzt,  so  ist  die 
Beantwortung  der  Frage  rechtlich  zweifelhaft;  immerhin  scheinen  für  einen 
etwaigen  Prozeß  auf  selten  der  Kunden  größere  Chancen  zu  liegen, 
da  die    Lieferantin   das   Vorhandensein   der   betr.    Mängel   selber  zug.'bt. 

Dri  Z. 


Konjunktur-Rundschau. 


Preiserhöhungen  an  der  Düsseldorfer  Börse. 
Sie  notierte:  Spiegeleisen  Ja.  10 — 12  Prozent  Mangan  ab  Siegen  77.00 
(72.00).  Weißstrahliges  Qual.  Puddelroheisen  (Rheinisch -Westfäliscbe  Marken) 
65  00  (62.00).  Weißstrahliges  do.  Siegerländer  65  00  (62.00).  Stahleisen  ab 
Siegerland  68.CO — 6900  (64.00—6500).  Stahleisen  ab  Rheinland -Westfalen 
70.00—71.00  (66.00 — 67.00).  Deutsches  Bessemer  Eisen  77.50  (74.50).  Luxem- 
burg^er  Gießereieisen  Nr.  3  ab  Luxemburg  56.00  bis  58.00  ( — ).  Deutsches 
Gießereieisen  Nr.  i  73.50  (70.50).  Deutsches  Gießereieisen  Nr.  3  70.00  (67.50). 
Deutsches  Hämatit  77.50  (74.50).  Gewöhnhches  Stabeisen  aus  Schwei l.seisen 
135.00 — 13800  (132.00 — 135.00).  Bandeisen  aus  Flußeisen  135.00 — 140.00 
(132.50  bis  137.50).  Grobbleche  aus  Flußeisen  133  00  bis  135.00  (130.00  bis 
132.00).  Kesselblecte  143.00—145.00(140.00 — 142.00).  Feinbleche  142  50  bis 
147.50    f  140  00 — 14500). 

Anzeichen  eines  Konjunkturrückganges? 

An  der  Düsseldorfer  Produktfnbörse  wurden  v  rschiedene  Fertigeisen-Sort  n 
niedriger  notiert;  besonders  vom  Auslande  ist  die  Nachfragte,  wie  schon  berichtet, 
nicht  mehr  so  stark.  Auch  der  Vo;  sitzende  des  Veruns  Hamburger  Expoit  ure 
erklärte  in  der  Generalversammlung  dieses  Verbandes,  wenn  nicht  alle  Anzeichen 
(rügen,  so  werde  die  allgemeine  Ausfuh'tätigkeit  in  diesem  Jahre  nicLt  mehr  so 
lebhaft  sein  wie  im  \erflossenen.  Verschiedene  Märkte  zeigten  eine  gewisse 
Abspannung,  die  durch  eine  za  große  Ansammlung  von  Waren  und  durch  andere 
Gründe  hervorgerufen  seien. 

Erhöhung  der  Gusspreise. 

Die  Kachgruppe  der  Wiener  Eisengießereibesitzer  im  Bunde  österreichisch' r 
Industrieller  teilt  folgendes  mit:  In  einer  am  27.  d.  statt^efuudfnen  Versammlung 
der  Fachgruppe  der  Witner  Eisengießereibesitzer  wurde  konstatiert,  ('aß  sich 
die  Gestehungskosten  der  Wiener  Eisengießereien  infolge  der  Steigerung  der 
Mateiialpreise,  sowie  durch  die  infolge  der  allgemeinen  Teuerung  erhöhten 
Produktionskosten  um  mehr  als  10  Piozent  erhöht  haben,  weshalb  beschlofsen 
wurde,  beveits  im  Monate  März  eine  dementsprechende  Regulieiung  der  Gul.s- 
preise  vorzunehmen. 

Preiserhöhung  für  elektrolytisches  Kupfer. 

Nach  der  Voss.  Ztg.  -  erhöhte  die  American  Smelting  and  Refining  Company 
den  Preis  für  elektrolytic  ches  Kupfer  auf  14^/8  Cents  pro  Pfund  gegen  14I/2  Cents 
per  Pfund  bisher. 


Marktberichte 


Dortmund,  den  5.  März.  Es  ist  eine  alte  volkswirtschafdiche 
Erfahrung,  daß  nach  einer  länger  anhaltenden  Periode  stürmischer  Auf- 
wärtsbewegung und  fast  übermäßig  flotten  Geschäftsganges  stets  ein  Rück- 
schlag einzutreten  pflegt.  Hat  sich  der  Konsum  für  lange  Zeit  hinaus 
versorgt,  hat  er  anstandslos  die  immer  höher  werdenden  Preise  bewilligt, 
so  hält  er  sich  dann  für  eine  Weile  vom  Geschäft  fern,  und  dienotwendige 
Folge  i,st  natürlich  eine  Abschwächung  der  Tendenz,  zum  mindesten  aber 
ein  Stillstand  in  der  Vorwärtsbewegung.  Wenn  nun  gegenwärtig  am  deut- 
schen Eisenmarkte  in  einem  bestimmten  Falle  diese  alte  Binsenweisheit 
zutage  tritt,  so  soll  man  einer  solchen  Tatsache  gegenüber  zwar  nicht 
die  Augen  verschließen,  aber  anderseits  nicht  zu  Schlüssen  kommen,  die 
ganz  und  gar  falsch  sind.  Vor  der  Hand  liegen  .die  Verhältnisse  recht 
gunstig,  die  Nachfrage  ist  gut,  die  Beschäftigung  stark  und  für  lange 
Zeit  ausreichend,  und  die  Tendenz  durchaus  fest.  Eine  Ausnahme  bildet 
einzig  und  allein  der  Stabeisenmarkt,  auf  dem  das  eingetreten  ist,  worauf 
oben  schon  hingedeutet  wurde,  nämlich  eine  gewisse  Übersättigung.  Die 
Kundschaft  hat  sich  angesichts  des  früheren  intensiven  Steigens  der 
Preise  rechtzeitig  versehen,  und  ruft  jetzt  nach  und  nach  die  gekauften 
Mengen  ab.  Neu  ./oestellt  wird  weniger,  folgerichtig  kann  "auch  die 
Tendenz  für  neue  Abschlüsse  weniger  fest  sein.  Die  Besetzung  der  Werke 
erreicht  in  allen  Fällen  eine  statdiche  Höhe,  und  der  Einlauf  der  Spe- 
zifikationen läßt  nichts  zu  wünschen  übrig.    An  der  letzten  Düsseldorfer 


Fra  nz     Axm  a  n  h  w 


Kö In  -  EhrenFeld 


zisi  litte-.»!  iloDwii!(S[lii«4if[liei)ii.-G. 

Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine,  ^«sisch  oder  srnr, 
Spezialsteine  /^r  Tiegel öfeti  aller  Systeme. 

Flammöfen    ::    Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin     : :    Klebsand    : :  Feuerzement. 


Gebläsesand 

Schutzmarke: 


In  verschiedenen  _ 
—  Körnungen  —  ^ 
PALATINA: 


Kernsand  ^'Zll'"''- 

Telegramm- Adresse. 


Industriebedarfs-Gesellschaft  m.  b.  H. 

Röper  &  Co. 

l\ilSee aB^J^wC  bb-«Xmm  Hammer- 
■#U9a«SB%IOr l^nareily  Strasse  15b. 

Graphite  o  Steinkohienstaub  o  Holz- 
kohlenstaub o  Talkum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metali 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Klebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 

i       Billige  Preise 


Silex-Schlichte 


der 


AEfien-Gßsellstliafl  fflönclißlißrgßr  GßWßflisdiaft  zu  [assßl 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Kaiserslauterner  Formsand  -  Kernsand 

liefert  sehr  hillig,  gesiebt  oder  ungesiebt, 

Grubenb.  FERO.  AGNEN  ::  Kaiserslautern. 
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Börse  stellte  sich  die  Notiz  für  Flußstabeisen  auf  1 10—115  Mk.,  gegen 
vorlier  112— 115  Mk.  In  alleia  andern  Artikeln  bleibt  die  Situation  un- 
verändert günstig  und  die  Haltung  durchaus  fest.  Bei  den  Preisen  für 
Grobbleche  aus  Flußeisen  und  Kesselbleche  erscheint  zwar  in  Düsseldorf 
die  untere  Preisgrenze  etwas  niedriger,  nämlich  für  erstere  130—1^,3  Mk.. 
für  Kesselbleche  140—145  Mk.,  aber  die  Bestellungen  gehen  nach  wie 
\or  flott  ein,  der  .\bruf  ist  flott  und  die  Beschäftigung  für  nu-hrcMu 
Monate  ausreichend.  Das  gilt  von  Schiffsbaumatcrial  in  allererster  Linie, 
und  die  vor  kurzem  dafür  festgesetzte  Preiserhöhung  ist  ohne  Schwierigkeit 
zu  erlangen.  Feinbleche  geben  für  lange  Zeit  ausreichend  zu  tun,  und' 
werden  auch  neu  in  genügendem  rnifange  bestellt.  In  Walzdraht  ist 
gut  zu  tun,  sogar  über  die  Beteiligung  hinaus,  ebenso  hat  der  \'erkehr 
in  gezogenen  Drähten  und  Stiften  ansehnHch  zugenommen.  Das  Fehlen 
jeder  Vereinbarung  verhindert  .iher  in  der  DrahtverfeineriuiKsindustriu 
eine  Aufbesserung  der  Preise.  Hiini  Stahlwerksverband  liegen  die  Ver- 
hältnisse weiter  günstig.  Il.illveug  wird  stark  abgesetzt,  und  in  Si  hieiien 
stellt  die  .Ausfuhr  becleutende  .\nsj)rüche,  ohne  daß  die  Strecken  bis  an 
die  Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  besetzt  sind.  Für  Träger  besteht  der 
Jahreszeit  entsprechend  noch  nicht  allzuviel  Nachfrage.  '  \'on  der  Ver- 
längerung des  Stahhverksx  erhaiKk-s  hört  man  so  gut  wie  nichts,  ein  Beweis, 
daß_  die  vorhandenen  .S,  hu  lengkeiten  noch  nicht  beseitigt  sind.  Die  l'n- 
gewißheit  über  diesen  Punkt  lähmt  aber  in  gewisser  IIiiisk  Iu  die  Unlcr- 
nehnningslust.  Die  weiter\erarheitende  Industrie  hat  ueniL;'  .Anlaß  zu 
Kl, Igen  In  (lrn  .V,is Jinienfalinken  liegt  jetzt  ziemlich  \'iel  Arbeit  vor, 
die  si(-h  freilich  nacl-i  wie  \()r  nicht  gleichmäßig  auf  die  Betriebe  \erteilt. 
Die  Kleineisenindustrie  erzielt  für  eine  Reihe  von  .Artikeln  lohnende  Satze, 
ist  auch  im  allgemeinen  .gut  beschäftigt. 

Vom  rheinisch-westfälischen  Bisen-  und  Kohlenmarkt. 


Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen      .    .    .  *  .    .  . 
Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  FlusseisSn  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Siemens-Martin-Grobbleche  

Kesselbleche  aus  Flusseisen  


Mark 

70V2 
6S 

56-58 
77 

68—70 

13S-138 
110— 115 

IIS  — ii7'/2 
MzVä— '47V2 
130—135 

140  —  145 


per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   115  125 

Gasflammenförderkohle  io7'/2  '17'/ 

Fettförderkohle   105  iio 

Nusskohle  II  

Kokskohle  

Giessereikoks  

Hochofenkoks  

Brechkoks  


2  [Q- 245 

I  I2'/2  — 120 

170—  ige 
145—165 
190—220 


per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 
Vom  ober?chlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowit/,  den    5.   ALirz.     Während   in  Westdeutschland  einzelne 
An/eichen  darauf  hindeuten,  d.iß  wenigstens  am  Stabeisenmarkte  eine  ge- 
wisse  Fbersattigung   eingetreten,   das   (ieschäft  also  ruhiger  ist,   läßt  sich 
hier   duvon    noch    nichts    wahrnehmen.     .Mierdings    kann    nicht  geleUL'iiet 
werden,  daß  der  Eingang  neuer  Auftr  ige  Mch  immerhin  ein  wenig  \  er- 
langsamr    hat,    wenn    man    aber    die    so    lange    s(-hon    .mhaltende,  if.ist 
stürmische    Xa<'hfrage    berücksichtigt,    wird    man    es    begreiflieh  finden, 
daß  der  Konsum  vorderhand  versorgt  ist.     Für  die  Werke  ist  ein  etwa.s 
ruhigerer  Ton  an  und  für  sich  nicht  einmal  unerwünscht,  haben  sie  doch 
angestrengt  zu  tun,  um  den  nach  wie  \  ,-)r  sehr  flotten  .Abruf  zu  befriedigen, 
und  für  Monate  hinaus  reieht  der  .\r])eitsstand  zur  vollen  Besetzung  der 
Betriebe  aus.     Die   Tendenz   des   Walzeisenmarktes   ist  dementsprechend 
durchaus  fest  geblieben,  für  Schweißstabeisen  kann  man  sogar  eher  noch 
etwas  mehr  erzielen.    Am  Blechmarkt  hat  sich  das  Geschäft  weiter  günstig 
gestaltet.    Ein  .Allflauen  der  Nachfrage  tritt  bei  den  Grobblechwalzwerken 
kaum  zutage   die  Lieferfristen  müssen  \'orläufig  noch  sehr»  weit  ausgedehnt 
werden,  und  auch   hier  ist  die  Haltung  unvermindert  stabil.     Für  Fein- 
bleche besteht  wie  bisher  starke  Nachfrage,  die  die  Erzielung  lohnender 
Preise  ermöglicht.     Etwas  reger  ist  der  \'erkehr  in  Trägern  geworden. 
Kann  man  auch   noch   von   keinem   rechten    Frühjahrsgeschäft  sprechen 
so  macht  sich  doch  der  Einfluß  der  nahen  Saison  schon'  bemerkbar,  indem 
der  Handel  allmählich  zu  umfangreicheren  Spezifikationen  übergeht.'  Walz- 
draht wird  in  ausreichendem  Maße  bestellt,  auch  sind  die  Werke  noch 
über  ihre    Verbandsbeteiligung    besetzt.      In    Drahtstiften   weist    das  Ge- 
schäft dagegen  nicht  viel  Lehen  auf,  ebenso  lassen  die  Erlöse  fortoesct/t 
zu  wünschen  übrig.     Das  gh  n  Im    gilt  \on   Röhren,  die  trotz  verstärkter 
Nachfrage  sich  nur  unbedeutend  über  ihr  früheres  Niveau  heben  konnten 
Schituien  weisen  hinsichtlich  des  Geschäftsganges  keine  X'eränderung  auf  ■ 
in  Gruben-^  und  Kleinbahnschienen   liegt  genügend  Arbeit   vor,  während 
das  von  \  ollbahnschienen   eigentlich   weniger  zu,  sagen  ist.  Maschinen- 
fabriken, Konstruktionswerkstätten,  Eisengießereien  haben  überwiegend  gut 
zu  tun,  du    Menieisenmdustrie  besitzt  ebenfalls  kaum  einen  Anlaß  zu  be- 
rechtigten kl.i-eii.     .Sehr  fl(;tt  ist  nach  wie  \or  der  Absatz  \on  Roheisen- 
che  Hutten  sind  kaum  in  der  Lage  den '  Anforderungen  des  Konsums  -e- 
recht  zu  werden. 

Berliner  Metallmarkt. 

Berlin,  den  5.  März.  Am  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  bestand  fast 
ununterbrochen  ein  recht  freundlicher  Ton,  und  die  Bedenken,  die  der 
Kohlenstreik  sonst  im  geschäftlichen  Leben  auslöste,  kamen  hier  wenig 
zum  Vorschein.  Einen  guten  Eindruck  machte  die  neueste  englische 
Statistik,  aus  der  eine  weitere  Abnahme  der  Bestände  hervorging,  außer- 
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ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


CO 


CO 


Orucksandstrahlgebläse  D.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  *  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    o  Spezialkonstruktionen 


Inlandspateiilo 


Auslandspatente 
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10  englisch.  Stelnkohlenstoul) 
Holzhohlenstaub ::  Tonmetii 
Clmmottemelil ::  Colismehl 


CARL  SCHÜTZE  IMachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeidtstr.  34/35. 
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\sk  Plasti^sitMt  bei  feinstem  Korn 

^Scei^net  für  Pormmaschinen. 

"  Prima  Kernsond 


and 

Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  zerdrCcKbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 
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dem  kamen  aus  Amerika  günstige  Nachrichten,  und  die  Beteiligung  des 
legitimen  Konsums  war  stark  'genug,  um  di,e  Haltung  zu  stützen.  — 
;^i  n  n  hatte  vielfache  Schwankungen  durchzumachen,  und  bekundeten 
die  Verbraucher  gute  Kauflust,  vv^iliit  iid  dir  Spckidalion  sich  wenig  am  Ge- 
schäft beteiligte.  Weiterhin  wurde  d.ih  ( ",i  s(  liiil't  allgemein  ruhig,  es  kam 
mehr  Angebot  heraus,  so  daß  per  Saldo  ein  Rückgang  zu  verzeichnen 
Steht.  Hiet  ließ  sich  ein  Einfkiß  dieser  Tatsache  kaum  wain-iiehmen.  Bei 
im  großen  und  gan2en  ruhigem  Verkehr  legte  man  im  Mittel  die  bis- 
herigen Sätze  an.  —  Für  Blei  lag  reichliche  Nachfrage  vor,  die  Tendenz 
war  infolgedessen  sehr  fest.  —  Zink  verzeichnete  normales  Geschäft,  ohne 
sich  nennenswert  zu  verändern. 

Metallprelse: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

Februar. 
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L.ondon  -  Berlii 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

per  Tonne 

per  100  ks. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Australzinn  .  .  .  . 
Englisches  Lammzian 


Zinn 


64716 
65  V2 
671/2 


i94'/2  & 
1891/2  s 


Spanisches  .  . 
Englisches  ,  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


>S'Vl6 
161/8 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulas 


Zink 


l6V8— 27^4  £ 


27 


140-145  M. 
135  —  140  » 


450-415  M. 
410 — 420  » 
400—410  » 

40-43  M. 
33-40  » 


611/3—6372  M. 
58— 60I/4  * 
60  —  75  » 


Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
161  Mk.,   Messingblech    130  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr    184  Mk. 
bzw.  152  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und,  abgesehen  von  fpeziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  92— 105  Mk.,  Leichtkupfer  92  -  i02Mk„  Rotguss  90—  102  Mk., 
Gussmessing  65—75  Mk.,   Leichtmessing  47— S  7  Mk.,  AUzink  30—40  Mk.,  Neu- 
zink 35—45  Mk.,  Altblei  15—25  Mk. 


Kupfernotierungea  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Aprillieferung  vom  5.  2.  bis  i.  3.  (Mk.  p. 

f3S^\  ■  


Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  zeigten  in  der  Berichts- 
woche Festigkeit  bei  sehr  geringen  Schwankungen.  Die  Umsätze  waren 
nicht  sehr  stark.  Während  der  Konsum  einige  Ivauflust  zeigte,  hielt 
sich  die  Spekulation  zurück.  Hierzu  trug  sowohl  die  Hahung  der  Fonds, 
börsen  wie  auch  die  englische  Bergarbeiterbewegung  bei.  Die  vorderen 
Termine  wurden  infolge  der  erwähnten  Nachfrage  aus  dem  Klonsum 
höher  bezahlt  a'Is  spätere  Termine.  Infolge  der  festen  Haltung  der 
Standardnotierungen  hat  sich  die  Spannung  zwischen  den  Elektrolyt- 
I  Offerten  erster  Hand  und  den  Preisen  der  Anbieter  aus  zweiter  Hand, 
die  Elektrolyt  auf  Grund  von  Standardkontrakten  anboten,  vermindert,  so 
daß  die  Anbieter  erster  Hand  erhebliche  Mengen  an  den  Konsum  abgeben 
konnten.  Auch  in  Amerika  sollen  in  der  Berichtswoche  bedeutende  Um- 
sätze in  Elektrolyt  stattgefunden  haben. 

Von  den  französischen  und  beljrischen  Metallmärkten. 

Paris,  den  5.  März.  Während  in  einzelnen  andern  Industrie- 
ländern anscheinend  der  Verkehr  am  Eisenmarkte  auf  seinem  Höhepunkte 
langelangt  ist,  kann  man  dies  von  Frankreich  nicht  sagen.  Die  Nachfrage 
!:hält  liicht  nur  an,  sondern  nimmt  sogar  ständig  zu,  tmd  nachdem  lange 
Zeit  das  Preisniveau  sehr  stabil  gewesen  war,  folgt  jetzt  eine  Erhöhung 
auf  die  andere.  Das  ostfranzösische  Thomasstahlkontor  hat  soeben  be- 
Ischlpssen,  den  Satz  für   Halbzeug  für  das   nächste  Quartal  um    lo  Fr. 


Licht! 


Runge'»  transportable,  :  Gas  selbat- 
erzeugende  Lampen  u. Laternen  stellen  sich 
das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutze^  und  fi^fern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  Gltthlicht ! 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  für  Kohlengasl  Kein  Docht  I  KeinOeruchl 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 

(inkl.  Leuchlmalmittl  und  Kiate  1,50  M.  m<)hr;.    Lyra  mit  (llöhbrenner 

(lHii9)     20,50  M.  (inkl.  Uuf'htma(«rial  iinfi  Kisle  2  .M.  mohr). 

Gegen  Jlathnahme  oder  Vorausbezahlung.  WIedervetkäufer  gisucht.   Illustr.  Prelskuranle  gratis  o.  franko 

L)jii   Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


P''kornv&WlfteKindM.ch,«t„.Ac.6e. 
bankfurl*/Mäi„ 


Oestanzte  Gießpfannen 


sowie 


Qießtrommeln  d.r.p. 

liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Holzmodelle 


jeder  Art  und 
=  Grösse  = 

liefern  schnellstens 

Franz  Becher  &  Co.  ss  Modellfabrik 

Lendersdorf  -  Düren. 


I     Lüneburger  Wachsbleiche  ::  | 

J.  Börstling,  Akt.-Ges.,  Lüneburg  (2258) 
empflel-ilt  zu  billigsten  Preisen 

^    ge'ibe* unS  fchwirze  GiessereiwacHsschnur 

lU  zum  Einlegen  in  Giesskerne.  ||| 

PI'  ■■  -t^i  =immnr=  im  ir=  iFI 
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zu  erhöhen,  und  die  nächste  Folge  dieser  Maßnahme  wird  eine  Herauf- 
setzung auch  der  Preise  für  Fertigartikel  sein.  In  der  Hauptstadt  herrscht 
ein  außerordentlich  reger  \'erkehr.  Es  hält  für  den  Ivonsum  schwer, 
sich  mit  einzelnen  Erzeugnissen,  besonders  Blechen,  ausreichend  und  rasch 
zu  versorgen,  weil  die  Werke  so  stark  besetzt  sind,  und  für  Stahl  un,d 
Handelseiscn  sowie  Profileisen  aller  Art  werden  die  Lieferfristen  immer  aus- 
gedehnter Ein  erneutes  Anziehen  der  Notierungen  steht  schon  deswegen 
zu  erwarten,  weil  Brennstoffe  ebenfalls  teurer  geworden  sind.  Was  die' 
Departements  anlangt,  so  liegen  die  \  crhältn[ssc  dort  ebenso  günstig. 
Die  Aufträge  gehen  flott  ein,  nicht  mit  die  Spezifikationen,  und  die  Ver-' 
braucher  Jaeklagen  sich  selir  stark  über  ungebührliche  Licferuntjsverzöge- 
rungen.  Nur  in  den  Ardennen  ist  der  \'erkehr  niclit  besonders  lebhaft, 
ohne  daß  die  Festigkeit  aber  darunter  irgendwie  gelitten  liiitte. 

In  Belgien  machte  sich  in  der  jüngsten  Zeit,  etwa  \on  Mitte  Februar 
ab,  eine  eigenartige  Erscheinung  bemerkbar.  Einzelne  Fertigartikcl,  die 
sich  bis  dahin  einer  ungemein  starken  Nachfr.ige  erfreut  und  liifoloedessen 
eine  ziemlich  intensive  Aufwärtsbewegung  eingeschlagen  hatteii!  liegen 
jetzt  ruhiger  und  schwächer,  und  /.  B.  für  Stabeisen  sind  die  pfxport- 
notierungen  neuerdings  um  '"Schilling  herabgesetzt  worden.  Es  liegt 
hier  ohne  Zweifel  eine  Uebers  ittigung  des  Marktes  \or,  anderseits  hat  man 
zu  berücksichtigen,  daß  viele  Kaufe  spekulatixer  Natur  waren,  und  daß 
daher  die  daraus  entspringende  notwendige  Entlastung  Schwäche  hervor- 
rufen muß.  fjer  Beschäftigungsgrad  der  Werke  wird  hierdurch  nicht  be- 
rührt, wu\  cm  .\rbeitsmangel  erscheint  für  geraume  Zeit  ausgeschlossen. 
Im  Inland  /eigen  die  Notierungen  noch  Festigkeit,  neue  Steigerungen  kamen 
aber  in  letzter  Zeit  nicht  \ov.  Das  Eigenartige  besteht  aber  nicht  etwa  nur 
in  den  geschilderten  X'erhältnisscn,  sondern  darin,  daß  im  Gegensatz  zu 
ihnen^  Rohstoffe  sich  nach  oben  bewegen.  Roheisen  liegt  sehr"  fest,  imd 
der  rrei>  für  Halbzeug  erfuhr  für  das  Inland  soeben  eine  durchgängige 
Erhöhung  um  3' 2  Fr.  A'iel  s]M-icht  dabei  allerdings  die  X'erteaemiig 
der  .Brennstoffe,  sowie  der  Fnistand  mit.  daß  gerade  Rohstoffe  die  un- 
gestüme .Aufwärtsbewegung  nicht  mitgemacht  haben. 

I'''i'iser  .Markte  stellen  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren,' 
erste  Marken  168I4  Fr.,  gewöhnliche  iO^'>i  Fr.,  in  Ingots  und  Platten' 
sowie  Best  Selected  176  Fr.,  sämtlich  in  Ilavre  lieferbar.  Kupfer  bewegte 
sich  am  Schluß  nach  oben.  Zinn  Banca  524  Fr.,  Billiton  und  Detroits 
320  Fr.,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  519  Fr.,  lieferbar  Havre 
oder  Ronen.  Zinn  war  schließlich  matter.  Blei  gewöhnliches  lieferbar 
Havre  46:',  Fr..  Paris  4711  Fr.  Zink  schlesisches  lieferbar  76V->  Fr 
andere  gute  Marken  lieferbar  Havre  oder  Paris  74i':£  Fr. 


Amerika 

New  York,  den  2.  März. 
Kupfer.  Nicht  nur  die  einheimischen  \'crbraucher,  sondern  auch 
die  ausländischen  Käufer  entwickelten  während  des  ersten  und  größten 
Teiles  der  Berichtswoche  beträchtliches  Interesse  für  Kupfer,  und  da  die 
\'^orrat(.'  in  zweiter  Hand  wieder  einmal  geräumt  wurden,  vermochten  sich 
die  Preise  aufs  neue  zu  befestigen.  Die  leitenden  Produzenten,  die 
wahrend  der  jüngsten  Reaktion  unentwegt  an  ihren  alten  Forderungen 
festgehalten  hatten,  berichten  neuerdings  wieder  bedeutende  Posten  ver- 
kauft zu  haben,  und  es  unterliegt  auch  keinem  Zweifel,  daß  die  Wahr- 
schemhchkeif  einer  weiteren  größeren  Abnahme  der  sichtbaren  Wirräte 
im  abgelaufenen  Monat  es  vielen  X'erbrauchern  rätlich  erscheinen  ließ, 
die  Deckung  ihres  Bedarfs  nicht  länger  zu  verzögern.  A'orgestcrn  veranlaßte 
jedoch  die  Kunde  von  dem  tatsächlichen  Ausbruch  des  Nationalausstandes 
der  englischen  Bergleute  eine  .Abschwächung,  weil  man  sich  sagt,  daß 
selbst  qne  kürzere  rnterbrechung  der  Kohlenförderung  genügen  dürfte 
.um  temporaren  Stillstand  der  Kui:,fer  \  erbrauchenden  Industrien,  und 
eine  beträchtliche  \'erminderung  der  Kupfernachfrage  zu  verursachen 
Außerdem  ist  aber  auch  natürlich  di-  Motjli.-hkeit  größerer  Realisationen 
seitens  spekulativer  Eigner  in  Berücksichtigung  zu  ziehen.  Standard- 
Kupfer  schloß  jedoch  über  dem  Standpunkt  der  \'orwoche  auf  14^0  bis 
I4.,37V-  c.  p.  Pfd. 

Zinn.  Die  hiesigen  \'erbraucher  \  on  Zinn  kauften  in  den  ersten 
lagen  recht  flott,  wohl  weil  sie  durch  die  Berichte  über  das  abermalige 
bedeutende  Steigen  der  Preise  jn  London  alarmiert  wurden  Es  hieß 
nun  schon  so  lange,  das  Londoner  Sxndikat  konnte  unmoKlich  viel  länger 
aushalten,  da  Meie  Konsumenten  sich  darauf  beschränkten  nur  ihren 
unmittelbaren  Bedarf  zu  decken.  Sie  gaben  diese  Taktik  aber  offenbar 
gerade  in  dem  Augenblick  auL  wo  der  englische  Bergarbeiterausstand  auf 
dem  Londoner  Zinnmarkt  .mitzusprechen  begann.  Straits  n.otiert  nun 
42.50—4-   c.   p.   Pfd.  ge^en  Kasse. 

Rcheisen.  Die  Lage  des  Roheisenmarktes  bleibt  nnbefriedi-eiid 
und  es  heißt,  die  \  orr.ite  häuften  sich  abermals  infolt^e  iiberKroßer'  Pro- 
duktion an.  Preisnachlasse  sollen  daher  im  Norden  wie  im  Süden  wieder 
einmal  an  der  Tagesordnung  sein.  .An-esidits  der  Berichte  über  flotten 
Geschäftsgang  in  Fertigeisen  und  Stahl,  und  die  tatsächliche  berhäufun- 
mehr  als  eines  Werkes  mit  Arbeit  ist  das  ein  sehr  enttäuschender  Stand 
der  Dinge  im  Roheisenniarkt.  Xordlu  lies  Gießereieisen  Nr.  2  notiert  hier 
I4;2--I5  Doli,  und  sudli,  lies  graues  Schmiedeeisen  14:1  Y)^]\ 
Das  Erei-nis  der  \\-,,che  bildete  die  Erklärung  der  Republic  lion  i:  Steel 
'H'  die  ubliclie  DiMcleiule  auf  die  A'orzugsaktien  dieses  M.al 
onnt".  .Bekanntlich  war  es  diese  Gesellschaft,  die  seinerzeit 
eleu    andern    Werken   getroffene    Preisabkommen  br.ich. 


Company,  daß 
nicht  \ei  teilen 
zuerst   das  mit 

und  einen  wilden  Konkurrenzkampf  einleitete.  Bezeichnenderweise  wurden 
m  dieser  Woche  m  vielen  Fällen  kleine   Preiserhöhungen  bewirkt. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,   den   2.  März. 

Roheisen.  Der  Kohlenstreik  ist  nun  Tatsache.  Schon  gestern 
hat  man  damit  begonnen,  die  Hochöfen  zu  dämpfen.  Die  Hütten  zei-en 
an,  daß  sie  nur ,  solange  liefern  als  der  Vorrat  reicht,  und  die  Bahnein 
machen  bekannt,  daß  Betriebseinschränkungen  bevorstehen.  Sollte  bei  den 
Warrantlagern  das  Arbeiten  der  \-crIadeeinrichtungen  aufhören  müssen 
dann  wircl  auch  die  lAIÖglichkeit  für  \'erschiffungen  abgeschnitten 

Manche  Hochofen  werden  für  so  reparaturbedürftig  gehalten,  daß  sich 
Uir  Anblasen  spater  nicht  mehr  lohnt.    Natürlich  müssen  auch  die  kon- 


m.^Wismnt  -  Znsatz,  fast  ohne 

anssergewöhnUch  IßlAtflUSSiP, 

M.  65.— p.  100kg.  Beigrösseren 
Bestellungen  üb.  500  kg  Rabatt. 


Metall-  u.  PhospHorlirDnze-Giesserel  C.  H.  Haue.  Dresden  28d. 


finUriT  in  jeder  Mahlung 

Uli  II  II  I  ""^  Oualität  für 
MI  im  I  I    alle  Zwecke  lieffern 

Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg. 


Wilh.  ReichpietsGh,  Bochiim 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.  ::  25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

""""^  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  ,  Konstruktions-Zeichnungen  1ür  die 
gesandte  StAHL-  UND  EISEN -INDUSTRIE,  insbesondere: 

GIQh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martmofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserel-Einrich- 
=  tungen  ..  Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  ■ 


m 


J.RohrbachyEisengiess.  U.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  di 

für  Guss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wunscb  zur  Verfügung 

I 

Die  Heflfalirili  qdiI  Eisenglesserei  vod  H.  Koloseas  in  IsdiaffeDliorD  10 

empfiehlt  ihre  " 
rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  a.  Ma- 
jolika, mit  Unter-   

(5«)  hitz regulier nng,  für  jeden  Kamin  geeignet. 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohlenherde, 

Kataloge  kostenlos. 


lormeroUerkzeuge. 

Lager  von  Bedarfsartikeln  für  Eisengiessereien,  Gelb-  u. 
Metallgiessereien,  Modelltischlereien  u.  Maschinenfabriken. 

Bruno  Jahn  vorm.  ji.  Schneiders  Wwe. 

Erste  sächs.  Formerwerkzeug-Fabrik. 

Ecipzig-Eindenatt,  ffitzencr  Strasse  27. 


Kernstötzen  ::  Kernnägel  ::  Wandstärkekernnägel 
Splintksrnnägel ::  Formerstifte :  Wadissctinur 


wie  alle  übrigen 


Giesserei-  und  Moilelltisdilerei-Bedarfsartikel. 

D.  R.  P.  und  mehrere  Gebrauchsmustor  auf  neue,  verbesserte  Kernstützeu 
Ueberuehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad.  Föbus,  KenistDtzenialirIk,  Barop  i.W. 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins   • 


Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  949. 


Telegr.-Adresse :  Remelted-Berlln 


Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezlailßl:  m\mm\  DDd  LötzlDn.  □  "Sp^^enÄtÄ^^^ 
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suniicrciulei; 
gerade  jetzt 


licj^cii  ;  Irotztioni 
iciit;im^cii, 

iilSClll.lduil^CIl  SU( 


a 


da 
lii-ii 


Werke  si 
die  ^yinl.Mc 
Charterte  Damj)fer  nun 
seit  "dem   22.  y,    M.   um    1  1  035  Toimen 
Preise  lassen  sirii  aii<4eiil)lirkli(  h  nid 
garantier!    werden.     Ziilelzt    wurde    he/ahll  :  54,- 
Nr.  3,    66,—    für    m/n.      llämalit,    Marken    iH  \'c 
Kasse  ab  Werk,  soweit  die  Hütten  niuli  prompt  Ii 
Warrants    49,61/2—49712    Kasse.      In    den  Warran 


marhen    die  lixporiem'ei 
uifanglieli    für   Kolilcn  gc- 
so  (kil.^  die  W'arrantlager 
.•n  iialien. 

weil  I.,ieferungen  niclit 
für  Nr.  1,  S","-  Ii-"' 
rkaufris  'Waiil,  netto' 
lern,  Hiesige  Nr.  3 
ilaijcrn    iiefinden  sich 


i)en, 


512365  Tonnen,  davon  ^482284  Tonnen  .Nr.  .Xbnahme  im  Februar: 
r3  798  Tonnen,  im  Januar:  8447  Tonnen.  Die  \  ei  srhilf  ungen  aus  Middlcs- 
brough  betrugen  im  Februar  95751  Tonnen,  ckuon  61  350  Tonnen  Export. 

'Kohlen.  Das  Kohlengeschäft  ruht  jetzt  ganz.  Für  prompte  Liefe- 
rung lassen  sich  keine  Preise  angeben.  Für  spätere  Termine  bleiben  \'er- 
käiifer  ebenfalls  sehr  zurückhaltend,  aber  die  Nachfrage  ist  recht  stark. 
Da  nun  einmal  die  Arbeit  aufgcli(irt  hat,  gkuibt  man,  daß  die  Bergleute 
-  mindestens  acht  bis  vierzehn  Tage  feiern  werden.  Vorräte  sind  allcnt- 
■  halben  gering,  u.rid  .da  die  Verschiffungen  stocken,  steht  für  snäter  um  so 
größerer  Begehr  in  Aussicht. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  i  März  1912. 

Während  der  vergangenen  Woche  wurde  an  dem  Verlauf  der  Verhandlungen 
über  die  Differenzen  in  der  Kohlenindustrie  in  London  mehr  Interesse  als  in  Roh- 
eisen Warrants  genommen,  und  war  der  Umsatz  am  Glasgower  Markt  daher  klein, 
obwo'jl  Preise  fest  waren  und  3  d  höher  auf  die  Woche  scblie'-sen. 

Die  Situation,  die  d  irch  die  Arbeits  Linstcllu  g  auf  den  Kohlenbergwerken 
geschaffen  worden  ist,  scheint  für  die  Eisen  und  Stahl  Industrieen  eine  höchst 
verhängnisvolle  zu  werden,  Die  meisten  llohhöfen  sind  bereits  ausgeblasen  und 
•die  konsumierenden  Werke  werden  zweifälles  cb'.'nfalls  den  Betrieb  einaistellen 
haben,  doch  ist  es  zwecklos  in  der  gegenwärtigen  Lage  weitere  Vermutungen 
über  das,  was  passieren  wird,  auszusprechen. 

Sf  hwaiikuniien : 

Srliottische  Warrants  kein  Getchlft. 

Cumberland  Ilämatiie  Schlussverkäufer  64,9  3  Monate. 
Cleveland  ^g.iSV^  bis  49,7'/3  Schlusskäufer  49.61/2  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlcsbrough : 

Monat  Januar 
1911  '9IO  1912  1911 

88444  67799  86268  83630  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  looo  t 

Middlesbrough: 
7978  —  5366341 


29 


Februar. 
1912 
106  542 


29.  Februar. 
1000 

514  289 


Statistik  über  die  Ein-  und  Ausfuhr  von  Erzen  nach  und  aus  dem 
Deutschen  Reich, 

nach  Berichten  der  Firma  Goldstück,  Hainze  ä  C  i.,  frlambuig. 
Statistik  für  Januar  1912  und  191 1  in  Tonnen  ä  r  000  Kilogramm. 
Antimon-Erz. 
Einfuhr  Ausfuhr  (inkl.  Arsenerz). 


1912 

191  I 

1912 

1911 

Algerien  .... 

Januar 

J 

anuar 

192 

Europäisch.  Russl.  . 

2 

3 

71 

18 

Brasilien  .     .    .  , 

4 

9 

Aus  versch.  Land. 

53 

208 

Nach  versch.  L.änd 

20 

68 

To!al 

316 

226 

Total 

^6" 

80 

A  r  s  e 

n  -  E  r  z. 

Einfuhr  .... 

Ausfuhr  .... 

Blei 

-Erz. 

Belgien  .... 

609 

Belgien  .... 

134 

74S 

Frankreich  . 

402 

262 

Niederlande  . 

23 

10 

■Oesterreich  -  Ungarn 

458 

620 

Nach  versch.  Länd. 

8 

IG 

Europäisch.  Russl. 

242 

29 

China  

291 

421 

237 

Auslral.  Bund 

8  510 

12  815 

Aus   versch.  Länd. 

137 

Total 

IG  461 

14  562 

Total 

•65 

768 

Chrom-Erz. 

inkl.  Nickelerz 

Asiatis'he  Türkei  . 

119 

Belgien  .... 

20 

CFranz.-Äustralien  . 

50 

P'rankreich 

lo 

31 

Aus  versch.  Länd. 

873 

530 

Nach  versch.  Laad. 

30 

36 

Total 

923 

649 

Total 

60 

67 

lEuropäisch.  Russl. 
Asiatisches  Russl. 
Spanien  .... 
Britisch-Indien  ,  . 
Brasilien  .... 
.Aus  versch.  Länd. 

Totaf 


Mnfuhr  .... 

iFranz. -Australien  . 
Frankreich  .  .  . 
"Von  versch.  Länd. 

Totaf 


10  007 

3689 
7  75G 
3580 


14  22 1 


25038  25092 


Mangan-Erz. 

Oesterreich  -  Ungarn 
Verein.  Staaten  von 
Nord-Amerika .  . 
7  480  Nach  versch.  Länd. 
3356 
35 

Total 


134 

25 
I  089 


65 

75 
215 


I  248 


355 


0,6  r 
3  0^6 

IGI 
'  25 


Platin-Erz. 

0,38  Ausfuhr  ....  — 
Nickel-Erz. 

I  S9J   Ausfuhr  siehe  unter  Chromerz. 

98 


,  202 


I  997 


IP 


Giessereimaschinen-Fabrik 

Kirchheim-Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 

und -Geräte 


Glönzenil  bewährt!         ^'"^  Grosse  Vorteile! 

Gmmllier  -  Ofen 


SommEKchen  Qnsfeueruns,  Igin'^SsrtrliS 

I.olstnns'  von  3ii0ül{g'  forlig  eiiiailliorter  (inssgeschirre  in  24  Stunden 
ca.  üJO  kg-  beste  Steinkolileii  oder  ca.  1000  kj?  böhmische  Braunkohlen 
Laichte  und  bequeme  Feuerungsbedienung.    Die  Feuerung  arbeitet 
bis  zu  15  Stunden  ohne  Bedienung.   Genaue  Temperaturregulierung. 

Ingenieur  Sommer,     Technisches  Bureau 


Berlin -Wilinersdorf. 


Ulilandstrasse 
142. 


für  Email-Industrie. 


Basische  oder  tanr« 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinkiebsand  S.K.35 
für  Kupolöfen 

[olizer  Tonwerke  QjJ.H..  Wfzi.  Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


Nelson -Zement 


anerkannt 
der 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 


beste  Eisenkitt 


wird  mitgewöhnl.\Vas.ser  angemengt,  in  einigenMinut.trocken,u.in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 


Alleiniger 
Fal)rikant; 


GUSTAV  HENCKELL 


Remscheid-Bl. 

Abt.:  Chem.  Fabrik 


Schmiedeeiserne 

Formkästen 

in  extra  stark  gewalzten,  eigenen 
Profilen    und    höchster  Vollendung 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  E,  Wiener  Strasse  10. 


Giesserei-Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


Wacbswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86    .   BONN  a.  RH.        Postfach  86. 
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P  y  r  i  t  (Schwefelkies. 


Belfjien  .... 

10 

190 

Oe-terreich-  Ungarn 

2  237 

'>o7 

Frankreich 

I  591 

I  973 

Schweiz  .... 

25S 

226 

Norwegen 

I  940 

123 

Nach  versch.  Land. 

870 

I 

Portugal  .... 

2  2Sj 

I  542 

Spanien  .... 

36  176 

20531 

Europäische  Türkei 

I  947 

6.S 

Aus  verscb.  I-änd. 

.86 

72 

Total 

44  333 

25  046 

Tülal 

3  365 

~  734 

Silber-Erz. 

Norwegen 



95 



Bolivien  .... 

6 

2  I 

Chile  

.  . 

43 

Peru  ... 

46 

202 

Aus   versch.  Land. 

I 

I 

Total 

362 
W  0  1  f  r  a 

Total 

m  -  E  r  z. 

inkl   Zinnerz,  Uianpecli 

Vitriol, 

Molybdän  u.  a.  i.icht  besonders 

genancte  Erze 

Grossbritannien 

98 

47 

Frankreich  ... 

13 

3 

28 

27 

Schweiz  .... 

25 

5 

Argentinien 

57 

48 

Nach  versch.  Läml. 

!0 

31 

Bolivien  .... 

40 

Brit.  Malakka 

37 

I 

Australischer  Bund 

44 

Aus   versch.  Land. 

48 

27 

Total 

353 

194 
Gold 

Total 

-Erz, 

57 

Aus  versch.  Land. 

1 1 

3 

— 

Kupfer-Erz. 

Dänemark 

— 

Belgien  .... 

I  3'9 

56 

Schweden 

— 

Oesterreich  -  Ungarn 

476 

I  968 

Von  versch.  Land. 

2  515 

214 

Nach  versch.  Land. 

24 

83 

Total 

2  515 

214 
Zink 

Total 

-Erz. 

I  819 

2  107 

4/3 

I  001 

Belgien  .... 

I  031 

I  352 

Fränkrcicli     .    .  . 

2  346 

Niederland 

264 

165 

\Tnecnenlana 

511 

Norwegen 

— 

Italien  .     ,     .     .  . 

200 

Oesterr.-Ung. 

379 

2  650 

Norwegen 

5 

9 

Russland  i  Eur. 

108 

*  Oesterreich  -  Ungarn 

I  061; 

I  639 

Nach  versch.  Land. 

30 

Schweden  .... 

571 

• 

Spanien  .... 

92 

I  233 

Algerien  .... 
L'un's  

115 

375 

( "hina  

117 

116 

J^apaii  ..... 

-Mexiko  ... 

718 

U.  St.  A  

500 

Australischer  Bund 

5  591 

7  S15 

Aus  versch.  Land. 

35 

303 

Total 

10413 

16  1 19 

Z  i  n  n  - 

Total 

E  r  z. 

I  812 

4  167 

Grossbritannien  . 

89 

Aasfuhr  aufgeführt  unter  Wolframerz. 

Bolivia  .... 

916 

I  060 

Chile  

906 

57 

.\us  versch,  Laad. 

36 

26 

Total 

I  947 

I  143 

Beilagenhinweis. 

Eine  empfehlenswerte  Bezugsquelle  für  Modell-Lack,  der 
vollkommen  schweissfrei  und  dünnflüssig,  nicht  hart  absetzend, 
gut  deckend  und  preiswert  ist,  und  der  sich  laut  Gutachten  aus 
Fachkreisen  ausgezeichnet  bewährt,  ist  die  Lackfabrik  Hugo 
Lenssen,  Zeitz.  Näheres  ist  aus  dem  beiliegenden  Prospekt  zu 
ersehen. 


0 


Bezugsquellen- Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  :: 


□ 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  STchnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sul/..   Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

Mahlforniguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsengiesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T emperguss, 
Tiegel-Teraperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Gr  rauguss. 


\  Hliiffelfeuer 

mit  Cyibcizuttg  und 
Tnit  Drucklüsfibetrtd) 

Araünderi  vonKupoiöfen 
Trocknen  von  Formen 
Anwarmen  voriGiesspfonnen 


Tleue?riedricl)sir.  59. 


H.  Eckardt 

Johann-Georgstr.  3"    HALENSEE  Johann-Georgstr.  3n. 

Das  Zivilingenieurbüro  besteht  soit  1875  und  liefert: 

Siemens  - Martinöfen 

von  300  bis  30000  kg  Inhalt  für  die  Erzeugung  von 

Statilfassoflguss,  wmtl  Spezialpss  und  uliiniediiareiii  \m  ohne  Tiegelbenotzsiig. 

Temperöfen 

mit  Gas-  und  Kohlenheizung.  (2346) 

Koks-  und  Gastiegelöfen 

sowie  son.stigo  indnstriello  Feuern ii;;sanlagou. 
■M^m  Umbau  veralteter  Oefen.  hh^^ 


Eisen-  u.  Stahlwerk  Klettenberg 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Cöln-Sülz 

liefert 

Stahlformguss 

für  jeden  Verwendungszweck,  roh  und  bearbeitet. 

Schmiede-  und  PressstücKe 

jeder  Art  und  Grösse.  * 


Form-  nnil  Glesserel-Mnsclilnen 


(•NT) 


bester  Konstruktion  bauen 


Vereinigte  Schmirgel-  u.  Maschinen-Fabriken,  A.-G.,  Hannover  Hainholz  0. 
 I 

Verantwortlich  für  den  redaktionellen  Teil:  Ing.  W.  Häntzschel,  Berlin  S.42;  für  den  geschäftlichen  Teil:  Stefan  Adfeldt,  Steglitz-Berlin, 

Druck  und  Verlag  von  Otto  Eisner,  Berlin  S.42. 


Telegramm  -  Adresse : 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  iesnmte  Ciesserelproxis 

Fach-  und  Handelsblatt 


Gegründet  1879 
on  W.  Kirchner. 


für 


Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 


—   Abonnement   

bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  2,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein la  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


  Anzeigen   

kosten  p.  Nonpareille- Zeile  in  Spaltenbreite  (52 mm)  25  Pf. 
bei  öfterem  Erscheinen  angemessener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  massigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


Bedinsung:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlln-MItte  zum  alleinisen  Erfüllun 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.  Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie 
Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  RQckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht 

Nr.  II. 


gsort.  Sämtliche  Zahlungen 
sofort  erfolgen. 
Übernommen  werden. 


Berlin,  den  16.  März  I9I2. 
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Der  bevorftehende  Vierteljahrsfchluß  gemahnt  zur 
rechtzeitigen  Erneuerung  des  Abonnements  für  das 
Eweite  Vierteljahr  1912.  Wir  bitten  namentlich  diejenigen 
Lefer,  die  unfer  Blatt  durch  ihre  Roftämter  felbft  be- 
gehen, die  Beftellung  nicht  zu  verabräumen.  Die  bei 
uns  direkt  aufgegebenen  Abonnements  laufen  bis  zum 
\V^iderruf,  der  jeweils  2  Wochen  vor  Quartalsfchluß  zu 
Erfolgen  hat,  weiter;  es  bedarf  alfo  keiner  befonderen 
Machbeftellung. 

Berlins. 42.  Die  ^.eifen-Zeitung". 

Zur  Rostverhütung  verzinnter  und  emaillierter 
Gegenstände. 

Von  B.  Haas. 

lieber  die  Ursachen  der  Rosterscheinungen  verzinnter 
Segenstände  herrschen  selbst  in  Fachkreisen  ziemlich  ab- 
deichende Meinungen.  Ueberraschen  können  diese  schon  des- 
halb nicht,  weil  die  Fälle  durchaus  nicht  selten  sind,  daß  in 
pin  und  demselben  Betriebe  gefertigte  verzin|nte  Gegenstände 
mitunter  von  Rost  nachhaltig  verschont  bleiben,  während  die 
gleichen  Gegenstände  mitunter  mehr  oder  minder  erhebliche 
losterscheinungen  verraten,  jund  zwar  teils  vor,  teils  nach  er- 
olgter  Benutzung.  Indem  picht  gut  anzunehmen  ist,  daß  die 
ierstellung  der  von  Rost  befallenen  Gegenstände  in  ein  und 
lemselben  Betriebe  mit  merkbaren  Abweichungen  durchgeführt 
yird,  verführt  schon  diese  Annahme  zu  ziemlich  abweichender 
Begründung  der  Rosterscheinungetn.  Es  wird  ihren  Ursachen 
'on  Fall  2U  Fall  auch  ziemlich  sorgfältig  nachgeforscht,  doch 
)leiben  diese  |^achforschungen  deshalb  nur  vereinzelt  von  wirk- 
ichen  Erfolgen  ^begleitet,  weil  die  angenommenen  Ursachen 
'orwiegend:  nicht  erwiesen,  sondern  nur  vorausgesetzt  sind.  An 
hesen  Ursachen  , wird  aber  trotzdem  so  lange  festgehalten,  bis 
hre  angestrebte  Ergründung  von  Fall  zu  Fall  den  ünumstöß- 
ichen  Nachweis  erbringt,  daß  die  wirklichen  Ursachen  der 
<osterscheinungen  von  den  vermeintlichen  oder  vorausgesetzten 
inbedingt  abweichen  müssen.  Diese  zumeist  selbstverschuldeten 
Vlißerfolge  führen  nachher  zu  noch  fragwürdigeren  Voraus- 
etzungen  der  Rosterscheinungen. 

j  .  vSo;  werden  ^ils  vermeintliche  Ursachen  der  letzteren  nicht 
plten  die  folgenden  mit  ziemlicher  Bestimmtheit  angeführt :  ab- 


weichender Einfluß  der  unterschiedlichen  Jahreszeiten  und 
Witterungsverhältnisse,  abweichende  Eignung  der  zur  Ver- 
larbeitung  gelangenden  nnterschiedlichen  Rohmetalle  und  Säu- 
ren, abweichende  Eignung  der  Lagerräume,  die  zur  Aufnahme 
der  zu  lagernden  ünd  noch  ungebrauchten  verzinnten  Gegen- 
stände dienen,  oder  abweichende  Behandlung  der  im  Gebrauche 
befindlichen  verzinnten  Gegenstände.  . 

Indem  fast  in  jedem  Betriebe  eine  besondere  Herstellungs- 
weise zur  Anwendung  gelangt  und  die  erstere  stets  als  allein 
sachgemäß  hingestellt  wird,  erscheinen  vorbeschriebene  ver- 
meintliche Ursachen  jam  so  unzutreffender,  als  die  erwiesene 
Tatsache,  daß  trotz  Anwendung  unterschiedlicher 'Herstelhmgs- 
weisen  an  fast  gleichartigen  verzinnten  Gegenständen  fast  gleich- 
artige Mängel  zutage  treten  können,  mit  den  bisher  angenom- 
menen Ursachen  der  letzteren  nicht  gut  zu  vereinen  ist.  Noch 
schärfere  Widerlegung  erleiden  a^er  die  vermeintlichen  Ur- 
sachen der  ^Rosterscheinungen  durch  die  ebenfalls  erwiesene 
Tatsache,  daß  die  bisher  versuchte  Ausschaltung  der  ersteren 
manchmal  Abhilfe  schafft,  manchmal  aber  auch  nicht!-  Frag^ 
liehe  Ausschaltung  gelingt  somit  nur  bedingungsweise  oder  zu- 
fällig, ohne  daß  die  zum  Gelingen  des  Zufalles  erforderlicheii 
Einzelheiten  aucH  in  bestimmter  Form  nachgewiesen  werden'. 
Aus  diesen  Feststellungen  geht  demnach  die  unabweisbare  Not. 
wendigkeit  hervor,  die  unterschiedlichen  Rosterscheinungen  ver^ 
zinnter  Gegenstände  aus  anderen  Ursachen  abzuleiten.  Geboten 
erscheint  diese  Notwendigkeit  weniger  aus  theoretischer,  als 
vielmehr  aus  praktischer  Erwägung,  weil  fragliche  Rosterschei- 
nungen in  zahlreichen  Betrieben  anch  ziemliche  wirtscbaftliche 
EinbufJe  verursachen. 

Die  Rosterscheinungen  ungebrauchter  verzinnter  ■  Gegen- 
stände setzen  bekanntlich  teils  mit  grüngelben,  gelbgrünen  oder 
milchigen,  örtlich  getrennten  Verfärbungen  ein,  teils  mit  kenn- 
zeichnender Rostfarbe.  Indem  erstere  Erscheinungen  an  ün- 
gebrauchten  verzinnten  Gegenständen  unverhältnismäßig  öfter 
emzusetzen  pflegen  als  die  letzteren,  werden  erstere  Erscheinun- 
gen auch  mit  größerer  Sorgfalt  verfolgt.  Diese  ist  aber  ziem- 
lich unangebracht  nnd  sachlich  auch  nicht  gut  zu  begründen, 
nachdem,  wie  aus  späterer  Beweisführung  hervorgehen  wird,' 
beide  Rosterscheinungen  ziemlich  gleichen"  Ursprungs  sind  und 
sämtliche  grüngelben,  gelbgrünen  oder  milchigen  Rostansätze 
schließlich  durchweg  in  ausgesprochene  Rostfärbung  übergehen. 
Abweichend  hiervon  setzen  die  Rosterscheinungen  gebrauchter 
verzinnter  Gegenstände  fast  durchweg  mit  ausgesprochener 
Rostfärbung  ein.  Diese  Abweichung  ist  aber  lediglich  oder  vor- 
wiegend darauf  zurückzuführen,  weil  die  grüngelben,  gelbgrünen 
oder  milchigen  Rostansätze  gebrauchter  verzinnter  Gegenstände 
von  den  jeweiligen  Besitzern  der  letzteren  nicht  als  Rostansatz 
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betrachtet  werden,  sondern  als  Sclunutzanflug,  der  angeblich 
nur  auf  lässiger  oder  unsachgemäßer  Behandlung  beruht.  Die 
dieses  vermeintlichen  Verschuldens  geziehenen  Bediensteten 
pflegen  dann  den  vermeintlichen  Schmutzanflug  auch  gründ- 
lich zu  beseitigen,  jedoch  mit  dem  Erfolge,  daß  die  Wandlung 
des  ersteren  zu  wirklichem  Rost  wesentlich  beschleunigt  wird. 
Und  wenn  die  jeweiligen  Besitzer  solcher  verzinnter  Geocn- 
stande  den  Werdegang  der  Wandlung  fraglicher  Rostansätzc 
Uberhaupt  nicht  kennen  oder  unzutreffend  beurteilen,  und  sie 
bei  solchen  Anlässen  jeden  verzinnten  Gegenstand  kurzweg  ver- 
urteilen, können  solche  UrteUe  um  so  weniger  befremden,  als 
die  Hersteller  verzinnter  Gegenstände  die  Entstehung  der  be- 
schriebenen gelbgrünen,  grüngelben  und  milchigen  Anflüge 
oder  Rostansätze  auch  zumeist  verkennen.  Für  diese  unerfreu- 
liche Tatsache  sprechen  zweifellos  die  vergeblichen  Bemühungen 
die  zur  Verhinderung  der  schädlichen  Rostansätze  bisher  auf- 
gewendet worden  sind. 

Ueberwiegend  wird  die  grüngelbe,  gelbgrüne  oder  milchige 
lonung  der  letzteren  von  Einwirkung  der  benutzten  Säure- 
bader  abgeleitet,  ohne  daß  jedoch  der  Nachweis  bisher  erbracht 
worden  wäre,  warum  die  schädliche  Nachwirkung  der  Säure- 
bader nicht  stets  zur  Geltung  gelangt,  imd  warum  sie  in  kenn- 
zeichnender Farbentönung  und  örtlicher  Ausbreitung  auftritt 
Auch  ist  der  Nachweis  bisher  nicht  erbracht  worden  daß  der 
grüngelbe,  gelbgrüne  oder  milchige  Rostansatz  ungebrauch- 
ter verzinnter  Gegenstände  tatsächlich  als  Chlorür  oder  Sulfat 
anzusprechen  ist  oder  aber  als  Gemenge  mehrerer  Salze  son- 
dern fraglicher  Rostansatz  oder  vielmehr  Ansatz  wird  nur  des- 
halb rundweg  als  Chlorür  oder  Sulfat  bezeichnet,  weil  der 
erstere  milchige,  gelblich-grüne  Farbe  verrät,  weil  Metalle  und 
Saure  m  Verbindung  gebracht  worden  sind,  und  weil  im  Säure- 
bad scheinbar  ähnlich  gefärbte  Ausscheidungen  aufzutreten 
pflegen. 

Ohne  vorerst  darauf  näher  einzugehen,  warum  solche  An- 
nahmen zu  Trugschlüssen  führen  müssen,  ist  es  als  erwiesene 
Tatsache  zu  erachten,  daß  in  einem  Schwefelsäure-  oder  Salz- 
saurebade,  in  dem  MetaUgegenstände  gebeizt  werden,  Sulfat 
bzw.  Chlorür  entstehen  muß,  auch  wenn  die  Vorbehandlung 
der  ersteren  noch  so  sorgfältig  erfolgt.  Je  mehr  Sulfat  oder 
Chlorür  in  einem  Schwefelsäure-  bzw.  Salzsäurebade  enthalten 
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ist   um  so  leichter  und  rascher  scheiden  sich  diese  Salze  ab 
indem    sie    spezifisch    schwerer   sind     als  die  angewendeten 
balzsaure-  oder  Schwefelsäurebäder.    Schon  diese  Erwäouim 
allein  sollte  veranlassen,  den  Beizbehältern  mehr  tiefe  als  um- 
fangreiche Formgebung  zu  verleihen,  allerdings  mit  durch  die 
wirtschaftliche  Benutzung  der  Beizbehälter  gebotener  Beschrän- 
kung. Diese  kann  aber  sehr  leicht  umgangen  werden,  wenn  die 
Saurebader    warm  benützt  werden,    wobei    die  Heizschlangen 
jedoch  nicht  am  Boden  der  Beizbehälter,  sondern  in  entsprechen- 
dem Abstände  von  dem  ersteren  anzubringen  sind.  Dadurch 
werden  die  bereits  nach  unten  gesunkenen  Sulfat-  oder  Chlorür- 
teilchen  wahrend  der  Benutzung  der  Beizbehälter  nicht  stets 
aufgewirbelt,    :und    nach  erfolgter  Ausschaltung  der  Wärme- 
quelle und  zeitweiser  Unterbrechung  des  Beizprözesses  geht  die 
Abscheidung  des  gebildeten  Sulfats  oder  Chlorürs  um  so  gründ- 
licher vor  sich,  wobei  auch  sämtliche  Schmutzteile  mitgerisscA 
werden.  Und  soll  dieser  Vorgang  auch  in  kalten  Säurebädern 
gel  ordert  werden,  ist  diesem  ein  billiges  Alkalisulfat  oder  Chlorid 
beizufügen.    Denn  diese  bilden  mit  ersteren  zwei  Salzen  leicht 
kristallisierende  Doppelsalze,  die  als  solche  bald  abgeschieden 
werden  und  auch  leicht  zu  beseitigen  sind.  Es  ist  dadurch  dir 
•Möglichkeit  geboten,  die  Säurebäder  tunlichst  rein  zu  halten 
ihre  Abscheidung  erforderlichenfalls  leicht  zw  beseitigen,  ihren 
Sauregehalt  weitgehend  auszunutzen  und  diesen  durch  Ergän- 
zungen auch  ziemlich  gleichmäßig  zu  erhalten.  Das  Einblasen 
von  Luft  in  Säurebäder  fördert  die  Ausscheidung  des  Sulfats 
oder  Chlorürs  ebenfalls  sehr  gut,  obzwar  diesem  Behelfe  ziem- 
liche Beschränkungen  anhaften.    Denn  erfolgt  das  Einblasen 
während  der  Durchführung  des  Beizprozesses,  bleiben  die  Aus- 
scheidungen des  Säurebades  immerwährend  in  Schwebe,  wo- 
durch der  Beizprozeß  wesentliche  Einbuße  erleidet.  Zudem  para- 
lysieren  die  zu   beizenden  Metalle  die  oxydierende  Wirkung 
der  eing-eblasenen  Luft,  weil  blanke  Metalle  die  Oxydation  und 
die  raschere  Ausscheidung  des  entstehenden  Sulfats  oder  Chlo- 
rürs behindern.  Pas  Einblasen  von  Luft  kann  daher  nur  nach 
Ausschaltung  des  Beizprozesses  erfolgen. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Die  Kernstützen  in  früherer  und  neuerer  Zeit 

Von  Giesserei-Ingenieur  H,  Vetter  in  Breslau. 

(Fortsetzung-  aus  No.  10.)  %] 

In  Abb.  8  ist  ein  eigens  für  die  Radiatoren  konstruierter 
Kernträger  dargestellt,  der  zwar  den  praktischen  Bedürfnissen 
dieser  Gussstückarten  anfänglich  nach  jeder  Richtung  hin  Rech- 
nung getragen  hat,  bald  aber  durch  einfache  Tragstifte  wieder 
verdrängt  worden  ist.  Auch  die  Kernsteife,  Abb.  9,  gehört  eigent- 
lich zu  den  Kernnägeln,  wenn  man  bezüglich  des  Unterschiedes 
in  Platten-  und  Stieldimensionen  auf  einen  Vergleich  verzichtet. 

Die  zuerst  in  der  Giessereipraxis  zu  den  Kernsteifen  angewen- 
deten und  vom  Fabrikschlosser  hergestellten  Stangenstifte  waren 
aus  einem  Stück  Rundeisen  auf  Länge  geschnitten  und  zwecks 
Aufsetzens  der  Auflagebleche  mit  angefeilten  Nietzapfen,  Abb.  lo, 
versehen.  Es  war  nun  natürlich,  dass  die  Auflagefläche  des 
Stangenstiftes,  die  sich  aus  der  Stärkendifferenz  von  Stange  und 
angefeiltem  Nietzapfen  ergab,  an  sich  unverhältnismässig  klein 
beschaffen  sein  konnte,  ja    mitunter  aus  Nachlässigkeit  und  Be- 
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Abb.  9. 


quemlichkeit  des  Schlossers  so  minimal  ausgebildet  war,  dass  die 
Gefahr  des  Durchrutschens  der  Stange  durch  das  Blech,  Abb.  ii, 
in  vielen  Fällen  zu  Ausschuss  geführt  hat. 

Wenn  hier,  vom  Ausschuös  die  Rede  ist,  der  in  der  un- 
genügenden Funktion  der  Kernsteife  seine  Begründung  findet,  so 
sei  auch  des  vielfach  gemachten  Fehlers  Erwähnung  getan,  der 
durch  Verwendung  zu  schwachen  Bleches  für  die  Auflageplatte 
veranlasst  wurde.  Die  geringe  Widerstandskraft  der  dünnen  Auf- 
lageplatte war  ausserstande,  dem  Auftrieb  des  Kernes  zu  wider- 
stehen und  so  drückte  sich  der  Stangenstift  unter  gleichzeitiger 
Ausbiegung  des  Bleches,  wie  Abb.  12  zeigt,  in  den  Lehmkern  hin- 
ein, so  dass  letzterer  gegen  die  Formdecke  sich  anlegte  und  das 


I 


iilSEN-ZEITUNG 


Gussstück  wrack  machte.  Vorkommnisse,  wie  sie  in  Abb.  1 1  und  12 
zur  Veranschaulichung  gebracht  sind,  werden  jedem  alteren  Fach- 
mann, der  in  Ermangelung  der  heutigen  Verbesserungen  zu 
damaliger  Zeit  bis  in  die  Mitte  der  70er  Jahre  des  vergangenen 
Jahrhunderts  der  Schlosserhandarbeit  sich  anzuvertrauen  hatte, 
noch  in  lebhafter  Erinnerung  stehen. 

Aus  solcher  Erfahrung  heraus  und  in  der  Erwartung,  da.^^ 
die  geschilderten  Uebelstände  auch  bei  den  von  Sonderfabriken 
in  Massen  herzustellenden  Kernsteifen  unter  Benutzung  der  in 
Abb.  10  dargestellten  angefrästen  Nietzapfen  eintreten  könnten, 
ging  man  zu  einer  Verbesserung  über,  i  idem  man  die  Nietzapfen 
der  Stangenstifte  mit  einer  linsenförmig  vergrösserten  und  ver- 
stärkten Auflagefläche  versah,  Abb.  13,  und  diese  mit  dem  Niet- 
zapfen zugleich  im  erhitzten  Zustande,  in  Gesenken  gepresst,  her- 


Abb.  10. 


Abb.  11. 


Abb.  12. 


stellte.  Dadurch  wurde  dem  Auflagebleche  auf  dem  Stiele  ein 
sicherer  Halt  gegeben.  Mit  diesem  Fortschritte  konnten  auch 
die  Anforderungen  an  die  Kernsteife  wesentlich  gesteigert  und 
der  Ausschuss  verringert  werden. 

In  der  jüngsten  Zeit  kommt  eine  durch  D.  R.  P.  geschützte 
Neuerung  in  den  Handel,  bei  welcher  Kopfplatte  mit  Stiel  durch 
elektrische  Widerstandschweissung  verbunden  wird.  Das  Zusammen- 
nieten körinte  man  in  Rücksicht  auf  die  im  Prinzip  verlangte 
starre  und  unlösliche  Verbindung  beider  Stützenteile  als  das  Ideal 
einer  Kernsteife  um  so  mehr  betrachten,  als  das  Durchdrücken 
der  Stifte,  wie  bei  Abb.  1 1  dargestellt,  vollkommen  wegfällt  und 
das  Lösen  von  Platte  und  Stift  ein  Ding  der  Unmöglichkeit  ist. 

Ich  möchte  nicht  unterlassen,  darauf  hinzuweisen,  dass  bei 
der  früher  von  Hand  gearbeiteten  Kernsteife  zwecks  besseren 
Eingiessens  und  Festhaltens  im  Eisen  die  Stangenstifte  mit  ein- 
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Abb.  15. 


Abb.  16, 


gefeilten  oder  eingeschlagenen  Einkerbungen  versehen  wurden, 
während  man  heute  im  Pressverfaliren  vorspringende  Schneiden 
anbringt.  Die  Zwecke  beider  Ausführungsarten  decken  sich  voll- 
kommen in  dem  Grundsatze,  dem  Stifte  einen  Halt  und  dichten 
Sitz  in  der  Gussstückwandstärke  zu  vei leihen.  An  Stelle  der  Ein- 
kerbung bzw.  der  halbmondförmig  gebildeten,  vorstehenden  Press- 
nllenteile  bringt  man  den  Tragstift  mit  voll  umlaufenden,  ein- 
gepressten  Rillenringen,  wie  Abb.  14  zeigt,  an.  Die  Erfahrungen 
mit  dieser  Neuerung  sind  derart  günstig  ausgefallen,  dass  ihr  die 
beste  Zukunft  vorausgesagt  werden  muss. 

(Schluss  folgt.) 

Zinngeschäft  in  den  Straits  Settlements  im 
3.  Vierteljahr  1911. 

Zinneinfuhr.  Im  3.  Vierteljahr  19 11  ist  die  Einfuhr 
von  Blockzinn  nach  den  Straits  Settlements  nach  der  amtlichen 
Statistik  der  Straits  Settlements  der  Menge  nach  erheblich  zu- 
rückgegangen, dem  Werte  nach  ist  jedoch  infolge  der  gegen 
das  Vorjähr  bedeutend  höheren  Preise  eine  Zunahme  einge- 
treten. Es  wurden  eingeführt:  nach  Singapore  12805  Pikul  im 
Werte  von  i  179443  Doli.,  nach  Penang  21  860  Pikul  im  Werte 
von  2  157  631  Doli.,  zusammen  34665  Pikul  (21009  i^oppel- 
zentner)  im  Werte  von  3  337074  Doli,  gegen  43  loi  Pikul 
im  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahrs. 

Die  Ursache  des  Rückgangs  der  Einfuhr  waren  geringere 
/iifuhrtii  aus  der  malaiischen  Halbinsel.    Gegen  44269  Pikul 


im  \'ürjahre  wurden  nach  den  Ausweisen  des  Bergamts  der 
Vereinigten  Malaienstaatcn  nur  37603  Pikul  im  3.  Viertel  191 1 
ausgeführt,  die  sämtlich  nach  den  Straits  gingen.  Der  Unter- 
schied zwischen  den  Nachweisen  der  Vereinigten,  Malaienstaaten 
und  der  Straits  beruht  auf  ungenauen  Deklarationen  hiesiger 
und  Penanger  Importeure.  Die  Statistik  der  Vereinigten  Ma- 
laienstaaten muß  als  die  zuverlässigere  gelten,  da  von  den 
Staaten  Ausfuhrzölle  auf  Zinn  und  Zinnerz  erhoben  werden, 
während  die  Einfuhr  in  die  Straits-Häfen  keiner  Kontrolle  unter- 
liegt. Eine  direkte  Ausfuhr  aus  den  Malaienstaaten  ^außer  nach 
Straits-Plätzen  findet  nicht  statt. 

Die  einzelnen  Malaienstaaten  führten  im  3.  Vierteljahr  191 1 
(und  1910;  aus:  Perak  21  190  (32956)  Pikul,  Selangor  13027 
(9171)  Pikul,  Negri  Sembilan  25  (64)  Pikul,  Pahang  3361  (2078) 
Pikul,  zusammen  37603  (44269)  Pikul. 

Z  i  n  n  e  r  z  e  i  n  f  u  h  r.  Zin;nerz  hat  in  der  Einf  uhr  gegen- 
über dem  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahrs  sowohl  der  Menge 
als  auch  dem  Werte  nach  zugenommen.  Gegen  227  754  Pikul 
im  Werte  von  11  610080  Doli,  im  3.  Vierteljahr  1910  wurden 
244364  Pikul  im  Werte  von  15924454  Doli,  im  3.  Vierteljahr 
191 1  in  die  Straits  eingeführt,  davon  kamen  aus  den  ,Ver- 
einigten  Malaienstaaten  158425  Pikul  (+  10380  Pikul  gegen- 
über dem  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahrs).  Die  Zufuhr  aus 
den  einzelnen  Malaienstaaten  gestaltete  sich  im  3.  Vierteljahr 
191 1  (und  1910),  wie  folgt:  Perak  96877  (80  172)  Pikul,  Selan- 
gor 47177  (51873)  Pikul,  Negri  Sembilan  6810  (8699)  Pikul, 
Pahang  7561  (7301)  Pikul,  zusammen  158425  (148045)  Pikul. 

W  o  1  f  r  a  m  e  r  z  e  i  n  f  u  h  r.  Nach  der  Straits-Statistik  wur- 
den im  3.  Vierteljahr  191 1:  1632  Pikul  im  Werte  von  72336 
Dollar  (165  Pikul  im  Werte  von  7689  Doli,  im  Vorjahr)  hier 
eingeführt.  Aus  den  Vereinigten  Malaienstaaten  kamen  davon 
638  Pikul. 

Zinnausfuhr.  Die  Zinnausfuhr  im  3.  Vierteljahr  191 1 
(255362  Pikul  im  Werte  von  24051885  Doli.)  war  rund 
8000  Pikul  kleiner  als  im  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahrs, 
dem  Werte  nach  aber  rund  3'^U  Millionen  Dollar  höher. 
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8627        1998       3758  14383 
Die  Verschiffungen  im  3.  Vierteljahr  19 10  betrugen:  10  4 15, 
3006  und  1545  =  14966  Tonnen. 

W  o  1  f  ra  me  r  z  a  US  f  ü  h  r.  Die  Ausfuhr  von  Wolframerz 
betrug  3720  Pikul  im  Werte  von  175  130  Doli,  gegen  959  Pikul 
im  Werte  von  49519  Doli,  im  3.  Vierteljahr  1910. 

(Bericht  des  Kaiserl.  Generalkonsulats  in  Singapore, 
vom  17.  Januar  191 2.) 


Aupfust 


Qiesserei-Bilanzen. 

Heute  wollen  wir  uns  der  Betrachtung  einer  Reihe  von 
Bilanzen  zuwenden.  Da  müssen  wir  gleich  mit  der  größten 
(jesellschaft  in  der  Gießereibranche  beginnen.  Wir  meinen  die 
Ge  1  se  n  k  i  r  c  h  e  n  e  r  B e  r  g  w  e  r  k  s  -  A.  -  G.  Die  Gesellschaft 
betreibt  zwar  auch  Bergbau  und  steht  in  der  Gewinnung  von 
Kohlen  sowie  in  der  Prodiiktion  von  Koks  mit  an  erster  Stelle 
in  der  deutschen  Kohlenindustrie.  Aber  die  Gesellschaft  ist 
seit  der  großen  Expansion  ein  sogenannter  gemischter  Betrieb 
geworden  tind  gehört  auch  zu  deuj  führenden  Hochofengießereien 
Deutschlands.  Diese  Stellung  hat  die  Gesellschaft  durch  An- 
gliederung  des  Schalker  Gruben  -  und  Hüttenvereins 
erlangt.  Die  Gelsenkirchener  Bergwerksgesellschaft  hat  zwar 
auch  in  der  Abteilung  Aachener  Hüttenverein-Rothe  Erde  eine 
Gießerei,  aber  die  spielt  in  dem  ganzen  Betriebe  eine  verhältnis- 
mäßig kleinere  Rolle ;  denn  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre 
wurden  dort  nur  11  i64  Tonnen  Gießereierzeugnisse  hergestellt, 
was  gegenüber  dem  Jahre  19 10  mit  seiner  Produktion  von 
9312  Tonnen  allerdings  bereits  wieder  einen  Fortschritt  be- 
deutet. Aber  die  eigentliche  Gießereiabteilung  bei  Gelsenkirchen 
ist  der  Schalker  Gruben-  und  Hüttenyerein.  Er  besteht  wieder 
aus  zwei  Werken,  nämlich  aus  den  Werken  Gelsenkirchen  und 
der  Hütte  Vulkan  in  Duisburg.  Bei  diesen  beiden  Werken 
wurden  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  374  300  Tonnen  Roh- 
eisen hergestellt  (405600  im  Jahre  1910).  An  Röhren  und 
Guß  waren  wurden  118  700  Tonnen  (ioo4oo)  hergestellt.  Die 
Zahl  der  Arbeiter  auf  der  Gießerei  in  Gelsenkirchen  ist  auf 
2029  (1774)  gestiegen;  ,auch  sonst  ist  die  Arbeiterzahl  in  Gel- 
senkirchen  bei  den  Hochöfen  gestiegen,   und  zwar  ist  diesu 


Erscheinung  darauf  zurückzuführen,  daß  auf  diesen  Werken 
große  Umbauten  lind  neue  Anlagen  ausgeführt  wurden.  Die 
Jahreslohnsumme  pro  Kopf  ist  auf  1496  Mk.  11502)  zurück- 
gegangen, was  sich  daraus  erklärt,  daß  viele  ungelernte  Ar- 
beiter angenommen  worden  sind.    Die  Gießerei  war  während 
des  Berichtsjahres  in  allen  Werkstätten  ausreichend  beschäf- 
tigt, die  Verkaufspreise  ließen  indes  nicht  nur  für  Gußrohre 
sondern  auch  für  die  Mehrzahl  der  übrigen  Gießereierzeug- 
nisse  sehr  zu  wünschen  übrig.  Das  Deutsche  Gußröhrensyndikat 
konnte  bei  seinem  Ablauf  Ende  März  unter  dem  Druck  des 
Wettbewerbs  der  Stahlrohrwerke  nicht  erneuert  werden.  Da 
gegen  schlössen  sich  Anfang  April  für  den  Verkauf  der  Guß- 
muffenrohre die  sieben  größten  Röhrengießereien  zusammen 
dem  Ende  Dezember  noch  drei  Gießereien  beitraten.    Der  uin 
gewöhnlich  heiße  und  trockene  Sommer  hat  viele  Wasserwerke 
zu  Neu-  und  Erweiterungsanlagen  veranlaßt,  infolgedessen  d^r 
Absatz  in  Muffenröhren  gegenüber  dem  Vorjahre  eine  erheblich- 
Steigerung  aufweist.    Dieser  Umstand  hat  in  letzter  Zeit  auch 
zu  einer  Besserung  der  bis  dahin  äußerst  gedrückten  Gußrohr- 
preise beigetragen.    Was  die  Bilanz  betrifft,  so  erscheint  darin 
die  Abteilung  Schalker  Gruben-  und  Hüttenverein,  speziell  die 
Hochofen  und  Gießereianlagen,  mit  23,32  Mill.  Mk.    Das  be- 
deutet gegen  das  Vorjahr,  wo  dieser  Posten  i8,46  Mill  Mk 
darstellte,  eine  sehr  beträchtliche  Zunahme.    Diese  Steigerung 
erklart    sich    'hauptsächlich    aus  verschiedenen  Posten.  Ge- 
bäude und  Anlagen  zeigen  nämlich  einen  Zugang  auf  7,15  Mill. 
Mark  (4,77),  Eisenbahnen  und  Wege  sind  in  der  Bilanz  ein- 
gestellt mit   1,14  Mül.  xMk.  (572700).    Aber  es  haben  auch 
ansehnliche  Anschaffungejn  von  Maschinen  stattgefunden,  denn 
das  Alaschinenkonto  ist  in  diesem  Jahre  belastet  mit  4,79  Mill. 
Mark  (4,35).    Betriebsinventar  und  Mobilien  zeigen  eine  Zu- 
nahme  auf  1,02  Mill.  xMk.  (737300).    Vorräte-Gießerei  sind 
mit  1,87  Mill.  Mk.  bewertet  (2,1),  und  Magazin-Gießerei  mit 
614800  Mk.  (564000).   Der  starke  Ausbau  der  Anlagen,  wo 
für    die  Mittel  aus  der  vorletzten  Aktien-Emission  zur '  Ver 
fugung    standen,    steigert    natürlich  die  Überlegenheit  des 
Werkes  über  die  reinen  Gießereien. 

Sodann  betrachten  wir  ein  anderes  großes  Werk,  das  eben- 
falls 111  der  Gießereibranche  eine  bedeutende  Rolle  spielt  und 
zwar  die  Königin  Marienhütte  A.-G.  in  Cainsdorf. 
Die  Gesellschaft  hatte  ein  weniger  günstiges  Jahr  als  in  19 10. 
Der  Bruttogewinn  bleibt  mit  752400  Mk.  (911  700  i.  V)  stark 
hinter  dem  Vorjahre  zurück.    Die  Abschreibungen  werden  so- 
weit ermäßigt,  daß  sie  unter  den  letzten  sechs  Jahren^  dem 
niedrigsten    Stand  einnehmen,  allerdings  immer  noch  höher 
smd  als  in  den  Jahren  1903  bis  J905.    Die  Generalunkosteq 
sind,  wie  leicht  zu  verstehen  ist,  weiter  gestiegen.    Der  Rein- 
gewinn konnte  sonach  nur  in  Höhe  von  187000  Mk.  (378400) 
ausgewiesen    werden.    Daraus  bekommen  die  Vorzugsaktien 
3  Prozent    (6),     |während    die    Stammaktien  dividendenlos 
bleiben  (6).    Die  Vorräte  sind  mit  1,73  Mill.  Mk.  recht  hoch 
halten  sich  aber  doch  auf  der  Höhe  des  Vorjahres.  Flüssige 
-Alittel  sind  ausreichend  vorhanden.    Bankschulden  sind  nicht 
vorhanden,  sondern  nur  die  üblichen  Verpflichtungen  gegen 
Uber  Lieferanten.    Bei  595  500  Mk.  Verpflichtungen  werden 
2;OS  MiU.  Mk.  Debitoren  und  i  Mül.  Mk.  Effekten,  darunter 
auch    ein   Posten    eigener  Obligationen,  ausgewiesen,  sowie 
440200  Mk.  Wechsel.    Der  Buchwert  der  Hüttenwerke  stellt 
sich  auf  4.,22  Mill.  Mk.,  wovon  631900  Mk.  auf  die  Gießereien 
entfallen.    Der  Rückgang  in  den  Erträgnissen  gegenüber  dem 
Vorjahre  begreift  sich  leicht,  wenn  man  sich  inß  Gedächtnis 
zurückruft,  was  am  Stabeisenmarkte  und  bei  Gußröhren  vor 
gegangen,  ist.    Die  Maschinengießerei  der  Gesellschaft  war 
gut  .beschäftigt;  dagegen  war  die  Direktion  gezwungen,  die 
Produktion  der  Röhrengießerei  einzuschränken.    Wie  bekannt 
und  schon  oben  ausgeführt,  hat  sich  im  Frühjahr  v   J  das 
Gußrohrensyndikat  aufgelöst.   Es  hat  sich  zwar  aus  den  größten 
Werken  ein  neuer  Verband  gebildet.    Aber,  da  die  Marien- 
hutte  diesem  Verbände  nicht  angehört,  hatte  sie  nicht  nur 
gegen  die  Konkurrenz  der  Stahl-  und  Schmiederöhren,  son 
dem.  auch  der  Gußröhren  anzukämpfen.    Die  Preise  ,^varen 
50 ■  außerordentlich  gedrückt,  daß  die  Direktion  vorzog,  den 
Betneb  einzuschränken,  statt  mit  Verlust  zu  verkaufen.  Gegen 
Ende  des  Jahres  hat  der  bedeutende  Bedarf  in  Gußröhren 
auch  .bei  der  Marienhütte  die  Preise  wieder  etwas  befestigt 
und  sogar  nach  und  nach  wieder  lohnend  gemacht,  ähnlich 
wie  bei  Keula,  so  daß  also  jetzt  auch  die  Außenseiter  gedeihen 
Wie  schlecht  aber  in  19 11  dei  Preise  gewesen  sein  müssen 
kann  man  auch  daraus  schliessen,  daß  der  Gesamtumsatz  mit 
9,36  Mill.  .  Mk.  (9,45)  nur  wenig  hinter  dem  Vorjahre  zurück- 
geblieben ■  ist,  während  der  Betriebsgewinn,  wie  oben  bereits 
mitgeteilt,  wesentlich  niedriger  gewesen  ist.    In  das  neue  Jahr 


1912  ist  das  Werk  mit  einem  Auftragsbestande  von  3,8;  Mill 
f  ^rk  (3,23j  eingetreten,  und  da  die  Gesellschaft  für  ihre  Haupt- 
betriebe, Walzwerk  und  Gießereien,  inzwischen  weiter  be- 
langreiche Aufträge  zu  besseren  Preisen  hereinnehmen  konnte 
glaubt  sie,  für  das  neue  Geschäftsjahr  auf  befriedigendere  Re- 
sultate rechnen  zu  können. 

,  Eisengießerei  Landau,  Gebrüder  Bauß 

A.-G.  in  Landau  hat  ebenfalls  einen  Rückgang  des  Bruttogewinns 
zu  verzeichnen,  und  zwar  auf  37400  Mk.  (42300)     Die  Ab- 
schreibungen wurden  auf  8500  Mk.  (9800)  ermäßigt    Zur  Ver- 
fügung der  Generalversammlung  stehen  32100  Mk.  (35000) 
Trotz  des  niedrigeren  Erträgnisses  bekommen  die  Aktionäre 
wieder  9  Prozent  Dividende.    Die  Beschäftigung  war  im  all- 
gemeinen besser,  aber  auch  hier  wird  über  die  Preise  geklagt 
Die  Verkaufspreise  für  Gußwaren  konnten  noch  nicht  auf  die 
notwendige  Höhe  gelDracht  werden,  da  erst  die  Erneuerung 
des  Roheisensyndikats  dem  Markte  eine  festere  Haltung  gab 
Man  sieht  also  auch  hier  wieder,  daß  die  Verbände  in  den 
schweren  Artikeln  auch  :zUr  Befestigung  der  Marktlage  in  der 
weiterverarbeitenden  Industrie  beitragen.    In  der  Bilanz  werden 
Debitoren  und  Bankguthaben  in  einem  Posten  ausgewiesen  mit 
90500  Mk.  (103  100).    Die  Betriebsvorräte  werden  mit  51600 
Mark  (59000)  bewertet.  Kreditoren  sind  auf  16300  Mk.  (32600) 
zurückgegangen;  auch  hier  wird  etwas  summarisch  bilanziert 
insofern,  als  allerlei  Posten  unter  Kreditoren  zusammengeworfen 
werden     Was  die  Aussichten  betrifft,  so  ist  die  voriiegende 
Beschäftigung  durch  Abschlüsse  pro   191 2  in  Gußwaren  be- 
friedigend.   Die    Gesellschaft    stellt  auch  landwirtschaftliche 
Maschinen  und  Geräte  her,  die  aber  hier  für  uns  nicht  in  Be- 
tracht kommen.  Thuiialkavn. 


Die  Ermässigung  der  Eisenzölle  in  den 
Vereinigten  Staaten. 

Das  Repräsentantenhaus  hat  vor  kurzem  die  demokratische 
Vorlage,  betreffend  Änderungen  der  Eisen-  und  Stahlzölle,  an- 
genommen. Wir  geben  im  folgenden  die  wichtigsten  darin  ent- 
haltenen Zollermäßigungen. 

Die  Ermäßigung  des  Wertzolles  für  Roheisen  von  15,66  auf 
8  Prozent,  Stabeisen  und  Stahl  von  25,62  auf  10  Prozent, 'Rund- 
eisen von  34  auf  10  Prozent,  Träger  vom  30  auf  15  Prozent, 
Kesselblech  von  37  auf  20  Prozent,  Eisen-  und  Stahlblech  von 
32  auf  15  Prozent,  Schmiedeeisen  und  Stahl  von  30  auf  15  Proz., 
Reifen  von  17,83  auf  15  Prozent,  Bandeisen  von  35  auf  15  Proz.! 
Eisenbahnschienen  von  15,34  auf  10  Prozent,  Stahlingots  von 
31,95  auf  15  Prozent,  Automobile,  Motorcycles -und  Fahrräder 
von  45  auf  4o  Prozent,  Schmiedewerkzeuge  von  17,12  auf 
10  Prozent,  Riegel  von  29,07  auf  15  Prozent,  Röhren  von  16,13 
auf  10  Prozent,  Ketten  von  29  auf  20  Prozent,  Messerwaren 
von  77,62  auf  35  Prozent,  Rasiermesser  von  71  auf  ,35  Prozent, 
Scheren  von  52,55  auf  30  Prozent,  Handwerkermesser,  Küchen- 
messer und  Gabeln  von  43,43  auf  25  Prozent,  Feilen  von  61,16 
auf  25  Prozent,  Gewehre  von  25  auf  15  Prozent,  Tafel-  ^und 
Kuchenutensilien  von  4o  auf  25  Prozent,  Nadeln  von  43  auf 
25  Prozent,  Angeln  und  Angelgeräte  von  45  auf  35  Prozent, 
Angelhaken  von  45  auf  10  Prozent,  S,ä^en  von  24,30  auf 
12  Prozent,  Schirmgestelle  von  50  auf  30  Prozent,  Eisenbahn- 
räder von  50,63  auf  25  Prozent. 

Im  Zusammenhange  mit  diesen  Zollermäßigungen  auf  Eisen 
und  Stahl  stehen  eine  Reihe  anderer  Herabsetzungen  von  Zöllen 
auf  unedle  Metalle.    Wir  heben  aus  denselben  hervor: 

Aluminium  und  Aluminiumlegierungen  von  46,19  auf 
25  Prozent,  Antimon  von  26  auf  10  Prozent,  Neusilber  von 
25  auf  15  Prozent,  Bronzestaub  von  4i  auf  25  Prozent,  Kessel- 
kupfer von  11,48  auf  5  Prozent,  Blattgold  von  38,65  auf 
35  Prozent,  Blattsilber  von  87,70  auf  30  Prozent,  Manganerze 
von  15  auf  6,52  Prozent,  bleihaltige  Erze  von  53  auf  25  Prozent, 
Blei  von  93,59  auf  25  Prozent,  Nickel  und  Nickellegierungen 
von  16,80  auf  10  Prozent,  Metallfedern,  goldene  ausgenommen, 
von  50  auf  25  Prozent,  Quecksilber  von  13  auf  10  Prozent, 
Uhrwerke  von  50  auf  30  Prozent,  Zink  in  Blöcken  von  29  auf 
15  Prozent,  Flaschenkapseln  von  50  auf  30  Prozent. 

Aul  die  Freiliste  wurden  gesetzt:  Eisenerze,  Reifen  und 
Bandeisen  oder  -stahl,  Stachel-  oder  anderer  Draht,  Nägel,  Huf- 
nägel usw.,  zinkhaltige  Erze  aller  Art,  Setzmaschinen,  Druck- 
pressen, Nähmaschinen,  Schreibmaschinen,  Teer-  und  Ülspreng- 
maschinen,  die  bei  Bau  oder  Erhaltung  von  Straßen  zur  An- 
wendung gelangen. 

Von  diesen  Artikeln  zahlen  gegenwärtig  Eisenerze  5,29  Pro- 
zent, Rund-  und  Ba,ndeisqn  16  Prozent,  Stacheldraht  7,77  Prozent, 
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Nägel  7,67  Prozent,  Hufeisen  21  Prozent,  Zinkerze  36,57  l^rozent, 
Setzmaschinen,  NähmaschineM  usw.  36  Prozent. 

Bemerkenswert  ist,  daß  nicht  alle  Demokraten  für  die  Tarif- 
novelle eintraten,  dafür  aber  etWa  20  fortschrittliche  Republi- 
kaner dafür  stimmten.  Die  Vorlage  ist  nunmehr  dem  Senat 
zur  Beschlußfassung  zugegangen.  Dort  wird  sie  voraussichtlich 
keine  rasche  Erledigung  finden,  da  sich  eine  starke  Opposition 
bemerkbar  macht.  Selbst  «wenn  der  Senat  seine  Zustimmung 
geben  sollte),  ist  doch  zu  erwarten,  daß  Präsident  Taft  sein 
Veto  einlegen  wird. 

Es  ist  übrigens  weniger  der  Stahltrust  als  die  kleineren), 
außerhalb  des  Trusts  stehenden  Unternehmer,  die  sich  gegen 
jede  Ermäßigung  erklären  und  sich  bemühen,  im  Senat  da- 
gegen Stimmung  zü  machen. 

Den  Gegnern  der  Vorlage  ist  es  darum  zu  tun,  eine  Be- 
schlußfassung in  dieser  Session  überhaupt  zu  verhindern,  da- 
mit nicht  Taft  etwa  in  die  Lage  kommen  könnte,  sein  V etorecht 
auszuüben  und  damit  die  Aussichten  der  Republikaner  für  die 
bevorstehenden  Wahlen  zu  verschlechtern. 


Entwicklungstendenzen  in  der  deutschen 
Eisenindustrie. 

Seit  etwa  zwei  Jahren  —  anlässlich  der  Vorbereitungen  für 
die  Erneuerung  des  Stahlw'erksverbandes  —  ist  die  deutsche 
Eisenindustrie  in  einen  neuen  bedeutungsvollen  Abschnitt  ihrer 
Entwickelungsgeschichte  eingetreten.  Seit  Jahren  schon  haben 
sich  alle  Werke  auf  diese  Erneuerung  vorbereitet,  sei  es  da- 
durch, dass  sie  ihre  Anlagen  ausgebaut  und  erweitert  oder  ganz 
neue  Werke  errichtet  oder  auch  dadurch,  dass  sie  sich  andern 
Werken  angeschlossen  haben,  um  die  Erzeugung  steigern  und 
ihre  Stellung  am  Eisen-  und  Stahlmarkte  kräftigen  zu  können. 
Der  Ausdehnungsdrang  der  Werke,  dem  durch  ihre  Zugehörig- 
keit zum  Stahlwerksverbande  und  die  damit  verbundene  Kon- 
tingentierung gewisse  Schranken  gezogen  waren,  wird  sich  also 
bei  der  evtl.  Verbandserneuerimg  mit  einem  kräftigen  Ruck  Luft 
machen.  Das  gilt  für  die  gesamte  deutsche  Eisen-  und  Stahl- 
'  Industrie,  insbesondere  auch  für  die  lothringisch-luxemburgische. 

Am  augenfälligsten  tritt  dieser  Ausdehnungsdrang,  ver- 
bunden mit  einer  gewaltigen  Steigerung  der  Ansprüche  auf  Be- 
teiligung   am    Absatz    des  Stähl  Werksverbandes,    in  den  ge- 
waltigen Neubauten  zutage,  die  bereits  teilweise  durchgeführt 
oder  geplant  sind.  Daß  derartige  Erw'eiterungen  kommen  wür- 
den, wurde  schon  vor  mehr  als  zwei  Jahren  angekündigt,  als 
die  Gelsenkirchener  Bergwerksgesellschaft  mit  dem  Plan  einer 
Erhöhung  des  Aktienkapitals  zum  Zwecke  des  Ausbaues  ihrer 
Hüttenanlagen  hervortrat.    Nicht  lange  danach  führte  auch 
die    Firma  Thyssen  ihre  ähnlichen  Erweiterungspläne  aus. 
Beide  Anlagen,  die  Gelsenkirchener  bei  Esch  in  Luxemburg  und 
die  Thyssensche  bei  Hagendingen  in  Lothringen,  sind  mittler- 
weile in  Betrieb  genommen  worden  oder  sie  gehen  der  In- 
betriebnahme entgegen.  Nach  Maßgabe  der  Roheisenerzeugung 
ist  die  Leistungsfähigkeit  der  Adolf-Emilhütte  in  bezug  |auf 
die  Stahlherstellung  ünd  -Verarbeitung  auf  etwa  4ooooo  Tonnen 
jährlich  zu  veranschlagen.    Auf  dem  nöuen  Werke  sollen  nur 
schwere  Profile,  wie  Schienen,  Träger  usw.,  hergestellt  wer- 
den, während  die  Herstellung  feinerer  Erzeugnisse  in  Rothe 
Erde  und  Eschweiler  nach  entsprechender  Ausgestaltung  der 
dortigen  Anlagen  in  Aussicht  genommen  ist.    Die  Stellung  der 
im  Kohlenbergbau  in  vorderster  Linie  stehenden  Gelsenkirchener 
Bergwerks-A.-G.  erfährt  somit  durch  das  neue  Werk,  dem  noch 
die  alten  Hochofenanlagen  in  Esch  und  Deutsch-Oth  benach- 
bart sind,  jetzt  innerhalb  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  eine 
bedeutungsvolle  Verstärkung.    Was  seinerzeit  den  Anstoß  zu 
dieser  Erweiterung  gegeben  hatte,   war  die  Erwägung,  daß 
das  von  der  Gelsenkirchener  Gesellschaft  übernommene  Stahl- 
werk in  Rothe  Erde,   mit  Ausnahme  des  Stahlwerkes  von 
St.  Ingbert,  das  einzige  war,  das  mit  dem  Umschmelzen  des 
vom   Hochofen   kommenden   Roheisens   arbeitete.    Der  Vor- 
sprung, den  das  Werk  Rothe  Erde  lange  Zeit  in  seinen  Walz- 
werkbetrieben noch  vor  andern  Werken  gehabt  und  der  den 
Nachteil  des  Roheisen-Umschmelzens  im  Stahlwerk  bis  dahin 
ausgeglichen  hatte,  mußte  aber  mit  den  Verbesserungen  der 
übrigen  Werke  verschwinden.  Daher  mußte  die  Gelsenkirchener 
Gesellschaft,  wenn  sie  dauernd  für  die  schweren  Eisenerzeugmsse 
wettbewerbsfähig  bleiben  wollte,  ebenfalls  zur  unmittelbaren 
Verarbeitung  des  aus  den  Hochöfen  kommenden  flüssigen  Roh- 
eisens übergehen.    Dabei  blieb  ihr  nur  die  Wahl,  entweder  in 
Rothe  Erde  Hochöfen  zuzubauen,  wodurch  die  Flochofenanlagen 
in  Esch  und  Deutsch-Oth  für  ihr  Roheisen  keine  Verwendung 


mehr  gehabt  hätten,  oder  bei  den  Ho(  liöfcii  in  ICst  Ii  und 
Deutsch-Oth  neue  Stahl-  ünd  Walzwerke  zu  errichten,  wo- 
durch die  Anlage  in  Rothe  Erde  ohne  Roheisen  geblieben  und 
gänzlich  Wertlos  geworden  wäre,  oder  aber  schließlich  neue 
Hochöfen  nebst  Stahl-  und  Walzwerken  auf  den  Erzgruben  zu 
errichten.  Es  war  also  der  Zwang:  der  Verhältnisse,  der  zur 
Anlage  der  neuen  Hütte  im  Minettebezirk  trieb. 

Das  vor  etw'a  anderthalb  Jahren  begonnene  Strihlwerk 
Thyssen  in  Hagendingen  geht  seiner  Vollendung  entgegen  und 
wird  noch  um  die  Mitte  dieses  Jahres  in  Betrieb  genommen 
werden  können.  Auch  bei  diesem  Werke  handelt  es  sich  um 
die  Errichtung  von  sechs  neüen  Hochöfen,  deren  Abmessungen 
jedoch  etwas  größer  sind  als  diejenigen  in  Esch,  denn  man 
rechnet  auf  eine  durchschnittliche  Leistungsfähigkeit  von  reich- 
lich je  300  Tonnen  mit  einer  Jahreserzeugung  von  etwa  660000 
Tonnen  Roheisen:  es  ist  eine  Hüttenanlage  größten  Stils,  für 
die  ein  Geländestreifen  voni  etwa  5  km  Länge  und  i  'km  Breite 
westlich  der  von  Diedenhofen  nach  Metz  führenden  Bahn  er- 
worben worden  ist.  Aber  auch  östlich  der  Bahn,  am  Ufer  der 
Mosel,  ist  Gelände  für  Hafenanlagen  erworben  worden.  Die 
künftige  Leistungsfähigkeit  des  Werkes  wird  auf  550000-  bis 
600  ODO  Tonnen  Rohstahl  jährlich  veranschlagt.  Die  Anlage- 
wird darum  auch  nach  ihrer  Vollendung  in  der  ersten  Reihe 
der  neuzeitlich  eingerichteten,  leistungsfähigsten  Hochofen-  und 
Stahlwerksanlagen  Deutschlands  stehen.  Wenige  Kilometer 
von  dem  neuen  Werk  entfernt,,  liegen  die  drei  Hochöfen  der 
Sambre-  und  Moselhütte,  an  der  die  Firma  Thyssen  &  Co.  eben- 
falls durch  den  Besitz  von  Aktien  ein  Interesse  hat.  Es  liegt 
daher  die  Vermutung  nahe,  daß  früher  oder  später  auch  mit 
diesem  Unternehmen  ein  enigeres  Zusammengehen  erfolgen 
wird.  Der  Hauptbedarf  an  Erz  soll  zunächst  durch  die  Grube 
Jakobus,  die  durch  eine  Seilbahn,  und  durch  die  Grube  Pierre- 
villers,  die  durch  eine  Normalspurbahn  mit  den  neuen  Hochöfen 
verbunden  ist,  in  der  Hauptsache  gedeckt  werden. 

Als  dritte  große  Neuanlage  wird  sich  den  genannten  An- 
lagen das  ebenfalls  in  Esch  in  Luxemburg  zu  erbauende  neue 
Stahlwerk  der  Vereinigten  Stahlwerke  Burbach- Eich-Düde- 
lingen  zugesellen.  Sie  verfügen  bereits  über  eine  Hochofen- 
anlage in  Esch  von  vier  Hochöfen,  wozu  'noch  zwei  Hochöfen  der 
Burbacher  Hütte  kommen.  Diese  Anlage  soll  vorläufig  durch 
den  Bau  zweier  neuer  Hochöfen  von  je  200  Tonnen  Tageserzeu- 
gung und  durch  den  Umbau  des  Ofens  2  für  eine  gleiche  Er- 
zeugung auf  eine  Tagesleistung  vonl  ,900  bis  1000  Tonnen  ge- 
bracht werden.  Der  Bau  von  zwei  weiteren  Öfen  ist  in  Aus- 
sicht genommen,  und  insgesamt  ist  eine  Anlage  von.  zehn  Öfen 
vorgesehen.  Das  Thomasstahlwerk  wird  für  eine  Tagesleistung 
von  T500  Tonnen  gebaut,  deme'ntsprechend  auch  das  Block- 
walzwerk. Das  Stabeisenwalzwerk  wird  im  normalen  Betriebe 
600  bis  700  Tonnen  Walzeisen  in  24  Stünden  herstellen  können. 
Über  den  weiteren  Ausbau  in  Fertigerzeugnissen  soll  später 
beschlossen  werden.  Man  hat  bereits  mit  den  Erdarbeiten 
begonnen  iund  hofft,  die  neuen  Anlagen  gegen  Mitte  19 13 
in  Betrieb  setzen  zu  können. 

Auch  hiervon  ist  sonach  eine  wesentliche  Steigerung  sowohl 
der  Roheisen-  als  auch  der  Stahlherstellung  zu  erwarten.  Dazu 
kommt  weiter  der  Ausbau  anderer  Werke :  so  hat  insbesondere 
der  Lothringer  Hüttenverein  Aumetz-Friede  seine  gesamten  An- 
lagen im  Laufe  der  Jahre  zielbewußt  ständig  verbessert  und 
auf  einen  derartigen  Grad  der  Leistungsfähigkeit  gebracht,  dal5 
sie  ganz  erheblich  über  die  vom  Stahlwerksverbande  dem  Werke 
zugebilligte  Beteiligungsziffer  hinausgeht.  Mit  den  Hochöfen 
von  Fentsch  wird  das  Werk  dann  künftighin  über  insgesamt 
neun  große  Hochöfen  neuester  Einrichtung  und  clement- 
sprechende Stahlwerks-  und  Walzwerksanlagen  verfügen.  Auch 
die  Firma  de  Wendel  &  Co.  hat  zwei  neue  Hochöfen  in  Hayingen 
errichtet,  die  allerdings  ältere  Anlagen  ersetzen  sollen,  die  aber 
ebenfalls  eine  Erhöhung  der  Leistüngsfähigkeit  bringen. 


Das  Schmelzen  von  Bronzen. 

(Schluß.) 

Die  im  vorigen  Abschnitt  beschriebene  Art,  bei  der  Her- 
stellung von  Bronzen  vorzugehen,  ist  schon  seit  einiger  Zeit 
vorherrschend  gewesen.  Sie  hat  den  Zweck,  die  Oxyde  nach 
Maßgabe  ihrer  Entstehung  auszuscheiden.  In  der  phosphor- 
reichen Legierung  wird  das  Kupfer  in  dem  Maßstab  zugesetzt, 
wie  die  Schmelzung  vor  sich  geht,  aber  wenn  diese  beendet 
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ist,  wird  wahrscheinlich  der  Phosphor  während  einer  j-ewissen 
Zeit  ehmmiert,  und  seine  Wirkung  ist  dann  nicht  so  vollkommen 
gewesen,  wie  man  es  wohl  gewünscht  hätte.  In  allen  Fällen 
sind  keine  besseren  Resultate  erzielt  worden,  als  bei  der  zuerst 
beschriebenen  Methode. 

Anstatt  zuerst  das  Zinn  und  dann  das  Blei  ..'in/usetzein 
kann  man  die  Legierung  der  beiden  Aletalle  in  einem  Tiegel  für 
sich  vornehmen  und  das  Produkt  in  Barren  gießen,  'die  man 
ä^P"  ^^"1  geschmolzenen  Kupfer  zusetzt.  Der  Zweck  dieser 
Hilfslegierung  besteht  darin,  das  Legieren  des  Kupfers  mit  Blei 
zu  erleichtern;  bekanntlich  haben  diese  beiden  Metalle  vvenicr 
Verwandtschaft  zueinander  und  trennen  sich  leicht  infolge  ihret 
verschiedenen  spezifischen  Gewichts. 

Die  erste  Schmelzung  ergibt  keine  genügend  homogene 
Bronze,  es  ist  deshalb  eine  zweite  Schmelzum?  notwendig-  der 
größte  Teil  des  Phosphors  wird  dabei  elimhiiert,  man  'mul3 
daher  einen  neuen  Phosphorzusatz  machen. 

2.  Legierung  aus  Kupfer,  Zink,  Zinn  und  Blei. 

Das  Kupfer  wird  zuerst  allein  geschmolzen  bis  zum  Auf- 
wallen, das  unter  einer  Schutzschicht  von  Holzkohlen  kurze 
Zeit  anhalten  muß.  Man  setzt  in  geringen  Mengen  die  vorher 
zusammeng^estellte  Zinn-Blei-Legierung  zu  und  zuletzt  das  Zink 
Vor  dem  Guß  ist  ein  nochmaliges  Umrühren  notwendig  um 
die  Trennung  des  Bleis  zu  verhüten.  Im  allgemeinen  liegt  diq 
Giebtemperatur  dieser  Legierung  unter  derjenigen  gewöhnlicher 
Bronzen. 

3-  Legierung  aus  Kupfer,  Zink,  Zinn  und  Phos- 
phor. 

Kupfer  und  Zinn  werden  legiert,  wie  bei  der  unter  erstens 
beschriebenen  Legierung.  Man  setzt  dann  das  Zink  und  schließ- 
lich den  Phosphor  zu,  entweder  unmittelbar  vor  dem  Absetzen 
des  Tiegels  oder  nachher;  selbstverständlich  ist  in  allen  Fällen 
die  gleiche  Vorsicht  zu  beobachten. 

4.  Legierung  aus  Kupfer,  Zink  und  Phosphor. 
Das  Kupfer  wird  allein  geschmolzen  wie  bei  den  anderen 
Legierungen  und  mit  Holzkohlenpulver  bedeckt.  Nachdem  man 
es  kurze  Zeit  hat  kochen  lassen,  wirft  man  etwas  Borax  auf  das 
Bacl  und  setzt  dann  unter  jedesmaligem  Umrühren  das  Zink 
m  kleinen  Mengen  zu.  Das  Zink  verbrennt  mit  grünlicher 
Hamme  unter  Entwickelung  weißer  Zinkoxyddämpfe.  Da  hier- 
bei Warnie  frei  wird  (Zn  +  Q  =  ZnO  x  85  Kalorien),  sollte 
man  die  Temperatur  im  Moment  des  Legierens  nicht  iu  sehr 
erhohen,  um  gleichzeitig  den  Zinkverlust  zu  verringern.  Das 
Phosphai  wird  zuletzt  zugegeben  und  im  Augenblick  des  (^.ießens 
kräftig  umgerührt.  Diese  Legierungen  sind  im  Gegensatz  zu 
gewöhnlichen  Bronzen  nicht  der  Saigerung  unterworfen  und 
können  in  erster  Schmelzung  verwendet  werden;  aber  da  si  ■ 
sehr  leicht  oxydierbar  sind,  kann  man  bei  den  folgenden 
Schmelzungen  nicht  eine  zu  große  Anzahl  von  Güssen  vor- 
nehmen, ohne  die  Eigenschaften  der  neuen  Legierung  zu  be- 
einträchtigen. 

5-  Le  g  i  e  r  u  n  g  a  u  s  K  u  p  f  e  r ,  Z  i  n  k  u  n  d  Z  i  nn. 
Das  Kupfer  wird  auch  hier  allein  geschmolzen,  man  fügt 
vorsichtig  das  Zinn  zu  und  dann  das  Zink.  Die  so  erhaltenen 
Bronzen  erster  Schmelzung  sind  selten  homogen;  bekanntlich 
sind  die  Kupfer-Zinn-Legierungen  während  des  Erstarrens  d-r 
Saigerung  unterworfen,  d.  h.  der  Trennung  in  andere  Legie- 
rungen, die  um  so  reicher  an  Zinngehalt  sind,  je  mehr  man 
sich  der  Mitte  des  Gußstückes  nähert.  Die  Bruchfläche  des 
Metalls  zeigt  unregelmäßig  verstreute,  graue  Zinnstellen  be- 
sonders bei  den  Legierungen  mit  dem  Mischverhältnis  84  - 16 
86:  14  und  88:  12.  Die  Legierung  90:10  zeigt  dies  weniger,' 
inre  Bruchflache  hat  eine  schöne  rotgelbe  Färbung 

Die  Bronzen  erster  Schmelzung  müssen  in  Barren  gegossen 
werden.  Nach  einer  zweiten  Schmelzung  wird  die  Legierung 
sehr  homogen  und  die  Bruchfläche  nimmt  eine  frischere  Farb^ 
an.  Aus  Sparsamkeitsrücksichten  gießen  manche  Schmelzer 
direkt  in  erster  Schmelzung,  aber  hierbei  zeigen  etwas  kompli- 
zierte Formstucke  mit  verschiedenen  Materialstärken  zu  leicht 
Mißerfolge.  Es  ist  vorzuziehen,  eine  Mischung,  die  zur  Hälfte 
aus  Material  erster  Schmelzung  besteht  und  zur  anderen  Hälfte 
bereits  geschmolzene  Bronze  enthält,  zu  verwenden.'  Für  massiv- 
Stucke  ist  diese  letztere  Bronze  stets  besser;  kleine  Stücke 
können  auch  in  erster  Schmelzung  gegossen  werden 

Die  Trennung  von  Kupfer  und  Zinn  während  des  Erstarrens 
.  ^oTm  ^'V'^''  ^'^"'^^^  Gießereien  veranlaßt,    eine  aus 

61,8  Teilen  Kupfer  und  38,2  Teilen  Zinn  oder  aus  63  3  Teilen 
Kupfer  und  31,7  Teilen  Zinn  herzustellen.    Bei  diesen  Legie- 


rungen ist  die  Zusammensetzung  vollkommen,  eine  SaieeruiiL^ 
tT.t    nicht  auf.   Wnd  die  Legierung  nach  der \.orherg2eiXn 

e  ne  zw^^■'^^'"'?"''  ""^      ^'-^^^"^  '^"""^t  mall 

eine  zweite  Schmelzung  vor  und  setzt  dann  die  Menge  Zinn 

srh.ff'  7^.°/^^'"^'^';  ^'"^  der  Legierung  die  gewünschte  Be- 
schaffenheit zu  geben;  man  bedeckt  das  Bad  wieder  mit  Hol/- 
kohlenpu  ver,  fügt  das  Zink  hinzu,  und  nach  Umrühren  und 
Abstehenlassen  wahrend  enuger  Almuten  erfolgt  dann  das  Ab- 
schäumen und  das  Gießen. 

Die  so  hergestellte  Bronze  ersciieint  härter,  trockener  und 
bruchiger  und  nähert  sich  in  ihrem  Verhalten  sehr  der  an 
erster  Stelle  beschriebenen  Legierung.  Es  ist  daher  mit  Sicher- 
heit eher  die  erste  Methode  zu  empfehlen. 

Die  Produktion  von  Zink. 

oefühä^n  '^''^^,|'';"'^d'y"  eine  Serie  von  künstlerisch  aus- 

geführten Flugblattern,  welche  die  elementaren  Nicht  -  Eisen- 
Metalle  behandeln,  durch  die  „Lumen  Bearing  Co."  in  Buffah, 
herausgegeben.  Eines  der  letzten  beschreibt  den  Ursprung,  die 
Charakteristika  uncl  die  Verwendung  von  Zink.  Danach  ist  die 
Arne  cherung  des  Erzes  mit  einigen  Schwierigkeiten  verknüpft, 
e^l^.^  ungefähr  das  gleiche 

Gewicht  haben,  wie  das  Erz  selbst.    Die  angereicherten  Erze 

ZlTnZ'Xt"'  f  °f  "^^^hdem  sie  Kohlen- 

stoff- odei  Schwefelerze  sind.  Dann  werden  sie  für  den  Reduk- 
lonsprozeß  mit  einer  genügenden  Menge  Kohle  gemischt  und 
n  Iveto  ten   bis  auf  Rotglut  gebracht.    Das   reduzierte  Zink 
(Icstilberl  dann  aus  und  wird  in  geeigneten  Kondensatoren  ge- 

hl'Tl  u.    f  T  ^'^^  ^'^^  25  mm  dicken  Platten 

Krgestellt.  Es  hat  eine  sehr  kristallinische  Struktur  und '  ist 
bei  gewöhnlicher  Temperatur  ganz  spröde.  Zwischen  iio  und 
Ui  1  Jfloch  ist  es  genügend  schmiedbar,  um  in  dünne 
Bleche  und  Draht  ausgezogen  werden  zu  können.  Sein  spez 
Gewicht  betragt  7,142,  sein  Schmelzpunkt  liegt  bei  396»  c' 
Es  kocht  bei  980"  C.;  die  Dämpfe  werden  bei  Abw'esenheit 
rager  Gase  schnell  und  leicht  kondensiert.  Zink  ist  ein  schlechter 
Leiter  für  Warme  und  Elektrizität.  Die  Vereinigten  Staaten 
sind  der  groUe  Zmkproduzent  der  Welt;  die  Gesamtproduktion 
stellte  si,  I,  dort   1910  auf  254  .Millionen  Kilogramm 
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zur  freien  Aussprache  für  die  Leser. 

1  n  n  1 

A 

IM  U| 

Wir   crlLilicn   aus   yV-m    I.rM-rkn'isi-   tul^cnde  Zuschrift- 
A.   Antwort  II    aul    Im,,,c-   ,S,,,    habe  u:h   folgcrdcs  zu   beuierkeu : 
In   -seaiicn    AntanKss,u/cii    sa-t    Ik-rr    ,,().    .S  "     daß  JDcim  Pntrri,...,,!^ 
.,und...rs.l..d.n.  ,,attK.un,on  .„  Kra«-  kon.        e^^al  J.ne  '  oK 

"ut  ,hn,    eine    tcuerbcstandioc    (.atticrun-    für    Koch-,    Brat-    und  Back- 

tu,  d,  Ilcslrllm,.;  von  l'otcru-Kuß  aus,  obwohl  sich  gerade  IlunatU- 
e.sen    be,    d,es be.u,l„  hen    (heßere.en   äußerster    BehebthSt  erfreut 

.     ,8  Zwnf  A  ''"^-"-"ß  Regel  auf:  Phosphor 

~i,8  Prozent    Mangan   0,6  Prozent   (richtig],   Silizium  2,3-28  Prozent 
'-h    bemerke    hierzu,    daß    dc-r    Phosphorgcdralt   mit    1,8   Prozent   ve  u 
hoch  ist    und  höc  hstens  P,-,.,ent  betragen  soll.    Ja    er  ,st  sogar  direk 

s.hadhch,    indem    er    das    K.sen    spröde    ma.hl,    selbst   wenn    2,8  Prozei 
Sihznim    u,rhanden    „.n..,.      Betreffs    des    Siliziumgehalts    bemerke  c 
daß  auch  dieser  nul  2,8  Prozent  zu  hoch  gegriffen  ist,  mit  2,2-24  Proz 
von"  nln'n'"  n"  q^f"  ^n  dieser  Stelle  muß  ,ch  ntm  auf  die 

:  \--  \  ^\  ''1'  geeignet  angegebenen  Gattierungen  eingehen 
bei  deren  Durchrechnung  sich  ergibt,  daß  Herr  „O.  S."  in  keiner  der 
angegebenen  ( .attierungen  den  Siliz.umgehält  von  2.3  Prozent  erreicht 
rünoen\  ehr'T'  ^l'^^^ent  bleibt.     Das  Resultat  der  Gattie- 

ungcn  steht  also  im  direkten  Gegensatz  zu  der  Poteriegußregel  2  3-2  8 
Prozent  Silizium.  ^  ' 

Weiterhin  bezeichnet  Herr  „O.  S."   ffämatiteisen  dann  nochmals  als 

nl   !r7  ,  ,  ''^"'"''''^  ^1'^'^^^'^    Gefüge    zu  erzielen, 

und  tiotzdem  Hamat.teisen  gesetzt,  dann  will  Herr  „O.  S."  durch  den 
Zusatz  von  Spiegeleisem  oder  Stahl  (beim  Poterieguß)  ein  feines  Korn  er- 
.  eichen.  Ist  Herrn  „O.  S."  oder  einem  andern  Leser  der  „Eisen-Zeitung" 
sxhon  einmal  bei  3-4  mm  starken  Potenegußstücken  ein  grobkörniges 
Gc^^tuge  aufgefallen?  ich  glaube  kaum.  Ich  stelle  sogar  die  Behaupttmg 
<.ut  daß  aus  Hamatiteisen,  Luxemburger  III  und  Poterie-  und  eventuell 
au,n  \Iaschmeii],ruc  h  em  \  ollig  ein«  andfreier  Poterieguß  hergestellt  wird 
einerlei  ob  Badewannen,  Spülkasten  usw.,  oder  Kochgeschirre  und  Brat- 
pfannen. Die  Potenegußregel,  1 ,8  Prozent  Phosphor  und  Gattierungen 
niit  unter  2  f  rozent  Silizium  dürfte  nicht  Zustimmung  bei  den  Poterie-uß- 
ieulcn    hervorrufen.  " 

Zum  Schluß  empfiehlt  Herr  „(J.  S."  „och,  den  Graphit  zum  Ein- 
slauben tler  I-orinen  zu  vermeiden,  da  sonst  im  Emaillierwerk  Schwierio-- 
keiten  entstanden.  Ich  bin  der  Afemung,  daß  seit  der  Einführung  von 
Sandstrahlgebläse,  kotationstisc  h  und  Freistrahl  derartige  Warnungen  über- 
flüssig sind,    und   Graphit   ruhig  gebraucdit   werden   kann.  '  ' 

Ein   Leser   der   ,, Eisen-Zeitung". 
Auf  die  vorstehende  Zuschrift  antwortet  Herr  „O.  S."  wie  folgt: 
Im  seine  .\usf ührungen  begründen  zu  können,  greift  der    Leser  der 
Eisen-Zeitung"   einzelne   Punkte  aus  meiner  Beantwortung  heraus    die  in 
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seiner  Darstellung  eine  ganz  andere  und  von  mir  nicht  iiusgesprochene  Be- 
deutung gewinnen.  Wenn  ich  z.  B.  in  guter  Absicht  sage,  daß  sich  b  c  - 
stimmte  Grenzen  nicht  stecken  lassen,  und  ich  einen  Spielraum  an 
l'hosjjh'orgehalt  von  i  — 1,8  Prozent  vorschreibe,  so  schreiben  .Sic  konsciiuenl 
von  einer  bestimmten  Maximalzahl  \'on  i,.S  I'i-ozenl  in  iiichicrcn  Stellen, 
also  fast  das  doppelte  des  Minimiuns,  was  ich  gar  ni(  lu  ('niplnhlcn  habe. 
Ich  halte  keinen  andern  Leser  für  fiihig,  aus  den  weiten  (Ucw/./.-.Mm  von 


(lehalt  von  i  ,<S  Pnizent  ,ds 
weiß,  daß  die  ClKU'gen  des 
Ofen  nie  gleichinäfiig  geht 
wirft.    Es  werden  nitht  allzu 


I  — 1,8  Prozent  emen  bestimmten 
für  Poterie  herauszulesen,  denn  jeder 
nie  gleich  gesetzt  werden,  und  der 
viele  Kond)inationen  über  den  Haufen 
mit  Püleiie-  auch  Maschinenguß,  dicke  Stücke,  Hartguß,  chemischer  und 
feuerbeständiger  Guß  aus  einem  Ofen  gegossen.  Ist  der  Ofen  in  I5etrieb, 
alle  Former  fertig,  welche  z.  B.  ei'st  l'oleriecisen.  dickw. 
usw.  gebrauchen  können,  Verscliiel)ungen  kommen  sehr 


Regel 
Ofens 
also 
selten 


dann  sind  nicht 
Stücke,  Bauguß 
oft  vor. 

Nun  befinde  ich  mich  aber  mit  den  Angaben  des  Silizium-  und  Phosnhor- 
gehalts  in  durchaus  guter  Gesellschaft,  z.  B.  schreibt  ein  bekannter  Gießer- 
kalender, Ausgabe  1909,  über  Poterieguß :  Ein  dazu  geeignetes  Roheisen 
kann  daher  vornehmlich  enthalten,  viel  Phosphor,  wenig  Mangan,  nicht 
übermäßig  Silizium.  Ferner  den  Hinweis  auf  Roheisen  mit  1,1  Prozent 
Silizium,  1,3  Prozent  Phosphor,  also  engl,  gemischt  mit  Lu,\emburger 
von  1,7  Prozent  Silizium,  1,8  Prozent  Phosphor,  gemischt  mit  40-50 
Prozent  gutem  Bruch- Alteisen.  Der  Sprödigkeit  des  Pbosidiurs  ist  durch 
etwas  mehr  Silizium  entgegenzuwirken.    Also  Herr  Leser  —  kein  Hämatit. 

Wenn  ich  nun  auf  die  guten  Resultate  des  Ferrosili'ziums  hinweise, 
so  kann  ich  nicht  deutlicher  werden,  hierüber  schreibt  z.  B.  -T  h  o  m  a  s 
D.  West  in  ,, Amerikanische  Gießereipraxis"  igio,  Seite  376.  Der  weich- 
raachende  Einfluß  des  Siliziums  auf  das  Eisen  ist  gJäßer  als  der  härtende 
anderer  Elemente   im  gleichen  Mengenverhältnis, 

Ferner  Ledebur:  ,, Handbuch  der  Eisen-  und  Stahlgieficrei",  S.  31, 
trotz  des  ungünstigen  Einflusses  des  Phosp;irs  sieht  man  zwecks  Dünn- 
flüssigkeit einen  mäßigen  Phosphorgehalt  von  1,5  Prozent  nicht  ungern. 
Also  1,5  Prozent  Phosphor  mäßig,  nun  si«d,.gerade  nach  dem  Tode  unseres 
derzeitig  größten  Eisenhüttenmannes  Lc-tlebur,  sehr  beachtenswerte  l'"ort- 
schi'itte  in  der  Handhabung  und  Anwendung  des  Ferrosiliziums  gemacht 
worden,  zwecks  Verbilligung  des  Gußeisens  und  Verbesserung  des  Produktes, 
trotz  Anwendung  scheinbar  minderwertigerer  Roheisensorten.  Es  würde 
also  Ledebur  angesichts  dieser  sichtbaren  Erfolge  weitere  Konzessionen 
gemacht  haben,  da  man  das  Sdizium  weit  billiger  und  hochprozentiger 
bekommt  w  ie  damals,  ich  'arbeite  täglich  mit  90  prozentigem. 

Ebenso  finden  Sie  in  äffen  angeführten  Lehrbüchern  eingehende  Be- 
gründungen genug,  alle  anzuführen  gestattet  mir  der  Raum  nicht,  und 
möchte  nur  noch  sagen,  tlaß  ich  in  Ehren  grau  geworden  bin,  außer 
langer  praktischer  Betätigung  in  mehreren  Eisen-  und  Metallgießereien 
und  der  bekanntesten,  Formmaschinen-  und  Gerätefabrik,  habe  ich  vor  fast 
20  Jahren  eine  regelrechte,  abgeschlossene,  fachtechnische  Ausbildung 
genossen.  Ich  habe  ferner  mit  dem  ersten  Sandstrahlgebläse  unserer 
führenden  Firmar  dieser  Branche  gearbeitet,  habe  heute  noch  solche  im 
Betriebe,  und  j^ch,  ,,Herr  Leser",  gibt  es  sehr  bekannte  Gießereien, 
welche  noch  nicht  mit  Sandstrahl  arbeiten,  aber  auch  Poterieguß  her- 
stichhaltige Gründe  gegen  das  Sand- 
noch  Formermeister,  welche  selten 
namentlich  da,  wo  die  Konkurrenz 
und  nicht,  wie  Sie,  in  der  glücklichen  Lage  sind,  zu 
ist  das  Beste,  das  muß  ich  haben.  Ebenso  fällt  die 
berühmte  Poterie-Schmelzkoksmarke  dort  aus  und  es  muß  auch  so  gehen; 
es  geht;  auch,  und  für  diese  Leser  habe  ich  a  u  c1i  geschrieben,  aus 
voller  l^eberzeugung,  aus  eigener  Erfahrung. 

Ick  hatte  aber  auch  die  notwendigen  Eigenschaften  des  feuerbestän- 
digen Gusses  im  allgemeinen  gestreift  und  namentlich  Angeführt,  daß 
hierzu-  wie  bekannt,  ein  niedriger  siliciertes  und  koldenstoffärmeres  R<di- 
eisen'fbder  Stahl  äm  Platze  ist,  namentlich  da,  wo  dickere  Wandstärken 
usw.  Vorhanden  sind,  als  Emaillierretorten,  Glasgießtische,  Kokillen  usw., 
und  mithin  die  Fertigstellung  der  Formen  usw.  sich  verschiebt,  die 
Gren'zen  ^Iso  weiter  gesteckt  werden  müssen.  Diese  bestimmen  Sie  al^er 
nach  Willkür  genau  und  verzerren  die  Angaben  hierdurch  zum  Extrem. 

Richtiger  ist,  wenn  Sie  sich  den  Poterieguß  aus  verschiedenen  Zeiten 
und  aus  verschiedenen  Gegenden  analysieren  lassen;  dann  werden  Sie 
staunen  über  die  verschiedenen  Analysengehalte  ausgeführter  Poterien. 

So  haben  Sie  z.  B.  in  ,, Stahl  und  Eisen"  (Nr^.  9  vom  29.  Februar 
1912,  S.  340  und  341)  Zeichnungen  und  Analysen  alter  gußeiserner  (J  f  e  n - 
und  Kaminplatten  als  mit  der  Jahreszahl  181 1  (mit  1,17  Proz.  Silizium,  1,53 
Prozent  Phosphor),  vom  Jahre  1655  (mit  0.86  Proz.  Silizium,  1,03  Proz. 
Phosphor),  vom  Jahre  1764  (mit  1,16  Proz.  Silizium,  1,40  Proz.  Phosphor) 
finden  können. 

Wenn  man  nun  alles  berücksichtigt,  daß  die 
gegossen  wurden,   die   Kaminplatten  nicht  direkt 
nur  die  Ofenplatten  usw.,  dann  haben  Sie  doch 
meine   Ansicht    Berechtigung   hat   und   die  Grenzen 
können. 


stellen.  Dieselben  haben  aber  sehr 
strahlgeblä^se.':!  Es  gibt  aber  auch 
liämiatit  f ut ^  Poterien  bekommen, 
am  größten  ist 
sagen :  Hämatit 


Teile  früher  alle  dicker 
im  Feuer  standen  untl 
den  Beweis,  daß  auch 
nicht  scharf  sein 
O.  S. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischep  Fpagekasten) 

Anonyire  Änf  agcn  bleiben  uiiberiicksiclitigt  •  Die  Fragen  sind  ausfühdich  abzufassen,  da  bei 
uiigpnriiirr  Fr,i',:c\feilunn  eine  erschöpfende  Antwort  n  cht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  d.c  Aiilwoflen  kos!en!  iei  erlcilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

i  Frage  848.  Wer  liefert  gußeiserne  Schalen  von  4'  Durchmesser, 
23"  tief  und  ■'/^"i  stark,  innen  verzinnt,  mit  angegossenem  Falz  für  den 
Deckel? 

I  Frage  849.  Wie  werden  Dampfturbinenräder  mit  angegossenen 
Schaufeln  hergestellt?  Gibt  es  Maschinen  zum  Einsetzen  der  Schaufeln 
und  wer  baut  dieselben? 


Frage  850.  Wie  macht  man  aus  Kaiserslauterner  Formsand  Lehm? 
Wir  benutzen  jetzt  fin(;  Schneckenmühlc;,  das  geht  aber  zu  langsam.  Kann 
man  iii(  lu  besser  die  Ziibereiliing  ,iuf  eiiK-m   Kollergang  vornehmen? 

NI5.  JCs  wiire  bessc-r  gewesen,  wenn  Sie  Ihre  Frage  etwas  ausführlicher 
und  klarer  gestellt  hätten;  denn  aus  Saud  Lehm  zu  machen,  ist  —  logisch 
—  nicht  möglich.  Man  kann  wohl  sehr  mageren  Sand  durch  Zusatz  von 
Lehm  oder  Ton  eine  bessere  Plastizität  geben,  aber  man  kann  unmöglich 
reinen  Sand  zu  reinem  Lehm  umarbeitrn.  Die  Red. 

I'rage  851.  Was  versteht  man  unter  Muf.k-isenguß,  wie  ihn  die 
Bahnverwahung  bei  einer  Ausschreibung  verlangt?  Ferner  bitte  ich  um 
Bekanntgabe  der  allgemein  üblichen  Verkaufs[jreisc  für  Graugufi,  Temper- 
guß und  Messingguß. 

Oelfeuerung  für  Metallschmelzen. 

./V  n  t  w  ü  1  l  zu  Frage  835,  Diese  Oefen  haben  sich  in  der 
Praxis  bisher  gut  bewährt,  namentlich  für  Metnilguß  (Messing,  Kupfer, 
Bronze,  Zinn  usw.),  da  sich  der  Betiiel)  rcinlii  h'-r,  schneller  und  nicht 
so  umständlich  wie  früher  mit  dem  Koksschmclzcii  gestaltet,  wo  immer 
.Stellen,  die  niedergebrannt  waren,  nai  lij^ctulli  werden  mußten.  Diese 
Nachfüllung  liedingte  stets  eine  Störung,  indem  man  die  Deckel  löste 
und  kalte  Luft  eintrat.  Bei  Gebläseöfen  mußte  der  Wind  abgestellt 
werden,  was  einen  merklichen  Rückgang  des  Schmelzprozesses  zur  Folge 
hatte. 

Bei  den  Oefen  für  Oelfeuerung  ist  es  von  Wichtigkeit,  eine  gleich- 
mäßig heiße  Flamme  durch* genaue  Regelung  der  Windnienge  im  Ver- 
hältnis zum  Oelstrahl  zu  erzielen;  indessen  ist  bei  längcrem  Arbeiten 
mit  diesen  Oefen  das  jeweils  passendste  Mengenverhältnis  gut  zu  er- 
mitteln. 

Bekannte  Messinggießereien  arbeiten  schon  einige  Jahre  mit  Oel- 
feuerungsöfen,  ohne  auf  die  Koksöfen  zurückzugreifen,  ein  Zeichen,  daß 
dieselben  auch  wirtschaftlich  rationeller  arbeiten.  In  der  Tat  halten 
auch  die  Tiegel  länger  als  bei  der  Koksfeuerung,  was  wohl  seinen  Grund 
darin  hat,  daß  die  Nachfüllung  von  frischem,  also  kaltem  Material  nicht 
nötig  ist,  und  so  die  Bildung  von  Haarrissen  und  Spannungen,  wie  sie 
bei  der  Abkühlung  unvermeidlich  sind,  von  vornherein  ausgeschlossen 
werden. 

Bei  den  Tiegelöfen  mit  Oelfeuerung  tritt  die  Flamme  in  der  Regel 
derart  in  den  Raum  ein,  daß  sie  unter  Benutzung  von  zwei  oder  mehr 
Brennern  um  den  Tiegel  kreist.  In  der  Regel  wird  der  Wind  von  einem 
Gebläse  entnommen  und  das  Gel  fließt  aus  einem  hochstehenden  Oel- 
behälter  selbsttätig  den  Düsen  zu. 


Deutscher  Formermeister-Bunil. 

BeRantitmachufig. 

Als  Pi-essekonimission  sind  nachstehende  Kollegen  vom  Ortsverein 
„Berlin"  gewählt  und  vom  Bundesvorstand  bestätigt  worden: 
F.  Schmidt,  Berlin-Rixdorf,  Kaiser- Friedrichstrasse  32; 
Gr.  Vinzens,  Charlottenburg,  Kaiserin  Augusta- Allee  Nr.  80; 
Theodor  Siegel,  Berlin,  Buchstrasse  Nr.  7.   


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 

Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10  V«  Uhr,  Versammlung 
im  „Europüischpn  Hof"  1.  A  ;  Der  Vorstand 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Mcnat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen.   Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Nächste  Sitzung  am  Sonntag,  den  17.  März  1912,  nachmittags 
2  Uhr,  im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosentbaler  Strasse  38. 

Tagesordnung:  Verlesung  des  Protokolls.  2.  Aufnahme  und  Mel- 
dung neuer  Mitglieder.     3.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

L  A. :  Carl  Bredow.  I.  Vorsitzender.  El''aahet,b-Ufer  13.  II. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  14.  April  d.  J.,  nachmittags  3'/2  Uhr,  Quartalsver- 
sammlung im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 

Um  vollzähliges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

'Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  9G, 
Breslauer  Haus,  statt. 

 I.  A.:  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Den  Kollegen  hierdurch  zur  Kenntnis,  da? s  Sonntag,  den  17.  März, 
nachmittags  2  Uhr,  ein  Ausflug  nach  Potschappel  zum  Koll.  Pscheide 
(Friedrich- August  -  Hütte)  stattfindet.  Treffpunkt:  Wettiner  Bahnhof 
und  Markthalle,  Strassenbahnhaltestelle. 

 I.  A.:  Robert  Müller.  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsgeldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  31 
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Zu  bemerken  ist  zur  Frage,  ob  die  Qualität  des  Metalls  durch  das 
Umgießen  m  emen  anderen  Tiegel  leidet,  daß  der  Bestand  eil  7  nk  de 
Messmggemisches  zum   Teil   an   der    Luft  1>eim    Unigießen  verfliLhtS 

tlil  Zinkovvd't   w\  ^^'^^^  dem  SaueSof?  dt 

Luit  zu  Zmkoxyd  verbmdet  und  Krätze  bildet.    Ist  nun  eine  reichliche 

^eßen''S"fvirdTlSr"\H'"^"  noch  schlecht 

^leuen,   CS   vvird   blasige   Abgüsse   liefern,   weil   es   dann   die  Merkmale 

des   kalten    Gusses    erhält.     Um   die    allzu    reichliche   Krät  ebildunt  im 

allgememen  und  auch  beim  Umgießen  zu  verhindern    bedeck    n  an  die 

?ebf'S:  odL^M^''^'"  r  Pulverisiertem  älmSk  und 

^ebr.  Gips  oder  Magnesia.  Gut  ist  es,  die  Formen  'ni  trocknen  lan^e 
Wege  mir  den  gefü  Iten  Tiegeln  bis  zu  den  zu  gießenden  Fo, inen  zu 
meiden  und  dann  sofort  zu  gießen.  i  ounen  zu 

h;,r.?V?M-""''^  •'i"?eben,  welche  Tiegelöfen  Sie  meinen,  ob  den  kipp- 
ät^.^  ""i""'  '^'^Sel  oder  den  gestreckten  Kammero  in 

mit  mehreren  hintereinander  gestellten  Tiegeln,  bzw.  sechs  Tie"e  in 
Rundofen  aufgestellt,  so  erwähne  ich,  daß  bei  ersteren  zwei  Systemen 
TrcL         ^'"''"'^  System  meist  vier  Fbm  en 

durch  Brenner  erzeugt  werden.  Zu  beachten  ist.  daß  beim  \X  zen 
.  erst  ein  Holzfeuer  angezündet  wird,  dann  wird  die  Oeldüse  "eöffne  nd 
danach  der  Hahn  der  Winddüse.  Es  bläst  nun  der  Wind"  gegen  den 
Oelstrom  und  zerteilt  diesen  zu  Staub,  welcher  sich  entzündet  mid  eine 
ZuÄ'h  f  ^'^^'i-    ^^^"'^^        "''^ht  sofort,  dann  öt"ne    man  den 

Zugschieber  ,m  Kamm,  damit  das  explosible  Gasgemisch  entweichen  kann 

son,^"  T^"""^''-  ^^'^'^   'l^'-   O^'h^hn  zu   sd  ließen  ist 

sonst  gibt  es  Explosionen.  ■■■■cijen  ^isc, 

Fachschule  für  Formerlehrlfnge. 

2.   Antwort   zu   Frage   837.    Fachschulen   für  Formerlehrlinee 
gibt  es  nur  auf  größeren  Werken,  welche  ihren  eigenen  Forn  erlehS 
eme  dringend  notwendige  Ausbildung  im  Fach  geben  won^  Fs  w  S 

S  w'^So'^nf   ^"gf"'^"'-\v°"^  Werk  verpflichtet^  Unterricht  im  ZeTchne 

usw.  Sonntags  oder  wochentags  des  Abends  zu  erteilen 

Ci.tCZ  '.y'"^"^^f'^^her  Unterricht,  speziell  fürs  Hüttenfach,  und  für  die 

S  Stt™woTiS""p'".^''\""''  Kg'-  Hüttenschule  zu  Dui 

§      /Ar         v^*?^"   Fachzeichnen  auch  die   sonstigen  Fächer  o-elehn 

eame"ih?;""'""''"?^'-  P^^^^-hnik-  Chemie,  Formmerhoden  u  w!)  £  i 
garize  Absolvierung  der  Anstalt  erstreckt  sich  auf  vier  Semester  imH 
praktische  Tätigkeit  ist  hierbei  ausgeschlossen  Semester,  und 

es'  isf'als'olm  ^Tcf.ntf '^'<.'-  "^--jähnge  praktische  Tätigkeit  voraus, 
mr  LehrlhigT  ^'S^"''"^'^'^"  ^inne  nur  eme  Fachschule  für  Former,  nicht 

.    Die  eigenthche  Fachschule  für  Formerlehrlinge  ist  das  Ideal  welches 
wir  eigentlich  im  Formerberuf  erstreben  müßten^  Der  in  letzter  Zeit  so 

d  z?bJitr:?erdaß%'"'^^^^  "i!    Gießereigewerbe    wird    hofS  licli 

aazu  beitragen,  daß  wir  dieses  erstrebenswerte  Ziel  bald  erreichen 
Fnr,?}"]  ^'^.'"entaren   Weiterbildung    der    Handwerker  gegründeten 

Fortbildungsschulen  sind  in  letzter  Zeit  auch  auf  die  ganze  Tufend  ver 
KÄd^tZfden  -  ^^'-^'^^^  SpezitlisieruJyTtff  Tn 

eesamtTn  Ti.k'^r  Formermeister-Bund  vereinigten  und  den  den 

bS^Feld  der  TSlfeit'"'^  Fachgenossen  würde  nun  ein  dank- 

oares  reiü  der  latigkeit  eröffnet  werden,  wenn  sie  bei  allen  sich  bieten 
den  Gelegenheiten  in  Stadtratssitzungen,  in  Tageszeitungen  auf  Sc  u  ' 
tagtingen  usw.  dafür  propagierten,  daß  den  Former-  und  Model  tiscWer 

on  pfaTtisT  l?nd":^''^•'"f '"TfV^'^^-  genauer  rormerumerri^h  , 

dnrrh^  tn  theoretisch  gebildeten   Fachleuten  erteilt   wird.  Hier- 

durch wurde  uns  unsägliche  Mühe  erspart  bleiben,  und  eine  Menge 
und  Ve^;?"^'"  '^"'"'^^  Verminderung  l^on  Wrackgüssen,  Verfeinerung 
und  Veiede  ung  unserer  Formereierzeugnisse  usw.  würde  uns  den  ersten 
Platz  am  Weltmarkt  befestigen  helfen 

handh!nr.^iJv''  ^^^^.f  \"den  Formerlehrhngsschulen  mit  richtiger  Be- 
landlung  des  Formereifaches  sind  also  Werksschulen  und  nur  den  Lehr 
hngen  des  betreffenden  Werkes  zugänglich.  o  S 

Ausbildung  zum  Qiessereiingenreur. 

Ingenieur  "oder'' riß"  >  '  f        ^^'^  ^"^b'ldung  zum  Gießerei- 

mgcnieui  oder  G  eßereitechniker  ^st  in  erster  Linie  zu  berücksichtigen 
beh  ielt  7""'°''^  ff  f  ^"en  Fällen  später  als  Betriebsleiter  eine^  GieS 
betiiebes  fungiert.  In  den  Reihen  der  Maschineningenieure  ist  ja  aller- 
TeTderM.Th-^™^"'  "^"^  Betriebsingenieure  ta^tig,  ein  sehr^  große^ 
dä  fure^     WVff  ?^'"'''i  j"'^^^'^  als  Konstrukteur  in 

den  _  Bureau,   beschäftigt   und  kommt   als  solcher  mit  dem  eigentlichen 
Betriebe   weniger   in    Berührung.    Für   denjenigen,   der   nun   snSer  die 
daß  ef  :'"h   .ß^^^-^b-.  übernehmen  will,  isl  in^rster  LinTe  errrderlict 
Xlt    Dies  ist^.n^'h"^'"?  praktische  Ausbildung  im  Betriebe  selbs 
techn  ker  Sreffend    ,,.rv   r-  Gießereiingenieur  und  Gießerei- 

cecnniker  zutreffend,  und  hierbei  ist  eine  mehrjährige  praktische  Tätigkeit 

igkrTenült"h-  r'''""r'-     ^J"^    -gen^nnte^  p^aktischf  lä 
ShsiäLile   ,f' t''''  mindestens  vier-^  bis 

Sinfihle?  ^'f''"^!'^  Tätigkeit  in  Gießerei  und  ^Modellwerkstatt  zu 
3iS  "uf  ren^r  r  V^^'-e^'sche  Ausbildung  liegt  dann  neben  den 
anacien  auf  den  Lehranstalten  ubhchen  Lehrfächern  hauntsächlich  a„f 
/"I  m'^'"''  Eisenhüttenkunde,   Chemie,   FeuerungSSe  u  w  Als 

und  itTv^it''""^7^'°T"""  '^'^  Königlichen  Hüttenscfulen  n  Duisbi^g 
"schS  H^^chsThuleir  ii""^^'^"^ännischen  Abteilungen  verschiedener  te  hf 
it^enLr?  m^^.eJ^  Äc^Lg^met^-JS^tmeS^  S'S" 
sowohrah^BT^KV^'         ^-^g^"  g'»^^  Maschinenmteni  ure  die 

ÄaJS  S'deÄ-  ^Gie^-i-kr^rimr II 
nike£n^scl»n_ein  genügendes  Angebot  vorliegt.  f.  W 


Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend 

BestauÄV^o^XÄ^SÄir^^^^^  - 

Der  Vorstand. 

  I-  A.:  J ob.  Freitag,  Schriftführer. 

TT  ''0'''"?'''nei8ter-Verein  Cöln  und  Umgegend 

 Der  Vorstand.    1.  A.;  P.  Billig,  Schriflführek 

Formermei8ter-Bezirl(8verein  für       Ennepetal  u.  Um^ 

Monat^rcÄ^^^Sr^L^^^vTreiÄ^^^  ''T^  '^^^^^  ^^ 
Gevelsberg  statt.  '         ^ereinslokal   „Zum  Kronprinzen-  in 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
 Per  Vorstand.    L  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

  I-  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Monat^'a^^rds        X"r"i"".^r°v'"'^^V^'^^  S^on^abend  im 

nar,  aoends  b      Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus".  Bachstrasse,  statt. 

 .  _^  I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung   findet   ieden   zweitfin    Sn^r^fo«  ■ 
Monat,  pünktlich  nachmittags  4  ühr    im    TT^fü   zweiten   bonntag  im 
Ecke  Zell  und  Schäfergässe^  i.  St  j  j  statt!  '"""^ 
  H.  Kiehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unser   diesjähriges    Formermeisterfest    findet  am   16  März  in, 
„Wettiner  Hof"  Magdeburger  Strasse,  vis-ä-vis  WiXrirten  statT 

?[r^^'°\\^"^'  ^'^''S^'  ^oUegen  Ehrensache!     ^  ' 
freundtiitt'lrngeUdT"^  auswärtigen  Kollegen  ^ind^^hierduich  , 

  I.  A.:  W.  WerneVke. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  «JnnnoW^ 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  ÄSSw    SpSfbuaenJ^tz  9 

Dm  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht  '^^ 

Der  Vorstand. 
A.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 


Rentabilität  der  Qussputzerei  mit  Sandstrahl- 
gebläse. 

r;»fti'  f  Frage  842.    Ein  Sandstrahlgebläse  ist  für  eine 

Sd^roTT'  p'"  unerläßlich.    Nicht   allein'    daß  sich 

dadurch  das   Putzen   des   Gusses   billiger  stellt,   sondern   die  Gußstücke 


Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend 

Monat^abends1(?rnr'''^'"°°n°?  ^""^t^  J^'^^"  Sonnabend  im 

Monat  abends  8'/.  Uhr    im  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse,  statt. 
Dortselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/^  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 

 I-  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

im  Mon^tTb^Ärnr'^^^^l^f^^^'^'r"  •i^*^«'^  -weiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  Sy»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

 I-  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  und  Umgegend 

abends^'sX.lttf''^"'''"''''^"'"'""^^"^^*«^-«^^^-  16.  März, 
 I.  A.:  J.  Gehrig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung 

lokal  .ÄoVam'S^im-SotjjfS^  ^----^-^  Vereins- 

Kolleg^i!  nichtige  Tagesordnung  erfordert  das  Erscheinen  sämtlicher 

I.  A.  des  Gesamtvorstandes: 
 .   Herrn.  Gast,  1.  Vors. 


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung  im  Veremslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Aus  der  diesjährigen  Generalversammlung  sind  als  Verwaltun^s- 
mitgheder  hervorgegangen:  1.  Vorsitzender:  Kollege  Georg  Me vir 

s^t?aTe^\"7^r"|XHt{«b'-  "^T^T'-  Yi^^^^-  Li! ds ta'dJ.^raSe'n'-' 
Strassen?,  I.   Schriftführer:  Gustav  Schneider,  Sperberstrasse  2S  II 

AÄnS'd'^'^^  -S'^"  SonnabW^im^Monat  'sVt  : 

rr.;v.  ■       w  ^  gemütliche  Zusammenkunft  mit  Fa- 

SsucrerÄ:!.""'""^'^""  ).    Es  wird  sehr  zahSlSr 

Der  Vorstand. 

Gustav  Schneider,  Schriftführer. 
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werden  auch  vollständig  rein  und  erhalten  eine  schöne  blaue  Eisenfailx-. 
Falls  Sie  nun  Ihre  Putzerei  mit  Sandstrahlgebläse  einzurichten  gedenken, 
empfehle  ich  Ihnen,  auch  etwas  Ganzes  und  Vernünftiges  zu  machen,  d.  Ii. 
nicht  nur  Stückwerk  anzulegen,  sondern  eine  komplette  Putzanhige.  Ihren 
Angaben  geniäß,  würden  für  Sic  in  Frage  kommen  ein  Rotationstisch- 
Sandstrahlgebläse  für  kleinere  Gußstücke  und  ein  Freistrahlgebläse  für 
großen  Guß.  Sie  können  dann  die  Gußstücke  ganz  Ihrem  eigenen  J^rmessen 
nach  entweder  nach  dem  ersten  oder  zweiten  Verfahren  putzen.  Die 
Größe  der  Anlage  bzw.  des  notwendigen  Kompressors  wählen  Sie  jedoch 
so,  daß  sowohl  Rotationstisch,  als  auch  Freistrahl  zusammen  jirhciten 
können.  Außerdem  kommen  als  zugehörig  die  nötigen  Anlagen  für  die 
Staubabsaugung  in  Frage,  ohne  die  eine  Sandstrahlgebläse-Anlage  nicht 
komplett  ist.  Firmen,  die  Sandstrahlgebläse  bauen,  finden  Sie  im  Inseraten- 
teil. Dieselben  gehen  Ihnen  mit  Kostenanschlägen  und  Projekten  gern 
an  die  Hand  und  besitzen  auch  im  Bau  und  der  Ausführung  derartiger 
kompletter  Anlagen  weitgehende  Erfahrung.  Daß  der  mittels  Sandstrahl- 
gebläse geputzte  Guß  bedeutend  sauberer  ist  als  handgeputzter  Guß,  ist 
keine  Frage,  \ind  es  wundert  mich,  daß  Ihnen  hierin  von  Seiten  Ihrer 
Kundschaft  noch  keine  SchwieriQ;keiten  bereitet  worden  sind,  da  doch 
heute  fast  jede  größere  Gießerei  mit  Sandstrahlgebläse  arbeitet.      F.  W. 

Maschinen  zum  Mischen  von  Lehm  und  Formsand. 

2.  Antwort  zu  Frage  843.  Formsand  mit  Lehm  mischt  man 
am  besten  auf  folgende  Art:  Wenn  der  Lehm  gut  getrocknet  ist,  wird 
er  in  einer  Lehmtrommel  oder  einem  Kollergang  gemahlen,  dann  durch 
ein  feines  Sieb  gesiebt.  Der  zu  mischende  Formsand  wird  gleichfalls 
gesiebt  und  hierauf  gut  angefeuchtet,  so  daß  der  Sand  etwas  mehr 
Feuchtigkeit  enthält,  als  wenn  man  ihn  zum  Formen  verwendet;  dann 
schüttet  man  den  gesiebten  Lehm  auf  den  Formsand  und  schaufelt  beides 
drei-  bis  viermal  durcheinander,  wodurch  man  beide  Materialien  gut  ver- 
mischt. Ist  dies  geschehen,  so  macht  man  den  ganzen  Haufen  etwas 
breit  imd  gießt  noch  die  nötige  Menge  Wasser  darüber,  worauf  man  das 
Ganze  zwei  bis  drei  Stunden  liegen  läßt,  damit  das  Wasser  gut  einzieht; 
hierauf  hat  man  einen  mageren  Lehm  fertig  zum  Verarbeiten.  Dieses 
Verfahren  nimmt  sehr  wenig  Zeit  in  Anspruch  und  eignet  sich  besser 
als  Kollergang  oder  Schneckenmühle,  wenn  Sie  beachten,  daß  letztere 
sehr  langsam  arbeitet  und  ein  Mann  immer  dabei  stehen  muß,  welcher 
den  Lehm  hineinwirft.  M.  Gl 

3.  Antwort  zu  Frage  843.  Obwohl  nicht  bestritten  werden 
kann,  daß  das  Mischen  des  Lehms  in  einer  Lehmknetmühle  ziemlich 
langweilig  ist,  glaube  ich  doch  kaum,  daß  Sie  dies  mit  einer  anderen 
Maschine  schneller  erledigen  können.  Allerdings  können  Sie  das  Mischen 
und  Durchkneten  auch  auf  dem  Kollergang  vornehmen,  jedoch  nicht 
auf  jedem  beliebigen  Kollergang  mit  glatten  Kollern,  wie  er  zum  Mahlen 
des  Formsandes  dient,  sondern  der  Kollergang  zum  Kneten  von  Lehm 
muß  Rillenläufer  haben,  d.  h.,  die  Koller  erhalten  bei  einem  derartigen 
Kollergang  in  Schraubenwindungen  geschnittene  Rillen,  mittels  welcher 
der  Lehm  ordentlich  durchgeknetet  wird.  Keineswegs  geht  aber  das 
Durchkneten  hierbei  schneller  als  auf  einer  Lehmknetmühle.  Misch- 
maschinen für  Lehm  sollen,  wie  mir  von  glaubwürdiger  -Seite  versichert 

'''  wurde,  ebenso  wie  die  Knetmaschinen  dieser  und  ähnlicher  Konstruktion 
von  großer  Leistungsfähigkeit  sein.  Am  meisten  bekannt  und  zufrieden- 
stellend arbeitend  dürften  aber  wohl  immer  noch  die  stehenden  Lehm- 
knetmühlen sein,  die  leicht  zu  beschicken  und  auch  leicht  zu  entleeren 
sind.  Daß  solche  Knetmaschinen,  die  bei  der  Arbeit  einen  großen  Wider- 
stand durch   das  Mengen  des  Lehms  zu  überwinden  haben,  nie  schnell 

'  laufen  und  arbeiten  können,  ist  selbstverständlich.  F.  W. 

Leicht  schmelzbare  Legierung,  die  säurefest, 
zäh,  hart  und  beständig  gegen  Oxydation  ist. 

I.  Antwort  zu  Frage  845.  Festigkeit  und  Zähigkeit  einer  Legie- 
rung neben  großer  Widerstandsfähigkeit  gegen  Oxydation  und  Säure- 
beständigkeit lassen  sich  rnit  der  leichten  Schmelzbarkeit  nicht  mnner 
vereinigen.  Es  gibt  wohl  eine  Reihe  von  Legierungen,  welche  alle  die 
ersteren  Eigenschaften  besitzen;  diese  gehören  aber  zu  den  schwerer 
schmelzenden  Legierungen.  Solche  sind  u.  a. :  Phosphorbronze,  Aluminium- 
bronze, .Aeterna-Metall  des  Fledernheimer  Kupferwerkes.  Nur  wenige 
werden  voll  und  ganz  Ihren  .Ansprüchen  genügen.  Diese  sind  außerdem 
Speziallegierungen,  welche  man  am  besten  in  Form  von  Blöcken,  Stangen 
öd.  dgl.  bezieht.  Als  solche  nenne  ich  Ihnen  zunächst  das  Magnalium  der 
Deutschen  Magnalium-Gesellschaft,  Berlin  SW.,  Belle-Alliance-Straße  107. 
Magnalium  ist  eine  Legierung  aus  Aluminium  mit  2—30  Proz.  Magne- 
sium. "Legierungen  fhit  3  —  10  Proz.  Magnesium  besitzen  die  doppelte 
Festigkeit  des  Aluminiums.  Durch  rasche  Abkühlung  beim  Gießen  kann 
die  Festigkeit  einer  zehnprozentigen  Legierung  auf  ca.  2400  kg/qcm  ge- 
bracht und  durch  gewisse  Zusätze  bis  auf  3000  kg/qcm  gesteigert  werden. 
Das  Magnalium  ist  von  silberweißer  Farbe  und  zeigt  sich  den  Witterungs- 
einflüssen gegenüber  vollkommen  unempfindhch.  Der  Schmelzpunkt  liegt 
zwischen  600  und  700°  C.  \ 

Eine  zweite,  Ihren  Ansprüchen  genügende  Legierung  ist  das  Duralu- 
mih  der  Dürener  Metallwerke  A.-G.,  Düren  (Rhld.).  Duralumin  setzt 
sich  je  nach  dem  Verwendungszweck  zusammen  aus  etwa  1/,  Proz.  Magne- 
sium, 31/.— sVs  Proz.  Kupfer,  Va— Vio  Proz.  Mangan  und  "über  90  Proz. 
Aluminium^.  Die  Härte  und  Festigkeit  des  Duralumins  können  gerade  wie 
beim  Stahl  durch  einen  Glüh-  und  Abschreckungsprozeß  gesteigert  werden. 
Sollen  die  Ringe  große  Zähigkeit  haben,  so  können  sie,  natürlich  auf 
Kosten  der  Festigkeit  und  Härte,  auch  angelassen  werden.  Duralurain  ist 
von  großer  Widerstandsfähigkeit  gegen  Feuchtigkeit,  Wasser,  Seewasser, 
Schwefelsäure,  Salpetersäure  u.  dgl.,  von  Salzsäure  und  Laugen  wird  es 
jedoch  ebenso  wie  Magnalium  infolge  des  hohen  Aluminiumgehaltes  an- 
gegriffen.   Sein  Schmelzpunkt  liegt  bei  etwa  650"  C.  Re. 

Ungleiche  Grösse  der  Satzstücice  bei  Begichtung 
des  Kupolofens. 

I.  Antwort  zu  Frage  847.  Wenn  man  in  den  einzelnen  Schmelz- 
niedergängen annähernd  gleiche  Gattierung  erreichen  will,  so  hätte  man 
theoretisch  alle  diversen  Eisensorten  auch  in  annähernd  gleichen  Stärken 
zu  vergichten.  Praktisch  ist  solches  nicht  durchführbar,  weil  eine  gleich- 
mäßige Zerkleinerung,   namentlich  der   Roheisenmasseln,   nimmermehr  zu 


Formermelster-Verein  IWagdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr, 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  J.  Mai  er,  Schriftführer. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Vorsitzender:  Heinr.  Klaus,  Witten,  Johannes-Strasse  55. 
Schriftführer:  Rudolf  Heine,  Witten,  Oberstrasse  20. 
Kassierer:  Louis  Mücher,  Ardeistrasse  113a. 
Versammlungslokal  ßest.  Fr.  Borgmann,  Witten,  Ruhrstrasse  13. 
Die  Versammlungen  finden   jeden   zweiten  Sonntag  im  Monat, 
abends  6  Uhr,  statt. 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung   findet  jeden   zweiten   Sonntag  im 
Monat,   nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.   Mit  koU.  Gruss  Der  Vorstand. 
 L  A.    P.  Hofmann.  Se.hriftführer. 

OesterreidiischerFormermeister-Bunil 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorf  er  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellen -Nachweis 


Für  eine  grössere|,Giesserei  wird  ein  fleissiger,  selbständiger  und 
kalkulationsfähiger 

Wt^  Formermeister 

per  sofort  gesucht,  welcher  in  jeder  Art  Guss  bewandert  und  auch  im- 
stande ist,  das  Akkordarbeiten  einzuführen. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  A  166  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


I 


Stellenangebote 


1 


Für  Eisengiesserei  in  württ.  Industriestadt  wird  per  sofort,  evtl. 
Anfang  April,  ein  umsichtiger  und  energischer 

Giessermeister 

gesucht.  (Süddeutscher  bevorzugt),  evtl.  auch  zuverlässiger  Former,  der 
sich  für  Meisterposten  qualifiziert,  in  seinem  Fach  durchaus  erfahren 
ist,  Luat  und  Geschick,  für  Formmaschinenbetrieb  hat  und,  wenn  nötig, 
mit  zugreift. 

Angebote  mit  ausführlicher  Angabe  der  seitherigen  Tätigkeit  und 
Zeugnisabschriften  unter  Nennung  der  Gehaltsansprüchej;unter  E  Z  3256 
an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Süddeutsch«  Maschinenfabrik  sucnt  tür  die  Leitung  ihrer  Öpeziai- 
werkstätte  für  Giessereimaschinen,  einen  im  Bau  von  Formmaschinen, 
Modellplatten  und  Modellen  durchaus  erfahrenen 

Vorarbeiter, 

der  auch  eiektr.  Installationen  ausführen  kann. 

Offe  ten  unt.  E  Z  3264  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


Formermeister, 

Ende  20,  erfahren  in  Temper-,  Metall-  und  Stahlguss,  Grau-,  Maschinen- 
und  Poterieguss,  besonders  in  der  Herstellung  von  Massenartikeln, 
Fachschulen  absolviert,  :  sucht  per  sofort  oder  später  Stellung,  wenn 
möglich,  Böhmen. 

 Offerten  unt.  EZ  3263  an  "die'ExpedItion  ' dieser  Zeitung  erbeten. 

Pormeraieistei*,  5l  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert 
im  EisengusB,  besonders  erfahren  und  gut  vertraut  in  Lehm-,  Sand-  u. 
Masseguss  nach  Modell,  Schablone  und  Zeichnung,  sucht  per  sofort 
Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  604  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 
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erreichen  ist.  Es  ist  dies  aber  auch  gar  nicht  unbedingt  nötig,  da  im 
Saniniehauni  des  Kupolofens,  gleichviel,  ob  mit  otlcr  ohne  V'orherd,  die 
Mischung  trotz  der  in  verschiedenen  Zeitintervallen  niedcrschmelzenden, 
\ersohieden  starken  Eiscnmasseln,  dennoch  so  von'  statten  geht,  daß  im 
allgemeinen  von  einer  Gleichmäßigkeit  in  der  beabsichtigten  GattierunL; 
bei  den  Abstichen  gesprochen  werden  kann. 

Beim  ersten  Abstich  indessen  wird  das  meist  nicht  erreicht,  weil 
eben  das  Schmelzen  der  starken  Roheisenmasscln  den  schwächeren  Bruch- 
und  Trichterstücken  gegenüber  verlangsamt  vor  sich  geht  und  das  flüssige 
Eisen  des  ersten  Abstiches  mehr  aus  den  schwachen  Stücken  des  Auf- 
gabegutes zusammengesetzt  ist.  Aus  diesem  Grunde  gießt  auch  jeder 
I'raktiker  vom  ersten  Abstich  solche  Stücke  ab,  bei  denen  die  vermißte 
Weichheit  nicht  besondere  Uebclstände  zeitigt,  also  z.  B.  bei  Gewichten, 
Roststäben  usw. 

Ist  der  Ofen  einmal  im  Gang,  kann  schon  beim  zweiten  Abstich  auf 
die  beabsichtigte  Gattierung  und  Mischung  gerechnet  werden. 

Roheisenmasseln  von  250—300  mm  Länge  können  allgemein  immer 
nucn  als  normal  gelten,  und  wenn  man  sie  —  ohne  besondere  Kosten 
und  Muhe  —  noch  weiter  zu  zerkleinern  imstande  wäre,  würde  das  von 
Ihrem  Chef  vertretene  Prinzip  gut  sein. 

Im  praktischen  Gießereibetriebe  hat  man  nun  lusnahmslos  mit  ver- 
schieden starkem  Schmelzmaterial  zu  rechnen,  und  der  erfahrene  Schmelzer 
steuert  der  ungleichmäßigen  Vermischung  einfach  dadurch,  daß  er  stets 
die  stärksten  Stücke  einer  jeden  Gicht  voransrhickt,  die  mittelstarken 
hinterher  und  die  schwächsten  zuletzt  aufgibt.  Eine  solche  überall  ge- 
pflogene Handhabung  hat  immer  noch  gute  Resultate  ergeben.  Es  ist 
nach  meiner  Meinung  somit  überflüssig,,  die  250—300  min  langen  Roh- 
eisenniasseln  noch  weiter  zu  zerkleinern. 

Daß  Sie  bei  einem  Schmelzkokssatz  von 
zielen,  wird  niemand  bezweifeln;  ich  nehme 
selben  noch  Verringern  können  und  ebenfa 
halten.  Versuchen  Sie  mal  erst  mit  1 1  Proz. 
zent. 

2.  A  nt  wo  r  t  z  u  F  r  ag  e  847.  Die  Sorge  Ihres  Chefs,  daß  daV  Häma- 
liteisen  früher  schmelzen  würde  als  das  Gießereieisen  Nr.  III  ist  nicht 
von  allzu  großer  Bedeutung,  Allerdings  ist  diese  Meinung  ein  Beweis 
dafür,  daß  sich  derselbe  wohl  auf  den  geregelten  Kupolofenbetrieb  \er- 
steht.  Ein  umsichtiger  Gießereifachjnann  soll  genau  wissen,  wie  er  seine 
Sätze  einteilt.  Ganz  besonders  trifft  dies  bei  den  dem  Ofen  zuerst  über- 
gebenen  Sätzen  zu.  Vielfach  hört  man  die  Klage,  daß  die  ersten  Ab- 
stiche hart  seien.  Forscht  man  der  Ursache  hierfür  nach,  so  findet  sich 
m  den  meisten  Fällen,  daß  in  den  ersten  Sätzen  viel  dünnwandiger  Bruch 
enthalten  war.  Daß  dieser  selbstverständlich  viel  früher  schmelzen  muß 
als  die  starken  Masseln,  ist  wohl  jedem  einleuchtend.  Man  soll  daher 
sein  Augenmerk  darauf  richten,  daß  bei  den  ersten  Sätzen  nur  starker 
Bruch  gesetzt  wird,  der  mit  dem  Roheisen  gleichzeitig  schmilzt.  Bei  den 
spateren  Sätzen  ist  es  ziemlich  ausgeschlossen,  daß  diese  ungleichmäßig 
hcrunterschmelzen,  denn  wenn  dies  der  Fall  wäre,  dann  müßten  ja  die 
letzten  Abstiche  aus  reinem  Roheisen  bestehen.  Auch  dadurch,  daß  sich 
das  Eisen  auf  der  Ofensohle  oder  im  Vorherd  in  größerer  Menge  an 
sammelt  und  mischt,  ist  ein  sogenanntes  einseitiges  Eisen  ziemlich  aus- 
geschlossen. Für  einen  engen  Ofen  ist  es  natürlich  stets  von  Vorteil 
wenn  die  Masseln  möglichst  kurz  zerschlagen  sind,  um  ein  Hängen  der 
txichten  zu  verhüten.  Wenn  Sie  aber  das  Roheisen  schon  bis  auf  250 
bis  300  mm  zerkleinert  haben,  dann  ist  sowohl  ein  Hängen  der  Gichten 
als  auch  ein  ungleiches  Hcrunterschmelzen  nicht  zu  befürchten.  Im  übrigen 
hegt  es  ja  auch  in  Ihrer  Hand,  das  plattenförmige  Hämatiteisen  niclu 
m  zu  kleine  Stücke  zerschlagen  zu  lassen.  VV'.  F 


Tüchtiger,  energischer 

Formermeister, 

erste   Kraft,     Fachmann,    durch   und   durch   firm   in  dem  ^esamtm^ 
Gefl.  Offerten   unter  E  Z  3235  an  die  Exped.  dieees  Blattes  erb. 

Formermeif^ter. 

l^d^ÜZ  «If'  "'^'Y''-''^^^'  .^"^^t'g«'-'  laugjähriger  Giesserelleiter,  er- 
fahren m  allen  vorkommenden  Arbeiten  in  Sand-,  Lehm-  u.  Schablonen- 
formere.  Formmaschinen  sämtlicher  Systeme,  tüchtig  in  Kalkulation 
Gewichtsberechnung,  Lohn-  und  Akkord wesen,  der  b^efthigt  S  tdo 
Cx  esserei  selbständig  und  rationell  zu  leiten,  sucht  per  1  Mai  oder 
früher  selbständige  Stellung.      Gute  Zeugnisse   und  Referenzen  vor- 

Derselbe  wäre  bereit,  einen  neuen  gangbaren  Artikel  einzuführen 
der  eine  grosse  Zukunft  verspricht,  worüber  er  seit  kurzem  D.  R  G  M.' 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3237  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
Formertneister,   39  Jahre  alt,    verheiratet,  erfahren 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  503  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

V  ^^r^fu"*^^^*^''*  -^^^^^  alt-  verheiratet,  firm  im 
Eisen-  und  Metallguss,  sowie  Pumpen-,  Zylinder-,  Dampfmaschinen 

^"a  u  ?,  ^^""^^  Kanahsations-  u.  Textilmaschinenguss,  über  Modell 
nüd  .Schablone,  mit  Hand  und  Maschine,  sucht  per  sofort  Stelluntr 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  489  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

„.       Formermeister,  57  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
Eisen-  und  Metallguss,  sowie  Lehm-,  Sand-,  Masse-  und  Schablonen- 
guss,  Maschinen-  und  speziell  in  Rohrguss,  sucht  per  sofort  Stelluntr 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  505  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten.' 

Formermeister,    38  Jahre  alt,    verheiratet,  erfahren 
in  allen  vorkommenden  Arbeiten,  sowie  mit  dem  Erblasen  der  Chargen 
der  Klein-Bessemerei,  wie  auch   mit  dem  Martinofenbetrieb,  sucht  per 
1.  April  Stellung.  ^ 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  6  506  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


12  Proz.  hitziges  Eisen  er- 
vielmehr  an,  daß  Sie  den- 
11s    noch    hitziges   Eisen  er- 
untl  bei  Erfolg  mit  lo  Pro- 
H.  V. 


liC  Marktberichte 

Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarltt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73 '/s 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70' h 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  .....*."  71' 

Thomaseisen  aus  Luxemburg    

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  56  —  58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   yy 

Deutsches  Bessemerroheisen   77' j 2 

Enghsches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  70-71 

Stabeisen  in  Schweisseisen   135—140 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  110—115 

Trägereisen  (Grundpreis)   ,  1 5  _  j ,  7 1  ^2 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142'/,— 14772 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   130  135 

Siemens-Martin-Grobbleche   130  132 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   140  —  145 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist, 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle    J25 

Gasflammenförderkohle   107'/   117'/ 

Fettförderkohle   ,o5_iio 

Nusskohlell       210—245 

Kokskohle   .iia'/a  120 

Giessereikoks   170—190 

Hochofenkoks    igr 

Brechkoks   190-220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  den  12.  März  1912.  Eine  Verschlechterung  der  Markt- 
lage, wie  von  mancher  Seite  behauptet  wird,  ist  bisher  nicht  ein- 
getreten. Arbeit  hegt  bei  den  meisten  Werken  so  reichlich  vor,  daß  kurz- 
fristige Auftrage  fast  gar  nicht  angenommen  werden  können  und  es  ohne- 
hin schwer  fallt,  die  Spezifikationen  in  der  gewünschten  Zeit  zu  erledigen 
Auch  die  Tendenz  hat  im  allgemeinen  nicht  gelitten,  vielmehr  sieht  es 


r^-  >^0«*»"e«*meister,  41  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahreu  im 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  erfahren  im  Maschinenguss  Bau- 
Handels-  und  Hartguss  sowie  Keramischmaschinen,  sucht  per  1.  Anril' 
d.  J.  Stellung.  ' 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  495  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

A  ..'^«^.■•'"«••»"eister,  43  Jahre  alt,  verheiratet,  in  Eisen- 
und  Meta  guss  erfahren,  bewandert  im  Maschinenguss  nach  Schablone 
und  Modell,  Stahlnassguss  und  Formmaschiuenbetrieb,  sucht  per  1  Anril 
Stellung.  ■  ' 

Gefl.  Offerten   unter  E  Z  G  475  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister, 

31  Jahre  alt,  verh.,  energischer,  tüchtiger,  selbständiger  Leiter  einer 
mutieren  Eisen-  und  Metall- Giesserei,  mit  allen  in  der  Giesserei  vor- 
kommenden Arbeiten  bestens  vertraut,  sucht  sich  zu  verändern 
Offerten  unter  E  Z  3255  an  die  Exped.  dieser  Ztg.  erbeten, 

früherer  Uerkmeister, 

jetzt  Kontrolleur  einer  grossen  Arraaturenfabrik  i.  Sachsen,  mit  reicher 
Praxis  in  der  Metallgiesserei  der  modernen  Armaturenfabrikation  mecha- 
nischen Werkstelle,  mit  Kalkulation  vertr,,  sucht  sich  per  l'.  Mai  zu 
verändern. 

Gefl.  Ofierten  unter  E  Z  3234  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

Wegen  Auflösung  des  Betriebes 

suche  für  meinen  hervorragend  tüchtigen 

Formermeister, 

mit  allen  Arbeiten  des  Eisengiessereiwesens  vertraut,  reiche  Erfahrung 
im  Gattieren  nach  Analyse,  zum  1.  Juli  oder  früher  Stellung. 

Ich  kann  denselben  als  zielbewussten  und  kenntnisreichen  Fach- 
mann überall  bestens  empfehlen. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3259  an  die  Exped.  d.  Blattes  erboten- 


Formermeister,  43  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  in  sämt- 
lichen vorkommenden  Arbeiten,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse  per 
1.  Juli  1912  Stellung.  ' 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  494  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 
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so  aus,  als  ob  wciüf^sU-ns  in  cinzcliKMi  Artikclii  die  Aufwarlsbcwcgung  nocli 
nicht  ihren  Abschhiß  en-eichl  hat.  Daß  die  laufende  N'iehfrage  nidU 
mehr  in  allen  .Zweigen  auf  alter  Höhe  steht,  läßt  sich  freilich  nichl  weg- 
leugnen;  aber  die  voraufgegangenen  starken  Käufe  haben,  wie  schon 
früher  betont,  zu  einer  vorläufigen  Vi'rsorgung  des  Konsums  geführt,  auch 
tritt  die  Frage  der  Erneuerung  des  .Stahlw crksx  erbandes  inmicr  mehr 
in  den  Vordergnmd  und  die  Ungewißheit  über  ihren  Ausgang  übt  dcx  Ii 
in  gewissem  Sinne  ihre  Wirkung  aus.  Wie  verlaulet,  haben  die  liishenj^'u 
\"erhandlungen  in  allerjüngstcr  Zeit  die  Möglichkeit  einer  Verständigung 
ein  wenig  nähei'  gerückt,  wenn  auch,  namentlich  in  be/.iig  auf  die  (^)uolen- 
frage,  noch  manche  'Unstimmigkeit  zu  beseitigen  l)leibt.  I^er  Roluäsen- 
niarkt  befindet  sich  fortgesetzt  in  günstiger  l)is|iosition.  Der  Abrul  aul 
die  verschlossenen  Mcngeji  geht  äußerst  fk>tt  vor  sich,  und  für  das 
/weite  Semester  wird  zu  den  bekatmthch  erhöhten  Preisen  gut  gekauft. 
Im  Ilalbzeuggcschäft  bestehen  ebenfalls  recht  befriedigende  Verhältnisse. 
Bei  dem  erheblichen  Verbrauch  des  uiländischen  Konsums  können  die 
Anforderungen  des  Auslandes  nicht  in  dem  erforderlichen  Umfange  be- 
rücksichtigt werden.  Für  Stabeisen  trifft  das  zu,  was  oben  Ijezüglich  eines 
Rückganges  des  laufenden  Geschäfts  gesagt  ist.  Die  Verbraucher  haben 
sich  für  geraume  Zeit  gedeckt  und  halten  mit  neuen  Bestellungen  etwas 
zurück.  Die  Besetzung  der  Werke  reicht  aber  für  Monate  aus  und  die 
Spezifikationen  gehen  sehr  befriedigend  ein.  Die  Bandeisenwerke  verfügen 
ebenfalls  über  einen  Auftragsbestand,  der  etwa  bis  Ende  Juni  reicht.  Der 
Abruf  erfolgt  flott,  auch  seitens  des  Auslandes,  nur  lassen  die  im  Export 
erzielbaren  Sätze  noch  etwas  zu  wünschen  übrig.  Von  Blechen  ist  im 
allgemeinen  wieder  Günstiges  zu  berichten.  Die  Grobblechwalzwerke  haben 
Arbeit  bis  in  das  zweite  Semester  hinein  und  kommen  bei  dem  ungemein 
regen  Abruf  mit  Innehaltung  der  Lieferfristen  in  arge  Verlegenheit.  Bei 
P^inblcchen  scheint  sich  in  der  Ausfuhr  ein  Rückgang  vorzubereiten, 
während  das  Inlandsgcschäft  unverändert  günstig  liegt.  Die  Drahtwalz- 
werke sind  über  die  ziffernmäßige  Beteiligung  hinaus  mit  Arbeit  ver- 
sehen. Der  Versand  im  Februar  betrug  rund  40  000  Tonnen.  Gezogene 
Drähte  und  Stifte  finden  mehr  Beachtung,  ohne  daß  die  Erlöse  sich 
nennenswert  gehoben  hätten.  Etwas  besser  sind  die  Preise  für  Röhren 
geworden,  konnten  aber  ebenfalls  bislang  keinen  lohnenden  Stand  er- 
reichen, trotzdem  der  Verkehr  ziemlich  bedeutenden  Umfang  aufweist. 
In  Trägern  hat  sich  das  Geschäft  noch  nicht  nennenswert  belebt,  in 
vSchienen  zeigt  es  keine  Veränderung,  der  Kleineisenindustrie  sind  die 
meisten  Zweige  gut  besetzt  und  arbeiten  auch  im  allgemeinen  zu  lohnen- 
den Preisen.  Viel  zu  tun  hat  man  ferner  in  den  Maschinenfabriken  und 
Gießerelen. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  den  12.  März  1912.  Während  in  Westdeutschland  in 
bezug  aiif  das  laufende  Geschäft  von  einer  leichten  Abschwächung  in 
einzelnen  Artikeln  gesprochen  wird,  während  dort  ängstlich  jede  Phase 
der  Bergarbeiterbewegung  beobachtet  wird,  bleibt  im  hiesigen  Industrie- 
bezirk die  alte  zuversichtliche  Stimmung  unvermindert  bestehen.  Bisher 
hat  sich  noch  kein  Anzeichen  dafür  bemerkbar  gemacht,  daß  sich  das 
Geschäft  in  rückläufiger  Bewegung  befindet;  die  Nachfrage  nimmt  im 
Gegenteil  noch  zu,  die  neuerdings  mehrfach  erhöhten  Preise  werden  ohne 
Schwierigkeit  erzielt  und  der  durchschnittliche  Arbeitsstand  der  Werke 
überhebt  diese  für  eine  geraume  Zeit  jeder  Sorge  um  Beschäftigung. 
Ungemein  lebhaft  geht  es  am  INIarkt  der  Rohstoffe  her.  Die  Nachfrage 
nach  Roheisen  fristgerecht  zu  befriedigen,  hält  außerordentlich  schwer: 
zu  dem  starken  heimischen  Bedarf  treten  die  nicht  minder  umfangreichen 
Abforderungen  Russisch-Polens,  so  daß  die  Tendenz  für  Roheisen  nach 
oben  gerichtet  bleibt.  Daß  bei  der  guten  Besetzung  der  Werke  das  Inter- 
esse .für  Halbzeug  rege  bleibt,  erklärt  sich  ohne  weiteres.  Ebenso  an- 
geregt ist  aber  der  Verkehr  in  Stabeisen,  Grob-  .und  'Feinblechen.  In 
diesen  drei  Artikeln  liegt  sehr  viel  Arbeit  vor,  und  die  ausgelieferten 
Orders  fanden  bislang  eine  mehr  als  entsprechende  Ergänzung.  Erheb- 
liche Anforderungen  stellt  fortgesetzt  die  -\usfuhr,  beis])ielsweise  ist  die 
Nachfrage  aus  dem  Balkan  neuerdings  weiter  so  heraufgegangen,  daß 
die  oberschlesischen  Werke  eine  abermalige  Erhöhung  der  Exportnotie- 
rungen planen.  Bei  der  guten  Besetzung  der  Grobblechwalzwerke  spielt 
nach  wie  vor  der  erhebliche  Bedarf  in  Kessel-  und  Schiffsblechen  eine 
bedeutende  Rolle.  Von  den  übrigen  Artikeln  ist  wenig  Neues  zu  sagen. 
Das  Trägergeschäft  weist  noch  immer  keinen  sehr  erheblichen  l'mfang 
auf,  doch  beginnt  der  Handel,  sich  schon  etwas  zu  versorgen.  Lieferungs- 
schwierigkeiten können  ja  bei  verstärkter  Nachfrage  infolge  des  großen 
gemeinsamen  Lagers  nicht  entstehen.  Am  Schienenmarkte  werden  Klein- 
bahn- und  Grubenschienen  in  genügendem  Umfange  verlangt,  während 
die  Beschäftigung  in  Vollbahnschienen  der  Leistungsfähigkeit  nicht  ganz 
gerecht  wird.  'Walzdraht  gibt  ausreichend  zu  tun,  auch  für  Drahtstifte 
zeigt  sich  stärkeres  Interesse,  das  aber  in  der  Preisentwickehmg  noch 
nicht  zum  .'Ausdruck  gelangt.  Für  gußeiserne  Röhren  hat  sich  erhöhte 
Nachfrage  eingestellt,  es  werden  auch  etwas  höhere  Preise,  aber  noch 
lange  nicht  lohnende,  erzielt.  Gut  besetzt  sind  die?  Gießereien,  die  teil- 
weise ihre  Forderungen  heraufsetzen  konnten.  Anderseits  hört  man  s'#itens 
der  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten  noch  vielfach  Klagen 
darüber,  daß  mit  der  unverkennbaren  Besserung  im  Geschäft  die  der 
Erlöse  nicht  gleichen  Schritt  hält.  Die  Kleineisenindustrie  arbeitet  unter 
ganz  günstigen  Verhältnissen. 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreise: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

März. 

£ 

8h 

d 

f 

8b 

d 

£ 

sh 

d 

1  , 

8h 

d 

S-. 

65 

196 

10 

26 

10 

_ 

j.5 

16 

3 

6. 

64 

17 

6 

194 

26 

10 

i6 

3 

7. 

64 

15 

192 

5 

26 

10 

16 

3 

8, 

64 

15 

190 

— 

26 

10 

IS 

16 

3 

II. 

64 

8 

9 

193 

- 

26 

|o 

IS 

16 

3 

Berlin,  den  12.  März  1912.  Obwohl  fast  das  ganze  geschäftliche 
Leben  in  England  durch  den  Streik  der  Bergarbeiter  beeinflußt  wird, 
ließ  sich  am  Londoner  Kupfer  markt  doch  nichts  davon  bemerken 
Im  Gegenteil,   die  Stimmung  war  durchaus  fest  und  die  Tendenz  nach 


Bekanntmachung. 

Din  Lieferung  von  (>  eii^ernen 
Spitztonnen  II.  Klasse  und  6  eiser- 
nen Spierentonnenkesseln  III.  Klasse 
zur  Betonnung  der  Fahrwasser, 
sollen  im  Wege  der  öffentlichen  Aus- 
schreibung vergeben  werden. 

Die  durch  Aufschrift  kenntlich 
gemachten  Angebote,  zu  denen  die 
von  der  Bauverwaltung  vorgeschrie- 
benfen  Formulare  verwendet  wer- 
den müssen,  sind  bis  zu  dem  am 
Sonnabend,  den  30.  Mä,rz  191*2,  vor- 
mittags 10  Uhr,  stattflndenden  Er- 
öffnungstermin an  das  unterzeich- 
nete Was  serbauamt  einzusenden. 
Die  Lieferungsbedingungen  können 
gegen  post-  und  bestellgeldfreic 
Einsendung  von  1  M.  vom  Wasser- 
bauamt bezogen  werden. 

Zuschlagsfrist  2  Wochen. 

Die  Lieferzeit  sollen  die  An- 
bieter selbst  angeben. 

Husum,  den  7.  März  l'J12. 
Königliches  Wasserbauamt. 


ilUllZL 

Solutin  C 

kostet  nur  (3258; 

Mk.  25%  Ko. 

[hemisdie  Fabilken  Dt.  Kurl  AM, 

Biebrich  a>  Rh. 


Hochfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hoctifeuerfesten  Ton,  34  SK. 
Hoschinenformsand  in  3  Quai. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab    Station  Wahnitz  (Stiecke 
Dübeln  —  Lommatzsch) 

Adolf  Sprössig.  Lommatzscli, 

Fernsprecher  Nr.  50. 


Giesserei 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadiswarenlabrlii  Knimiiadi 

HaDS  Bdx  Haiolyer, 

AufzOndwachS  Kromliadi.  hayer.  Sdiwahen 


Wachsdraht 
Modellwachs 


Neu-  u.  Umbau  unter 
voller   Garantie  für 

höchste  Leistung,  von : 

Temperöfen  ^siclÄ 

fahrb.  Herd. 

Kupolöfen 

guss. 

Tieselöfen  ^i. 

perguss,  ScUiiiiedeeiseu-  u.  Stahl- 
g'uss  ohne  Temperprozess,  sowie 
Grau-  u.  Metallguss. 

Schmelzöfen  ^'oÄt 

Projekte  jeder  Art. 

CKreth, 


Glesserel- 
Ingenieur 


Die  D.  R.  F.  142  790  (The  Roma- 
pac  Tramway-Corjstruction  Co.  Ltd.) 
betr.  „Vorrichtuuff  zum  Lösen  der 
durch  ümbörteln  auf  Schienenträ- 
gern befestigten  Laufschienen"  und 
143  074,  betr.  „Vorrichtung  zum  Be- 
festigen von  Laufschienen  auf 
Schienenträgern  durch  UmbÖrtelu'', 
sol.en  verkauft  werden,  ev.  würden 
Lizenzen  abgegeben  werden. 
1.  Brandt  &  G.  W.  von  Nawrocki, 

Patentanwaltsbureau, 
Berlin  SW.  48,  Friedrichstrasse  233. 


Neuheit 

für  die  Anfertigung  bzw.  rationelle 
Ausnützung  von  Formplatten  jeder 
Art,  auch  Gipsplatten. 

Näheres  durch  die  Expedition 
dieses  Blattes  unter  E  Z  S262. 


Gußeiserne  Einspannrahmen 

liefert  zu  konktirrenzlos  billigen  Preisen  at>  I^a^ei* 

Hermann  Jüngst,  Schwelm  i.Westphal. 5 


23 


SS 


Grösse  I  -  A30 


Grössel  =  530 


30 


60 
80 
100 


u, beliebig 


Alle  anderen  Formkästen  billigst  •  Man  verlange  Listen  über 
Giessereiartikel  und  -maschinen 


Suchen 


finden 


Sie    irgendeine  Bezugs- 
quelle, die  Sie  im  Anzeig  en- 
teile und  auch  sonst  nicht 
dann  schreiben  Sie  an  uns.    Wir  weisen  Ihnen  schnellstens 
die  geeigneten  Lieferanten  nach. 

Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeitung" 


und 


9 

kostenlos 
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"roße.f  Xi  nH    1   K  c-"''^^  '^"^  ^-^vischenhandel  keine 

großen  Bestände  haben  auch  die  Statistik  nach  wie  vor  einer  Aufwärts- 
bewegung  forderlich  ,sL  Am  Schluß  trat  im  Einklang  mit  New  Yo  k 
awas  J^eahsationsneigung  zutage,  doch  sind  per  Saldo  noch  mimcr  Er- 
hohungen  zu  verzeichnen.  In  Berlin,  wo  der  Verkehr  etwas  stäTer  war 
weisen  die  im  freien  Handel  erzielten  Durchschnittssatze  eine  Steigerung 
knnoe^  rtl^yJ"        f  «^^glischen   Hauptstadt  mancherlei  Sdnvai^ 

klingen  durchzumachen,  aus  denen  es  mit  einem  kleinen  \-erlast  hev^•or- 
He,  XTnT-''"  ^^"^^espekulation  nahm,  angeregt  durch  den  hohen  Stand 
mehrf  'T"'    G^^^'ni^sicherungen   vor,   auch  sonst   kam  im  \-e,laufe 

mehrfach  größeres  Angebot  an  den  Markt,  das  die  anfängliche  Aufwärts- 
l^wegung  ztim  Stillstand  brachte.  Die  hiesigen  Sätze  blieben  unverändert. 
;    -fr/k  .findet  in  Amsterdam  die  nächste  Banca-Auktion  stntt;  das 

e. fugbare    Quantum    wird    76580    Picul    umfassen.  R  1    ,    u  urde  in 

London  bei  reger  Nachfrage  etwas  höher,  während  hier  die   dun  Preise 
bezahlt  wurden.    -  Zink  wurde  hier  ebenfalls   zu  den  vorigen  Sätzen 
gehandelt,  verriet   aber  am   englischen   Markt  etwas  Schwäch? 
Kupternotierungen  an  der  Berliner  Börse 

  London  -  Berlin: 


Marke 


Notierung 

London 
per  Tonne 


Notierung 

Berlin 
per  100  ke:. 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 

Straits  p.  Kasse  .  . 
Straits  p.  3  Monate  . 

ßanca  

Australzinn  .... 
Englisches  Lammzinn 


Kupfer 


Zinn 


Spanisches     .  . 
Englisches 
Geringere  Sorten 


Blei 


64'/ifc 


193 
188 


143  -  148  M. 
138-143  » 


405-415  M. 
410—420  » 
400—410  » 

40-43  M. 
3^—40  > 


Zink 


6i'/3— 63'/^  M. 
58— 6o'/4  » 
60-75  » 


Nach  Qualität    ....                               |  p 

Giesches  Erben  .    .    .        .            ;        ;    I  '^V«-^?'/^  & 

Geringere  Sorten   1 

Antimon  Reeulus  . 

 i            27  » 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial 

,fir  MI      Ar     ."1'!    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  70  Mk.,  Kupferblech 

bfi.^SS  ^J^^'^S^l-"^    '35  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messing;ohr  18?^ 

und  -  ib^seJen^von  ^'^''^ ^J'^^f^^  ^'^^^  P^r  loo  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und,  abgesehen  voq  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
r„,=     ^'^.'»^erkupfer  95-  J08  Mk.,  Leichtkupfer  92  -  l02Mk.,  Rotguss  93-102  Mk 

s?",-':?  .'iursr 

Kupfernotieruogen  an  der  Berliner  Börse. 

(Briefkurse  für  .\prillieferung  vom  12.  2.  bis  8.  .5.  (Mk.  p.  ,00  kg.L 
p  -^f  Kupfernotierungen  an  der  Berlmer  Börse  bewegten  sich  ,n  der 
Berichtswoche  mit  geringen  Schwankungen  über  ihr^m^  SUnT  in  Zl 
vorangegangenen  Wochen.  Der  Konsum^  zeigte  regSe^vau  fusf  nur  hei 
denjemgen  Betrieben,  welche  größere  Kredke  in^rnspruch  ^^u  nehmen 
pflegen,  wirkte ,  die  vom  Reichsbankpräsidenten  angeregt  KredSbescE 


Ausschreibung. 

Unter  Bezugnahme  auf  die  im  1 
Amtsblatt  der  Königl.  Regierung 
Anrieh  vom  23.  Februar  1912, 
Stück  8,  bekanntgemachten  Bedin- 
gungen für  die  Bewerbungen  um 
Leistungen  und  Lieferungen  und 
vorbehaltlich  der  Bewilligung  der 
Mittel  durch  die  gesetzgebenden 
Körperschaften  werden  nachstehend 
ausgeschrieben: 

12  grosse  Spierentonnen,  je  665  kg 
12  mittlere  spitze  Tonnen,  je  320  kg, 
1  Bakentonne,  675  kg. 
Eröffnung  der  Angebote  am 
16.  Mätz  1912,  vorm.  11  Uhr.  Zu- 
schlagsfrist 3  Wochen. 

Die    Bedingungen    können  von 
unterzeichneter  Behörde  gegen  Ein- 
sendung der  Kosten  von  2  Mk.  in 
bar  bezogen  werden. 
Königliches  Wasserbauamt  Norden. 

Vertretung 

sucht  für  Ungarn  in  der  Bau- 
schlosserei  und  Eisen- 
Branche  gut  eingeführter, 
agiler  Kaufmann. 

Keleti  Bela,  Budapest, 
Nepszinhäz-utcza  23. 

Holzkolile  und  Holzkohlenerilß 

liefert  jeden  Posten 
Max  Ffndeisen,  Holzkohlerei, 
 Moritzdorf  i.  Sa. 

Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht   an  allen   grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter. 

'°™'"'"  Karl  Rotli.  DrejileD  II 


OewerkstliallJnDzregeDUuilpoin 


Abteilung 

Ton-  und  Schamottewerke 

SU  ünterwiederstedt  l 
bei  Sandersleben 
Werk  II 

Schamottesteine 

aller  Art 

für  die  Elsen-  u.  Stahlindustrie 


D 


Uulkanol-Hörtel 

 gesetzlich  geschützt  

(Segerkegel  35) 
für  Kupolöfen, 
Schweiss-,  Statil-,  Härte- 
und  Puddelöfen  usw. 


•IBBB 


labrih 


traben  14. 


Lycopodium 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert  «lulius  Obenauf, 
Thale  8.  H.   sfiHi) 

Cölner  Leder  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 

für  Modell  -Zwecke 

fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 
Rölsdorf- DUren  15  bei  Cöln 


Heizung  grottsr 
Räume,  Lokomotiv 
Schuppen,    Saie,  Turn- 
hallen, Kirchen  utw. 
Die  grösste  Nummer 
geottgt  für  Haum  bis 

5000  cbm. 
VUl«  Tanaand«  im 
(1541)  Batriab. 

Rippenrohre,  i— 
Hartgutt  -  Rostitabe. 

Josepli  Uogelß, 

Abt. :  Mannheimer  Eiseigiissirei 
und  Maschinenbauanstalt 
Mannheim. 

(früher:  Mannheimer  Eisen- 
nieBerci  i  Hastbinerb-ij-A  -C.) 


nur  mit  prima  Rindleder 
bezogen. 
Bekannte  la  Qualität. 

l  Brabandt.  Berlin  SO  36  £ 


Putz- 

und 

Polierlappen, 

weiss  und  bunt,  sauber  gewaschen, 
geglättet  und  gelegt,  auch  zur 
Herbtellung  von  PolierschTrabbel- 
scheiben  vorzüglich  geeignet,  offe- 
riert preiswert 

Arthur  Herzog, 

Magdeburg-N., 

Schfitzenstrasse  7.  "Vq 


[odßll-Lacb 


kung  auf  eine-  Beschränkung  im  Halten  von  Kupfervorräten  hin  D,-,- 
tis°ir  von    H  Erwartung  der  nächsterZerTk^ms  Cn  S t  - 

tistik,    von    der   übrigens    gunstige   Ergebnisse    erwartet    werden  7urürl: 
Ruh^h:  .ßr?"'?"^^''^^''^''^'  •'^  England,  noch  die  Gefah,  etes  Stre  ks 
h  >  '    '^f'^^.e'ne   Ermäßigung   der   Preise   zur   Folge  ^Telabt 

kan  hr'lnnf  f  -^rtschaftlichen  Verhältnisse  Amerikas  und  dcf  ame- 
nkamsche  Kupterkonsum  sehr  günstig  beurteilt  wurden. 

Von  den  französischen  and  belgischen  Metallmärkten. 

1  '9'--    ^"  der   Hauptstadt  hat  die  Marktlage 

s  ch  Ihr  freundliches  Aussehen  erhalten.  Der  laufende  Verkehr  eigt  wohl 
etwas  weniger  Lebhaftigkeit,  weil  die  politische  Lg^e  und  die  Ärbeher 
knsis  m  England  doch  etwas  Reserve  hervorrufen;  aber  nchtsdesto 
weniger  bleibt  die  .^timmung  zuversichtlich  und  die  Tendenz  ändauemd 
fest.  Der  franzosische  Verband  hat  bekanntlich  soeben  eine  Erho  ume 
der  Halbzeugpreise  vorgenommen,  die  Fabrikanten  von  Schra4ef  künden 
T\'°''i?  a^".""^  Blechwalzwerken    scheint    Lu  t   zu  einer 

flSn",    r'^^^^'r  '^^  In  den  Departements  arbeken 

Hutten  und  Werke  meist  mit  voller  Kapazität.    Die  Aufwärtsbewe^une 
der  Notierungen   und   Halbprodukte  tut  allmählich  ihre  wLl  ung  S 
auch  für  Fertigartikel  werden  die  Preise  nach   und  nach  heraufgesetz 
Ein  gutes  Zeichen  für  die  gesunde  Lage  des  Marktes  ist   es    dfß  d,e 
vielfachen  Steigerungen  der  letzten  Zeit  ohne  Schwierigkeiten  aufgenom- 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar  nicht  ab- 
.  setzend, dünn- 

ilussig,  gut  deckend,  billigst. 

aschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
i  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,— 

llu$oLenssen,iaiiiiiir.,Zeitz9 


Haad-  iiflilKraD-liiessplsien 


liefern  als  Spezialität  (nn) 

Harzer  Achsenwerke, 

Bornum  a.  Harz. 


Buchen-  u.  Tannen- 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Siid- 
deutschland 
ia  feinst  gemahlenen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &Co., 

Saarbrücken  3. 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

^  achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

—11 — 1  Hi^    II  Ii 


B 
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men  werden  iind  keine  Verminderung  der  Nachfrage  herbeigeführt  halben. 
In  allen  Distrikten  hat  man  Mühe,  den  Anforderungen  hinsichtlich  der 
■Liefertermine  .  auch  hur  einigermaßen  gerecht  zu  werden.  Bedeutende 
'Anforderungen  stellen  nach  wie  \ur  die  verschiedenen  fiskalischen  Vcr- 
^waltungen. 

*■  In  Belgien  hat  sich  in  letzter  Zeit  wenig  verändert:  Die  Ausluhr])rcisc 
für  Fluß-,  Schweiß-  und  Stabeisen  sind  neuerdings  um  i  sh.  auf  106 
bis  108  bzw.  105  — 107  ermäßigt  worden,  während  anderseits  der  lH  lgis(  he 
Stahlwerks\erband  die  schon  früher  erwähnte  Erhöhung  der  llalhzi'ug- 
notierungen  um  31/:;  Fi'-  durch  einen  entsprechenden  Aufschlag  auf  den 
Grundpreis  unter  Beibehaltung  der  Rabattsätze  endgültig  beschlossen  hril. 
Zu  der  unzweifelhaften  Uebersättigung,  die  sich  am  Stabeisen-  und  Blcch- 
markte  eingestellt  hat,  tritt  noch  die  Sorge  um  die  Weiterentwickelung 
der  Dinge  in  England,  an  denen  ja  die  belgische  Eisenindustrie  ein 
begreifliches  Interesse  hat.  Man  schiebt  allerdings  vielfach  die  Schuld 
an  den  Abschwächungen  den  hiedrigeren  Angeboten  aus  zweiter  Hand 
zu,  die  aber  auch  doch  nur  eine  Folge  früherer  allzu  starker  Käufe  sein 
können,  und  glaubt,  daß  in  aller  Kürze  wieder  normale  Verhältnisse  ein- 
treten werden.  Jedenfalls  ist  die  Marktlage  keineswegs  schlecht.  Die 
Werke  sind  fast  ausnahmslos  stark  beschäftigt,  es  wird  flott  abgerufen, 
und  daher  weist  die  laufende  Nachfrage  für  Roh-  und  Halbstoffe  be- 
deutenden Umfang  auf.  Ebenso  hat  die  weiterverarbeitende  Industrie 
keinen  Anlaß  zu  Klagen. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellen  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  per  100  kg  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren 
erste  Marken  \7o'^i\  Fr.,  gewöhnliches  168V4  Fr.,  in  Ingots  und  Platten 
sowie  Best  Selected  1763/4  Fr.,  sämthch  in  Havre  lieferbar.  Zinn 
Banca  514  Fr.,  Billiton  520  Fr.,  Detroits  513  Fr.,  in  Havre  oder  Pariis 
lieferbar,  Cornwall  514  Fr.,  Havre  oder  Ronen.  Blei  gewöhnliches,  liefer- 
bar Havre,  46Y4,  Paris  463/^  Fr.  Zink  schlesisches,  lieferbar  Havre, 
75V4  Fr.,  andere  gute  Marken,  Havre  oder  Paris,  73^/4  Fr.  Kupfer  war 
zum  Schluß  höher,  Zinn  lag  matter. 


Amerika 

New  York,  den  9.  März  1912. 

K  u  p  f  e  r.  Die  Festigkeit,  die  der  englische  Kupfermarkt  ungeachtet 
des  Bergarbeiterausstandes  entwickelte,  sowie  hohe  Veranschlage  der  Ab- 
nahme der  hiesigen  sichtbaren  Vorräte  im  Februar  und  schließlich  fort- 
gesetzt flotte  Verbrauchsnachfrage  waren  die  Haupteinflüsse,  denen  wir 
während  der  letzten  acht  Tage  einen  recht  kräftigen  Ton  auf  dem  hiesigen 
Kupfermarkt  zu  verdanken  hatten.  Zu  diesem  trug  auch  noch,  wie  ge- 
wöhnlich, das  sehr  flotte  Geschäft  in  Kupferminenaktien  an  der  Wert- 
papierbörse mit  bei.  Sollten  die  Hoffnungen  auf  die  unmittelbare  Bei- 
legung des  englischen  Ausstandes  indes  enttäuscht  werden,  so  ist  kaum 
anzunehmen,  daß  der  Markt  sich  seine  gegenwärtige  Haltung  viel  länger 
bewahren  wird,  und  zwar,  weil  alsdann  länger  keine  Aussicht  auf  das 
ununterbrochene  Fallen  der  sichtbaren  Vorräte  ist,  ja  sogar  eine  aber- 
malige größere  Zunahme  derselben  zu  befürchten  steht.  Die  soeben 
veröffentlichten  Statistiken  entsprachen  kaum  den  Erwartungen,  denn  sie 
zeigten  eine  Abnahme  der  sichtbaren  Vorräte  um  nur  3  341  000  Pfd., 
einen  Rückgang  ^es  einheimischen  Verbrauches  um  6115000  Pfd.  und  der 
Ausfuhr  um  17020000  Pfd.  Die  Produktion  fiel  mit  116035000  Pfd. 
3  303  000  Pfd.  kleiner  als  im  Januar  aus.  Einen  Teil  der  Abnahme 
erklärt  allerdings  der  kürzere  Monat.  Standard-Kupfer  galt  zuletzt 
I.4-37V2  c.   p.   Pfd.  gegen  Kasse. 

Zinn.  Zinn  entwickelte  diesesinal  eine  ziemlich  unentschiedene  Hal- 
tung. In  den  ersten  Tagen  zog  die  Notiz  scharf  an,  doch  nur  um  so  eben 
wieder  auf  den  alten  Standpunkt  zurückzuweichen.  Verbraucher  sind  in- 
folge der  neuerlichen  starken  Zufuhren  zurückhaltend  geworden.  Straits 
schloß  gegen  Kasse  auf  42,50 — 42,85  c.  p.  Pfd. 

Roheisen.  Auf  dem  hiesigen  Roheisenmarkt  war  nördliches  Gießerei- 
eisen sowie  südliches  graues  Schmiedeeisen  stetig  14,50 — 14,75  E)oll. 
An  den  Produktionsmittelpunkten  herrscht,  trotz  zunehmender  Verbrauchs- 
nachfrage, ein  schwankender  Ton.  Gelegentlich  wurden  Anstellungen  für 
im  dritten  Vierteljahr  lieferbares  Roheisen  empfangen,  doch  scheint  man 
die  Forderungen  der  Produzenten  allgemein  als  zu  hoch  betrachtet  zu 
haben.  '  Rohstahl  war  fest.  Nicht  geringes  Interesse  erregte  die  Kunde, 
daß  ein  bekannter  Anwalt  in  Philadelphia  im  Namen  von  Klienten  in 
gewissen  Londoner  Blättern  Anstellungen  für  die  Lieferung  von  jährlich 
125  000  Tonnen  Stahlknüppeln,  und  zwar  bei  fünfjährigem  Abschluß  ver- 
langte. Was  damit  bezweckt  wird,  ist  nicht  recht  verständlich,  denn 
Stahlknüppel  sind  hier  3 — 5  Doli,  billiger  als  in  England  zu  kaufen.  Fasson- 
stahl und  Barren  gehen  s'fe'hr  flott. 


I  -  Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

;  Glasgow,  den  8  März  1912. 

Der  Glasgow  Roheisen  Markt  war  während  der  letzten  Woche  sehr  fest, 
und  sind  die  Preise  9  d  auf  die  Woche  gestiegen,  da  die  Lagervorräte  infolge 
der  Tatsache,  dass  die  Zufuhren  von  den  Werken  der  Fabrikanten  fast  gänzlich 
abgeschnitten  sind,  stark  zurückgegangen  sind.  Sehr  wenige  Hochöfen  bleiben 
noch  in  Betrieb,  nnd  wird  die  Beilegung  des  Streikes  in  der  Kohlen-Industrie 
ängstlich  erwhrten. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatile  kein  Geschäft. 
Cleveland  49,7'/2  bis  50,3  Schlusskäufer  5o,2'/2  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 


7.  März. 
1912 

38  237 


7.  März. 
1000 

503  620 


Verschiffungen  ab  MiddJesbrough : 

Monat  Januar 
1911  1910  1912  1911 

18468  21365  192  810  17207t' l 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  1000  t 

Middlesbrough : 
10669  —  536634  t 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  HolzWollseile,  Gabel- 
und  Kranpfannen,  Gussputzbürsten 
Formsande  für  Eisen-,  Metall-  und  Kunstgiessereien 

und    andere    Bedarfsartikel    zu    aussergewöhnlich  billigen 

 =  =    Preisen    ab   Lager   lieferbar.       ■ '  ■ 

Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Bnabandt,  Berlin  SO.  36B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 

LEHTZ  &  ZIHHERHAHH 

GIESSEREIMASCHINENGESELLSCHAFT  m  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


00 


ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


CO 


00 


DruGksandstrahlgebläse  D.R.P. 


filr  alle  Zweige  der  Industrie 


Rotationstische  <>  Sprossentische  <>  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    o  Spezialkonstruktionen 


Inlandspalente 


Auslandspatente 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

fUr  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

fXh.  pirl,  B^id^i'see  bei  ^alle  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


Kaiserslauterner  Formsand  -  Kernsand 

liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt, 

Grubenb.  FERD.  ACHEN  ::  Kaiserslautern. 
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Eisenerz-Slatislik 
l^J.l  kI"'  ""«^J^^^f^hr   nach  und  aus  dem  Deutschen  Reich, 

nach  Berichten  der  Firma  Goldstück,  HalnzeÄ  Co.,  Hamburg! 

Statistik  für  den  M o n a t  J anii u r  1912  und  191  i 
in  Tonnen  ä  i  o o o  k jj. 

1912  191 i*i 

hinfuhr  Januar  Januar 

  697s  4102 

rankreich   220206  125  799 

Griechenland   ^  ^(j^   

Grossbrit.innien  

Niederlande  .  i  70,  ^  ^^^l 

Norwegren   2  601  ,384 

Oesterreich-Ungarn   6322  15075 

Russland  i.  Europa   37  504  36  ,69 

Schweden   206270  53221 

^Pä°'f°   296506  ,6069 

.^g^"^«»   14  176  9  973 

iunis   9631  _ 

Brit.-Indien   y   

Brasilien    j  gQ->   

Neu-Fundland  ,  .     

Von  verschiedenen  Ländern  17  ng 

V      ,  ,  i^'5  967*'')     264  705 

Ausfuhr 

•   iti  S82  ,50664 

Frankreich    873  70  272 

Crrossbntannien   1129  er 

Oesterreich-Ung-arn   501  725 

Nach  verschiedenen  Ländern  46  79S 

  154431  222514 

Kiesabhindr  är^'^"  inkl  Eisen  oder  manganhaltiger  Gasreinigungsmasse, 
?ie  ™i,  ,f  '   f  /««^   Oder  zum  Metallhüttonbetiieb,  Schlackenfilze  „sw. 

F^nfuhr  J'^^^  Statistik  gesondert  aufgeführt  werden  und  deren 

00  S  t  n"„  ^F°\"-l^'«  ^^'^^  '  ^^'^"^  ('1^^'^"  37176  t  aus  Belgien, 
'^80  t  LTcr  Tu  .      ■  '         Oesterreich-Ungarn,    5356  t  aus  Schweden 

3450  t  aus  Urossbntannien).  ' 

**)  Exkl.  Kiesabbrände  usw.     Siehe  Anmerkung  *). 


Konjunktur-Rundschau. 

•     Steigerung  der  Eisenpreise  in  Russland  ' 

Das  Syndikat   der   Eisenindustriellen   Rußlands   „Prodameta"   hat  in 

Der  Aluminiumblechgrundpreise. 

wurde  nach  der  ,,K.  W  auf  167-170  Mk.  pro  Doppelzentner  erhüht. 

Preiserhöng  am  Schraubenmarkt. 

B-^uer^'^'i^T^  "^'1'  T  fc.hraubenmarkt  maßgebende  Schraubenfabrik 
Bauer   &    Schaurte    die    Schraubenpreise  _um    1-2    Prozent    durch  ent- 

re£'±-  "''«'^^          ^-'^^          auch  d,e  Schraube,^, 

rler^  T  i  S'^'^^'^'^''  ^e.se  heraufn.setzen.  Außer- 

den    Preii  f.  Sorten,  d,e  bisher  nicht  an 

nehmen  teilgenommen    haben,    Preisaufschläge  vorzu- 


naaaaaaananoaapaonnononaDonnDnDnanonaDonoanaoa 
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Bilanzen 


Die   Schwierigkeiten   der]  Berliner  Werkzeug  -  Maschinenfabriken  vormals 

L.  Sentker  i.  Liqu. 

20   SZemlTr'Ta^T^''^''^^  '^'^^  Schlussbilanz  per 

20.  November  1911  sowie  die  Liquidationseröffnungsbihuv  ner  - 1  Novem 
ber  ,9,1  vor.  Der  Verlust  für  die  Geschäftszeit  vom  ,.  A  ri  b  s  9  N 
vember  betragt  einschliesslich  der  Abschreibungen  34589  Mk  o'  da  . 
sich  an  diesem  Tage  der  gesamte  Verlust  auf  669  sla  Mk  cH,,,!  ^Tn 
on  ^;'^;"f'^f'«"f"«ff"""gsb.l.anz  wurden  die  vorhandenen  Aktiven  mit  den 
icht  ,m   V?l'  f  r'^'^T'"'  ^"'■^^'^  eingesetzt,  die  nach  deren  An- 

Sten     nf.  '    b        Liquidation   bei  der  Veräusserung  erreicht  werden 
durften.    Hiernach   ergibt  sich  eine   Unterbilanz  von   1222154  Mk  die 
sich  durch  die  ,n  der  letzten  ausserordentlichen  Generalversammlung  be- 
.vrccrAft^T^'T''^'","^  '"^  Verhältnis  von  4  zu  1  a^^f 

nnJb  "-^  J  1  ^'^''«'^"^'nfl^m  ^vird.  Die  fmanziellen  Schwierigkeiten  sind 
noch  nicht  überwunden.    Es   ist   noch   immer   ungewiss,   ob   es  ^oelinle 

MitilnTu,  ?)"'"M  -b  da  es  in  jeder  Beziehung  an  den^ödg 

Mitteln  zur  Durchfuhrung  der  Liquidation  fehlt. 

Wegelin  &  Hübner,  A.-G ,  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserel  in  Halle  a  S 

sdiafuheäK''''T^^^°  '5  978)  Vortrag  beträgt  laut  Rechen- 

Mark  rn,c-^MT"-^f'^  abgelaufenen  Geschäftsjahres  904  261 

nnAl-^l^^^-  Nach  Absetzung  der  Unkosten  von  255  864  .Mk.  '235  630) 
und  bei  Abschreibungen  von  78  205  Mk.  (82  229)  stellt  sich  der  R  e  i  n  ■ 
dn^TD?\M  5^°"^'  Mk.  (636895),  der  bekanntlich  die  X'erteiking 
sind  dS  nl  >        '  V.    .3)  gestattet.     In  der  Bibmz 

werden  43?S    m^^  n\''\l\  gestiegen;  ausserdem 

werden  433  60.,  Mk  Bankguthaben  ausgewiesen.  Kredittiren  haben  3.S6.;-,<; 
Mfirk  (328333)  zu  fordern.  '       '  ' 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  :: 


□ 


Altcnvörde  1.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied 
barer  Eiseiiguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
""^  Besch lagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-saiz.   Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

ötahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisengiesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.    Tiegel-T  emperguss 
Tiegel-Temperstahlguss,     Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
(rrauguss. 


JKodellplattetife 

jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle  | 

liefert 

Erste  Csslinger 
jVSodellfabrik  I9.:3(lein 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478. 


rnyÄVviriektnd  fvias^Jii.c-nbau-Acf  Ges.Frankfurh/Mi 


am 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

 • —  Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins  •  —  

Telephon:  Amt  IV,  1838  u.  10  949.  Telegr.-Adresse :  Remelted-Berlln 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

SPBZMI:  «felKinetall  DDd  lölzlon.  □  ^^ol;;:^n^';^ÄnT«Ä''^ 


Giesserei  -  Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärl(en  liefert  billigst  als  Spezialität 


Wachswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86       BOim  a.  RH.        Postfach  86. 
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Härtung,  Kuhn  &  Co.,  Maschinenfabrik  A -C.  in  Düsseldorf. 

])ic  Ilauplxcrsaininluiii^  i^cnclimigli'  di'u  Ahscliluss  für  lyio-ii,  crlcilii- 
der  V'erwalliin.u  Juillaslung  iiiul  sclzlc  <li<'  I  )i\  iilciKlc  auf  2  l'rozciu  i  jjoiü) 
Mark  wie  i.  V.)  fest.  An  .Stelle  de.s  Aufsiehtsralsniitgliecles  Manne 
( >berbauingenieur  Sehlüter  in  Kiel,  der  sein  Ami  niederlegte,  wurde  der 
Zixüingenieur    Emil    Duecker   in    Düsseldorf  gewählt. 

Deutsche  Babcock-  und  Wlcox-Damptkesselwerke,  A.-G.,  Oberhausen. 

Die  Generalversammlung  setzte  die  Dividende  auf  7  v.  II.  (gegen 
9Vä  V.  H.  i.  \'.)  fest.  Das  Ergebnis  der  t'rslen  N'iei'  Monate  d<'s  neuen 
( '.eseliäflsjahres  wurde  als  befriedigend  ])e/eiehnet.  Der  .Auf Iragsl )esl and 
und  der  Versand  sei  gegenüber  dem  V'orj.thre  gestiegen,  ebenso  h.ilten 
die  Verkaufspreise  eine  kleine  Besserung  erl.ilireu.  .'\llcr  Voraussieht 
nach  sei  aber  in  der  nächsten  Zeit  auch  eine  Steigerung-  der  Rohmaterialien- 
preise zu  erwarten. 

Handels-  und  Firmenregister. 

Augsburg.  „Maschinenfabrik  Augsburg-Nürnberg,  A.-G."  in  Augs- 
burg. In  der  Generalversammlung  vom  6.  Dezember  191 1  wurde  be- 
schlossen, das  Grundkapital  der  Gesellschaft  auf  achtzehn  Millionen 
Mark  zu  erhöhen. 

Ii  a  r  m  e  n.  Gesellschaft  für  Ölfcuerung,  Dr.  Schmitz  &  Co.,  mit  be- 
schränkter Haftung  in  Barmen.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die 
Herstellung  i'on  Ölfeuerungsanlagen  geschützter  Systeme  aller  Art. 
Geschäftsführer  sind:  Dr.  phil.  Heinrich  Schmitz,  Chemiker,  Hugo 
Isringhaus,  Maschinenfabrikant,  und  Adolf  Lübbertsmeier  jun.,  Fa- 
brikant, alle  drei  in  Barmen. 

—  Bergische  Maschinenfabrik,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  in 
Barmen.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Herstellimg  und  der  Ver- 
trieb von  Maschinen  und  Apparaten. 

Bautzen.  Bautzner  Eisengießerei,  Strohbach  &  Co.  in  Bautzen.  Die 
offene  Handelsgesellschaft  ist  aufgelöst.  Der  Kaufmann  Emil  Bern- 
hardt Strohbach  und  der  Modellmeister  Carl  Ernst  Hennig  sind  aus- 
geschieden. Der  Ingenieur  Paul  Wilhelm  Marbach  führt  das  Handels- 
geschäft unter   der  bisherigen   Firma  allein  fort. 

Che  ni  n  i  t  z.  ,, Falkenauer  Maschinenfabrik  Albert  Leipold",  deren  Sitz 
ist  vön  Falkenau  i.  S.  nach  Chemnitz  verlegt  worden,  und  der  In- 
genieur Karl  Julius  Albert  Leipold  in  Chemnitz  Inhaber. 

D  a  ri  z  i  g.  ,, Ostdeutsche  Stahlwerke,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haf- 
tung" in  Danzig.  Die  Gesellschaft  ist  durch  Zeitablauf  am  31.  De- 
zembei  191 1  aufgelöst.  Der  bisherige  Geschäftsführer  Kaufmann  Till- 
mann Kuttenkeuler  in  Zoppot  ist  Liquidator.  Die  Liquidation  ist  be- 
endigt und  die  Firma  erloschen. 

Dur  lach.  ,, Badische  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei,  vormals  G. 
Sebold  und  Sebold  &  Neff"  in  Durlach.  Das  Grundkapital  ist  um 
500  Goc  Mk.  gemäß  Generalversammlungsbeschluß  vom  28.  November 
1911  erhöht;  es  beträgt  jetzt  i  500000  Mk.  Die  neuen  Aktien,  auf 
1000  Mk.  lautend,  sind  zu  113V2  Prozent  ausgegeben.  §  4  Abs.  i 
des  Statuts  (Grundkapital)  ist  entsprechend  der  Grundkapitalserhöhung 
geändert. 

Geithain.  „Geithainer  Emaillierwerk,  Gräßler  &  Schmidt  in  Geithain. 
Die  Einlagen  sämtlicher  Kommanditisten  sind  erhöht  worden. 

L  irc  k  e  n  w  a  1  d  e.  Luckenwalder  Bronzewarenfabrik  Julius  &  Albert 
Hirsch,  Der  Kaufmann  Albert  Hirsch  ist  am  14.  November  191 1  ge- 
storben; für  ihn  ist  seine  Witwe  Elisabeth  Hirsch,  geb.  Sommerfeld,  in 
Berlin-Wilmersdorf  in  die  Gesellschaft  eingetreten;  sie  ist  von  deren 
Vertretung  ausgeschlossen. 

Magdeburg.  „Württembergische  Metallwarenfabrik".  Die  Prokura  de-j 
Carl  Groschopf  ist  erloschen. 

Osnabrück.  ,, Maschinenzentrale  mit  beschränkter  Haftung"  in  Osna- 
brück. Der  Gesellschaftsvertrag  ist  am  22.  Januar  1912  festgestellt. 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Uebernahme  und  der  Fort- 
betrieb des  bisher  von  der  offenen  Handelsgesellschaft  Osnabrücker 
Maschinenfabrik  Möllers  &  Co.  in  Osnabrück  betriebenen  Maschinen- 
geschäfts nebst  Werkstatt.  Das  Stammkapital  beträgt  58  000  Mk.  Ge- 
schäftsführer ist  der  Kaufmann  Josef  Möllers  in  Osnabrück. 

S  p  r  o  1 1  a  u.  „Sprottauer  Eisengießerei  Carl  Schimpff  &  Sohn,  vormals 
Hermann  Blümel  Sprottau  in  Großeulau.  Inhaber  der  Rentner  Karl 
Schimpff  sen.  und  der  Kaufmann  Karl  Schimpff  jun.,  beide  in  Schaf- 
städt, Kreis  Merseburg. 

Triberg.  ,, Göttler  &  Cie.,  Metallindustrie,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung  in  Schonachbach".  Der  Sitz  der  Gesellschaft  ist  nach  Triberg 
verlegt.  Das  Stammkapital  ist  um  20  ooo  Mk.  auf  65  000  iVik.  erhöht, 
f^'ie  §§  i>  2,  3,  5,  8,  12  und  13  des  Gesellschaftsvertrags  vom 
26.  November  1906  sind  in  der  aus  den  notariellen  Verträgen  vom 
14.  September  191 1  und  18.  Januar  1912  ersichtlichen  Weise  geändert. 
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England.  Eisenstatistik. 

Monat  Januar  19 12. 
In  den  Eisenerz  m  inen  Englands  hielt  sich  die  Beschäftigung 
im  Januar  fortgesetzt  gut.  Mit  dem  Vorjahre  verglichen,  zeigt  sich  jedoch 
eine  geringe  Abschwächung.  Von  17298  Arbeitern  in  Cleveland  (824-1), 
Oumberland  und  Lancashire,  Schottland  und  anderen  Distrikten  wurde 
.durchschnittlich  5,72  Tage  pro  Woche  gearbeitet;  gegen  5,77  im  Dezember 
und  5,90  vor  einem  Jahre.  —  In  den  Zinngrub'en  Cornwalls  war  die 
Arbeitslage  ungefähr  gleich  dem  Vormonate  und  dem  Vorjahre.  Die  Be- 
richte aus  dem  Camborn-Distrikte  lauten  aber  günstiger  als  diejenigen 
von  Marazion.  In  den  B  1  e  i  g  r  u  b  e  n  zeigte  sich  gegen  Dezember  und  auch 
gegen  Januai  1911  vveni^g-  Veränderung.  Solauten  die  Berichte  von  North 
Wales  und  Darley  Dale,  während  sich  in  Weardale  die  Arbeitslage  ge- 
bessert hatte. 


"  -Zahlen 


Kontroll- 
Fabrik- 
marken 

gepr.  Firmentchildchen 


Metallwarenfabrik 


M 


odell- Form -Buch- 
staben und -Zahlen 
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benchtet   dass  Ende  Januar  398  HochSen  "davon  "7  ^T^S^'^t^ 

yeri^ZZunJ\^o^^^^^^  ^'^'^^^  8^^-^         Vonahr  ^nl- 

oder'^s'.n^r^T^^'''  '"'""u^"  T  J^""'""  '9'^  an  Ebenerzen  578  40Q  Tonnen 
af  Jj^^l??^';!"  "^^'^  ^'^  :o3  83.  Tont.^. 

ad^AllL^V"^'^  •f'^"^''  '912  an  Roheisen  105  150  Tonnen- 

ä^inf^^nua^Tu"  ^''^        ^^^"^'^^^  ^4  .54  loS.en'n.'h; 

!b^- ^s^^A;;:.!.^-  Är^^.^-;r- 

den  angegebenen  Arbeitern  waren  17742  m  Eisenwerken  c9  rrAT„%.  ^ 
werken  23  447  m  gemischten  BetnebL^'und  in  drSt^Lln  Tren  ^^u 
m  England  und  18  012  in  Schottland  beschäftfgt  aren  117 

\-^ten'Z^n''^u^  wurden  im  Januar  19,2  an  Eisen,  Stahl  und  Fabn- 

ütr46t25^r^:s?:is'i4^fL:r;;?; '^^^^  ^--'^r 

Dezember  und  27  808  Tonnen  mehr  als  im  Januar  1911  ' 

In  den  Z,nn-  und  S  t  a  h  1  p  1  a  1 1  e  n  w  e  r  k.e  n  hielt  sich  die  Te 
S^^S^rkba';  ^Es  wf'  bedeutende  Besserung  gegen  S^s  Vorjahr' maSt" 
sicn  bemerkbar.   Es  waren  504  Zinnplattenbetriebe  im  Gange  •  geeen  108 

sch.'lrze  Pta«„ :  :  ;  ■  -^fs;  33.80.. 

Eingeführt   wurden  im  Januar   1912   an  Maschinen  für   c  14  947 
mehr  als  im   Dezember  und  81  228  Lsteil. 


Januar  1 g i i 
43,703  t 
5  073  t 


191 2  an  Maschinen  für  2  66ö  64 
mehr  als   im  Dezember  und    i'8o  559  Lsterl 


Lsterl. ;  oder  61229  Lsterl 
mehr  als  im  Januar  191 1. 

Ausgeführt  wurden  im  Januar 
Lsterl. ;  oder   1 5  739  Lsterl 
mehr  als  im  Januar  191 1 

Eingefahrt  wurden   im  Januar  1912 

Messerschmiedewaren .    .    .  1 1,416  £  ' 

Kurzwaren   loy.'iyö  » 

Ausgeführt  wurden; 

Messerschmiedewaren .    .    .  70,656  £ 

Kurzwaren  244,860» 

Handwerkzeuge   253,647  » 


gegen  Dezember 
16,313  & 
99,954  » 

76,403  £ 
225,983-» 
222,284  > 


191 1  u 


Januar  191 
1 2,844  £ 
86,127  » 


72,252  £ 
216,610  » 

214,153  » 
— ck. 


Eisenwerk  Kraft. 

Werkel  iT^  Wzwiefk^^'d^"  -^';^  Kohlenbedarf  des 

Vrfcrl.n^  T  das   ja   knapp   zwei    Drittel   seiner   Kohlen  aus 

England   bezieht,   für   mehr   als   acht   Wochen    durch   vSrät^  «deck 

Kohlä  kauft   nff.^  Kl   K  ^^'^  '^^^^^  "^'^^r         «in   Drittel  seiner 

^?chen     nl;  R  f  •  u  '}''"^'J''T  ^^'■^'^  auf  über  drei  Monate 

die  Selh.fJ^L  ^  ^Jf  schwedischen  Gruben  bereits  durch  Erzl.eferun^en 
e^fl,;«   K  K    '^"r.'^^',  ^^"^^^        Kratzwieck  ,n   vorteilhafter   Weise  be 

s-fsH^S'i  r'- 
a^ene  Knil.  bekanntlich  umgekehrt  gemacht;  sie  h^ab^n  ersff'r 
ugene  Kohlen  gesorgt  und  sich  erst  dann  an  die  Erz;  gemacht  T, 

Beilagenhinweis. 

Bedeu?.;n7?,??^^c "^^^^  ^"  unterschätzender 
Bedeutung  ist  die  Separation  und  Rückgewinnung  des  Eisens 
aus  Giesserelschutt,  Schlacken,  Formsand  und  sons  gen 
SSufbereit''''  ^^^l^^'-^^^f^etischem  Wege.  Ueber  Smdn 
und  Aufbereitungsanlagen,  die  diesem  Verfahren  dienen,  gibt  der 
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Die  „Gifen-Zeitung". 


Koks, 

seine  Darstellung  und  Verwendung,  Bewertung 
und  Bearbeitung:. 

Die  lebendige  Kraft,  das  treibende  Agens  fast  sämtlicher  Be- 
triebe ist  der  Kohlenstoff. 

Der  Kohlenstoff  in  irgendeiner  Form,  sei  es  als  Holz,  als 
Kohle,  als  Koks,  sei  es  als  Gas,  sei  es  als  Oel,  immer  ist  er  es, 
'  der  uns  Arbeit  leistet,  dadurch,  daß  er  durch  seine  'Verbrennung 
Wärme  erzeugt.  Bei  all  diesen  Erscheinungen  ist  der  Kohlen- 
stoff das  Primäre,  während  die  Arbeit  bewirkende  Wärme  eine 
Funktion  des  ersteren  ist.  Die  geleistete  Arbeit  kann  physika- 
lischer oder  mechanischer  Natur  sein,  indem  hin  und  hc-,- 
gehende  oder  rotierende  Bewegung  von  Massen,  überhaupt 
lokale  Bewegung  der  Materie  hervorgerufen  wird,  oder  sie 
kann  chemischer  Natur  sein,  indem  gewisse  Elemente  auf- 
einander reagieren  unter  Bildung  beabsichtigter  Endprodukte. 
Das  Hauptgebiet  der  Nutzbarmachung  des  Kohlenstoffes  ist 
ünstreitbar  in  der  Eisenindustrie  zu  suchen,  die  ihn  in  Form 
von  Kohle  und  Koks  verwertet.  Wenn  Deutschland  heute  etwa 
160  Millionen  Tonnen  Kohle  fördert  und  man  wohl  behaupten 
kann,  daß  33  Prozent  davon  in  der  Eisen-  und  Stahlindustrie 
verbraucht  werden,  so  fielen  auf  diesen  Industriezweig  53  Mill. 
Tonnen.  Berücksichtigt  man,  daß  die  Koksproduktion  Deutsch- 
lands etwa  25  Millionen  Tonnen  beträgt,  so  kann  man  sagen, 
daß  etwa  50  Prozent  des  in  der' Eisenindustrie  verbrauchten 
Kohlenstoffs  in  Form  von  Koks  nutzbar  gemacht  wird,  was 
etwa  16  Prozent  der  gesamten  Kohlenförderung  Deutschlands 
entsprechen  würde,    Und  ich  gehe  wohl  nicht  fehl,  wenn  ich 


behaupte,  daß  diese  50  Prozent  fast  ausschließlich  von  Hoch- 
ofenwerken und  Gießereibetrieben  abgenommen  werden. 

Und  wenn  ich  verschiedentlich  auf  die  Frage :  „Was  ist 
Koks  Wie  muß  er  beschaffen  sein  ?"  die  Antwort  bekam : 
„Ich  weiß  es  nicht!"  so  ist  daraus  zu  schließen,  daß  die  An- 
forderungen, die  man  an  einen  guten  Koks  stellt,  durchaus 
nicht  feststehend  und  präzisiert  sind. 

Im  folgenden  will  ich  nun  nach  einer  kurzen  Besprechung 
der  Herstellungsverfahren  von  Koks  all  die  Gesichtspunkte 
beleuchten,  die  bei  einer  Bewertung  und  Beurteilung  von 
Koksqualitäten  in  Frage  kommen  nnd  je  nach  seinem  Ver- 
wendungszweck maßgebend  nnd  ausschlaggebend  sind.  —  Der 
Name  Koks  stammt  ans  dem  Lateinischen  „coctüm"  =  gekocht. 

Koks  wird  dem  Prinzip  ;n,ach  dargestellt  durch  trockene 
Destillation  von  Steinkohle.  Unter  trockener  Destillation  ver- 
steht man  im  allgemeinen  die  Erhitzung  in  einem  Gefäß  unter 
Abschluß  der  Luft,  zum  Zwecke  der 'Austreibung  aller  destillier- 
baren, d.  h.  flüchtigen  Bestandteile. 

Während  in  der  ersten  Zeit  die  Darstellung  von  Koks  ganz 
analog  der  Darstellung  von  Holzkohle,  in  Meilern  geschah,  wozu 
jedoch  nur  große  Stücke  reiner,  sinternder,  nicht  backender 
Kohle  verwendbar  waren,  so  sind  heute  bei  dem  enormen  Be- 
darf an  Koks  nur  noch  Oefen  geschlossener  Konstruktion  in 
Betrieb.  Einmal  zeigen  diese  Oefen  ein  viel  größeres  Aus- 
bringen, und  dann  ist  auch  die  zur  Verwendung  gelangende 
Kohlensorte  nicht  so  beschränkt. 
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Der  erste  Ofen  gesclilossener  Konstruktion  ist  der  so- 
Bienenkorbofen,  der  noch  heute  in  England  vielfach  in  Anwen- 
dung ist  Seinen  Namen  hat  er  von  se'iner  Form  Der  Be 
trieb  der  Ofen  ist  derart,  daß  man  den  kreisrunden,  mit  Ge- 
jolbe  versehenen  Ratim  mit  Kohle  heizt,  und  dann,  so-bald 
die  Wände  glühend  sind,  ihn  mit  Kohle  beschickt  Die  Ent 
gasung  und  Verkokung  tritt  sofort  ein.  Auch  das  Löschen  des 
produzierten  Kokses  geschieht  teilweise  im  Ofen,  wodurch  er 
natürlich  nur  einen  sehr  geringen  Nässegehalt  bekommt,  denn 
fast  alles  Wasser  wird  wieder  verdampft.  Da  bei  einem  der- 
artigen Betrieb  nur  langflammige,  leicht  backende,  kohlenstoff- 
arme Kohlen  Verwendung  finden  konnten,  war  die  Beschaffen- 
heit der  erzeugten  .Kokse  eine  sehr  gute.  ErJ  ist  stark  porie- 
und  leicht  entzündbar.  Allerdings  ist  das  Ausbringen  der  Öfen 
sehr  gering,  etwa  45—50  Prozent. 

per  letzte  Umstand,  daß  man  für  den  Bienenkorbofenbetri-b 
nur  leicht  backende  Kohlenarten  verwenden  kann  und  d-r 
immer  mehr  zunehmende  Koksbedarf  ließen  denn  'auch  baM 
andere  Systeme  von  Verkokungsöfen  entstehen.  Ein  prin- 
zipieller Unterschied  in  den  neueren  Of  ensystemen  liegt  in  einer 
senkrechten  oder  horizontalen  Lage  des  Verkokungsraumes 
Da  m  all  diesen  Oefen  die  Erhitzimg  m  einem  engen  und 
schmalen  Räume  vorgenommen  wird,  ist  die  Verkokune  eine 
gleichmäßigere  nnd  intensivere,  so  'daß  man  kohlenstoffreichere 
Kohlensorten  verwenden  kon^ite  nnd  das  Ausbringen  solcher 
Oefen  ein  wesentlich  höheres  als  früher  wurde.  Die  Erwärmuna- 
geschieht  allgemein  von  außen  durch  Verbrennung  der  aus 
den  Kohleh  entweichenden  Gase.  Die  Menge  der  entwickelten 
Gase  ist  in  der  Regel  derartig  groß,  daß  man  heute  nur  einen 
leil  davon  in  den  Kanälen  und  Zügen  der  Oefen  verbrennt 
fahrend  der  Rest  zu  Kraftzwecken  m  Gasmaschinen  oder  zur 
Heizung  von  Dampfkesseln  zur  Verfügung  steht. 

Die  Oefen  mit  senkrechter  Anordnung  des  Verkokungs- 
raumes von  denen  als  Hauptvertreter  der  Appolt-Ofen  zu  nennen 
ist.  haben  stets  nur  untergeordnete  Bedeutung  gehabt  Sie 
.waren  zu  kostspielig  in  der  Anlage  und  Unterhaltung,  und  man 
hat  sie  bald  wieder  verlassen. 

Bei  den  Oefen  mit  'wagerechter  Anordnung  des  Verkokuno-g- 
raumes  hat  man  ebenfalls  zwei  Systeme,  und  zwar  einmal  Oefen 
mit  wagerechter  Zugführung  der  Heizgase,  zum  andemmal  solche 
mit  senkrechter  Zugführung  der  Heizgase,  von  denen  die  erstc- 
reu  wohi  nur  geschichtliche  Bedeutung  haben. 

Als  Beispiel  für  das  erste  System  kann  der  Smet-Ofen  die- 
nen. Die  Gase  strichen  in  langen,  wagerechten,  die '  ganze, 
zwischen  zwei  Verkokungskammern  liegende  Scheidewand 
durchziehenden  Zügen  mehrere  Male  hm  und  her,  sammelten 
sich  unter  dem  Boden  und  gelangten  durch  eine,  für  jeden  Ofen 
besondere,  Esse  in  die  Atmosphäre.  Da  man  bei  dieser  Anord- 
nung" der  Zuge  aus  Festigkeitsrücksichten  das  Mauerwerk  der 
Scheidewände  ziemlich  stark  wählen  mußte  und  anderseits 
die  Heizgase,  wenn  sie  die  langen  Züge  passiert  hatten,  m  ziem- 
lich abgekühltem  Zustande  die  Bodenwand  bestrichen,  so  "konnte 
man  in  dem  Innern  der  Oefen  keine  gleichmäßige  Temperatur 
erzielen.  " 

Von  den  Koksöfen  mit  senkrechten  Verbrennungszüo-en  ist 
als  erster  der  Goppee-Ofen  zu  nennen.  Die  Anordnung  der  Züge 
ist  derart,  daß  eine  große  Anzahl  senkrechter  Feuerzüge  zwi- 
schen zwei  Kokskammern  durch  Scheidewände  getrennt  sind 
Dadurch  erhalten  natürlich  die  Wände  der  beiden  anliegen- 
den Kokskammern  eme  bedeutend  größere  Festigkeit  als  wenn 
sie  von  horizontalen,  die  ganze  Länge  des  Ofens  einnehmenden 
Zügen  durchzogen  smd.  Folglich  konnte  man  die  Wandungen 
dunner  machen,  wodurch  eme  größere  Erhitzung  und  damit 

Verkokungsmöglichkeit  gasärmerer  und  kohlenstoffreiche- 
rer Kohlensorten  gegeben  war.  Die  Gase  vereinigen  sich  wieder 
Unter  der  Sohle  des  Ofens,  und  die  Bodenheizung  ist  derart 
stark,  daß  man  ihr  aus  Materialrücksichten  durch  Luftkanäle 
kühlend  entgegenwirken  muß. 

Die  Goppee-Oefen  hatten  einen  Nachteil,  daß  sich  zu  Be- 
ginn der  Verkokungsperiode,  wo  die  Erhitzung  nur  i^ermg  zu 
sein  braucht,  die  größten  Gasmengen  entwickeln,  während  P-eoen 
Ende,  wo  die  Haupterhitzung  stattfinden  muß,  die  Hefzcxase 
immer  spärlicher  werden.  Diesem  Uebelstande  half  Otto" da- 
durch ab  daß  er  die  Feuerzüge  durch  Schlitze  miteinander  ver- 
band und  auf  diese  Weise  die  bei  einem  Ofen  sich  im  Ueber- 
maß  entwickelnden  Gase  bei  einem  anderen  nutzbringend  ver- 
.wenden  konnte.  So  entstand  der  Goppee-Ofen. 

Der  nächste,  und  wohl  der  größte  Fortschritt  auf  dem 
Gebiete  der  Kokstechnik  >w,ar,  daß  man  Ende  der  80er  lahre 
dazu  uberging,  die  Nebenprodukte  -  vorzüglich  Teer"  und 
Ammoniak  —  zu  gewinnen.  Heute  ist  dann  noch  als  ebenso 
^vichtiges  Nebenprodukt  die  Gewinnung  des  Benzols  aus  dem 


Gase  durch  die  Erfindung  von  Dr.  Brunck  dazu  getreten  So 
haben  wir  denn  heute  eine  ganze  Reihe  von  Ofen-Systemen 
„Der  neue  Otto-Ofen",  „Der  Koppers-Ofen",  „Der  Otto-Hoff- 
mann-Ofeii' ,  „Das  System  Brunck",  „Das  System  Collin"  usw 
welche  jedoch  alle  dann  übereinstimmen,  daß  die  aus  den  Stein- 
kohlen sich  entwickehiden  Gase  abgesaugt  werden,  aus  diesen 
die  Nebenprodukte  abgeschieden  werden  und  erst  dann  das 
Gas  teilweise  zur  Heizung  der  Oefen  und  der  Rest  zur  Erzeu- 
gung von  Dampf  unter  Kesseln  qder  zur  direkten  Energieerzeu- 
gung durch  Gasmaschinen  verwandt  wird. 

Um  eine  möglichst  große  Gasmenge  zu  Kraftzwecken  übrig 
zu  haben,  sind  die  modernen  Koksöfen  alle  mit  RegeUeratoren' 
verseben.  Es  siud  dies  Unter  der  Ofenbatterie  liegende  Kam- 
mern mit  einem  Gitterwerk  von  feuerfestem  Material  durch 
welches  die  Abgase  der  Oefen  geleitet  werden,  bevor  sie  in  die 
Esse  wandern.  Dadurch  erhitzen  sich  die  Kammern  natürlich 
und  in  einer  zweiten  Periode  des  Verkokungsprozesses  werden 
die  Abgase  mittels  eines  Umsteuerventiles  in  eine  z^w^eite  Kam- 
mer geleitet,  während  durch  die  erste,  in  ^hoch  erhitztem'  Zu- 
stande sich  befindende  Kammer  jetzt  die  zur  Verbrennung 
des  Gases  notwendige  Luft  angesaugt  wird,  die  sich  natürlich 
an  dem  heißen  Gitterwerk  stark  erhitzt  und  einen  Teil  der 
aufgespeicherten  Wärme  dem  Prozeß  wieder  nützlich  macht 
Hat  sich  die  Kammer  nach  einiger  Zeit  abgekühlt,  so  wird  aber- 
mals umgestellt,  und  die  Luft  passiert  dann  den  zweiten,  eben- 
auf  Abgase  gehenden  Wärmespeicher  usw.  Eine  derartige  An- 
ordnung von  Wärmespeichern,  durch  die  der  Wärmeinhalt  der 
abziehenden  Gase  —  also  Abhitze  —  dem  Prozeß  wieder  nutz- 
bar gemacht  wird,  nennt  man  Regeneratoren. 

Das  Gas  tritt  aus  einer  besonderen  Leitung  von  unten  in  die 
senkrechten  Verbrennungszüge  und  gelangt  in  Bunsenbren- 
nern zur  Verbrennung. 

Das  erzeugte  Gas  verläßt  den  Ofen  durch  eine  Oeffnung 
in  dem  Gewölbe,  passiert  eine  Vorlage,  in  der  sich  der  Dickteer 
abscheidet  und  wandert  dann  zur  Destillationsanlage,  in  der 
Benzol  imd  schwefelsaures  Ammonium  dargestellt  wird.  Sodann 
tritt  es  in  der  Regel  in  einen  Gasometer,  aus  dem  es  nach  Be- 
darf zur  Heizung  der  Koksöfen  oder  zum  Betrieb  von  Kraft- 
maschinen abgezapft  wird.  Die  Gewinnung  der  Nebenprodukte, 
des  Teers,  wegen  seiner  mannigfachen  Verwendung  in  der 
Farbindustrie,  des  Behzols,  wegen  seiner  Verwendung  zur  Naph- 
thalmdarstellung  und  als  Benzinersatz  in  Explosionsmotoren,  des 
schwefelsauren  Ammoniums  zu  Düngzwecken  und  nicht  in 
letzte)-  Linie  des  Gases,  als  Kraftgas,  ist  heute  ein  derartig  wich- 
tiger Zweig  der  Koksindustrie  geworden,  daß  man  wohl  nicht 
selten  den  Koks  als  Nebenprodukt  betrachten  kann. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Zusetzen  von  Spritzeisen  und  verbranntem  Eisen. 

Es  ist  eine  bekannte  Tatsache,  daß  der  Gießer  mit  dem 
Hinzugattieren  von  Schrott  Und  verbranntem  Eisen  sehr  vor- 
sichtig sein  muß,  wil  der  Grauguß  durch  diese  Zusätze  eine 
Verschlechterung  erfährt,  wenn  nicht  dafür  Sorge  getragen  wird 
die  schädlichen  Einflüsse  in  irgendeiner  Weise  wieder  auszu- 
gleichen oder  zu  beseitigen.  Anderseits  ist  die  Ansammlung 
von  Schrott  in  keiner  Gießerei  zu  verhindern,  und  die  Rücksicht 
auf  die  Wirtschafltichkeit  des  Betriebes  verlangt  es,  daß  der 
selbst  erzeugte  Gußschrott  beim  Guß  wieder  mit  verwendet  wird. 
Bei  Trichtern  und  Gußbruch  liegen  keinerlei  Bedenken  vor, 
diesen  ohne  weiteres  wieder  mit  einzuschmelzen,  da  der  Gießer 
seine  Beschaffenheit  kennt  und  nicht  zu  befürchten  braucht, 
daß  er  durch  ihn  die  Qualität  des  erzeugten  Gusses  verdirbt^ 
wenn  er  ihn  im  richtigen  Verhältnis  mit  Roheisen  mischt. 

Anders  liegt  der  Fall  aber  mit  dem  Eisen,  welches  aus 
den  Schlacken  herausgesucht  wird  und  wieder  mit  eingeschmol- 
zen werden  soll. 

Diese  Auslese  ist  an  und  für  sich  auch  nur  ein  mangel- 
hafter Notbehelf,  um  den  Eisenverlust  durch  die  Schlacke  etwas 
einzuschränken,  denn  in  Wirklichkeit  geht  in  den  Schlacken 
weit  mehr  Eisen  verloren  als  das  nach  Gutdünken  herausge- 
suchte Material  darstellt.  Will  man  aber  wirklich  das  in  der 
Schlacke  enthaltene  Spritzeisen  möglichst  vollständig  Wieder 
zurückgewinnen,  so  kann  man  das  nur  durch  eine  Schlacken- 
separation erreichen,  die  für  große  Gießereien  unbedingt  ren- 
tabel sein  dürfte,  denn  es  sind  in  den  Schlacken  noch  ganz 
erhebliche  Mengen  Eisen  enthalten,  die  wieder  verwertet  wer- 
den können  Und  die  Separationsanlage  bald  bezahlt  machen. 

Es  handelt  sich  bei  der  Separation  zunächst  um  Zerkleine- 
rung der  Schlacken  und  wird  dann  das  Zerkleinerungsprodukt 
über  magnetische  Abscheider  geführt,  welche  die  Auslese  der 


Eisenteilchen  selbsttätig  bewirken.  Leitet  man  durch  den  Sepa- 
rator auch  den  übrigen  Gießereischutt  und  Kehricht,  der  tag- 
lich entsteht,  so  wird  auch  ihm  das  darin  enthaltene  Eisen  ent- 
zogen und  wiedergewonnen. 

Die  Schlacken  selbst  finden  für  Bauzwecke  wieder  Ver- 
wendung, so  daI5  nichts  verloren  geht. 

Die  Aniordn'un^  einer  Schlackenseparation  würde  die  fol- 
gende sein : 

Die  von  dem  Kupolofen  kommenden  Schlacken  werden 
auf  einem  Rost  gewiorfen,  durch  den  die  kleineren  Stücke 
direkt  in  einen  Trichter  fallen,  der  sie  dem  Transporteur  zu- 
führt. Die  größeren  Schlackenstücke  werden  auf  dem  Rost 
so  verkleinert,  daß  sie  durch  den  Rost  hindurch  ebenfalls  in 
den  Transporteur  gelangen,  Welcher  das  zerkleinerte  Material 
dem  Pochwerk  zuführt,  auf  dem  die  Schlacke  eine  weitere 
Zerkleinerung  erfährt.  E*in  Becherwerk  führt  das  aus  dem  Poch- 
werk abgehende  Material  lauf  den  magnetischen  Abscheider, 
in  dem  das  eisenhaltige  Material  festgehalten  und  in  einen 
besonderen  Behälter  abgestreift  wird,  v/ährend  die  unma^ne- 
tische  Schlacke  in  einem  Sammelraum  fällt,  aus  dem  sie  ein 
zweites  Becherwerk  einer  Sortiertrommel  zuführt,  welche  die 
Schlacken  nach  Korngröße  in  drei  Sorten  separiert  lund  in 
Silos  sammelt. 

Die  Schlacken  sind  für  Betonbauten  und  die  Herstellung 
von  Kunststeinen  ein  geschätztes  Material. 

Die  wichtigste  Frage  für  den  Gießer  ist  die,  wie  die  aus 
der  Schlacke  gewonnenen  Eisenteile  wieder  zu  verwerten  sind. 


Fig.  I. 


Die  härtende  Wirkung,  welche  Schlacken-  und  Spritzeisen  bei 
dem  Zusatz  zum  Grauguß  auf  diesen  ausübt^  läßt  sich  dadurch 
vermindern,  daß  man  es  mit  einem  siliziumreichen  Roheisen 
vergichtet  (und  nicht  „Teile  mit  allzu  dünnen  Wandstärken 
daraus  eiesst  *  Ueberhaupt  kann  seine  Verwendung  für  Quali- 
tätsguß kaum  in  Frage  kommein,  aber  bei  dem  Abguß  von 
Gegengewichten,  Kesselfüßen  und  starken  Teilen,  die  nicht  be- 
arbeitet werden,  kanjn  das  'Spritz-  und  Schlackeneisen  unbe- 
denklich Anwendung  finden. 

'Anders  liegt  die  Sache  bei  der  Verwendung  von  ver- 
branntem Eisen.  Dieses  erhöht  ganz  erheblich  die  Schlacken- 
bildüng,  und  mit  dieser  Erhöhung  geht  eine  stärkere  Ab- 
nutzung des  Kupolofenmauerwerkes  Hand  in  Hand.  Man  wird 
deshalb  verbranntes  Eisen  stets  nur  in  ganz  geringen  Mengen 
mit  vergichten  und  auch  nur  für'  grobe  Gußteile,  die  nicht 
bearbeitet  werden,  verwenden. 

Es  wurde  auch  empfohlen,  Schrott  und  verbranntes  Eisen 
in  besonderem  Ofengange  niederzuschmelzen  und  daraus 
Masseln  zu  gießen,  die  man  dann  nach  Bedarf  und  Möglichkeit 
dem  Grauguß  zusetzt,  und  dürfte  dieses  Verfahren  für  Gieße- 
reien, die  mit  großen  Abfallmengen  dieser  Art  zu  rechnen; 
haben,  empfehlenswert  sein. 


Bei  dieser  Gelegenheit  möchten  wir  auf  ein(;  neue  Konstruk- 
tion elektromagnetischer  Eisenauslesemaschinen  hin- 
weisen, welche  die  iLlektrizitätsgesellschaft  „("olonia",  G.  m.  b. 
H.  in  Cöln,  Zollstock^  auf  dem  Markt  bringt. 


Fig.  2. 


Bei  der  elektromagnetischen  Eisenauslesemaschine  nach 
Fig.  I  wird  das  aiuszulesende  Material  vermittelst  Schaufel  in 
den  Trichter  geschöpft  oder  durch  ein  kleines  Becherwerk  in 
denselben  befördert.  Aus  diesem  gelangt  es  durch  eine  Schüttel- 
rinne gleichmäßig  verteilt  auf  eine  Elektromagnet  walze,  welche 
sich  mit  25  bis  30  Umdrehungen  in  der  Minute  in  der  Pfeil- 
richtung dreht.  Die  Walze  ist  in  dem  sich  abwärts  bewegenden 
Teil  magnetisch  und  weriden  hierdurch  die  in  dem  Material 
befindlichen  Eisenteile  von  der  Walze  festgehalten,  während 
der  von  dem  Eisen  befreite  Sand  in  die  unter  der  Walze  ange- 
brachte Auslaufrinne  fällt.  Die  Magnetwalze,  welche  in  dem 
aufsteigenden  Teil  unmagnetisch  ist,  läßt  hier  die  Eisenteilo 
selbsttätig  abfallen  und  gelangen  diese  über  die  hinter  der 
Walze  angebrachte  zweite  A'usläufrinne  seitlich  an  der  Ma- 
schine nach  außen. 

Die  Fig.  2  stellt  eine  fahrbare  elektromagnetische  Eisen- 
auslesemaschine dar.  Die  unter  der  Walze  angebrachte  Aus- 
laufririne  ist  hier  als  Schüttelsieb  ausgebildet.  Das  auswechsel- 
bare Sieb  bedeckt  die  hintere^  mit  einem  Unterboden  versehene 
Hälfte  der  Auslaufrinne.  Der  von  Eisen  gereinigte  und  gesiebte 
Sand  wird  über  den  Unterboden  und  der  aus  Sandknollen,  Kern- 
brocken usw.  bestehende  Rücksand  über  die  den  Unterboden 
überragende  Auslaufschüttelrinne  nach  außen  geführt,  wo  die 
Materialien  in  untergestellten  Transportgefäßen  aufgefangen 
werden.  Das  in  dem  Sand  befindliche  Eisen  wird  in  derselben 
Weise  wie  bei  der  vorbeschriebenen  Maschine  entfernt.  H. 


Die  Kernstützen  in  früherer  und  neuerer  Zeit. 

Von  Giesserei-Ingenieur  H.  Vetter  in  Breslau, 

(Schlnss.) 

Ich  komme  nun  zur  letzten  Art  von  Kernstützen,  der  im 
allgemeinen  mit  dem  Namen  »Doppelstütze«,  Abb.  15,  bezeichneten, 
die  ihre  Benennung  aus  dem  Vorhandensein  zweier  Trag-  bzw. 
Stützplatten  ableitet.  Die  Doppelstützen  werden  ein-,  zwei-,  drei-, 
ja  sogar  vierstiftig  mit  zwei  Tragplatten  hergestellt,  in  den  Handel 
gebracht  und  sind  in  allen  Flächen-  und  Höhenabmessungen 
erhältlich.  Ihre  Konstruktion  im  allgemeinen  hat  Aenderungen 
nicht  durchgemacht,  wenn  man  die  nebenher  entstandenen  stift- 
Ipgen  Arten,  die  mit  dem  Namen  »Kernböckchen«  bezeichneten 


 ^"'^    Ö.  42. 


Doppelstützen,  nicht  einreihen  will;  nur  die  Form  der  Trapstift^ 
selbst  ist  mannigfachen  Wandlungen  unterworfen  gewesen  ^ 

Die  ursprunghche  Form  der  auch  »Stehbo]zen<  benannten 
Tragsüfte  war  glatt  von  Runddraht,  wie  in  Abb  ^6  dargestdU 
Hierbei  kam  es  vor,  dass  namentlich  beim  Vergiessen  mattin 
Ejsens  die  Stehbokenstifte  sich  nicht  genügend  mif  dem  flussl" 
Sr^um  Teif:uch"ht"'\'r  '"'^^  Gu'ssstückesich'lock::! 

bei  mittels  Dorn..        f'  '"'  '"^'^       '"'^  ^e«"  "^"^'«er 

oezw.  mitteJs  Domes  verstemmen  wollte.    Das  war  oft  recht  ,m 

angenehm,   da  man  in   solchen  Fällen  gezwungen  war   die  ent" 

standenen  Gusslöcher  mit  Gewindestöpseln  zu  lerdTchten  wenn 

solches  Uberhaupt  gestattet  war;   beim   Ausfallen  der  S^  tSe 

gingen  natürlich  auch  die  Tragplatten  mit  verloren,  d  ren  Fehlen 

Sndtck^h^et"'^"    "^^'^^  -^-ehJ::; 

Abb.  17.       Abb.  18.       .^bb.  19.  Abb.  20.  ..\|,b.  21. 

l7i  Ahh.  22. 


i;)i 


zu  geben,  ähnlich  wie  bei  der  Wellblech-Kernstütze    Ahu  . 
wurde^die  Trag-  bzw.  Knickfestigkeit  um^erÄe^'s"  e^^höht 

Schliesslich  sei  noch  einer  Dopnelstütyp  AKK       -c-  • 
getan,  di.  aus  ei,e„s  hierfür  gewauTÄstti^duTctZ^ 


.A.bb.  25. 


Abb.  26. 


in  ha£  IZi"'"  "'"^  infolgedessen  der  Konstruktion  mit  einer 
m  halber  Hohe  angeordneten  Kreisnute,  Abb.  17  zu  wodurch 
zwar  ein  Herausfallen  verhindert  und  ein  dichter  Sitz  im  Gusssti^ct 
geschaffen,  anderseits  aber  die  Tragfähigkeit  de  Stütze  weg  ^ 
der  Schwächung  des  Tragstiftes  bedeutend  vermindert  vTurde 
AbTiS^urd'^^.  ^^^'"^•^^^  ^-^^^^-^  der  Trag:[L"rch 

Eiii  ähnliches  Prinzip  verfolgt  der  in  Abb.  20  dargestellte 
ve^r^er^A  fl"  '^^^-.'^-^  beiden  Verstärkungen  ein^a  1: 
Auffa°kn  der  T t"'  J^^Spl^^tcn  bieten,  andernteils  ein 
ver  ä  kten  Do™^^^^^^  Gusswandung  infolge  der  beiden 

versiarKten  Uoinenden  niemals  stattfinden  kann 

beseit^r!n"'r''''"^^^^"f näher  gekennzeichneten  Uebelstände 
geSte  Don^^^^^^^^^^  ^"  ^"^''''^  ''^'^       den  Markt 

stiften  Abb  T'^''"''^;  "^'^  sogenannten  V.elrillen-Trag- 

stiften  Abb.  21,  ausgestattet  ist.    Durch  die  infolge  der  Vielrillen 

lir^lltlr^%'  dem  Eisfn  kommen  d. 

nicht'mihr  vor  hervorgerufenen  Undichtigkeiten 


?eT/e!?ellfwirr''Ärd-^?  '^^S^^^^^^"  "Agenden  Flächenteile, 
Hergestellt  wird  Da  die  Tragplatten  und  Stege  aus  einem  Stück 
gebildet  smd,  ist  ein  Durchdrücken  der  Stifte  oder  Umbreget 
der  Platten  ausgeschlossen,  und  da  des  weiteren  der  gewafzte 
?t  '^  verhältnismässig  stärker  als  bei  der  ge 

stanzten  Stutze  ist,  können  die  Schwächen  der  letzteren  in  bezug 
auf  Knickfestigkeit  auf  sie  nicht  übertragen  werden  ^ 

und  st^iren  V  dieser  Neuerung  Spricht  in  der  natürlichen 

und  starren  Verbindung  von  Steg  und  Platte  ganz  für  sich  und 

smd  dTe''eh"  f  n"^'"-  ^^"^^*e         diesem  Gebiete 

zLcktenTrf  ?  ^""^  gewalztem  J-Eisen  hergestellten,  mit  ge- 
S  brlulh?^' Doppelstützen,  Abb.  26,  anzusehen. 
Sss  der  Sitz^dif     t"''^1  hervorgehoben  zu  werden, 

dass  der  Sitz  dieser  Tragstege  m  den  Gusswandungen  gut  sein 


Abb.  23. 


Abb.  2i. 


Eine  wenn  auch  beschränkte  Verbreitung  haben  die  Kern- 
Büttit"  T  ''"T  ^"^"^  die  wegen  ihrer  erheblfchen 

Ahl? Aufnahme  gekommenen  .Helvetia«-Kernböckchen 
Abb.  22  erwähn  ^.•erden  mögen.  Ihre  hauptsächlichste  Verwen 
dung  finden  sie  als  Auflage-Kernstützen.  Als  Auftriebs-KernstütTe 
für  minder  starkwandige  Gussstücke  können  sie  hin  und  w  eder 
wohl  auch  in  Betracht  kommen,  nicht  aber  für  starkwlndte 
Gussstucke.  Höhere  Stabilität  besitzen  die  Wellblech  «-Kern  stützen 
fnn."  ^  A  S^e/^"d  ^uch  in  gebogener,  runden  Gussformen  sich 
anpassender  Ausfuhrung  zu  beziehen.  Ihre  grössere  Stabilität 
wird  durch  die  Wellenform  der  Tragstege  begSet 
Ahh  ZT'!  ^^^^'^"S  ist  in  der  .gestanzten.  Kernstütze 

^ch'l\     T."^""'  Herstellung  sehr  einfach  ist.    Sie  wTrd 

sich  als  Tragstu  ze  niemals  aber  als  Auftriebstütze  verwenden 
uZZ  Widerstandsfähigkeit  des  aus^  dünnem  Blech  ge 

durch  daffl"'°  ''  p'^'"  f  '^'^^''^S'  bei  der  Erwärmung 
nir^t  n  ^"^^;se  Eisen  starker  als  bei  andern  Kernstützen  ab 
nimmt.  Doppelstutzen  werden  zwischen  i  bis  1,5  mm  ßlechdicke 
schwankend  in  den  Handel  gebracht;  da  nun  die  TragstS^^ 
zugleich  mit  den  Tragplatten  aus  demselben  Blechabschnitt  gestanzt 
werden,   kann   der  grösste  Tragstegquerschnitt  im  gi^n^ten 

^a^mlXd  "'t''  r  4°  ^'5  >^  ^5  mm  sin.  Wä" 
man  imstande,  dem  Tragsteg  eme  halbrunde  oder  wellige  Form 


Zur  Rostverhütung 
verzinnter  und  emaillierter  Gegenstände. 

Von  B.  Haas. 
(Fortsetzung.) 

uerd'^n'  y^ollkommen  haltlos  muß  aber  die  Annahme  bezeichnet 
uerdtn  daß  zwischen  vorbeschriebenen  Sulfat-  oder  Chlorür- 
odrr  'xnt:;^'^'"  und  dem  milchigen,  gelblich-grünen  Rostansatze 
der  Ansätze  ungebrauchter  verzinnter  Gegenstände  unmittel- 
bare Abhängigkeit  besteht.  Denn  wäre  diese  tatsächlich  ge- 
geben, mußten  vorbeschriebene  Salzausscheidungen  als  solche 
doch  irgendwie  an  der  Oberfläche  der  zu  beizenden  Metall- 

fbrer  Nrhl'         i,  zwar  sowohl  während 

hrer  Nachbehandlung  nach  erfolgter  Beize,  wie  auch  während 

änJS^rh/^H'fffr   l!'^'^'''^'^"''^  '^der  nicht  leicht  zu- 

ganghche  Haftflachen  können  aber  nur    unterhalb  einzelner 

.^In^^H    T    '^"^  der  zu  beizenden  Metalle  nachzuweisen 

sein,  die  dem  Kerne  der  letzteren  so  fest  und  dicht  angeschmiegt 
V    I  ""d-  daß  sie  den  der  Beize  vorgehenden 

Vorbehandlungen  wie  auch  den  nach  erfolgter  Beize  angewen- 
deten unterschiedlichen  mechanischen  oder  chemischen  Nach- 
behandlungen genügenden  Widerstand  bieten.   Zugegeben  die 
Möglichkeit,  daß  mit  derartigen  Zunderteilchen  tatsächlich  be- 
haftete Metallgegenstände  gebeizt  werden,  wäre  der  Nachweis 
kaum  zu  erbringen,  daß  unterhalb  der  ersteren  nur  die  im 
Saurebadt     befindlichen    Salzausscheidungen    haften  bleiben 
können,  und  daß  ferner  diese  weder  durch  die  Nachbehand- 
lungen des  Beizprozesses,  noch  durch  die  eigentliche  Verzinnung 
umgewandelt  werden  können.  Jedenfalls  ist  der  Nachweis  leichter 
und  zuversichtlicher  zu  erbringen,  daß  unterhalb  der  angeführten 
Zunderteilchen  überwiegend  oder  fast  ausschließlich  nur  freie 
baure  haften  bleiben  kann,  die  als  solche  durch  die  Nachbehand- 
lungen des  Beizprozesses   und  durch  die  anschließende  A^er- 
zinnung  aber  unmöglich  nur  zu  Sulfat  oder  Chlorür  umgewandelt 
werden  kann,  auch  wenn  berücksichtigt  wird,  daß  die  unter- 
halb der  angeführten  Zunderteilchen  haften  gebliebene  Säure 
als  solche  nicht  bestehen  bleiben  kann. 

Es  wäre  nunmehr  festzustellen,  ob  vorbeschriebene  Zunder- 
teilchen an  zu  beizenden  Metallgegenständen  tatsächlich  und 
stets  nachzuweisen  sind. 

Indem  diese  in  ein  und  demselben  Betriebe  manchmal  von 
traglicheii  .\nsatzen  befallen  werden,  manchmal  aber  nicht 
konnte  man  nun  annehmen,  daß  manchmal  vollkommen  blanke 
oder  entzunderte,  manchmal  aber  weniger  blanke  od-r  ent- 
z^undertc  Metallgegenstände  zum  Verzinnen  gelangen,  indem 
doch  die  übrige  oder  weitere  Behandlung  der  ersteren  in  em 
und  demselben  Betriebe  sonstige  Abweichungen  nicht  leicht 
verrat.  y\is  solche  konnten  nur  die  zeitvveisen  Gehalt-  und  Rein- 
hchkeitsunterschiede  der  benutzten  Säure-  oder  Zinnbäder  in 
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lietracht  kommen,  wenn  die  Erfahrung  den  Nachweis  nicht  . 
sehr  oft  erbracht  hätte,  daß  selbst  mit  ein  und  demselben  Säure- 
und  Zinnbade,  und  zwar  an  ein  und  demselben  Tage  behandelte 
gleichartige  Metallgegenstände  nach  erfolgter  Verzin:nung  bzw. 
während  ihrer  Lagerung  manchmal  von  vorbeschriebenen  An- 
sätzen teilweise  befallen  werden,  teilweise  aber  nicht.  Dieser 
erfähr ungsgemälk>  Nachweis  würde  demnach  dafür  sprechen, 
daß  das  abweichende  Verhalten  derart  hergestellter  gleich- 
artiger verzinnter  Gegenstände  nur  aus  der  abweichenden  Be- 
schaffenheit ihres  Metallkernes  abzuleiten  ist.  Die  erstere  kann 
aber  nur  abweichende  physikalische  oder  chemische  Eignungen 
der  Metallkerne  umfassen.  Werden  diese  jedoch  eingehender 
Prüfung  unterstellt,  ergibt  die  letztere  den  Nachweis,  daß  bei- 
spielsweise ein  und  demselben  Bunde  entnommene  Metallbleche 
bezüglich  ihrer  chemischen  Eignungen  zumeist  kaum  nennens- 
werte Abweichungen  verraten,  während  sie  bezüglich  ihrer 
physikalischen  Eignungen  sehr  oft  ziemliche  Abweichungen 
aufweisen.  Diese  umfassen  :  abweichenden  Klang,  abweichende 
Färbung,  abweichende  Elastizität  und  abweichende  Zunder- 
bildung, wobei  die  letztere  füglich  als  wesentliche  Ursache  der 
ersleren  Abweichungen  bezeichnet  werden  darf. 

Diese  Zunderbildung  ist  an  den  vorwiegend  in  Betracht 
kommenden  Metallblechen,  zufolge  ihrer  Herstellungsweise, 
ebensowenig  vollkommen  zu  umgehen,  wie  sie  durch  die  der 
eigentlichen  Verzinnung  vorgeschalteten  unterschiedlichen  Be- 
handlungen auch  nicht  vollkommen  zu  beseitigen  ist.  Denn 
soll  derartige  Beseitigung  tatsächlich  durchgeführt  werden, 
müßten  ziemlich  kräftige  Bleche  mit  ziemlichem  Kostenaufwande 
sehr  gründlich  gebeizt  werden,  wobei  es  aber  keinem  Zweifel 
unterliegt,  daß  aus  solchen  Blechen  hergestellte  verzinnte  Gegen- 
stände die  Marktfähigkeit  der  letzteren  alsbald  gründlich  unter- 
binden würden.  Sollen  aber  die  gewöhnlich  zur  Anwendung 
gelangenden  schwächeren  Metallbleche  tatsächlich  vollkommen 
entzundert  werden,  erleiden  diese  dabei  so  weitgehende 
Schwächung,  daß  sie  nach  erfolgter  Verzinnung  ihre  meisten 
ßestimmungszwecke  kaum  oder  nur  sehr  kurzfristig  befriedigen 
könnten,  wodurch  die  Marktfähigkeit  selbst  dieser  billigen 
Gegenstände  alsbald  untergraben  wäre.  In  Wirklichkeit  bleibt 
denn  auch  die  Handhabung  der  Entzunderung  nachweisbar  stets 
an  bestimmte  Grenzen  gebunden,  wenn  auch  in  den  meisten 
einschlägigen  Betrieben  im  guten  Glauben  mit  der  Behauptung 
nicht  gekargt  wird,  nur  vollkommen  entz'underte  Bleche  zu 
verzinnen.  Denn  werden  diese  vor  ihrer  Verzinnung  sorgfältig 
untersucht,  und  zwar  vorerst  mittels  Lupe,  verraten  sie  stellen- 
weise trotzdem  einzelne  feine  Zunderteilchen,  die  dem  Kern 
sehr  dicht  und  fest  angeschmiegt  sind,  und  die  neben  be- 
stimmter Schachtelung  auch  ziemliche  Regelmäßigkeit  bezüg- 
lich ihrer  Richtung  aufweisen.  Unter  Richtung  jeder  einzelnen 
Zunderschachtelung  wäre  die  zu  ihrer  Mündung  mehr  oder 
minder  senkrecht  gerichtete  jeweilige  Längsachse  zu  verstehen. 
Diese  Richtung  kann  gewissermaßen  auch  ohne  Lupe,  nur 
mittels  sorgfältigen  Anfühlens,  festgestellt  werden,  indem  die 
Mündungen  der  einzelnen  Zunderschachtelungen  beim  Führen 
der  Handfläche  über  die  zu  prüfenden  Metallgegenstände  nur 
dann  fühlbar  werden,  wenn  die  Handfläche  gegen  die  Mün- 
dungen streicht. 

Unter  der  Lupe  erweisen  sich  diese  teils  ziemlich  geschlossen, 
wie  bei  Fischschuppen,  teils  ziemlich  offen.  Die  mit  ersteren 
Mündungen  ausgebildeten  Zunderschachtelungen  besitzen  daher 
noch  ihre  sehr  gefährliche  ganze  Ueberfangfläche,  während 
diese  an  den  mit  letzteren  Mündungen  ausgebildeten  Zunder- 
schachtelungen teilweise  abgebrochen  oder  abgelöst  erscheint. 
Dadurch  nähern  sich  letztere  Zunderschachtelungen  mehr  der 
Form  aufgerissener  Schachtelung,  die  fast  als  Grübchenbildung 
anzusprechen  wäre,  wenn  sie  den  Ansatz  vorbeschriebener  Ueber- 
f angflächen  nicht  aufweisein  würde.  Es  bedarf  wohl  keines 
näheren  Nachweises,  daß  innerhalb  der  nicht  aufgerissenen 
feinen  Zunderschachtelungen  jedwede  pulverförmige,  gasförmige 
oder  flüssige  Zwischenbettung  zäher  festgehalten  bleibt,  als 
innerhalb  der  aufgerissenen.  Aus  diesem  abweichenden  Ver- 
halten geht  demnach  hervor,  daß  mit  vorbeschriebenen  zwei 
unterschiedlichen  Zunderschachtelungen  behaftete  Metall- 
gegenstände während  des  Verlaufs  ihres  ganzen  Verzinnungs- 
prozesses auch  unterschiedlich  behandelt  werden  müssen,  und 
zwar  unter  Anpassung  an  die  Untersthiede  der  Zunderschachte- 
lungen. Denn  wird  solche  Anpassung  nicht  angestrebt  und  er- 
füllt, ist  es,  wie  aus  folgender  Beweisführung  hervorgehen  wird, 
ausgeschlossen,  daß  bei  Anwendung  nur  einer  Behandlungs  weise 
mit  sämtlichen  verzinnten  Gegenständen  gute  Ergebnisse  zu 
erzielen  sind. 

Unterhalb  der  angeführten  nicht  aufgerissenen  Zunder- 
schiachtelungen  Sitzt  selbst  unmittelbar  vor  der  Beize  ein  Gemenge 


von  Luft  und  wirklichem  Rost.  Werden  nun  mit  derartigen 
Zunderteilchen  behaftete  Metallgegenstände  zufällig  so  in  die 
Beize  eingetragen,  in  dieser  belassen  und  aus  dieser  heraius- 
gehobcn,  daß  die  Mündungen  der  nicht  aufgerissenen  Zunder- 
schachtelungen ziemlich  nach  abwärts  gerichtet  bleiben,  kann 
die  innerhalb  der  letzteren  befindliche  Luft  nicht  entweichen, 
und  die  Säure  kann  die  daselbst  befindliche  Rostschicht  auch 
nicht  lösen.  Durch  die  üblichen  Nachbehandlungen  der  ge- 
beizten Metallgegenstände  kann  vorbeschriebene  Luft  auch  nicht 
verdrängt  werden,  wenn  die  Mündungen  der  Zunderschachte- 
lungen beim  Eintragen  in  die  zur  Anwendung  gelangenden 
Wasser-  oder  Fettbäder  zufällig  ebenfalls  ziemlich  nach  abwärts 
gerichtet  bleiben.  Und  werden  dieselben  "Gegenstände  nach- 
her zufällig  in  gleicher  Weise  auch  in  die  Zinnbäder  eingetragen 
und  aus  diesen  herausgenommen,  kann  das  geschmolzene  Zinn 
aus  den  gleichen  Ursachen  nicht  unter  die  Ueberfangflächen 
der  nicht  aufgerissenen  Zuriderschachtelungen  dringen.  Ermög- 
licht aber  die  zufällige  Eintragung  oder  Herausnahme  der  zu 
verzinnenden  Metallgegenstände  während  ihrer  Verzinnung  das 
Entweichen  vorangeführter  Luftbläschen  und  kann  der  von 
diesen  erfüllte  Raum  mit  heißem  Zinn  ausgefüllt  werden,  ist 
diesem  trotzdem  die  Möglichkeit  benommen,  mit  blanken  Metall- 
flächen eine  genügend  feste  Verbindung  einzugehen,  weil  der 
von  Luftbläschen  befreite  Raum  pulverförmigen  Rostansatz  ent- 
hält, und  zwar  teils  in  Form  von  Karbonat,  teils  in  Form  von 
Oxyd,  Oxyduloxyd  oder  Hydroxyd.  Diese  werden  durch  das 
heiße  Zinn  energisch  reduziert,  wobei  das  letztere  eine  sehr 
unvorteilhafte  Umwandlung  erleidet,  ohne  daß  vorbeschriebene 
Salze  ihre  gefährliche  Wirksamkeit  dadurch  irgendwie  einbüßen. 
Diese  Stellen  solcherart  verzinnter  Metallgegenstände  bieten 
nicht  nur  rein  mechanischein,  sondern  selbst  rein  atmosphäri- 
schen Einwirkungen  sehr  geringen  Widerstand,  und  an  diesen 
Stellen  treten  die  angeführten  Ansätze  oder  Verfärbungen  auch 
alsbald  auf,  ohne  daß  daselbst  auch  stets  Sulfat  oder  Chlorür 
nachzuweisen  wäre.  Feuchte  Luft  fördert  an  den  fraglichen 
Stellen  das  Auftreten  von  Ansätzen  oder  Verfärbungen  deshalb, 
weil  die  ersteren  innige  und  feste  metallische  Verbindungen  ver- 
missen lassen,  welcher  Mangel  nach  den  vorhergehenden  Fest- 
stellungen auch  nicht  überraschen  kann. 

iWerden  mit  mehr  oder  minder  aufgerissenen  Zunder- 
schachtelungen behaftete  Metallgegenstände  zufällig  mit  gleicher 
Ein-  und  Austragungsweise  gebeizt,  gespült  und  verzinnt,  ver- 
raten derart  behandelte  Metallgegenstände  vorbeschriebene 
Mängel  ebenfalls,  jedoch  in  wiesentlich  geringerem  Grade. 

Die  Umgehung  vorbeschriebener  Mängel  gelingt  durch  An- 
wendung folgender  Behelfe. 

Indem  die  Herstellungsweise  der  vorwiegend  in  Betracht 
kommenden  Metalle  ihre  vollkommene  Zupderfreiheit  ausschließt 
und  diese  nach  vorgehenden  Feststellungen  auch  durch  an- 
schließende Nachbehandlung  bzw.  züfolge  wirtschaftlicher  Er- 
wägung nicht  zu  erzielen;  ist,  müssen  die  mit  unvermeidlichen 
nicht  aufgerissenen  und  aufgerissenen  feinen  Zunderteilchen 
behafteten  Gegenstände  während  ihrer  Beize,  Spülung  'und  Ver- 
zinnung auch  stets  unter  Berücksichtigung  ihrer  feinen  Zunder- 
teilchen behandelt  werden,  und  zwar  ohtie  daß  die  Anwesenheit, 
Beschaffenheit  'und  Richtung  der  letzteren  von  Fall  zu  Fall 
auch  vorher  festgestellt  wird. 

In  Anpassung  an  diese  Behandlung  sind  die  Säurebäder 
tunlichst  warm  anzuwenden,  und  die  zu  beizenden  Gegenstände 
sind  in  den  ersteren  öfter  nach  verschiedenen  Richtungen  zu 
bewegen.  Dadurch  werden  die  unterhalb  der  Zunderschachte- 
lungen befindlichen  Luftbläschen  gründlich  ausgetrieben,  und  die 
von  diesen  umgebenen  pulverförmigen  Rostansätze  wierdan 
gründlich  beseitigt.  In  gleicher  Weise  wäre  die  anschließende 
Spülung  der  gebeizten  Metallgegenstände  zu  handhaben,  wobei 
der  jeweiligen  Temperatur  und  chemischen  Beschaffenheit  der 
nacheinander  anzuwendenden  Spülwasser  erhebliche  Aufmerk- 
samkeit zu  widmen  ist.  Steht  ausgesprochen  weiches  Wasser  nicht 
zur  Verfügung,  muß  dieses  vor  seiner  Anwendung  unbedingt 
enthärtet  werden,  gleichviel,  ob  mit  mechanischen,  rhermischen 
oder  chemischen  Hilfsmitteln.  Von  Anwendung  der  letzteren 
wäre  jedoch  tunlichst  abzusehen,  weil  diese  unter  den  gegebenen 
Verhältnissen  noch  mehr  Schaden  zufügen  könnten  als  un- 
behandeltes, hartes  Wasser.  Als  chemisches  Hilfsmittel  kann 
allenfalls  nur  gewöhnliche  gute  Kernseife  in  Betracht  kommen. 
Einfacher  und  zuverlässiger  wirkt  aber  entsprechende  Erwär- 
mung oder  Kochung  des  zu  benutzenden  Wassers,  wonach  dieses 
behufs  Abscheidung  und  Erkaltung  in  geeignete  Behälter  ge- 
leitet wird.  Regen  oder  Schneewiasser  leisten  gleich  gute  Dienste. 
Ist  genügend  destilliertes  Wasser  mit  geringem  Kostenaufwande 
herzustellen,  wäre  dessen  Anwendung    tunlichst  anzustreben. 
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S:u:s:^n:  mn^.^£  l^:s:r;:i^^t!::f  tcLi~  \ ^^^^^^^  ^u.ä^r~Z7~7^I^Z^ 

hält  das  Spülwassef  übersch^1.!ge  oder  un^^^^^  ^"1^^^^"?  "f  -^'f"  ."""^^  sogenannte  Abwanderung 
durch  die  Salze  des  harten  Wassers  nicht  Lrsetzfworden  is  ,n  .1  >n  f  k  ''''l'  naturgemäße  Grenze  einmal 
bUden  sich  dadurch  unterhalb  de  angefTh^'n  n  htTufg^^^^  Frzb  itT^Äf^  n'  f  "1''"'''^'  ^TV"^^''  l"^'  ""^"^ 
nen  Zunderschachtelungen  sehr  leicht  schliSi<^r  Ansätfe  dTe  c^w!  e^^^^^^  im 
oft  so  zähe  festgehalten  bleiben,  daß  sie  ifd  f ZinSe^  ge  Sn^n  sL^sTblei^e^^  wohl  nicht  mehr  vor- 
langen. Dadurch  werden  diese 'ebenso  beeinträchtigt7  w  e  die  S  be  chknkt^  T^^^^^  V 

zu  verzinnenden  Metallgegenstände,  denen  solche  Seifenansätze  haben  ^'"^  "'^  '''^  Vergangenheit  erworben 

anhaften.  Aus  diesem  Grunde  wäre  Seifenzusatz  nur  dann  an-  Außer  ThN-ßen  und  rf^Uf^^V\rn^..r.      i  i,  ^ 

x^cS  Ma^^^"s  i  f 

rschluss  foLT  n         u""^  beiden  nordwestlichen 

(bchiuss  fol^t.)  Unternehmungen,  die  überhaupt  noch  an  die  Gründung  südwest- 

  deutscher  Tochterunternehmungen  denken  könnten.  Die  Gute- 
hoffnungshütte und  der  Phönix  besitzen  zusammen  3800  ha 
Entwicklungstenden/  Erzkonzessionen,  Aachen  (Gelsenkirchen)   191 5  ha,  Deutscher 
ClUWILKIungbienaen^^^  Kaise,  1003  ha.   Sonst  besaß  kein  nordwestliches  Werk  auch 
in  aer  aeUtSCnen  blSenindUStne.  600  ha,  und  zwar  der  Bochumer  verein  581  ha,  Krupp 
(Schiuss.)  580  ha,  die  Rheinischen  Stahlwerke  553  ha,  Eschweiler' 282  ha 
Da  auch  in  den  andern  Eisenindustriebezirken  eine  kräf  ts'   hri'''""'^Qf  nV"'^''  V""         d^e  Friedrich- Wilhelmshütte 
tige  und  ständig  steigende  Vermehrung  der  RohSener^^^^  si^ ,  hn  T\    f  l  """"l  ^F^'"'                ^'^"^^  ^^^^^^ 
eingetreten  ist,  so  drängt  sich  mit  zw^mgender  Notwc^^^^^  ^-   S^efff^TL   "  i\a  Tt"  l'P       ^T'^f  ^' 
die  Frage  auf,  wie  schließlich  die  für  die  Eisenherstpllnn<?  r    ,  ^       ^ZPu    '           ha  Metz  &  Co.  1900  ha,  Ars  1645ha, 
entbehrlichen  Erze  beschafft  werden  sollen     Sr^rS^  mtr^'        ^  ^f'  ^.^"^^^^^f "^^e  980  ha,  Dillingen  816  ha, 
daß  die  dauernde  ausreichende  VersSrgunrmit  fremd^^^^^^^  Dudehngen  553  ha,  Le  Gallais  300  ha  in  Lothringen  besaßen, 
mit  großen  Schwierigkeiten  verblenden   sein   d  X    ^  f  T  f             ''^^           werteres,  daß  nordwestliche  Filialengrün- 
bedeJtendsten  Unternehm  r  der  R^^^^^^^^           veLnIa'ßt  n ni  r'  ith' ind''                     Umfange  im  Minetterevier  nicht  lög- 
din^s  die  Vergrößerungen  ihrer  Betriebe  nichtTn?  R  h^^  t  Vi     '      ^^^^7^"  Gründungen  fehlt  eben  die  Erzgrundlage. 
sondern  im  M^ettereX  v^rzune^^^        An  Lr  Er^ftd^^^S  .  "f  f             T  ^^^-burg  ebenso  wie  von  Lothrin|en.  Ganz 
des  deutschen  Zollgebietes    dT ToTr'^S  7^?-^                ,  "  f    franzosisches  Erz  ein  deutsches  Hochofenwerk  zu  gründen, 
trug,  war  Lothrfngen^^^^^^^           m  t  80  pJo^en?  beSlier'd  i'^'  Th       E^^^^^-^"                             anderen  Hütten 
mit  22917968  Tonnen.   Davon^eXlen  l7Z  ^^{A^  fs  tt^'z^en  End^'d^^^^^^^  arTk                     Eisenindustrie  wird 
f^S^^l^'^^I--^  Se^P^ti^S^ffrtS^^T^^^^ 
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H?:?^  ^^^^^^ 
350  fah^e      ^rder^4°„"ech^aue7d;;;  mrr;4  ::r.'[r'"""- j"-^- 

schon  mit  einer  Jahresförderung  von   i4  Millionen  Tonnen,                                                      looo           inm  r 

für  1920  mit  18  Mimonen  Tonnen  und  schliefMich  mit  35  bis  Roheisen  .    .    .                        471046  t    786  8;.  t  R.o^.n^  . 

40  Millionen    Tonnen.    Von   den  43  000  l.a  Erzfeldern  des  Rohluppen,  Rohschienen'  Roh-"      ^     ^        ^       "  ^  ' 
franzosischen  Beckens  von  Briey  befmdet  sich  fast  ein  Fünf-           blocke.  . 

nen  kann  und  Qualitätserzeugnisse  hervorzubringen  beabsich-  nach  ist  seit  1909  d  e  Ausfuhr  Tm  W,V,e  nach  um  4 6  Pm^ 

besseren  Arbeitskräften ;  soweit  man  aber  auf  schwedische  Erze  1000                       9.  c  f 

verzichten  muß  und  vor  allem  Massenerzeugnisse  zu  produzieren  imo    "    '    '    llo  .to'f 

trachtet,  zieht  man  in  das  größte  einheimische  Produktionsgebiet  o  u     '    "    '          on  A 

MXf rart^efD                f  Eisenindustrie  die  größten  Der  Wert  der  Ausfuhr  stellte  sich  ' 

Mengen  verarbeitet.  Dei  Zug  nach  dem  Sudwesten  ist  nicht  ein  iqoq  auf  coi  86^  000  M 

Zeichen  dafür,  daß  die  günstigen  Bedmgungen  für  die  Ruhr-  ^     *  CQ6of.  ooo 

Industrie  sich  im  ganzen  verändert  hätten,  sondern  nur  dafür,  ^  °   "    70;  07^000  " 

daß  sie  nicht  in  gleichem  Maße  wie  bishei    erweiterunesfähie  ^    .    1,           l  "    705  074000  „ 

sind.  Die  Gründe,  die  zu,  den  großen  Neuanlagen  tmsXesten  TT,            T      "  Maschinenaüsfuhr  weist  -  mit  Ausnahme  des 

bestimmt  haben,  ^ind  nicht  typisch  für  die  nSes^liche  K  "    k"'           ^  eine ^  fortgesetzte  Steigerung  auf,  und  s,ie  hat 

industne  überhaupt,  sie  sind\i.  a.  eiL  Foljelr  VeräS^^^^^^  insbesondere  1910  einen  merklichen  Aufschwung  genommen, 

im  ausländischen  Erzbezuge  und  drücken  deutlich  aSs  Xß  '^i'              ^ZT'"''  "^"^^"^^ 

m  Zukunft  unsere  Eisenindustrie  nach  Mög^chket  ihre  V^r  getben  "                                          "'^'^'^^^  ^^^"^ 

ÄeTrno'^Sr^^^^                                            TT  r  .  ^f'^-tsche  Wirtschaftspolitik  wird  auf  die  weltwirtschaft- 

satz,  sondern  als  Erwekenmg  d'r  Mu^^^  hche  Notwendigkeit  der  Ausfuhr  von  Erzeugnissen  der  Eisen- 

s  uiici  wtrKc^eoaut,  una  nicht  |  Industrie,  die  hiernach  in  unverkennbarer  Deutlichkeit  zutage 
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tritt,  in  erhöhtem  Maße  Bedacht  nehmen  müssen],  um  so  iiiehr, 
als  die  Absatzverhähnisse  im  Auslande  immer  schwieriger  wer- 
den:  bei  der  zunehmenden  Erzeugiung  von  Eisenwaren  im  Aus- 
lande, bei  der  häufigen  Nähe  von  Erzen  und  Kohlen  im  Aus- 
lande, bei  den  niedrigen  Eiseinbahnfrachten  und  Wasserwegen 
des  Auslandes  und  endlich  bei  den  hohen  sozialpolitischen 
Lasten,  die  der  deutschen  Eisenindustrie  auferlegt  worden  sind 
und  voraussichtlich  wieiter  auferlegt  werden,  ist  die  Mitbewerbs- 
fiähigkeit  der  deutschen  Eisenindustrie  in,  steigender  Gefahr. 
Es  darf  daher  kein  Mittel  zur  Stärkung  der  Stellung  der  deut- 
schen Eisenindustrie  ,a;uf  dem  Weltmarkte  unversucht  bleiben, 
und  zwar  sowohl  hinsichtlich  der  Ersparnis  an  den  Herstellungs- 
kosten der  Eisenerzeugnisse  wie  hinsichtlich  der  Ersparnis  an 
den  Frachtkosten  bei  der  Ausfuhr. 


Ausstellung  für  Q.Q.Q.  1912. 

Dem  Wunsche  des  Ausstellungskomitees  entsprechend,  ver- 
öffentlichen wir  nachstehend  nochmals  den  endgültig  richtig- 
gestellten Plan  der  Ausstellung,  aus  dem  hervorgeht,  daß  der 
für  die  Ausstellung  disponible  Platz  viel  größer  ist,  als  in  der 
ersten  Skizze  angegeben. 


Wie  wir  hören,  verspricht  die  Ausstellung  gut  beschickt 
zu  werden,  so  daß  sie  ein  einheitliches  Bild  der  hochentwickelten 
deutschen  Gießerei-Industrie  darbieten  wird.  D.  Red. 


Schwierigkeiten  beim  Glessen  von  Aluminium. 

Während  der  letzten  24  Jahre  sind,  wie  „The  Foundry" 
schreibt,  von  einem  Metallurgen  zahlreiche  Versuche  beim 
Gießen  von  Alumini'umbronze  angestellt  worden,  um  durch 
Verwendung  von  Flußmitteln  nnd  Zuschlägen  anderer  Metalle 
die  Schlacken-  und  Schaumbildung  zu  vermeiden.  Aber  die 
Resiultate  haben  inur  die  Theorie  von  Dr.  Jencore,  dem  In- 
haber eines  Patentes  für  Aluminiumbronze,  bestätigt,  welcher 
feststellte,  daß  alle  Mittel,  die  für  diesen  Zweck  seither  an- 
gewandt wurden,  wirkungslos'  hlieben,  mit  Ausnahme  von 
Manganchlorid  oder  metallischem  Mangan  und  Holzkohle. 
Aluminiumbronze  ist,  wie  keine  andere  Legierung,  in  hervor- 
ragendem Maße  für  die  Herstellung  von  Zahnrädern  und 
Schneckengetrieben  geeignet,  und  ohne  Schwierigkeit  erhält 
man  eine  Dehnungsfestigkeit  von  33  000  bis  4o  000  kg.  Für 
solche  Gußstücke  ist  Aluminiumbronze  der  Phosphorbronze 
überlegen,  da  sie  im  Betrieb  nicht  kristallisiert,  wodurch  ein 
Brechen  der  Zähne  eintreten  kann,  wie  es  bei  Phosphorbronze 
der  Fall  ist,  'wienln  der  Phosphorgehalt  eine  Kleinigkeit  zu 
hoch  ist. 

D  i  e  V  e  r  w  e  n  d  n  n  g  V  o  n  B  o  r. 
Bor  war  eines  der  Metalle,  durch  welche  man  die  Gieß- 
eigenschaftein    von    Aluminiumbronze   zu  verbessern  suchte. 


Dieses  Element  wlurde  in  Form  von  Borsäure-Anhydrid  an- 
gewandt, welches  man  durch  Schmelzen  gewöhhlicher  Bor- 
säure und  Verdampfen  des  Kristallisationswassers  erhielt.  Das 
so  erzeugte  Borsäure-Anhydrid  wurde  dann  in  kleine  Stücke 
gebrochen  und  i  Prozent  dieses  Materials  beim  Chargieren  mit 
dem  Kupfer  zusammen  auf  den  Tiegelboden  gebracht.  Dieser 
Versuch  wurde  mehrere  Male  wiederholt,  ohne  die  geringste 
•Verbesserung  des  Endproduktes  zu  erzielen.  Dann  versuchte 
mian  durch  andere  ilMittel,  dem  Metall  das  Bor  zuzusetzen; 
man  brachte  2  kg  Borsäure- Anhydrid  in  einem  Tiegel  bei  sehr 
hoher  Temperatur  mit  2  kg  Flußspat  zum  Schmelzen.  Nach- 


Deutscher  Formermelster-Bund. 

Die  Adresse  unseres  1.  Schriftführers  Herrn  Jos.  Schmitz,  ist 
ab  1.  April  Hannover  Dennewitzstrasse  5. 

Der  Bundesvorstand. 
H.  Meier,  I.  Vorsitzender. 

Bekanntmachung. 

Als  Pressekommission  sind  nachstehende  Kollegen  vom  Ortsverein 
„Berlin"  gewählt  und  vom  Bundesvorstand  hestätigt  worden: 

F.  Schmidt,  Berlin-Rixdorf,  Kaiser-Friedrichstrasse  32; 

G.  Vinzens,  Charlottenburg,  Kaiserin- Augusta- Allee  Nr.  80; 
Theodor  Siegel,  Berlin,  Buchstrasse  Nr.  7. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10*/»  Uhr,  Versammlung 
im  „Europäischen  Hof".  I.  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen. Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  14.  April  d.  J.,  nachmittags  S'/s  Uhr,  Quartalsver- 
sammlung im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 

Um  vollzähliges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  findet  den  80.  d.  Mts.  statt.  Es  werden 
sämtliche  Kollegen  ersucht,  zu  dieser  Versammlung  erscheinen  zu 
wollen,  da  die  Zeichnungsliste  für  das  bevorstehende  Stiftungsfest  aus- 
liegt. Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  31. 


Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Klöpper",  Königswall  40. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  11. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    LA.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/»  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.  L  A.:  A.  Kubisch. 


Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8'/2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

L  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 
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dem  die  INXasse  sehr  dünnflüssig  geworden,  setzte  man  %  leg 
Aluminium  in  fester  Form  zu.  Die  Wirkung  war,  daß  die 
flüssige  Masse  auf  dem  Tiegelboden  erhärtete  und,  obwohl  die 
Mischung  der  vollen  Hitze  des  Ofens  wahrend  15  Minuten  aus- 
ausgesetzt wurde,  nicht  zum  Schmelzen  kam.  Beim  nächsten 
Versuch  wurden  Borsäure  und  Flußspat  im  gleichen  Verhält- 
ais wie  beim  ersten  Versuch  zusammengeschmolzen,  aber  das 
Aluminium  wurde  diesmal  in  flüssigem  Zustande  bei  Kirsch-' 
rotglut  zugesetzt,  indem  man  es  in  den  Tiegel  goß,  welcher 
die  flüssige  Masse  enthielt.  Die  gründliche  Durchmisch ung 
von  Metall  ünd  Flußmittel  wurde  durch  Umrühren  und  Ab- 
gießen in  Kokillen  bewirkt. 

Das  geschmolzene  Flußmittel  hatte  eine  härtende  Wirkung 
auf  das  Aluminium,  die  Blöcke  waren  ganz  spröde  und  wurden 
mit  eüiem  Hammerschlag  leicht  zerbrochen.  Dieses  gehärtete 
Aluminium  wurde  dann  zur  Herstellung  von  Aluminiumbronze 
gebraucht,  in  dem  Verhältnis  von  90  Prozent  Kupfer  zu  10  Pro- 
zent gehärtetem  Aluminium.  Entgegen  den  Erwartungen  hatte 
das  so  behandelte  Aluminium  keinen  Einfluß  auf  die  Härte  der 
Bronze,  und  das  Metall  war  das  gleiche,  als  wenn  kein  Fluß- 
mittel angewandt  worden  wäre.  Es  wurde  in  gut  ausgetrock 
nete  Formen  gegossen  und  der  Sand  war  sehr  durchlässig.  Kein 
l^lußmittel  wurde  für  das  Metall  gebraucht,  mit  Ausnahme  \'on 
Holzkohle.  Das  Stück  wurde  \'om  Boden  aus  gegossen  und 
blieb  ganz  frei  von  Schlacke  und  Schwund.  Es  ließ  sich 
sauber  bearbeiten;  das  Einschneiden  der  Zähne  m  den  Um- 
fang erfolgte  ohne  Schwierigkeit  und  das  Metall  zeigte  sich 
als  vollkommen  porenfrei.   Die  Zähne  waren  50  mm  hoch. 

Das  E  i  n  f  o  r  m  e  n  als  ein  wesentlicher  Faktor. 
Augenscheinlich  bestand  kein  Unterschied  zwischen  diesem 
Gußstück  und  einem  solchen,   welches  einen  Zuschlag  \on 
0,5  Prozent  Manganchlorid  erhalten  hatte.    Die  Tatsache,  daß 
man  durch  den  Gebrauch  von  Bor  saubere  Gußstücke  erhielt, 
wurde  nicht  so  sehr  der  Verwendung  dieses  Elements  als  der 
geschickten  Formarbeit  zugeschrieben,  da  die  Form  durch  einen 
Arbeiter  hergestellt   wurde,   welcher  Erfahrung   in   der  Behand- 
lung von  Aluminiumbronze  besaß.    Um  in  diesem  Punkte  Ge- 
wißheit zu  bekommen,  wurde  eines  der  Getriebe  einem  andern 
Arbeiter  gegeben  mit  der  Weisung,  auf  das  Einformen  des 
Stückes  die  denkbar  größte  Sorgfalt  zu  verwenden  und  das 
Gußstück  mittels  eines  Horneinlaufs  zu  gießen  sowie  einen 
großen  Steiger  aufzusetzen.    Das  Stück  wurde  mit  Metall  der 
gleichen  Zusammensetzung,  wie  in  dem  vorher  erwähnten  Falle, 
gegossen,  es  zeigte  aber  ziemlich  viel  Schlacke  an  der  Ober- 
fläche, welche  man  hoffte,  durch  die  Bearbeitung  entfernen 
zu  können.    Als  aber  der  Steiger  abgeschnitten  wurde,  fand 
man  eineji  großen  Schrumpf-Hohlraum,  so  daß  man  das  Guß- 
stück verwerfen  mußte.    Das  kam  vom  unrichtigen  Nach- 
füllen, denn  bei  diesem  Arbeitsvorgänge  sollte  man  die  Stange, 
mit  welcher  man  das  Metall  in  Bewegung  hält,  tief  in  den 
Steiger  einführen  und  lebhaft  auf  und  ab  stoßen,  und  dabei 
in  dem  Maße,  wie  das  -Metall  herabsinkt,    den  Steiger  mit 
heißem  Metall  nachfüllen.    Der  Schrumpfhohlraum  vereitelte 
jeden  Versuch,  die  Schlacke  durch  die  Bearbeitungsmaschine 
zu  entfei-nen,  da  das  Gußstück  defekt  war;  aber,  sehen  wir 
ab  von  der  Frage,  ob  die  Schlacke  schließlich  die  Verwerfung 
des  Stückes  zur  Folge  gehabt  hätte  oder  nicht,  so  ist  doch 
einleuchtend,  daß  geschicktes  Formen  einen  bedeutenden  Ein- 
fluß auf  die  Erzielung  sauberer  Gußstücke  aus  Aluminium- 
bronze hat.   Dieser  Versuch,  sowie  andere  ähnhcher  Art,  haben 
gezeigt,  daß  es  nicht  möglich  ist,  von  einem  Durchschnitts- 
former so  gute  Gußstücke  aus  xAluminiumbronze  zu  erhalten, 
wie  man  sie  wohl  bei  Zinnbronze  erwarten  kann. 

Gie  ß  t  e  m  p  e  r  a  t  u  r. 
Einige  Autoritäten  raten  dazu,  Aluminiumbronze  langsam 
und  bei  niedriger  Temperatur  zu  gießen,  die  Praxis  hat  aber 
gezeigt,  daß  man  auf  diese  Weise  nie  gesunde  und  saubere 
Gußstücke  erhält,  und  es  sind  bei  Befolgung  dieses  Vorschlages 
mehr  Fehlgüsse  vorgekommen,  als  aus  allen  andern  Gründen 
zusammengenommen.  Bessere  Erfolge  wurden  immer  erzielt, 
wenn  man,  das  Gießen  der  Stücke  vom  Boden  aus  vornahm' 
falls  man  den  Einguß  dort  arrangieren  konnte ;  ■  man  niußte 
ferner  das  Metall  schnell  gießen  uncl  einen  großen  Steiger  auf 
das  Gußstück  setzen.  Es  sind  eine  große  Anzahl  Zahnräder 
mit  eingegossqmen  Z,äihnen  im  Gewicht  von  100  bis  175  kg 
pro  Stück  hergestellt  (worden;  da  der  Probezahn  für  diese 
Gußstücke  immer  in  der  Mitte  angeordnet  wird,  kann  ein 
Horneinguß  nicht  verwendet  werden,  und  sowohl  Einguß  wie 
Steiger  werden  oben  au^f  dem  Gußstück  angeordnet,  im  Gegen- 
satz  zu    der   bei    Aluminiumbronze    sonst"  üblichen  Methode; 


Formermeister-Verein  Franlrfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsvcrsammlung  findet  am  Sonn- 
tag, den  21.  April,  nachm.  4  Uhr  im  „Hotel  zum  weissen 
Löwen«,  KcRe  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  I.,  statt. 
Tagesordnung: 
1.  Oeleglertenwahl.   2.  Anträge  zum  Bundestage. 

H.  Kiehne,  Schriftführer. 


Formermeister-Yerein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
o'^'f-s'  T  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
bekanntgegeben  ^  ^^^^esordnung  wird  in  der  Versammlung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirl(sverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

AT       Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat  abends  8'/»  Uhr,   im  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse,  statt. 
Dortselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/2  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Yerein  Hildeslieim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  Sy»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 


Formermeister-Yerein  Kaiserslautern,  Zweibrüciten  u.  Umg. 

Am  Sonntag:,  den  31.  März,  nachmittags  3  Uhr,  Versammlung  im 
Restaurant  Dürkheim  er.  Kollegen,  welche  wegen  des  Palmsonntags 
verbindert  smd,  werden  ersucht,  die  Beiträge  für  das  nächste  Quartal 
an  meine  Adresse  einzusenden. 

I.  A.:  D.  Leidig,  Vorsitzender, 
  Quellenstrasse  26. 

Formermeister-Yerein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unserem  werten  Kollegen  und  Schriftführer  August 
Jürgens  nebst  Gemahlin  bei  ihrem  Abschiede  von  hier 
ein  herzliches  „Glück  auf". 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Yerein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
1  ebriiar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Yerein  Nürnberg. 

Aus  der  diesjährigen  Generalversammlung  sind  als  Verwaltungs- 
mitglieder hervorgegangen:  1.  Vorsitzender:  Kollege  Georg  Meyer 
Regensbui-gerstrasse  10b.  1.  Kassierer:  Kollege  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strassell?,  IL  I.Schriftführer:  Gustav  Sehn  ei  der,  Sperberstrasse  23  IL 
Die  Versammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  statt. 

Am  Sonntag,  den  24.  März,  gemütliche  Zusammenkunft  mit  Fa- 
milie im  „Hotel  Maximilian"  fVereinszimmer).  Es  wird  sehr  zahlreicher 
Besuch  erwartet. 

Der  Vorstand. 

  Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Vorsitzender:  Heinr.  Klaus,  Witten,  Johannes -Strasse  55. 
Schriftführer:  Rudolf  Heine,  Witten,  Oberstrasse  20. 
Kassierer:  Louis  Mücher,  Ardeistrasse  113a. 
Versammlungslokal  Rest.  Fr.  Borgmann,  Witten,  Ruhrstrasse  18. 
Die  Versammlungen  finden   jeden   zweiten  Sonntag  im  Monat 
abends  6  Uhr,  statt. 


Am  13.  März  d  Js.  verschied  nach  einer  Operation  unser 
liebes  Mitglied 

Herr  Forinerinelster  Kurl  Hernie 

aus  Venlau. 

Der  Verblichene  hat  während  seines  Hierseins  ein  selte- 
nes Interesse  für  die  Bestrebungen  und  Ziele  des  D.  F.  B. 
an  den  Tag  gelegt  und  sich  unsern  Dank  noch  über  das 
Grab  hinaus  gesichert. 

Wir  rufen  ihm  noch  ein  „Ruhe  sanft"  in  die  Ewigkeit 
nach. 

D.  F.  B.  Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 
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in  dieser  Weise  sirijd  sehr  viele  einwandfreie  Gußstücke  her- 
gestellt wforden. 

Die  Erfahrung  hat  gezeigt,  daß  durch  langsames  Gießen  die 
Scha'umbildung  nicht  vermiedein  wird,  und  es  war  immer  leichter, 
diese  zu  regulieren,  als  das  Schwinden;  in  letzterer  Hinsicht  ist 
die  Legierung  sehr  ujnsicher.  Mit  sorgfältig  hergestellten 
Formen,  wirksamem  Nachfüllen  und  der  Verwendung  eines 
Flußmittels  beim  Schmelzen  des  Metalls  geht  man  einigermaßen 
sicher,  gute  Gußstücke  zu  erhalten.  Das  am  besten  zu  verwen- 
dende Flußmittel  ist  ein  0,5  prozentiger  Zusatz  von  Mangan- 
chlorid oder  I  Prozent  doppelkohlemsaures  Natron.  Nachdem 
das  Natrium  z'ugesetzt  worden  ist  und  unmittelbar  vor  C^ieß- 
bereitschaft  der  Bronze  sollte  man  0,5  Prozent  einer  Mischung 
von  Borax  und  doppelkohlensaurem  Kali  zugeben.  Darauf 
sollte  das  Metall  nicht  länger  als  zehn  Minuten  im  Ofen  bleiben. 
Die  Verwendung  eines  Tiegels  mit  dem  Abfluß  am  Boden  ist 
für  Aluminiumbroinze  stets  anzuraten,  um  jede  Verzögerung 
durch  Rühren  und  Abziehen  der  Schlacke  zu  vermeiden.  Alu- 
miniumbronze  ist  schwieriger  zu  gießen  als  Manganbronze, 
es  v^^urden  häufig  sechs  Manganbronzeräder  in  der  gleichen  Zeit 
gegossen,  wie  sechs  in  Aluminiumbronze.  Jedoch  stellten  sich 
bei  .Manganbronze  nie  so  viel  Unzuträglichkeiten  ein,  wie  bei 
Alüminiumbronze ;  es  ergaben  sich  bei  der  Dehfiungsprobe  mit 
Alüminiumbronze  stets  bessere  Resultate,  und  zwar  im  Durch- 
schnitt 390  bis  780  kg  pro  Quadratzentimeter  mehr  als  mit 
Manganbronze. 

H  ä  r  t  e  1  e  g  i  e  r  u  n  g . 

Eine  kürzlich  als  :neu  veröffentlichte  Formel  für  Mangan- 
bronze, die  jedoch  bereits  mehrere  Male  in  den  letzten  fünf 
oder  zehn  Jahren  in  technischen  Monatsschriften  angegeben 
wurde,  rät,  eine  Härtelegierung  durch  Zusammenschmelzen  von 
18  kg  norwegischem  Eisen  und  4  kg  Soprozentigem  Ferro- 
mangan,  welchem  10  kg  Zinn  zugesetzt  sind,  zuzubereiten. 
Diese  Härtelegierung  wird  einer  Mischung  von  28  kg  Kupfer, 
21,5  kg  Zink  und  226  g  Aluminium  beigefügt.  Praktisch  war 
die  Formel  seit  1876  bereits  in  Großbritannien  in  Anwendung, 
es  bestand  nur  der  einzige  Unterschied,  daß  das  Eisen  zuerst 
mit  dem  Zink  legiert  iw^urde;  das  läßt  sich  leichter  machen, 
als  das  Eisen  allein  zti  schmelzen,  da  Zink  das  Eisen  auflöst. 

Massive  Gußstücke  aus  Kupfer  können  auch  unter  Ver- 
wendung von  Manganchlorid  hergestellt  werden.  Eine  Mischung 
von  Manganchlorid  und  Borsäure-Anhydrid  ist  für  diesen  Zweck 
von  Wert.  Man  mischt  im  Verhältnis  von  i  kg  Chlorid  zu 
1/2  kg  Borsäure.  Wenn  das  Kupfer  chargiert  wird,  sollte  man 
0,75  Prozent  dieser  Mischung  auf  den  Tiegelboden  bringen 
und,  sobald  das  Metall  geschmolzen  ist,  weitere  0,75  Prozent 
des  Flußmittels  zusetzen.  Ein  erprobtes  Flußmittel  bei  der 
Herstellung  massiver  Kupfer-Gußstücke  ist  folgendes :  Vi  kg 
Kalkphosphat,  1/2  kg  Holzkohle,  getrocknet  rriit  Schwefelsäure. 
Dieses  Flußmittel  wird  zugesetzt,  nachdem  das  Kupfer  ge- 
schmolzen ist. 

Qiesserei  mit  kontinuierlichem  Betrieb  zur 
Herstellung  von  schmiedbarem  Guss. 

Wie  „La  Fonderie  Moderne"  berichtet  und  unter  dieser 
Rubrik  in  Nr.  4  vom  27.  Januar  er.  bereits  kurz  erwähnt 
wurde,  betreibt  die  Grane  Co.  in  ihrer  Gießerei  in  Chicago  die 
kontinuierliche  Fabrikation  von  Formstücken  aus  schmiedbarem 
Guß.  Das  Gießereigebäude,  ganz  aus  Eisen  und  Eisenbeton 
errichtet,  umfaßt  fünf  Stockwerke.  Die  ersten  Arbeiten  werden 
im  untersten  Stockwerk  vorgenommen,  Formerei  und  Gießerei 
befinden  sich  im  fünften  Stock\Merk,  während  die  Putzerei  und 
Glüherei  im  vierten,  die  Kernmacherei  im  dritten  und  die  Ma- 
scliinen  im  zweiten  Stockwerk  untergebrach't  sind.(  Der  im  vierten 
Stockwerk  zubereitete  Sand  wird  durch  Elevatoren  in  die 
Formerei  hinaufbefördert,  wo  er  in  Triqhter,  die  sich  über 
den  Formmaschinen  befinden,  eingefüllt  wird.  Von  dort  aus 
wird  er  direkt  je  nach  Bedarf  in  die  Formkästen  geleitet.  Die 
fertigen  Formen  werden  auf  die  Plattformen  einer  Transport- 
vorrichtung gesetzt.  Diese  Plattformen  sind  an  einem  Wagen- 
zug aufgehängt,  der  über  eine  an  der  Decke  befestigte  Fahr- 
schiene rollt  und  durch  eine  endlose  Kette  gezogen  wird.  Die 
Formen  werden  so  zu  einem  andern  Teil  der  Werkstatt  trans- 
portiert, wo  sie,  auf  der  Transportvorrichtung  stehend,  ge- 
gossen werden  und  dann  zu  der  Stelle  gelangen,  wo  das  Aus- 
leeren der  Formen  stattfindet.  Die  Formstücke  und  der  Sand 
werden  durch  besondere  Transportwagen  in  das  unterste  Stock- 
werk befördert  und  die  Formkästen  kehren  mittels  der  er- 
wähnten Transportvorrichtung  zu  den  Formmaschinen  zurück. 

Die  Herstellung  der  Kerne  geschieht  gleichfalls  kontinuicr- 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsvorsammlung   findet  joden   zweiten   Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Eestaurant 
„Eitterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 
  I.  A.   P.  Hof  mann,  Schriftführer. 

OesterreichlscherFormerinelsterBuiKl 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk 
Grumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


iStellen- Nachweis 


Ftlr  eine  grössere  Giesserei  wird  ein  fleissiger,  selbständiger  und 
kalkulationsfähiger 

Formermeister  "VK 

per  sofort  gesucht,  welcher  in  jeder  Art  Guss  bewandert  und  auch  im- 
stande ist,  das  Akkordarbeiten  einzuführen. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  A  166  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb 


[ 


Stellenangeböti 


Nach  Oesterreich  tüchtiger  Formermeister 

für  Eisengiesserei  zu  baldigem  Eintritt  gesucht.  Nur  tüchtige,  energ. 
Herren,  welche  nachweisl.  in  der  Lage  sind,  auf  hydraul.  u.  Handform- 
maschinen einen  schönen,  sauberen  Ofen-  u.  Zierguss  zu  erzeugen  u.  die 
Ausführung  der  Modellplatten  zu  leiten,  wollen  sich  mit  Angaben  über 
bisher  bekleidete  Meisterstellen,  Alter,  Familienstand,  Gehaltsanspruch 
und  ehesten  Eintrittstermin  unt.  E  Z  3266  an  die  Exped.  d.  Ztg.  offerieren. 

Qiesserei  -  Fachmann 

als  stiller  Teilhaber  für  eine  neue  Grosshandlung  in  Giessereibedarf 
gesucht.  Nur  Herren  aus  Rheinland  oder  Westfalen  mit  guten  Material- 
kenntnissen und  grossem  Bekanntenkreis  wollen  sich  melden.  Kapital 
nicht  unbedingt  erforderlich.  Di.«kretion. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3272  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

Giessermeister 

bei  hohem  Gehalt  und  Tantieme  gesucht  für  eine  Metall-  und  Bronze- 
giesserei  bei  Hamburg.  Derselbe  muss  befähigt  sein,  grosse  Stücke  für 
Schiffsmaschinen  in  Sand-,  Masse-  und  Lehmguss  in  sauberster  Aus- 
führung herzustellen.  Reiche  Erfahrungen  auf  diesem  Gebiete  sind 
unbedingt  erforderlich.    Eintritt  möglichst  bald. 

Gesuche  mit  Zeugnissen  unter  E  Z  3273  an  die  Exped.  d.  Ztg.  erb. 

Süddeutsche  Maschinenfabrik  sucht  für  die  Leitung  ihrer  Spezial- 
werkstätte  für  Giessereimaschinen,  einen  im  Bau  von  Formmaschinen, 
Modellplatten  und  Modellen  durchaus  erfahrenen 

Vorarl3eiter, 

der  auch  eiektr.  Installationen  ausführen  kann. 

Offerten  unt.  E  Z  3264  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Znv  Unterstützung  des  Meisters  wird  von  einer  Graugiesserei  ein 
tüchtiger  Vorarbeiter,  der  mit  dem  Betrieb  von  hydraulischen  und 
Handformmaschinen  vollständig  vertraut  sein  muss  und  befähigt  ist, 
Leute  anzulernen,  zum  sofortigen  Eintritt  gesucht.  Ausführl.  Offerten 
mit  Alter,  Familienstand,  Gehaltsanspruch  und  eingehendem  Bericht 
über  Art  und  Dauer  der  bisherigen  Stellungen  unter  E  Z  3267  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Stellehiesuche 


Formermeister, 

Ende  20,  erfahren  in  Temper-,  Metall-  und  Stahlguss,  Grau-,  Maschinen- 
und  Poterieguss,  besonders  in  der  Herstellung  von  Massenartikeln, 
Fachschulen  absolviert,  sucht  per  sofort  oder  später  Stellung,  wenn 
möglich,  Böhmen. 

Offerten  unt.  E  Z  3263  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 
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lieh.  Die  Kernbänke  bilden  parallele  Reihen.  Transport- 
apparate, bestehend  aus  zwei  Ketten,  zwischen  welchen  in  Ent- 
fernung-en  von  je  i  m  Tischchen  aufgehängt  sind,  bewegen 
sich  zwischen  den  Bänken,  senkrecht  zu  deren  Richtung,  mit 
einer  Geschwindigkeit  von  15  cm  pro  .Minute.  Frauen,  welche 
an  den  Kernbänken  sitzen,  stellen  die  Kerne  her ;  sobald  sie  eine 
Platte  mit  Kernen  belegt  haben,  setzen  sie  sie,  ohne  ihre  Arbeits- 
stelle zu  verlassen,  auf  das  Tischchen,  welches  sich  an  ilirer 
Seite  fortbewegt.  Die  Kerne  gehen  dann  durch  einen  9  cm 
langen  Ofen,  worin  ihre  Trocknung  nach  Verlauf  von  60  Mi- 
nuten beendet  ist.  Zwischen  der  Ausgangstür  des  Trockenofens 
und  den  Abladetischen,  in  deren  Mitte  die  Transportapparate 
sich  bewegen,  kühlen  sich  die  Kerne  ab.  Schließlich  werden 
sie 'an  den  Abladetischen  von  den  Transporttischen  herabge- 
nommen und  dann  je  nach  Bedarf  in  die  Formerei  geschickt. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fpagekasten) 

Anonyme  Anf  agen  bleiben  unberüdsichtigt  ■  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  hragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  n  cht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  852.  Welche  \'orteile  bietet  eine  pneumatische  Rüttelform- 
maschine  im  Vergleich  mit  den  anderen  bestehenden  Formmaschinen- 
systenien  ? 

Kt  IS  ,iuf  dieser  Maschine  möghch,  vorteilhafte  Fassonrohre  für 
WasserleilLingen  herzustellen,  und  wer  baut  derartige  Rüttelformmaschinen  ? 
ITngleiche  Größe  der  Satzstücke  bei  der  Begichtung  des  Kupolofens 

Ungleiche  Grösse  der  Satzstücke  bei  Begichtung 
des  Kupolofens. 

3.  Antwort  zu  Frage  847.  Hämatiteisen  läßt  sich  in  der  Regel 
schwer  schlagen.  Gießereien,  welche  eine  größere  Produktion  aufzuweisen 
haben,  schaffen  sich  Masselbrecher  an,  die  sogenannten  .Schlagwerke 
werden  zurzeit  wenig  oder  gar  nicht  eingeführt.  Ich  habe  eme  \'or- 
richtung  machen  lassen,  mittels  welcher  die  stärksten  Hämatitsortcn  (so- 
genannte Muttern)  beim  ersten  Schlag  auseinanderfliegen;  die  Vornchumg 
ist  einfach  und  billig.  Ich  werde  Ihnen  gern  mit  näheren  Erläuterungen 
sowie  Skizzen  an  die  Hand  gehen.  R  ,p. 

Lehm  aus  Kaiserslauterner  Formsand 
herzustellen. 

1.  Antwort  zu  Frage  850.  Die  Beschaffenheit  und  speziellen 
Eigenschaften  des  Kaiserslautenier  Formsandes  sind  dem  Beantworter 
dieser  Frage  nicht  bekannt  und  kann  daher  an  dieser  Stelle  zwecks  Zu- 
bereitung desselben  zum  Kern-  bzw.  Formlehm  ein  pos:tiver  Vorschlag 
nicht  unterbreitet  werden. 

Gleichviel,  in  welcher  Weise  die  Zusammensetzung  des  Formlehms 
zu  crtolgen  hat,  ist  es  von  Wichtigkeit,  wenn  das  Lehmmaterial  nicht 
Hl  einer  Schneckenmühle  vermischt,  sondern,  wo  die  Kosten  für  die  An- 
schaffung eines  Kollerganges  erschwinglich  sind,  in  einem  solchen  mit 
allen  nötigen  Zusätzen  in  feuchtem  Zustande  bis  zur  Gebrauchsfertig- 
keit vermählen  wird.  Bezüglich  der  Gründe  verweise  ich  auf  meme 
Fragebeantwortung  Nr.  843  in  Nr.  10,  S.  178,  woraus  die  Ergänzung 
entnommen  werden  kann.  y 

2.  Antwort  zu  Frage  850.  Es  ist  rationeller,  den  Lehm  auf 
einem  Kollergang  zu  bereiten,  weil  ein  mittlerer  Kollergang  etwa  das 
dreifache  Quantum  als  die  Schneckenmühle  verarbeitet.  Ferner 
hegt  es  aber  auch  in  den  beiden  Maschinenarten  selbst  begründet,  daß 
für  den  eigentlichen  Groblehm,  den  Mauerlehm  der  Lehmformer,  welcher 
in  größerer  Menge  als  der  Schlichtlelim  gebraucht  wird,  der  Kollergano- 
besser  geeignet  ist.  Die  Begründung  liegt  darin,  daß  der  Mauerlehm 
trockeniT  m  rarbeitet  werden  soll  als  der  Schlichtlehm  und  die  Schnecken- 
muhk-  i  inc  so  trockene  Masse  nicht  so  gut  verarbeitet  als  eine  ganz 
nasse  Lehmmasse.  Die  Folge  davon  ist,  daß  die  Flügel  brechen,  schnell 
verschleißen  und  trotzdem  Knollen  unbearbeitet  bleiben,  was  bei  einem 
Kollergang  mit  Abstreifer  und  Vorschare  zum  Aufpflügen  des  Material-^ 
nie  vorkommen  kann.  Ebensogut  sind  aber  die  Misch-  und  Knetmühlen 
mit  verschiedenartigen  Mischflügeln. 

Es  spricht'  noch  für  die  Benutzung  des  Koüerganges,  daß  man  zu 
jeder  Zeit  den  Gang  der  Zubereitung  verfolgen  kann,  da  das  ganze 
Material  sichtbar  vor  .\ugen  liegt,  bei  einer  Schneckenmühle  aber  nicht 

Der  Kaiserslauterner  Formsand,  wenn  es  der  fette  tonartige  Sand  der 
Pfalz  ist,  bedarf  einer  gründlichen  Mischung  und  Magerung  mittels  Pferde- 
dungers,  Kuhdüngers,  Sägemehls,  Koksmehls  und  schwachen  Sandes  Es  ist 
also  der  grobkörnige  fette  Formsand  gemeint,  welcher  mehr  Tonpartikelchen 
enthalt,  als  der  gewöhnliche  mittelfette  Formsand,  und  daher  mehr  lehmige 
ßescliaffenheit  erhält. 

Da  der  roh  gewonnene  Lehmsand  dem  flüssigen  Eisen  nicht  wider- 
steht, sondern  schülpt,  wegbrennt,  und  rissig  wird,  so  muß  die  Aufbereituno- 
so  vor  sich  gehen,  daß  diese  unangenehme  Eigenschaft  beseitigt  wird'' 

Die  Aufbereitung  richtet  sich  also  nach  einer  „gleichmäßigen  Ent- 
mischung der  Knollen,  gleichmäßigeren  Verteilung  der  Ton-  und  Sand- 
teiichen  und  inniger  \'ermengung  der  luftdurchlässigen  Mittel  wie  Pferde- 
dunger,  .Sagemehl,  Koksmehl  usw.  Ist  diese  Vermischung  im  richtigen 
Verhältnis  vorgenommen,  dann  widersteht  die  Lehmform  jedwedem  Fisen- 
druck  und  der  Hitze. 


Pormertneister,  43  Jahre  alt,  vorheiratet,  firm  in  sämt- 
lichen vorkommenden  Arbeiten,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse,  per 
1.  Juli  1912  Stellung.  ^  ^ 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  494  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 

Pormermeistei*,  57  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
Eisen-  und  Metallguss,  sowie  Lehm-,  Sand-,  Masse-  und  Schablonen- 
guss,  Maschinen-  und  speziell  in  Rohrguss,  sucht  per  sofort  Stellung 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  505  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten] 

F'ormermeister,  38  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren 
in  allen  vorkommenden  Arbeiten,  sowie  mit  dem  Erblasen  der  Chargen, 
der  Klein-Bessemerei,  wie  auch  mit  dem  Martinofenbetrieb,  sucht  per 
1.  April  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  506  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

I^Ol*mei*meister,  41  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  erfahren  im  Maschinenguss,  Bau-, 
Handels-  und  Hartguss  sowie  Keramischmaschinen,  sucht  per  1.  April 
d.  J.  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  495  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

F^ormermeister,  43  Jahre  alt,  verheiratet,  in  Eisen- 
und  Metallguss  erfahren,  bewandert  im  Maschinenguss  nach  Schablone 
und  Modell,  Stahlnassguss  und  Formmaschinenbetrieb,  sucht  per  1.  April 
Stellung  >  f  f 

Gefl.  OÖerten  unter  E  Z  G  475  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Portnermeister,  32  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert  in 
Eisenguss,  besonders  erfahren  m  Maschinenguss.  Auto-,  Lokomotiv- 
zylinder, Fasson-  und  Abflussröhren,  sucht  per  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  603  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Tüchtiger  Former 

sucht  Stellung  als  Vorarbeiter,  Lehrformer  oder  Kolonnenführer  auf 
grössere  Gussstücke,  sowie  mit  Dampf-,  Lokomotiv-  oder  Werkzeug- 
maschinenguss  und  Formraaschinen  vertraut  usw.,  welcher  längere  Zeit 
schon  eine  Giesserei  selbständig  geleitet  hat. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  509  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

JPormermeiister^ 

3r>  Jahre  alt,  zurzeit  Pächter  einer  Eisengiesserei  in  Norddeutschland, 
erfahren  im  gesamten  Giessereibetrieb,  besonders  in  grösseren  kompl. 
Stücken  in  Sand,  Masse,  Lehm  und  Formmaschine  nach  Modell,  Schab- 
lone und  Zeichnung.  Tüchtig  in  Kalkulation,  Lohn  und  Akkord,  der 
befähigt  ist,  jede  Giesserei  nutzbringend  zu  leiten,  sucht  ab  1.  April 
Stelluner.    Beste  Zeugnisse  und  Referenzen. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3270  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb. 

Für  Eisengiessereien! 
D.  R.  G.  iVi.  49Q3a3 

zu  verkaufen.  Dünnwandige,  gusseiserne  Kühlschränke  mit  doppelten 
Wandungen  und  Wasserumspülung,  für  jeden  Haushalt  sowie  Neu- 
bauten praktisch,  deshalb  ein  grosser  Absatz  zu  erwarten. 

Hermann  Ferchland  ::  Giessermeister, 

Rautenkranz  Nr.  1,  Sachs.  Vogtl. 

aiononoiioiiofloiiaoiouonouaioiioiiiNioiioiioiioiioiioiioiioiiouoiiouoiioDoiioi^ 

1  ..CELLIN"  D.  P.  D.  i 


„CELLIN"  D.  R.  P.^ 

ist  das  beste  und  technisch  vorteUhafteste  Aufbereltungs-  g 
mittel  für  Schwärze  und  Schlichte.  g 
Telephon:  7811.  g 

HUttenes  &  Gerling,  Dbg.-Ruhrort  i 
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Giessereimaschinen -Fabrik 

Kirchheim-Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


Nr.  12 
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Da  es  nun  aber  sehr  verschiedene  Anforderungen  an  die  Lehmformen 
gibt,  so  ist  es  immerhin  besser,  je  nach  dem  Wert  des  Ckißstüclccs,  zwei 
verschiedene  Arten  von  Lehm  zu  machen,  abgesehen  von  dem  erst  an- 
gezogenen Schiiclitlehm.  Ich  meine  so,  ein  schwieriges  Stück,  etwa  ('in 
DampfzyHnder,  oder  die  Kerne  zu  einer  I'lügeiinimpc  gröfiter  Dimension 
gebrauchen  einen  vorsichtiger  und  fingcr  gemischten  l.elim  als  etwa  die 
Lehmformen  .der  verschiedenen  Isolu  lassons.  J'"ür  letztere  ist  ( infach  eine 
allzu  peinliche  und  kostspit'ligc  iMisclumg  viel  zu  teuer  als  etwa  mit  Kuh- 
dünger oder  Ivoksgruß  gomisclu.  Von  diesem  .Stan<;l|)unkl  aus  gi/he  k  Ii 
einige  Mischungen  an,  welche  em  gutes  Resuliat  erzielen  lassen. 

Für  starke  Beansiinu  hungein :  L  4  'J'elile  Lehmsand  (ungebr.  Kaisersl.), 

2  Teile  schwächster  Formsand,  i  Teil  Pferdedünger  und  i  Teil  Säge- 
mehl, i/>  Teil  Steinkoihlenmehl  oder  Koksgru-s.  IL  6  Teile  Lehmsand 
(Kaisersl.),  2  Teile  alter  Formsand,  i  Teil  Koksgrus,  i  Teil  Pferde- 
dünger. Alle  beide  Mischungen  angefeuchtet  nach  Bedarf,  mit  Tonmilch, 
Melassebrühe  oder  Sulfitlauge,  je  nach  Zweck  auch  mit  Wasser. 

Für  gewöhnliche  Verhältnisse:  III.  4  Teile  Lehmsand,  4  Teile 
schwacher    Formsand,   iilA    Teile    Sägemehl.      IV.     6    Teile  Lehmsand, 

3  Teile  schwacher  Formsand,  i  Teil  Sägemehl  und  1/2  '^'^'ü  Koksmchl, 
beides  mit  Wasser  oder  etwas  Tonmilch  nach  Erfordernis  gemischt. 
Wünscht  man'  feinere  Schlichtmischungen,  dann  fügt  man  statt  Pferde- 
dünger oder  Sägemehl,  den  Kuhdünger  zu,  welcher  d;is  feinste  und  beste 
Resultat  zuläßt.  S 

Was  versteht  man  unter  Flusseisenguss. 

1.  Antwort  zu  Frage  851.  Unter  'Flußeisenguß,  wie  ihn  die 
Konverter  erblasene  stahlähnliche  Erzeugnis  zu  verstehen  und  dem  meisten- 
Bahnverwaltung  z.  B.  für  Achslagergehäuse  vorschreibt,  ist  das  m  einem 
teils  eine  gewisse  Festigkeit  vorgeschrieben  wird. 

Die  Preise  variieren  je  nach  den  Stärkeverhältnissen  der  Gußstücke 
beim  Gußeisen  von  18—28  Pfg.,  beim  Flußeisenguß  von  35—42  Ifg,, 
beim  Temperguß  von  48—62  Pfg.  und  beim  Messingguß  von  180—200  Pfg! 
für  das  Kilogramm.  Letztere  Gußart  unterliegt  natürlich  noch  außerdem 
größeren  Schwankungen,  je  nach  dem  Marktstande  der  Kupfer-  und 
Zinkpreise.  gj. 

2.  Antwort  zu  Frage  851.  Unter  Flußeisenformguß  versteht 
man  gewöhnhch  ein  Produkt,  das  in  der  Bessemerbirne  hergestellt  wird. 
Die  Festigkeiten  des  Flußeisengusses  liegen  zwischen  denen  des  Gußeisens 
und  des   Stahls.     Die   höheren   Festigkeitseigenschaften   werden  erreicht 

■  durch  teilweise  Entkohlung  des  im  Kupolofen  heruntergeschmolzenen  Eisens 
in  der  Bessemerbirne. 

Der  zweite  Teil  Ihrer  Frage,  die  Bekanntgabe  der  allgemein  üblichen 
Verkaufspreise  für  Grauguß,  Temperguß  und  Messingguß,  ist  schwierig  zu 
beantworten.  Ueber  die  Verkaufspreise  nach  unten  und  oben  hin  Grenzen 
zu  ziehen  ist  fast  unmöglich,  da  sich  der  Verkaufspreis  in  allen  Fällen 
nach  der  Art  des  Gußstückes  richtet.  In  der  Temper-  und  'Metallgießerei 
lassen  sich  die  durchsf hnitdichen  Verkaufspreise  noch  eher  feststellen  als 
in  der  Graugießerei,  da  die  erstgenannten  Gießereien  ein  nicht  so  großes 
Produktionsfeld  beackern  als  die  Graugießerei.  In  der  Tempergießerei 
dürfte  sich  der  Verkaufspreis  im  allgemeinen  zwischen  45—60  Pfg.  pro 
Kilogramm  bewegen  und  im  Durchschnitt  50—55  Pfg.  pro  Kilogramm 
Dieses  ist  der  Preis,  wie  er  für  gewöhnlichen  Temperguß  heute  steht. 
In  der  Metallgießerei  ist  der  Verkaufspreis  wesentlich  höher,  da  hier  ein 
teures  Metall  in  Frage  kommt.  Der  Verkaufspreis  für  nicht  zu  kompli- 
zierten Metallguß,  Messing-  oder  Rotguß,  wie  z.  B.  Lagerschalen  Stopf- 
buchsen usw.,  bewegt  sich  zwischen  1,50—1,80  Mk.  pro  Kilogramni^  leichte 
und  komplizierte  Sachen  entsprechend  Tiöher. 

Derartige  Durchschnittspreise  lassen  sicli  nun  in  der  Graugießerei 
kaum  angeben,  da  die  Produktionsmöglichkeiit  hier  viel  größer  ist  als 
in  den  vorbenannten  Betrieben.  Auch  kommt  es  gar  nicht  selten  vor  daß 
zwei  verschiedene  Gießereien  über  ein  und  denselben  Gegenstand  'auch 
ganz  verschiedene  Preise  abgeben.  Dieses  mag  einesteils  seinen  Grund 
darin  haben,  daß  bei  den  einzelnen  Betrieben  ganz  verschiedene  Verhältnisse 
m  bezug  auf  Einrichtung,  Fähigkeit  des  Arbeiterstammes  usw.  vorherrschen 
andererseits  aber  auch  darin,  daß  bei  vielen  Gießereien,  ganz  besonders 
bei  Kundengießereien,  das  Kalkulationsschema  noch  ziemlich  primitiv  ist 
wahrend  doch  eigentlich  die  wirklich  richtige  Kalkulatioji  und  ihre  Zu- 
sammenstellung die  eigentliche  Seele  des  ganzen  Geschäfts  ist.  Daß  dabei 
dann  auch  oft  die  schönsten  Blüten  an  den  Tag  kommen,  ist  nicht  zu 
verwundern^  Es  ist  nun  hier  nicht  der  Platz  dafür,  über  die  Kalkulation 
l\  r^  .uu'  s'^'^eiben,  vielmehr  ist  dieses  Sache  besonderer,  aus- 
fuhrhcher  Abhandlungen,  jedoch  ein  Beispiel  möchte  ich  nicht  unerwähnt 
lassen,  welches  deutlich  zeigt,  wie  zwei  verschiedene  Preise  über  einen 
Gegenstand  zustande  kommen  können. 

Von  zwei  mir  bekannten  Gießereien  rechnet  nämlich  die  eine  schlank- 
weg 100  Prozent  mehr  Unkosten  auf  den  produktiven  Formerlohn  als  die 
andere.  Die  beiden  Kalkulationsschemen  der  betreffenden  Betriebe  können 
daher  unnioglich  richtig  sein,  denn  die  eine  Gießerei  ist  äußerst  billig 

nüt    B"rzu?%!f         '""^r  '"^'"Z  folgendem  gebe  ich  nun  einige 

mit  Bezug  auf  die  aufgewendeten  produlctiven  Formerlöhne  und  mit 
Rucksichi  auf  den  gegenwärtigen  Roheisenpreis  zusammengestellte  Ver- 
kaiifspreise  für  Grauguß,  wie  solche  zurzeit  von  Graugießereien,  die  sowohl 
auf  die  Verwendung  geeigneten  Rohmaterials  und  auch  Aufrechthaltun- 
eines  .entsprechenden   Preises   zusammengestellt  sind- 

inkl  °Nnf'.'n^l"w'"i'''''^'°^'"  P'™  /°°  ^'^'^  ^'  ^'  4'  5,  6,  7,  8IMk.  Verkaufspreis 
Mk     n  pro  reo  kg:  15,  17,50,  20,  22,50,  25,50,  28,  30  bis 

31  Mk.  Diese  Verkaufspreise  können  für  eine  unter  geregelten  Verhält- 
mssen   arbeitende    Graugießerei   als   gut   annehmbar    bezefchne^  werden. 

W'.  F. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Dortmund,  den  19.  März.  Während  lange  Zeit  die  schwebenden 
Verbandsfragen  ihren  Einfluß  auf  die  Marktlage  verloren  zu  haben 
schienen,  treten  sie  augenblicklich  wieder  in  den  Vordergrund  der  Er- 
örterung.   Die  Erneuerung  des  Stahlwerksverbandes  ist  ein  zu  wichtiges 


Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Beckers  Piscantor 

Gpossalmepode  -  O. 

empfehlen 

^  IS  Ceylon-  s 
Grophitschmelztiesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Beim    Bau    des  Grossschiffahrt- 
weges Berlin — Stettin  wird  zur  Her- 
stellung von  Uf'erbeschütlungen 
SchtnelasschlacRe. 

wie  sie  vorwiegend  beim  Aufarbeiten 
von   Metallrückständen  gewonnen 
wird,  in   grösserem  Umfange  ge- 
braucht. Werke,  die  solche  Schlacke 
als  Nebenprodukt  erzeugen,  werden 
gebeten,  wegen  etwaiger  Lieferung 
sich  beim  Kgl.  Bauamt  III  in  Ebers- 
walde, Bergstrasse  6a,  I,  schriftlich 
melden  2U  wollen. 

Neuheit 

für  die  Anfertigung  bzw.  rationelle 
Ausnützung  von  Formplatteu  jeder 
Art,  auch  Gipsplatten. 

Näheres    durch    die  Expedition 
dieses  Blattes  unter  E  Z  3262. 

Für  Sandstrahlgebläse  '^IS' 

aus  diversen  Gruben:' 

Sand-  und  KiesmateriaSien 

in  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
Ferner  für 

Eisen-  -  Stahlgießepeien: 

sämtliche  Bedarfsartikel  und  Mateüalien,  wie: 
Formsande,  Kern-  und  Mergelsand,  Kristallsand,  Kaolin,  Kleb-  und  Tonsand, 
Quarzkies,  Martinofensand,  Tonmehl,  Schamotte,  1f.  Steine  la  Fabrikate, 
Schlichte,  Qraphit,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billig 

Carl  Rieh.  Schaefer  /.  Düsseldorf  93. 


Form- und  Kernsonile 
Hochfeuerfestß  Hasse 
Geblfise- Kiese 


für  alle 
Gussarten 


(S.  K.  34) 


in   allen  Körnungen 


liefern  billigst 


Giesserei- 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadiswareniabrik  Knuniiad] 


Wachsdraht 

fodellwaclis  „ans  „„x  mmw, 

AUfZUndWachS  Kromliadi.  bayer.  SMeD 


Silex-Schlichte 


der 


lEtieD-GesßllscIiaft  inilielißroßr  Gewertsdian  zu  [assel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Erstklassige,  englische 

Hematite-Roiieisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

y^Bi  Ha^^  und  iipBa  Hb  Sa^^ 

für  Zyllnderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  ilamni  &  Cü.,  Hoiiilnirs 
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Moment,  das  bei  der  künftigen  Entwicklung  des  Geschäfts  eine  ausschlag- 
gebende Rolle  spielt,  als  daß  die  Verbraucher  achtlos  an  ihm  vorüber- 
gehen könnten.  Daraus  erklärt  sich  auch  zum  Teil,  daß  \  ereinzelt  ein  etwas 
ruhigerer  Ton  neuerdings  Platz  gegriffen  hat.  .Anderseits  aber  läßt  sich 
ebenfalls  nicht  verkennen,  daß  in  den  Exportverhältnissen  msofern  eine 
-Venderung  zu  verzeichnen  steht,  als  auch  Trier  die  Nachfrage  minder 
stark,  und  vereinzelt  die  Tendenz  auch  weniger  fest  ist.  Man  darf  aller- 
dings die  Ursache  hierfür  ohne  weiteres  in  den  unerquicklichen  Zustanden 
suchen,  die  die  internationale  Arbeiterbewegung  in  jüngster  /eil  l,er\  ,ii 
genrfen  hat,  ohne  daß  die^e  aber  bisher  in  der  Lage  waren,  die  -esuiule 
Basis  des  Elsenmarktes  ernsthaft  zu  erschüttern.  Auch  im  westdeutschen 
Bezirk  weist  die  Situation,  trotz  der  angeführten  Momente,  nach  wie  vor 
eine  recht  günstige  Disposition  auf.  Die  Besetzung  der  Werke  ist  über- 
wiegend so,  daß  für  lange  Zeit  hinaus  jede  Sorge  um  Beschäftigung  i;rund- 
los  erscheint,  die  Spezifikationen  gehen  gut  ein,  und  die  letzte  Zeit  brachte 
überdies  keine  .Abschwächung  der  Tendenz,  die  sich  \ereinzelt  sooar 
noch  etw.is  befestigt  hat. 

Eine  \\irkuiig  des  ;Bergarbeiteistreiks  macht  sich  vornehmlich  im 
Roheisengeschäft  bemerkbar.  Die  Abnehmer  haben  zu  den  erhöhten 
Preisen  ihren  Bedarf  bis  Ende  des  lahres  gedeckt,  und  rufen,  aus 
Besorgnis  voi  einer  Knappheit,  so  stark  ab,  daß  die  Hütten  dem  .Vnsturm 
kaum  genügen  können.  Die  Bestände  bei  den  Produzenten  befinden 
sich  in  andauernder  \'erminderung.  \'om  \'erkehr  in  .A-Produkten  ist 
Günstiges  zu  berichten :  im  Februar  stellte  sich  der  .Absatz  auf  507  272 
Tonnen  Rohstahlgewicht,  gegen  478587  im  [anuar  und  414445  im  vor- 
jährigen Februar.  Eine  vergleichsweise  .Vbnahme  gegen  den  X'ormonal 
ist  bei  Halbzeug  zu  verzeichnen,  eine  stärkere  Zunahme  hei  I'ragern  und 
Eisenbahnoberbaumaterial.  Die  Besserung  im  Trägergeschäft,  die  indes 
noch  nicht  voll  befriedigt,  hängt  mit  dem  Vorschreiten  der  lahreszeit 
zusammen.  In  Halbzeug  bleibt  der  .Abruf  andauernd  flott,  namentlich 
seitens  des  inländischen  Konsums,  so  daß  die  .Ausfuhr  neuerdings  etwas 
w-eniger  forciert  wurde.  .Am  Stabeisenmarkt  war  die  Haltung  etwas  fester- 
die  letzte  Düsseldorfer  Börse  notiert  für  Flußstabeisen  wieder  112— 115  Mk  ' 
nachdem  die  Preise  vorher  auf  iio— ui  Mk.  zurückgegangen  waren.  Die 
Stabeisenhändlervcreinigung  des  Regierungsbezirks  Cöln  nahm  soeben  eine 
Erhöhung  uni  5  Mk.  vor.  Im  Inland  liegen  die  Verhältinsse  also  nach 
wie  vor  günstig,  während  in  der  Ausfuhr  sich  ein  mäßiger  Rückgang  be- 
merkbar macht.  Der  \>rkehr  in  Blechen  ist  vorläufig  noch  recht  angeregt 
In  Grobblechen  gehen  neue  Aufträge  langsamer  ein,  während  anhaltend  flotr 
spezifiziert  wird,  die  Beschäftigung  reicht  für  mehrere  .Monate  aus.  Das 
Schiffsbaustahlkontor  konstatierte  in  seiner  letzten  X'crsammlung  fortgesetzt 
günstige  \'erhältnisse  im  Geschäft.  Für  Feinbleche  hat  das  Ijisherige  Inter- 
esse angehalten,  auch  hier  sind  die  Werke  für  lange  Zeit  hinaus  besetzt 
In  den  übrigen  Zweigen  haben  sich  die  Dinge  nicht  verändert,  so  daß  ein 
Anlaß  zu  besonderer  Berichterstattung  heute  nicht  vorliegt. 

Was  die  Verlängerung  des  Stahlwerksverbandes  anlangt,  so  scheinen 
sich  die  Aussichten  durch  inzwischen  gepflogene  \'erhandlungen  mit  ein- 
zelnen Werken  etwas  gebessert  zu  haben.  Der  nächsten  X'ersammlung 
des  Verbandes  werden  jedenfalls  neue,  in.^wischen  ausgearbeitete,  Grund- 
lagen -unterbreitet  werden,  auf  denen  man  zu  einer  endgülti^^en  A'er- 
standigung  zu  gelangen  hofft. 
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Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siejfen)  -  [ 

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen  

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Siemens-Martin-Grobbleche  

Kesselbleche  aus  Flusseisen  .... 


Mark 
73'l2 
70V2 

65 

56-58 
77 

77'/2 
68-70 

135-138 
1 12— 1 15 

IIS— 117'/« 
142V8— 147V2 
130—135 
130—132 
140  —  145 


per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 


Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   I ,  ^  ,25 

Gasflammenförderkohle   1 07 '  /   1 1 7  W 

•    •    •   105  —  HO 


210—245 
1 12'/^— 120 
170 — 190 


Fettförderkohle 
Nusskohle  II 
Kokskohle 
Giessereikoks 

Hochofenkoks   j^e  ig, 

Brechkoks  .'.".**.'  190-220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattovyitz,  den  19.  März.  Die  Gesamtlage  gewährt,  wie  bisher 
einen  recht  freundlichen  Anblick,  und  kann  man  sogar  sagen  daß  sie 
sich  in  der  letzten  Zeit  weiter  gebessert  hat.  Während  in  Westdeutschland 
die  laufende  Nachfrage  für  einzelne  Artikel  anscheinend  im  Rückgang 
begriffen  ist,  laßt  sich  hier  kaum  etwas  merken,  und  bei  der  heutio-gn 
Besetzung  der  Werke  ist  für  lange  hinaus  ein  Arbeitsmangel  nicht  zu%e- 
turchten  Ungemein  lebhaft  ist  nach  wie  vor  der  Verkehr  am  Roheisen- 
markt. Für  das  laufende  Jahr  ist  laut  offiziellen  Mitteilungen  die  Erzeugung 
nahezu  ausverkauft,  wobei  der  außerordentlich  starke  Bedarf  Rußlands 
eine  recht  wichtige  Rolle  spielt.  So  erklärt  es  sich,  daß  neue  Abschl-'issc 
leicht  auf  der  Basis  erhöhter  Preise  erfolgen  können.  Vom  Walzeisenniarkt 
ist  ebenfaUs  Günstiges  zu  bemerken.  Im  verflossenen  Februar  auch 
Anfang  Marz,  konnte  man  wohl  eine  leichte  Zurückhaltung  gegenüber  neuen 
Geschäften  bemerken,  aber  das  gilt  lediglich  als  eine  vorübergehende  Er- 
schemung.  die  jedenfalls  auf  die  Situation  im  allgemeinen  nicht  den  o^e- 
ringsten  Einfluß  hatte.  Die  Beschäftigung  in  Stab-,  Band-  und  Formeis^en 
ist  so  erheblich,  der  Abruf  so  stark,  daß  Lieferfristen  bis  zu  einem  Quartal 
geordert  werden.  In  "den  Kreisen  einzelner  Veremigungen  ist  man  daher 
schon  seit  einiger  Zeit  der  Frage  neuer  Preiserhöhungen  nähergetreten  um 
so  mehr,  als  die  Tendenz  für  Rohstoffe  auch  steigende  Richtung  l,ekundet 


Düsseldorf-Rath 


Miereitäe 
Kernformmaschine 


jeber  Urf 
unb  Form 


10  fache  Mehrleistung    als  von 
Hand,  liefert  fast  unzerbrechliche  Kerne  von 
O  □  O  -  Querschnitt  von   10—100  mm  Durch- 
messer,   in     denkbar    sauberster  Ausführung, 


SdicDebifdien  Iiolzkol)Icn«Stal]l 
SditDebifdies  liolzkoblen=eifen 

Sct)n7^bifcl)es  liolzkol)len=Rol)eifen 
englirct]es  SpeziahRofjdfen 

für  bie  Derfdiieöenften  3cDed?e 

Dcutfcbcs  koblcnftoffarmes  Roligifen 

garantiert  nidit  über  2,g7o  C 

für  QualitäfsguR  aller  Rrf  liefern 


f:.Poffcl}l&Co.,Cübeck 


Wera- 
straste  9 


Basel      FRITZ  SCHMIDT  Stuttgart, 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 


übernimmt  die 


=  ProjektieruDg  ddiI  BaoaDSlDlining  moderner  Eisen-  ddiI  Metallgiessereien.  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoranschlägen,  Gutachten  und  Taxen. 
Lieferung  von  Ausführungszeichnungen  zu  Kupolöfen,  Tiegel- 
öfen, Temperöfen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillierwerke. 
18jährige  Giessereipraxis.  _    la  Refereuzen. 


Pa.SfampFcaolin 


ca.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH, 

Dölau  (BezirR  Halle) 


Chamotfe-6feine 


Die  Henfalirit  ddI  ElseDoiesserei  voo  H.  KoioseDs  io  mmmm  lO 


empfiehlt  Ihre 
rühmlichst  bekannten 

Herde 


in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  a.  Ma- 
jolika, mit  Unter- 
es«) Wtzregnliernng,  für  jeden  Kamin  geeignet. 
Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohlenherde, 

Knfaloge  kostanloR. 


^  nermann  Boehm  nociif.,  Breslau  Uli 


Bergbau-  und  Hüttenerzeugnisse 


kohlenstoff armes  Giesserei  ■  Spezial  ■  Roheisen 

als  Ersatz  für  die  teueren  ausländischen  Marken,  erhöht  als  Zusatz 
schon  bei  10  pCt.  die  Qualität  des  Gusses  ganz  bedeutend 

Pa.  weisses  Spezial -Roheisen  mr  Hartgussz^cke  usw 
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ebenso  die  Löhne  sich  nach  oben  bewegen.  Die  Hersteller  von  Grob- 
blechen sind  bis  Jahresmitte  mit  Auftragen  reichlich  versehen,  auf  die  an- 
fjauernd  flolt  spezifiziert  wird.  In  "Feinblechen  gehen  die  .lufträge  seit 
kurzem  weniger  reichlich  ein,  doch  genügt  die  Beschäftigung  für  lange  Zeit, 
ebens'owenig  hat  die  Haltung  etwas  von  ihrer  Festigkeit  eingebüßt.  Eine 
Zunahme  des  Verkehrs  tritt  im  Trägergeschäft  zutage;  sie  war  um  diese 
Zeit  auch  zu  erwarten,  und  die  Werke  sind  durch  ihr  Lager  in  der  ]'~riedens- 
hütte  imstande,  allen  Anforderungen  zu  gciiÜLjiii.  -Schienen  verzeichnen 
etwas  ruhigeres  Geschäft,  das  in  KleinbahniirUcrial  aber  immerhin  noch 
ziemlich  befriecligend  genannt  werden  kann.  In  den  übrigen  Zweigen  liegt 
nichts  Neue.s  vor.  Die  Maschinenfabriken,  Konstruktionswerkstätten  und 
Eisengießereien  \erfügen  meist  über  einen  guten,  allerdings  teilweise  un- 
gleichmäßig verteilten,  .Auftragsbestand,  ohne  schon  völlig  mit  den  Preisen 
zufrieden  zu  sein. 

Berliner  Metallmarkt. 

Mptallpri-'lBe: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

• 

1  Blei 

März. 

£ 

8b 

d 

sh 

d 

sh 

£ 

Sil 

d 

12. 

65 

10 

192 

26 

10 

_ 

'5 

X7 

6 

13. 

64 

2 

6 

189 

5 

26 

10 

16 

14. 

64 

17 

6 

191 

26 

10 

16 

15. 

65 

191 

'S 

26 

5 

16 

2 

6 

18. 

64 

16 

3 

191 

26 

5 

16 

I 

3 

London  -  Berlin: 


Marke 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mangfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straita  p.  3  Monate 

ßanca  , 

Australzinn  ... 
Englisches  Lammzinn 


-Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

647« 
65^/8 

& 

67^/* 

» 

145  -  148  M. 

140  —  143  » 

191V2 

i88'/-.' 

» 

405-415  M. 

410 — 420  » 

400  —  410  > 

& 

40-43  M. 

» 

32  —  40  > 

Zink 


26^2 — 27'/a 


61^2— 63V2  M. 
58— 60I/4  » 
60—75  » 


Nach  Qualität 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 

Antimon  Regulus   27 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
163  Mk.,   Messingblech    140  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   184  Mk. 
bzw.  155  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und,  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  96  —  107  Mk.,  Leichtkupfer  93  —  io3Mk.,  Rotguss  93 — 102  Mk., 
Gussmessing  65 — 75  Mk.,  Leichtmessing  45 — 57  Mk.,  Altzink  35 — 45  Mk.,  Neu- 
zink 31 — 40  Mk.,  Altblei  15 — 25  Mk. 

Berlin,  den  19.  März.  Durch  den  Kohlenstreik  in  England  war 
vorübergehend  der  Londoner  Kupfer  markt  ebenfalls  in  Mitleidenschaft 
gezogen.  Die  Störung  hielt  indes  nicht  lange  an,  vielmehr  machte  sich 
wieder  größere  Unternehmtmgslust  bemerkbar,  vomehmlich  seitens  des 
legitimen  Konsums,  und  die  anfänghch  etwas  unsichere  Haltung  erfuhr 
im  Verlaufe  eine  ausgiebige  Befestigung.  Am  hiesigen  Markte  war  die 
Stimmung  meist  zuversichtlich,  und  die  Durchschnittssätze  im  freien  Handel 
stellten  sich  etwas  höher.  Zinn  ist  etwas  niedriger  geworden,  vorwiegend 
auf  einige  spekulative  Abgaben.  Die  Haussevereinigung  beherrscht  aber 
immer  noch  das  Feld  und  hält  größeres  Angebot  vom  Markte  fern.  Ueber- 
dies  befinden  sich  in  den  Händen  des  Konsums  nur  sehr  geringe  Bestände, 
so  daß  man  ernsthafte  .Abschwächungen  für  die  allernächste  Zeit  für  aus- 
geschlossen erachtet.  Bei  der  spekulativen  Natur  des  Artikels  bleibt  indes 
vorsichtige  Disposition  stets  am  Platze.  Im  Berliner  Verkehr  erzielte  man 
ziemlich  unveränderte  Preise.  Blei  erfreute  sich  in  London  und  hier 
wiederum  recht  angeregter  Nachfrage  und  bekundete  durchgängig  be- 
deutende Festigkeit.  Zink  veränderte  sich  gar  nicht,  das  Geschäft 
war  meist  ruhig. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

(Briefkurse  für  Aprillieferung  vom  ig.  2. — 15.  3.  Mk.  p.   100  kg.) 


T*'  -^^  ^^^^^  P^i  ^  f  ¥  S  i,  J  S     ^  ^3ff/S 


Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  gingen  in  den  ersten 
Tagen   der    Berichtswoche   etwas   zurück,    weil    man  .  als    Folge    des  an- 


Kupolofen  mit  automat. 
Beschickung. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei  -  Anlagen 

=     seit  1896  ===== 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter 
anderm 


Elektr.  fahrb. 
Sandsiebmasch. 


D.  R.  P. 

SdimMii  i  iiim  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  ^'"h-,  Härte- und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

Fnlmiiia-Werli.  [ail  Uat  imhiii-Häleitiil 

Man  verlange  Spezial-Offerte! 


Giesserei 

^^^^^       J  cfuroh 


■— — —  t%  fetf 


Jaeger-Gebläse 

haban  gaten  Ruf. 

Pumpen-  und  6ebläs8-Werk  C.  H.Jaeger&Co. 

lieipzig  -  Plag witz. 


(•«») 


Golden*  MedaiUen. 
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].altendeu  Bergarbeiterstreiks  in  England  und  des  Ausbruchs  des  Streiks 
im  Ruhrrevier  einen  Rückgang  im  Konsum  Englands  und  Deutschlands 
befürchtete  An  den  letzten  drei  Börsentagen  ha%en  sich  aber  die  Sc 
wieder  erholt,  weil  die  Aussichten  für  eine  Beilegung  des  Strfeiks  in  Eng- 
land gunstig  beurteilt  wurden  und  sowohl  der  deutsche,  wie  auch  dfr 
amerikanische  Konsum  über  Erwarten  große  Kiuflust  zeigte. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 
Paris     den    19     Mar,.     Aul'    die    Geschäftslage    haben    die  Aus- 
sunde  in  Deutschhuid  und  England  nicht  den  geringsten  Emfluß  gehabt 
Der  Verkehr  ,n  der  Hauptstadt  ist  anhaltend  flott,  neue  Aufträge  lauk-n 

Ztfn         f      "h'  ""w   f"""'  ^■^^'■b-'^dung  mit  der%hnch,n 

guten  Besetzung  der  Werke  ermöglicht  C5  letzteren,  auf  Preise  zu  halten 
üntergebote,  wie  sie  hin  und  wieder  \orkümmcn,  werden  ohne  weiteres 
zurückgewiesen.    In  den  Departements  herrschen  die  gleichen  freundlichen 
Zustande.    Hutten  und  Werke  sind  auf  lange  Zeit  hinaus  mit  .Arbeit  'er 
sehen,   die    Lieferfristen   dehnen   sich    immer    weiter   aus,    und  >;-,euol 
L.n  letztei   Zeil  fortwährend  Preiserhöhungen  vorgenommen   wurden  hat 
die  Kauflust   des  K^onsums  nocJr  nicht   nachgelassen.     Im  Nord  besteht 
besonders    starke    Nachfrage    nach    Blechen   aller    Art.    die  anscheinen 
bald  weitx'r   erhöht   wexden  wird.     In   den  Ardennen  war   der  Em-^an^r 
neuer  Auftrage  bei  den  Walzwerken  m  der  .Verletzten  Zeit  weniger  s Ta  k 
was   auf    die    Lebhaftigkeit    der    unmittelb.n    ^  (.raufgegangenen  WoS 
zuruckz^ifuhren  ist.    .^beit  ist  aber  für  lange  Zeit  rei^hlth  Vorhanden  T, 
Loire  et  le  Cemre  bewegt  sich   die   Naclifrage  nach    „hen.   und  es  ist 
nicht  ausgeschlossen   daß  binnen  kurzem  neue  Preissteigerungen  eintraten 
ni-h/",       ^'"'1"  "  ^'f'-^nderungen  wahrend  der  ßenchtspenod.' 

mcl  t  zu  verzeichnen^  .Seitens  der  X'erbraucher  wird  zwar  jetzt  mehr  als 
vorher  versucht,  die  Preise  zu  drücken,  doch  waren  derartige  ßestrebun>.en 
diesmal  nicht  von  Erfolg  begleitet.  Es  laßt  sich  allerdings  nicht  vei 
kennen,  daß  die  btimmung  weniger  freundlich  geworden  ist  Die  \  cr 
haltnissc^m  England  üben  eine  werkwürdig  geringe  Wirkung  aus ;  eigcnt- 
hch  mußte  bei  dem  Stillstand  m  der  britischen  Eisenindustrie  die  Ausiuh 
lebhafter  sein,  aber  es  ist  davon  nichts  zu  spüren.'  Die  Notierungen  lui 
d,>  f^ZT  v"T-'?"  '"^olgedessen  schon  seit  einiger  Zeit  nich?  mehr 
die  frühere   Festigkeit,   ohne   sich   aber   bedeutend   verändert  zu  iiaben 

Nachll?''nnT  A.  7''^'^-  l^'^'^'-'^P^  "«^-'^  r'^^-ht  günstige  \-erhältnisse ! 
Nachfrage  und  Abruf  erreichen  einen  ansehnlichen  Lmfang,  und  für 
Gießerei-  und  Thomasroheisen  sind  soeben  Erhöhungen  uin  k-  1  Fr 
eingetreten  Auch  das  Halbzeuggesch.äft  hat  seine  Lebhaftigkeit  bewahrt' 
Ueberhaup.  darf  man  die  Gesamtlage  durchaus  nicht  als  schlecht  he- 
z£h?"w  b  t"*"'        der  Auftragseingang  sich  schon  langsamer  v„  i- 

zieht,  wie  bei  .Stabeisen  und  Blechen,  reicht  die  ßesetzun-  (l,-,  Wrvkr  für 
geraume  Zeit  aiis,  und  Mclfa.-h  «erden  Stimmen  laut,  die  die  .ui..rnl)lu  kl„  I, 
beTrTchtem''"  ^'""'"""^  als  eine  ziemlich  bald  vorübergehende  Erscheinung 

Auf  dem   Pariser   Markte  stellen   sich    die   Notierungen  für  Kupf.r 
Zinn   Ble,  und  Zmk  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chiir,„  I5arron  's,.' 

ScSl  'f'-^"V^"™'"'r*r  ''V^  '  Platten  sow„.  B.st 

Seleued   i;,l,4   fr.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.     Zmn  Bann    5,,,  F, 

,0  Fr  ^'''f    K-  l-"-       "^"'^  «der  Paris  lieferbar,  Cornwäll 

u     fr.,  lief erbai-  Havre  oder  Rouen.    Blei  gewöhnlicne  Marken  lieferba 
Havre  46I4  Fr    Pans  463/1  Fr.    Zink  schlesisches  lieferbar  Havre  ^l  , 
andere  gute  Marken  lieferbar   Havre  oder   Paris   73¥l   Fr      Ktipfe  1 
am  Ende  nach  oben,  während  Zinn  sich  eine  Klemi^keit  ahs!   w  ^ 
Auch  Zmk  verriet  etwas  weniger  Festigkeit. 

Amerika 

,  New  Vork.  den  i;.  Aiär/ 

Vrn.^R-^  ^"g^''"^-'"'^'^  "'eder  fest,   und  die  kleine  neuliche 

zecTn^f^'^'^H  '"■'Nv'",^''""'!"  Metallbörse  darf  als  bedeutungslos  be- 
zeichnet werden.  Die  eitenden  Produzenten  haben  ihre  eignen  Preise 
IS    dafür^l?      den  offiziellen  Markinotierungen  nichts  ab.    fhre  Position 

Comolnv  z    R   h^Uf  ""k'  ""f™^'"  ^'^^^''S<^'  die  Anaconda  Copper 

Company  z.  B.  halt  für  Notfalle  nur  noch  einen  Vorrat  von  8000  Tonnen 
und  hat  mi  gegenwartigen  Monat  Aufträge  auf  nicht  weniger  als  ^0000 

zT^tlm"   Pr±?^'"f  ^         "-ht  leicht  fallen,  das  rechtzeitig 

zu  tun.    Prompt  lieferbares  Kupfer  ist  selbst  zu  einem  Aufgeld  jetzt  nur 
schwer  erhältlich,  und  Verkäufer  nehmen  im  allgemeinen  Auflräge^  nur  pe 
April-Mai  an.    Die  hiesigen  Verbraucher  waren  neuerdings  besonders  dar 

Sl.elSt'e  ein"  ""t'l  ''T''  ™  ^'^'"-^  zu^decken!  ünd  die 
1  olge  bildete  ein  recht  bedeutendes  einheimisches  Geschäft.  Aus  erster 
Hand  ist  elektrolytisches  Kupfer  nicht  unter  i4Vs  c.  zu  haben  Die  Ver 
schiffungen  aus  den  drei  nördlichen  Häfen  nach  Europa  behefen  slch  m 

S  Jard'Kunfer'^'hVJ.^  ''r"'"  f?^^"  ^810  Tonnen ^cht  Tage  zuvo 
Standard-Kupfei    schloß    auf    14,221/2-14,371/2    c.    p     Pfd    aesen  Kasse 

.hP.        ^^""P'-^^^^ar  diesmal  bescheidenen  Schwankungen  umerworfen' 

S  H      k'/'^'^'^'j  '^u^        '''^  unmittelbar  aufs  neue   bf festigen  würde' 

soricht  "  '  "TF  .^"^""^  ""-^^^  "^^^^^^^  Monate  anzifhaken  ver^ 

spricht.  Eine  wesentliche  Steigerung  scheim  derselbe  durch  die  Lahm 
legung  der  englischen  Weißblechindustrie  als  Folge  des  Betarbeiter 
ausStandes  empfangen  zu  haben.     In  der   Hauptsache  hängt  die   P  eis 

iraS"e!lt^teT  S^Tß"'^'™  Yf'^^'^'^"  londoner   Zinnfyndikats  ab 

otraits  galt   bei   Schluß  42,42!/} — 42,53   c    p  Pfd 

Auf  dem  hiesigen  R  o  h  el  s  e  n  markt  bleibt  '  es  still  Nördliches 
im  SXrif.o'  :7.['  g-y-  Schmiedeeisen  notiert  r^omLeH 

7ch  Z  x\rlf^  ^^'^^  ^"   ^^'^   Produktionsmittelpunkten  soll 

sich  die  Nachfrage  neuerdings  etwas  belebt  haben.  Es  war  das  in  der 
Hauptsache  der  gesteigerten  Kauflust  der  Stahlwerke  zu  verdanken  Se 
Gefahr  eines  Ausstandes  der  Bergarbeiter  in  den  hiesigen  Anthradt 
Kohlengruben,  droht  jedoch  dem  kleinen  eingetretene^  Aufschwung  un 
mittelbar  wieder  ein  Ende  zu  bereiten.  Jenes  EreTgS  Lfde  die  hSi.^^^^^ 
a^'L^%nU?chen"stth^"  der  Erfolge  Trauben,  ^die  sie  dem'sSnd 
d^e  rn,h?n      >  Eisenindustrie  zu  verdanken  hatten.  Würden 

die  Grubenbesitzer  gezwungen,  die  Forderungen  der  Bergleute  zu  bewilligen 

d^reTtos'ition  '^'T-  ''''  ""^'^^  Elenindust^ie  b evo  i 

deren  Posi  lon  sowieso  kerne  s„nd<.rliche  ist,  wie  die  enttäuschenden 
Gewinnresuitate  der  meisten  Gesellschaften  beweisen.  <  ""auscncnden 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrougb. 
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Wenößplatten  -  f ormmaschine 

mit  mechanischer  Pressung  des  Sandes,  P^abrikat 
Hannover -Hainholz,  Kastengrösse  660x400  mm, 
vollständig  neu,  mit  drehbarer  Modellplatte  und 
Handhebelabhebung,  wegen  Dispositionsänderung 
sehr  billig  abzugeben. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  3203  an  die  Exped.  dies.  Zeitung  erbet. 


r,    ^     ■  -r^  M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  den  1 6  März 

...  f  '^^'^W'"^-  Das  Roheisengeschäft  für  Lieferung  ^b  Werk  ruht  fas, 
ganzhch.     Die  noch  bis  Mitte  der  Woche  außerordentlich  starken  Vei'- 


FJ.Weise,  Hamburg,  Roheisen 


KAISER  sO 


^^^^ 
fett"' 


Weitere  Spezialitäten:  Drahtsellbahnen.Bremt« 
berg»,   Kettenbahnen,  Schrägaufzüge  utw. 


The 


FRODAIRIRON&STEELCo. 


Ltd. 


Fenchupch  House  London  E.  C. 
„Frodaip"  und  Frodair- Mischungen 

für  Zylinder  und  sonstige  schwierige  Gussstücke. 

Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse. 


Telegramme:  FRODAIR,  London. 


Ariston-Grapilit 

ausgiebiger,  besser 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


und  billiger  als 
Naturgraphit. 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  K. 


2^ 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  7„  0. 


Telephon; 
9893. 


Zig, 


Oelltzscher 
Strasse  62. 


finUriT  >n  jeder  Mahlung 

I    und  Qualität  für 
■  ■    alle  Zwecke  liefern 

Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg. 


Nr.  12 
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schiffungt'ii  vcimindcrn  sicli,  denn  Dampfer  sind  weniger  leicht  erhältlich 
wcgeJi  der  ungeheuren  Preise  für  Bunkerkohlcn  (40, —  und  darüber)'. 
Bei  dvn  Warrantwerflen  wird  noch  flott  verschifft.  Amerikanische  He 
richte  lauten  entscliicden  besser.  Die  Warrantpreise  steigen  weiler. 
Gestern  betrug  der  Aufschlag  9  d  pei'  Tonne.  Nominell  ist  der  Preis  für 
Nr.  3  (G.M.B.:  51,9  bis  52, — ,  Ilämatit  m/n.;  66, —  bis  66,6  für  pronijjte 
Lieferung  netto  Kasse.  Hiesige  Ntr.  3  Warrants  51,5  bis  51,6  für  jjronipt. 
In  den  Warrantlagern  sind  jetzt:  485  114  Tonnen,  wovon  456507  Tonnen 
Nr.  3,   Abnahme  in  diesem  Monate:   29275  Tonnen. 

Kohlen.  Die  von  der  Regierung  eingeleiteten  Verhandlungen  in 
London  sind  gestern  endgültig  abgebrochen  ;  die  Aussichten  auf  ein  baldiges 
Ende  des  Streiks  haben  sich  dadurch  noch  ungünstiger  gestaltet,  und  der 
Streik  in  Deutschland  imacht  die  Lage  Ivritischer.  Aus  allen  Ländern 
Europas  und  aus  weiterer  Ferne  kommen  Berichte  über  Kohlenmangel 
Und  Anfragen  auf  so  schnelle  Lieferung  wie  irgend  möglich.  'Händler- 
preise für  Lieferung  nach  Wiederbeginn  der  Förclerung  sind  ungefähr  fob. 
der  betreffenden  Häfen  per  Tonne:  Davisons-Cowpen-Bothal  Steani  Kohlen 
15, — ,  Best  South  Yorkshire  Hards  16, — ,  Lochgelly-Cowdenbcath  Steam 
Kohlen  14, — ,  Glenraig  Lochgelly-Bowhill  Steam  Kohlen  13,9,  Dysart 
Main  Steani  Kohlen  11,6,  Randolph-South  Hetton  usw.  Steam  Kohlen 
15,6,  Gaskohlen  und  andere  Sorten  im  Verhältnis. 

Da  man  damit  rechnen  muß,  daß  es  Monate  dauern  wird,  ehe  die  er- 
schöpften Vorräte  wieder  ergänzt  worden  sind,  so  ergibt  sich  schon  daraus 
auf  längere  Zeit  ein  erheblich  höheres  Preisniveau  als  vor  dem  Streik  — 
ganz  abgesehen  von  der  Einwirkung  verteuerter  Förderkosten  —  und  da 
alsdann  mehr  Dampfer  erforderlich  sind,  werden  auch  die  Seefrachten 
steigen. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  8  März  191 2. 

Der  Umsatz  am  Glasgow  Roheisen  Warrant  Markt  war  diese  Woche  nicht 
gross,  doch  sind  die  Preise,  teilweise  durch  die  anhaltende  Roduktion  der  Roheisen- 
Lager,  teilweise  durch  die  bedeutend  besseren  Kabelnachrichten  über  die  ameri- 
kanische Marktlage  ganz  beträchtlich  gestiegen. 

Cleveland  Warrants  zogen  um  1,3  per  ton  auf  die  Woche  an,  und  die 
öffentlichen  Lager  sind  um  15,408  tons  zurückgegangen,  während  natürlich  auch 
aus  Fabrikanten  Lagern  Lieferungen  gemacht  werden,  während  andererseits  kein 
Eisen  produziert  wird,  um  diese  Abgänge  zu  erselzen.  —  Es  hat  den  Anschein, 
als  ob  sich  die  Beilegung  des  Streikes  in  der  Kohlen-Industrie  etwas  hinaus 
schieben  wird.  — 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberlsind  Hämatite  kein  Geschäft. 
Cleveland  50,6  bis  51,4'/';!  Schlusskäufer  51,5  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 
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73  570 
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Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Monat  Januar 
1911  1910  1912  19H 

38548  40702  192  810  172074  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern; 
Schottland: 
Wechsel  auf  die  Woche 
Abnahme    Zunahme  3 1 . 


Bestand  am 
Dezember  1 9 1 1 
1000  t 


15  376 


Middlesbrough: 


536  634  t 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 


Anmeldungen. 

Für  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tage 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt. 

31b.  K.  48991.  Rüttelformmaschine,  Bernhard  Keller,  Duisburg- 
Meiderich,  Sommerstrasse  75.    11.  9.  11. 

31c.  H.  51947.  Giessvorrichtung  mit  mehrteiliger  Form  aus  ausein- 
anderrückbaren Teilen  und  einer  Formeinlage  nach  Patent  244890;  Zus.  z. 
Pat.  244890.    Friedrich  F.  Huber,  Nürnberg,  Blumenstrasse  14.    29.  9.  10. 

31c.  R.  32919.  Modell-  oder  Formenpulver.  Reischach  &  Co., 
Ges.  m.  b.  H.,  Berlin,    5.  4.  11. 

31  c.  E.  17245.  Formkasten  mit  profilierten  Wänden.  Hugo  Eisoldt. 
Leipzig-Lindenau.  Götzstrasse  i.    14.  8.  11. 

Erteilungen. 

Auf  die  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
der  Klassenziffer  verzeichnete  Nummer  erhalten  haben.  Das  beigefügte  Datum  bezeichnet  den 
Beginn  der  Dauer  des  Patents. 

18  c.  245134.  Ofen  zum  Anwärmen  von  Blöcken  usw.  mit  einer  Haupt- 
kammer und  'Nebenkammern.  Leonard  Alfred  Sraallwood,  Handswotth, 
Engl.    24.  6.  IG. 

18  c.  245183.  Verfahren  zum  Zementieren  von  Gegenständen 
aus  Stahl  oder  Stahllegierungen  mittels  Kohlenoxyds.  Societä  Anonima 
Italiana  Gio.  Ansaldo  Armstrong  &  C,  Genua.     20.  8.  08. 

18  c.  245184.  Selbsttätiger  Türverschluss  für  Glühöfen.  Daniel 
Reueber,  Ra'ingen,  Hauserallee  5.    7.  7.  11. 

31a.  245237.  Tiegel-Schmelzofen  für  Metalle  und  dergl.  mit  Gas- 
erzeuger, die  Abgase  ausnutzendem  Wärmespeicher  und  Auffangkammer 
unter  dem  Tiegel.    Louis  Rousseau,  Argentuil,  Frankr.    19.  2.  11. 

3 1  a.  245  284.  Tiegelschmelzofen  mit  teilbarem,  den  auf  einem  hohlen 
'  Träger  ruhenden  Tiegel  umschliessendem  Schacht,  dessen  Teile  um  eine 
senkrechte  Achse  schwingbar  sind.   Hans  Koch,  Dietikon,  Zürich.   24.  2.  11. 

31c.  245144  Giessrinne  mit  zwei  Auslaufschnauzen  zur  abwechselnden 
Bedienung  zweier  schrittweise  bewegter  Formenträger  von  Giesstischen. 
Deutsche  Maschinenfabrik,  A.  G.,  Duisburg.  15.  7.  11. 

31  c.  245346.  Durch  das  Blockgewicht  schliessende  Zange 
in  Verbindung  mit  Ausstossstempel  zum  Festhalten  der  Blokiorm  uud  Aus- 


m.  Wisiiiat  -  ZuHatz,  fant  ohno 

anH8ergeYvi"hnHch  lOlditfiQSSID» 
M.  65.— p.  100  kg.  Bei  grösseren 
Bestellungen  üb.  500  kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phospiiorbronze-Glesserei  C.  H.  Raue.  Dresden  28il. 


PokornvaWittekindMa.h,„e„t..-Ac,Äs 
ffankfurf/Main 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläsei 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Ouarzsandy 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  g. m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Glesser  ei -Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


Wachswaren-Fabrlk  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86        BONII  a.  RH.        Postfach  86. 


Form-  n  Kernsonii 

Ifür  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien.  ^iso) 
SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillengiesserelen 
Neueste  Errungenschaft:  Lieferung  gebraujhsjjrtiger  Fom  als  Er 
Ke 
Ve 


satz  fOr  feuerfeste  Masse  für  Stahlgiessereien. 

la  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854. 

Keine  Vertretungen !  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 

Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 

Telegr.-Adr. :  Zlmmermann-Ratingen.    Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 

Mk  mmmmmmmA  9SaaAM»AMBMaBAM  Alleiniger  Besitzer  und  Liefe- 
MU9USI  AllTIlTleriTlann«   rant  der  Kronenthaler  Graben 

Kponenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 
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Max  Schenck,   Düeseldorf-Obei Cassel,  Sonderburger 


stossen  des  Blockes. 

Strasse  3.    15.  i.  10. 
40  a.    245197.    Verfahren  zur  II  e  r  s  t  e  11  u  n  «   von  b  1  a  s  e  n  f  r  e  i  e  m  M  e- 

tallguBS.  besonders  Kupferguss.  durch  Zusatz  einer  BorverbinduDir  All 

g-emeine  Elektrizitäts-Gesellschaft,  Berlin.     18.  10.  10. 
48b.    245156.    Verfahren   zum    Vervollständigen   von  Alumi 

nium-L  eberzügen  aut  Eisenblechen,  die  nach  Tausch-M-thode  analo' 

dem  Feuer-Verzinnen  des  Eisens  bewirkt  worden  sind.    Franz  Jordan  Berlin 

Christianastr.  11 6a.  '  ' 

Gebrauchsmuster. 

31c.   498615.     Gusseiserner    Formkasten    mit  Verstärkungsringen 

Gustav  Heilmann,  Berlin-Schöneberg,  Ebersstrasse  id.    7.  2.  12. 
3 1  c.    498  622.    Aus  Futter  und-Zapfen'  bestehender  M  o  d  e  1 1  d  ii  b  e  1  Heinrich 

Bebi6,  Altona-Bahrenfeld,   Mozartsar.  8,  und  Henry  Koch.  Altona-Ottensen, 

Bahrenfelder  Strasse  201.    10.  2.  12. 
67  a.    49S709.      Mit    auswechselbarer    Schleifscheibe  versehene 

Schleifmaschine.    Fa.  Richard  Billhöfer,  Nürnberg.    7.  2.  12. 
67  a.     498914.      Kettenlaschen-Schleifvorrichtung.  Bielefelder 

Maschinenfabrik  vormals  Dürkopp  &  Co.,  Bielefeld.    9.  2.  12. 
67a.    499014.    Schleifmaschine,    bei   welcher    die  Schleifscheibenachse 

und  die  Antriebskurbelachse  auf  einer  Geraden  liegen  und  ineinander  gefühlt 

sind.    Hans  Müller,  Stein  b.  Nürnberg.    13.  2.  12. 
67  b.     498992.      Schutzhaube    an    der    Trommelstirnwand    für  Sandblas- 

a  p  parate.    Frieda  Knacke,   geb.  Kühne,  Düsseldorf-Rath,  Tbeodorstrasse 

Nr.  358.    7.  2.  12 

67b.  499006.  Strahlrohr  für  Sandblasvorrichtungen.  Frieda 
Knacke,  geb.  Kühne,  Dü  seldorf-Rath,  Theodorstr.  358.    12   2.  12 

67c.  499050.  Schleifkopf  für  Schleifmaschinen  zum  Schleifen 
und  Polieren  ebener  Flächen.  Karl  Paul  Spira,  Rosenthal  I  b.  Reichenberg 
i.  Böhmen.    8.  2.  12. 


□□□□DDDaaaDDaaaaaaa  □□□□  anno  aonnDnannnDDDOBnnnQ 

f  0  S    Geschäfts -Nachrichten    g  pl  § 

aaoDonnDaDanoDQonDnnDnqDDaDnGDDDDDaDaaDDDaoooD 

Eisenwerk  Wülfel,  Hannover-Wülfel. 

Dem  Bericht  des  Vorstandes  über  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  iqii 
entnehmen  wn-  folgende  Daten  (die  Summen  in  Klammern  beziehen  si<h 
auf  1909/10): 

Betriebsüberschuss  1493120,83  Mk.  (1338101,79  Mk.),  abzüglich  Ge- 
samtunkosten 913  947,61  Mk.  (844253.09  Mk.),  Rohgewinn  57917322  Mk 
493040,70  Mk.},  abzüglich  .'\bschreibungcn  132997,40  Mk.  (15388270  Mk  ) 
Reingewinn  446175,82  Mk.  (339965,91  Mk.),  +  Gevvinn-Voinrag  aus 
1909/10  90000  Mk.  (aus  1908/09  75006,06  Mk.). 

Es  wird  beantragt,  den  Gewinnvortrag  aus  1909/10  =  90000  Mk  nebst 
weiteren  10000  Mk.,  zusammen  100000  Mk.,  an  .Besondere  Rücklage" 
sowie  20  000  Mk.  an  Rücklage  für  Steuer  auf  Erneuerungsscheine  zu  über- 
weisen, ferner  12  Prozent  Gewinn  auf  das  Aktienkapital  zur  Ver- 
teilung zu  bringen,  und  -  nach  Bestreitung  der  satzungsmäßigen  Gewinn- 
anteile sowie  Remunerationen  nebst  Zuweisungen  an  die  Fabrikwoh!- 
fahrtskassen  -  113  000  Mk.  als  Übertrag  auf  das  neue  Geschäftsiahr  zu 
genehmigen. 

Die  fortschreitende  Entwickelung  unseres  Geschäftsbetriebes  erforderte 
naturgemäß  eine  Steigerung  der  \'orräte  an  halbfertigen  und  fertigen 
l-abrikaten;  günstige  Einkaufspreise  für  Rohstoffe  veranlaßten  uns  zur 
Deckung  unseres  Bedarfes  für  längere  Zeit  —  eine  Maßregel,  die  sich  als 
richtig  erwiesen  hat,  da  seit  Beginn  des  neuen  Geschäftsjahres  nicht  un- 
wesentliche Preiserhöhungen  dafür  eingetreten  sind.  Vorräte  an  ferti^^en 
und  halbfertigen  Fabrikaten  wurden,  wie  stets,  vorsichtig  bewertet  und 
die  Rohstoffe  zu  den  Einkaufspreisen  —  bzw.,  soweit  solche  höher  als  die 
Tagespreise  waren,   zu   letzteren   —  eingesetzt. 

Akt.-Ges.  für  Bergbau,  Blei-  und  Zinkfabrikatiqn  zu  Stolberg. 

In  der  Aufsichtsratssitzung  der  Gesellschaft  wurde  der  Abschluß  für 
das  Geschäftsjahr  191 1  vorgelegt.  Der  Bruttogewinn  beträgt  abzüglich 
aller  vertragsmäßigen  Tantiemen  und  Gratifikationen  3298491  Mk  (i  V 
3164946  Mk.).  Hiervon  gehen  ab  die  Abschreibungen  für  die  in  Be- 
17^^  j  "''^^"  M^erke'mit  757  538  Mk.  (i.  V.  809289  Mk.),  sowie  die 
Mmdesttantieme  für  den  .A.ufsichtsrat  mit  30000  Mk  (i  V  10^^72  Mk  ) 
Es  verbleiben  netto  2150952  Mk.  (i.  V.  2355657  Mk.).  Von  diesem 
uewinn  fließen  auf  Grund  der  Satzungsbestimmungen  505  S57  Mk  (i  V 
315497  Mk.)  als  Konjunkturgewinn  in  den  Reservefonds  II,  wodurch  dieser 
die  Hohe  von  2  792  397  Mk.  (1.  V.  2  286  545  Mk.)  erreicht.  Als  Rein- 
gewinn aus  191 1  stehen  alsdann  noch  zur  Verfügung  2005095  Mk  (i  V 
1995600  Mk.).  Nach  Beschluß  der  Generalversammlung  vom  1-  August 
\  -'■t.^?.  der  Reingewinn  für  191 1,  der  Dividendeneigänzungsfonds  sowie 
aer  l;,r  OS  aus  den  zu  verkaufenden  Lukaswerten  zur  Deckung  der  aus  der 
Einstellung  der  Zeche  Lukas.  Zeche  Schwelm,  Grube  Mühlenbach  und  des 
Schachtes  Bastenberg  herrührenden  Verluste  verwandt  werden  Zur 
Deckung  dieses  Verlustes  stehen  aus  der  Bilanz  zur  Verfügung  3.896660 
Mark,  hierzu  kommen  in  191 2  der  Verkaufserlös  für  die  Konzessionen  Lukas 
(750000  Mk.).  Es  sind  also  insgesamt  4646660  Mk.  verfügbar  wäh- 
reiicl  für  obige  Zwecke,  einschließlich  der  weiteren  notwendigen  Rück- 
stellungen, ungefähr  der  gleiche  Betrag  erforderlich  sein  wird. 

Maschinenfabrik  Gritzer  A.-C,  Durlach. 

Die  Bilanz  pro  ,31.  Dezember  191 1  schHeßt  nach  326185  Alk  \b- 
schreibungen  auf  Xpimobihen  und  Maschinen  (i.  V.  264  109' Mk)  mit  einem 
Reingewinn  von  i  154  818  Mk.  (1049796  Mk.)  ohne  Berücksichtigung 
der  jeweiligen  Vorträge.  Es  soll  der  auf  den  3.  April  d.  'J  einzu 
bentfenden  Generalversammlung  vorgeschlagen  werden :  765  000  Mk  gleich 
17  Prozent  (16  Prozent)  Dividende  zu  verteilen,  250000  Mk.  (150000 
Mark)  zu  Extraabschreibungen,  20000  Mk.  (wie  i.  V.)  für  Wohlfahrts- 
zwecke zu  verwenden  imd  4769  Mk.  für  Talonsteuer  in  Reserve  zu  stellen 
.\uf  neue  Rechnung  sollen  134849  Mk.  fgcgen  118  356  Mk.  i  V)  vor- 
getragen werden. 


Mäm-  und  Modellfalirik 


Alfeld,  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
:  grosse  passend  : : 
=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltliche  14tägige 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gesfehungs. 
kosten  geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformmaschinen 
zu  einem  auss«rg«wöhnllch 
billigen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


^ormer-Derkzeuge. 

Lager  von  Bedarfsartikeln  für  Eisengiessereien,  Gelb-  u. 
Metallgiessereien,  Modelltischlereien  u.  Maschinenfabriken. 

Bruno  Jahn  vorm.  ji.  Schneiders  Vve. 

Erste  sächs.  Formerwerkzeug-Fabrik. 

Eeipzig-Cindenau,  Olzcner  Strasse  27. 


injEdEr  Husführung  fabriziert 

■■■Olilh.  Ziliox.  —  B 


Formkernöl  „Kernit" 

ges.  geschützt. 

Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
gliedern, Armaturen,  sowie  jeglichem 
Maschlnenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Allelnfabrikant  Phil.  Allt.  FCigler, 

 Crefeld- Bockum. 


Schmiedeeis.  F  ormkästen. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.,  Leipzig. 

Gothisches  Bad. 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 


Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins 


Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  949. 


Telegr.- Adresse :  Remelted-Berlin 


Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

jpeziallfil:  Hfelsjnißtall  odiIIöIzIdö.  □  ^'':'Jzr.T:^:^\zjZrt^^^^^^ 


GRAPHIT 

Alle  vorkommenden  Qualitäten  roh,  ff.  gemahlen  und  gereinigt,  bis  über 
yy  pCt.  Kohlenstoffgehalt  garantiert. 

Giesserelgraphite,  Ceylongraphite,  Flockengraphit. 

Eigene  Mahlwerke  und  Raffinerien. 
ANTON  &  L'ALLEMAND,  ANTWERPEN  (BELGIEN). 
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Dividendenerhöhung  des  Eisenhüttenwerks  Thale,  Akt. -Ges.,  um  6  v.  H. 

Der  Abschluß  für  191 1  ergibt  einschließlich  des  Vortrages  von  262060 
Mark  einen  Betriebsüberschuß  von  4422557  Mk.  (3457605  Mk.  i.  V.). 
Nach  Abzug  der  allgemeinen  Geschäftsunkosten  \'on  711  090  Mk.  (737848 
Mark  i.  V.),  der  Abschreibungen  auf  Anlagen  von  743  772  Mk.  (657  387 
Mark  i.  V.)  und  der  Abschreibungen  auf  Außenstände  \  on  24  723  Mk. 
(14495  Mk.  i.  V.)  verbleil:)t  ein  Reingewinn  von  2942973  Mk.  (2047874 
Mark  i.   V.)  "      -  ' 

Der  am  25.  März  in  Tiiale  stattfindenden  Generalversammlung  soll 
bei  Rücklagen  von  2S7  625  Mk.  und  C'berweisung  von  145  000  Mk.  an  die 
Arbeiterwohlfahrtskassen  die  Verteilung  einer  Dividende  von  18  v.  K. 
(i.  V.   12  V.  H.J  vorgeschlagen  werden. 

Wegelin  &  Htlbner,  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei,  Akt. -Ges. 

Die  abgehaltene  ordentliche  Generalversammlung  genehmigte  ein- 
stimmig die  Bilanz  nebst  Gewinn-  und  Verlustrechnung  für  1911,  setzte  die 
sofort  zahlbare  Dividende  auf  12  Prozent  fest  und  wählte  das  turnus- 
mäßig ausscheidende  Mitglied  des  Aufsichtsrats,  Herrn  Kommerzienrat 
Leopold  Friedmann,  Berlin,  wieder.  Wie  der  Vorstand  berichtete,  ist  die 
Gesellschafr  mit  einem  gegen  das  Vorjahr  wesentlich  höheren  Auftrags- 
bestand in  das  neue  Geschäftsjahr  eingetreten  und  letzteres  hat  sich  bisher 
befriedigend  weiterentwickelt. 

Lindener  Eisen-  und  Stahlwerke,  A.-G.,  Linden. 

In  der  Hauptversammlung  der  Gesellschaft,  die  unter  Leitung  des 
Baurats  Bokelberg  stattfand,  waren  726  Stimmen  \-ertreten.  Die  Tages- 
ordnung wurde  ohne  Debatte  erledigt  und  die  Dividende  auf  loProz., 
sofort  zahlbar,  gesetzt. 

Stahlwerk  Mannheim  in  Rheinau. 

Der  Abschluß  für  191 1  ergab  nach  65107  Mk.  (i.  V.  59803  Mk.) 
Abschreibungen  einschließlich  58940  Mk.  (56030  Mk.)  Vortrag  einen 
Reingewinn  von  170476  Mk.  (i.  V.  152600  Mk.)  zur  folgenden 
Verwendung:  Außerordentliche  Abschreibung  auf  Maschinen  24959  Mk. 
(12000  Mk.),  Talonsteuer-Rücklage  6000  Mk.  (wie  i.  V.),  Gewinnanteile 
des  Aufsiciitsrats  13860  Mk.  (6000  Mk.),  6  Proz.  Dividende  72000 
Mark  (wie  i.  V.)  und  Vortrag  53  657  Mk.- 
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Eine  Fachausstellung  für  Eisenwaren,  Haus-  und  Küchengeräte 

wird  der  über  3000  Mitglieder  zählende  Verband  Deutscher  Eisenwaren- 
händler in  den  Tagen  vom  6. — 9.  Juni  gelegentlich  seines  Verbandstages 
in  Biberfeld  veranstalten.-  Dem  Verbände,  der  bekanntlich  seinen  Sitz  in 
Mairiz  hat,  sind  zu  diesem  Zwecke  von  der  Stadt  Elberfeld  sämtliche  Räume 
der     Stadthalle    Johannisberg"    zur    \'erfügung    gestellt  worden. 

Ausschreibung. 

Die  Lieferung  von  117  Tonnen  Eisenguß  und  420, 5 
Tonnen  gußeisernen  Roststäben  mit  gehärteter  Feuer- 
bahn ist  von  der  Königlichen  Eisenbahndirektion  Stettin  ausgeschrieben, 
Angebotstermin  25.  März  d.  J.  Angebotsbogen  und  Lieferungsbedingungen 
können  von  der  genannten  \'erwaltung  bezogen  oder  im  Verkehrsbureau 
der  Berliner  Handelskammer,  Universitätsstraße  3  b,  eingesehen  werden. 

Abrechnung  der  österreichischen  Eisenwerke. 

Wien,  17.  März  191 2. 
Nach  den  heute  zur  Ausgabe  gelangten  Ausweisen  der  österreichischen 
Eisenwerke  pro  Februar  191 2    beziffert  sich  der  Absatz   in  den  nachbenannten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quotenraässigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterliegen  • —  bei 

im  Monat  Februar 

Fabrikat  '912  1911  +  oder  - 

Meter  -  Zentner 

Stab-  und  Fassoneisen   381  490       269821  669 

Träger   105  733         78897       -|-  26  836 

Grobbleche   46  ISS         33  243       -|-  12  912 

Schienen   83519         54  78?  +28735 

Aussenhandel  der  Vereinigten  Staaten^von  Amerika  mit  Eisen  und  Stahl  1911. 

Der  Gesamtwert  der  aus  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  im 
Jahre  1911  zur  Ausfuhr  gelangten  Eisen-  und  Stahlprodukte  (Eisenerz 
nicht  eingeschlossen)  stellte  sich  auf  249  656  411  Doli,  gegen  201  721  903 
für  1910  und  157674394  für  1909.  Eingeführt  wurden  solche  Erzeugnisse 
im  Werte  von  28  995  600  Doli,  gegen  38  907  119  im  Vorjahr  und  30  571  542 
im  Jahre  1909. 

Eisen-  und  Stahlerzeugnisse,  wofür  in  der  Statistik  Mengen  angegeben 
sind,  wurden  191 1  (und  1910)  in  folgender  Tonnenzahl  ausgeführt:  Roh- 
eisen 120799  (127385),  Eisenabfall  77918  (25825),  Stabeisen  17683  (18045), 
Walzdraht  22649  (22869),  Stabstahl  123349  (107560),  Knüppel,  Blöcke  Und 
Blooms  234267  (58230),  Stahlschienen  420874  (353180),  Eisenbleche  und 
-platten  237423  (171  987),  Weiß-  und  Mattweißbleche  61466  112445),  Kon- 
struktionseisen- und  -stahl  223493  ('46  721),  Stacheldraht  96754  (79461), 
anderer  Draht  133008  (92467),  geschnittene  Nägel  1 1  422  (8129),  Draht- 
stifte 53614  (42870),  andere  Nägel  und  Zwecken  12848  (10202),  Rohre 
und  Zubehörteile  197  506  (155778);  die  Gesamtmenge  dieser  Waren  beträgt 
2179622  (1535688)   Tonnen  zu   1016  kg. 

Die  der  Menge  nach  angeschriebenen  Eisenprodukte  gingen  191 1 
(und  1910)  in  folgender  Tonnenzahl  ein:  Roheisen  148459  (237233),  Ab- 
falleisen 17272  (72764),  Stabeisen  26729  (38230),  Knüppel,  Stangen, 
.Stahlplatten  29205  (46578),  Bleche  usw.  2453  (6152),  Weiß-  und  Matt- 
weißbleche 14098  (66640).  Walzdraht  15  483  (20374),  insgesamt  253691; 
(487971)   Tonnen   zu    1016   kg.  (Nach   The    fron  Age.) 


y/ir  allejuec^e  : 


7  KernstOtzen  ::  Kernnägel ::  Wandstärkekernnägel :: 
Splintkernnägel ::  Formerstifte :  Wachssdinur 

wie  alle  übrigen 

Giesserei-  und  Modelltisdilerei-Bedarfsartikel. 

D.  R.  P.  und  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  KernstUtzoii 
Uebernehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad.  Föbus,  RtmlDIzenlalink,  Barop  i.  W. 
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ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 
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ir  Drucksandstrahlgebläse  D.R.P.  1 

für  alle  Zweige  der  Industrie  ' —  ' 
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Rotationstrommeln    o  Spezialkonstruktionen 
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CARL  SCHÜTZE  IMachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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Deutschlands  Rohelsenerzeugung. 

;n^„!?'"S  dc>'  Ermittelungen  des  Vereins  Deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
mdustne  1er  betrug  die  Roheisenerzeugung  in  Deutschland  und  ^uxem- 
bürg  wahrend  des  Monats  Februar  191 2  insgesamt  13.9827  Tonnen  gegen 

nÄ^iV  "tt""*""  ™  •'^'""''y  '9'^  ""^  1  179  137  ■  Tonnen  im  Februar 
1911.  Die  Erzeugung  verteilte  sich  auf  die  einzelnen  Sorten  wie  folot 
wobei  m  Klammern  die  Erzeugung  für  ,91,  angegeben  worden  , st  ^ 
Gießereiroheisen  239781  Tonnen  (237574),  Bessemcrrohc-isen  27436  To 
(28570).  Thomasroheisen  836250  Tonnen  (736942),  Siahl-  und  Spiegel- 
eisen  .71247  Tonnen  (.33860),  Puddelroheisen  45  i '  S  Tonnen  (42.^1 
Die  Erzeugung  wahrend  der  Monate  Januar  bis  Februar  ^91 2  stellte  sich  luf 
2692  570  Tonnen  gegen  2499849  Tonnen  in  dem  gleichen  Zeitabschnitt 


Versand  des  Stahlwerksverbandes 

an  Produkten  B  im  Monat  Januar  19 12 

Der  \>rsand   der  Werke  des   Stahhverksverbandes  an   Produkten  B 
betrug  im  Januar  .912  insgesamt  584312  Tonnen  (Rohstahlgewicht)  Da- 
von entfallen  auf  Stabeisen  340836  Tonnen,  Walzdraht   7.588  Tonnen 
Bleche    .02996   Tonnen,    Röhren    17  661    Tonnen,    Guß-    und   Schmie  le' 
stucke  51  231  Tonnen. 

Verein  Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken  in  Düsseldorf. 

Am  26.  Februar  fand  im  Continental-Hotel  zu  Berlin  unter  dem  Vorsitz 
des    Geheimen     kommerzienrats     Dr,-Ing.    Ernst    Schiess-Düsseldorf  die 
ordentliche    Hauptversammlung  statt,   m   welcher   vom  Geschäfts- 
fuhier  Paul  Steller  der  Jahresbericht  erstattet  wurde.    Ihm  zufolge 
hat  das  Wirtschaftsjahr  1911.  wie  für  das  Geschäftsleben  überhaupt,  so  auch 
tur  den  \\  erkzeugmaschinenbau  einen  leidlich  befriedi^^rendcn  Verlauf  ge 
nommen.    Die  Absatzgelegenheit  hat  sich  vermehrt  'und  die  Tätigkeit  an 
Umfang  zugenommen.    Der  starke  Wettbeuerb  und  der  im  .-anzen  nicht 
sefir   emtraghche   Geschäftsbetrieb    der    Werkzeugmaschinen  'brauchenden 
Industriebetriebe,  sowie  die  Erhöhung  der  Gestehungskosten  durch  Steio-e- 
rung  der  Lohne,  Gehälter  und  sozialen  Lasten,  beeinträchtigten  das  Ge- 
^haftsertragnis.    das   grösstenteils   nicht   dem   Aufwand   von   Arbeit  und 
Kapital  entsprach,  der  für  die  Herstellung  und  den  A'ertrieb  der  Maschinen 
notwendig  war.  Nur  für  Spczialmaschinen  konnten  angemessene  Preise  erzielt 
Werden.    I  eil-  und  zeitweise  Betriebsstörung  verursachten  m  verschiedenen 
Cxegenden  des  Reichs   die  Arbeiterbewegungen,   von  denen  mehrere  der 
grossten    Fabriken    emcfmdiich    betroffen   wurden.    Angesichts   der  zu- 
nehmenden   Betriebsverteucrung   durch    die    Ausarbeitung    von  Projekten 
für   zu   vergebende    Aufträge    wird    Beschränkung   auf   weiu-e  besondere 
Arten  von  Maschinen  den  F.'ibnkanten  empfohlen.    Der  Bericht  \erzeichnet 
dann  eine  5— loprozentige  Zunahme  der  beschäftigten  Arbeiter  und  eine 
abermalige  erfreuliche  Zunahme  der  Ausfuhr  an  "Werkzeugmaschinen  die 
unter  allen  Maschinengattungen   die   weitaus  stärkste  ist,  '  ■-.eoenüber'  den 
anhaltenden  und  x  er-i.n  ki, n  r,enuihungen  des  amerikanischen  \^'ettbewerbs 
zur  Vermehrung  meines  Absatzes  in  Deuts.hlruid  und  anderwiuts    Er  «ibt 
auch  Fingerzeige  iur  Mittel  und  Wege  zum  .Vbs.it/  deutv  iier  .Maschinen 
mi  Auslande  und  hebt  anerkennend  die  dem  Worein  m  seinen  einschlägicrcn 
Bestrebungen   von    den    Reichsbehörden    zuteil    gewordene  Unterstützung 
hervor     Er  kennzeichnet   den   Nachteil   der   allgemein   beklagten  Gegen- 
gescJiafte,  die  grosse  .\uftraggeber,  insbesondere  grosse  Hüttenwerke  den 
Maschinenfabriken  vielfach  auferlegen,  ohne  dass  letztere  genügend '  Ver- 
wendung für  die  von  ihnen  abzunehmenden  Mengen  an  Stahl  und  Eisen 
hatten.    Der  Bericht  bespricht  weiter  die  für  unser  Wirtschaftsleben  mass- 
gebenden Fragen  der  Arbeiterverhältnisse,  der  Sozialpolitik  und  der  Zoll- 
politik und  macht  über  die  von  ihm  zur  \'orbereitung  des  neuen  Zolltarifs 
sowie  der  neuen  Handelsverträge  im  Bereiche  des  Geschäftszweigs  getanen 
Schritte   Mitteilung.    Er  verbreitet  sich  schliesslich  auch   näher  über  die 
besonderen  geschäftlichen  und   technischen   Fragen,   mit   denen  sich  der 
\  .  D.  W.  im  Laufe  des  Jahres,  zum  Teil  im  Zusammenwirken  mit  anderen 
Fachverbänden,  beschäftigt  hat. 

Nach  den  einleitenden  Bemerkungen  des  Vorsitzenden  dauert  die  Ho(  h- 
konjunktur  für  den  Geschäftszweig  der  Werkzeugmascliinenf  ibriken  im 
neuen  Jahre  an,  aber  ebenso  der  unbefriedigende  Preisgang  der  Erzeug- 
nisse infolge  der  Erhöhung  der  Gestehungskosten  und  des  scharfen  Wett- 
bewerbs, der  zur  .Annahme  drückender  Verkaufsbedingungen  führe.  Durch 
Interessengemeinschaft  verwandter  Betriebe  sei  eine  teilweise  liekänipfung 
der  letzteren  möglich,  während  ein  vollständiger  Zusämnienschluss  " 
Fabriken  bei  der  Verschiedenartigkeit  der  Betriebe  nicht  zu  errei(  hen 
Die  Neugestaltung  der  zollpolitischen  Verhältnisse  mit  ..\blauf  der  be- 
stehenden Handelsverträge  hat  den  Vorstand  schon  seit  einit;er  Zeit  be- 
schäftigt. Er  hat  an  sämtliche  deutschen  Werkzeugmas(  hinenfabnken 
einen  Fragebogen  versandt,  um  ziffernmässige  Angaben  über  Umfang  und 
.Absatz  der  Erzeugung  im  In-  und  Auslande  zu  erhalten;  darauf  Kestützt, 
will  er  die  erforderlichen  vorbereitenden  Schritte  für  den  Geschäftszweig 
tun,  für  dessen  Interessenvertretung  er  die  gegebene  Stelle  sei. 

Nach  Erledigung  der  beifällig  aufgenommenen  Berichte  und  der  ge- 
schäfthchen  Angelegenheiten  des  Vereins  wurden  Vorträge  gehalten  über 
das  g  e  w  e  r  b  1  i  c  h  -  t  e  c  h  n  i  s  c  h  e  Schulwesen  von  Diplom-In- 
genieur C.  Matschoss-Berlin  und  über  das  A  r  b  e  i  t  g  e  b  e  r  v  e  r  b  a  n  d  s  - 
wes-en  von  Generalsekretär  Paul  Steller-Cöln,  die  beide  grosM-n  .\nklang 
fanden. 


der 
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Verein  Deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  diesjährige  Frühjahrshauptversanmilung  des  \'ereins  detitscher 
Eisenhüttenieute  findet  am  24.  März  in  Düsseldorf  statt.  .Als  \'orträge 
stehen  auf  der  Tagesordnung:  Die  Zukunft  der  Sozialpolitik  \  011  Professor 
Ludwng  Bernhard  in  Berlin  und  eine  Skizze  vo-n  Dr.  Beumer:  das  \'erhältnis 
der  Wirtschaft  zur  Technik  in  .,Stahl  und  Eisen"  während  der  letzten 
25  Jahre.  Nach  einem  Beschluss  des  Vorstandes  ist  diesmal  der  Zutritt 
zu  den  A'eranstaltungen  des  Vereins  nur  gegen  Vorweis  der  Mitgliedskarte 
für  das  laufende  Jahr  gestattet.  Im  Anschluss  an  die  Hauptversammlung 
veranstalten  che  drei  Düsseldorfer  Vereine  (Verein  zur  Wahrung  der  gemein- 
samen wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen  und  die 
nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller 
zusammen  mit  dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute)  ein  Festmahl  zu 
Ehren  des  Herrn  Dr.  Beumier  anJässlich  seines  25jährigen  Amtsjubiläums. 


I   loilf"!   ''""9«'»  transportable,  Gas  selbst- 
&  w   erzeugende  Lampen  U.Laternen  stellen  sich 
,.  ^.     ,  das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 

selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht ! 
für  Werkstätten  jedep  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  lürKohlengasI   Kein  Docht!  KeInQeruchl 
Lampea  mit  Breitbrenner  von  S  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M 

Ä        ^M"ll'i^^'''^/'^°**'■•  ^^''^i-  Lyra  mit  Qlühbrenner 

(ibiiH)     20.50  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  2  M.  mehr) 

Gegen  Nachnahme  oder  Voranshoahlnnii.  Wiedemrliäufer  gisuthl.  Illustr.  Pniskorants  gratis  o.  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenst'^.  55 


Bottroper  und  Ratinger 

=  Stahlnassgusssand  = 

::  Kernsandy  Mepgelsand  :: 

aus  eigenen  Gruben  liefert  in  priina^  Qualität 

Frau  Frz.  Kleine- BrockhoirWwe.  ::  DQsseldorf. 


Nelson -Zement 


"°r°  beste  Eisenkitt 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 


wird  mit  gewöhn].  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.  trocken,  u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens 

ÄE:  GÜSTAU  HENCKELL 
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Basische  oder  taire 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  S.K.85 
für  Kupolöfen 

[oIizi!rToflwerki!lLig.li.ll..[Dir!tzLSiL 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


Gestanzte  Gießpfannen 


sowie 


Qießtrommeln  d.r.p. 

liefern  als  Spezialität 

Scilwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


>{älzii[ 


Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine,  ^i^^isch  oder  sauer. 
Spexialsteine  t^f  7iegBlöten  aller  Systeme, 

Flammöfen    ::    Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    : :    Klebsand     :  Feuerzement 
Gebläsesand  ÜS^i^^lrJ!  n  Kernsand 


In  verschiedenen  _ 
—  Körnungen  —  ^ 

Schutzmarke:  PALATIIMA: 


für  komplizierten 
—     Guss  — 

Telegramm-Adresse. 
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Oelschmelzöfen. 

Die  Sicgon-Lothriiigcr  Woiicc  vorm.  II.  Fölzer  Söhne,  Abt.  Metall 
werke,  Geisweid,  betreibt  als  Spezialität  den  Bau  von  Oelschmelzöfen  zum 
Schmelzen  aller  Metalle,  wie  Kupfer,  Bronze,  Rotguss,  Aluminium,  Blei, 
Zink,  Zinn  tisw.,  sowie  neuerdings  zum  Schmelzen  von  Grau-,  Tem[>er- 
und  Stahlguss.  Die  Oefen  sind  aus  langjähriger  Erfahrung  heraus  kon- 
struiert und  haben  sich  int  eigenen  Betriebe  der  Firma  zum  Schmelzen 
von  Metallen  aller  Art  ganz  vorzüglich  bewährt.  Tiegel  finden  keine  Vei-- 
«wendung,  so  dass  die  Eireparnis,  die  daraus  resultiert,  jedem  P'achmann 
einleuchten  wird.  Ausser  dieser  Ersparnis  kommt  noch  der  weitere  Vor- 
teil' hinzu,  dass  Fehlgüsse  nicht  entstehen  können,  da  eben  keine  jTiegel 
benötigt  werden.  Der  Abbrand  ist  nicht  ihöher  als  bei  Tiegelöfen,  Aie 
Schmelzkosten  sind  sehr  geringe,  da  das  billigste  Teeröl  Verwendung  fin- 
den kann  und  die  besiten  Resultate  damit  erzielt  wurden.  Die  Oefen 
-werden  gebaut  für  Güsse  von  50 — 350  hg  bis  zu  1500  kg  mit  gleich 
^•utem  Gussergebnis.  Die  Handhabung  ist  die  denkbar  einfachste  und 
^esundheithch  einwandfreieste,  da  der  den  Ofen  bedienende  Arbeiter 
keineswegs  den  Unannehmliclikeiten  der  Hitze  ausgesetzt  ist,  wie  bei  den 
Tiegelöfen.  Ein  Versagen  der  Oefen  ist  infolge  der  einfachen  Bauart  und 
Bedienungs weise  ganz  ausgeschlossen,  und  wird  bei  ordnungsmässiger  Hand- 
Jhabung  für  vollen  Erfolg  Garantie  geleistet.  Die  vorgenannte  Firma  ist 
^ern  bereit,  Oefen  zu  Versuchszwecken  aufzustellen  und  den  interessierten 
-Giessereien  Gelegenheit  zu  geben,  im  eigenen  Betriebe  jeden  gewünsch- 
ten Schmelzversuch  zu  unternehmen.  Es  steht  auch  jedem  Interessenten 
frei,  sich  von  dem  vorzüglichen  Arbeiten  der  Oefen  durch  Besichtigung 
■der  Anlage  in  Geisweid  zti  überzeugen.  Auch  bezüglich  der  Amortisation 
<lcr  Oefenanlagen  zeigt  die  Firma  weitgehendstes  Entgegenkommen  !und 
"berücksichtigt  gern  eventuelle  Wünsche  der  Abnehmer  in  dieser  Be- 
:xiehung". 

Ueber  die  letzten  Schmelzversuche  seien  noch  folgende  Daten  er- 
wähnt : 

Es  wurden  geschmolzen  in  der  ersten  Schmelzung :  215  kg  Giesserei- 
Tuasseln,  215  kg  Graugussbruch  und  10  kg  S.  M.  Blechausstiche,  200  kg 
<}iessereimasseln  in  105  Minuten.  In  der  zweiten  Schmelzung:  200  kg 
Gussbrucli  und  10  kg  S.  M.  Blechausstiche  in  So  Müiuten.  In  der 
dritten  Schmelzung:  500  kg,  im  Verhältnis  wie  vor  gesetzt,  in  iio  Mi- 
nuten. In  der  vierten  Schmlelzung:  120  kg,  wie  vor  gesetzt,  in  35  Mi- 
aauten. 

Der  Gesamtölverbrauch  stellte  sich  bei  vorstehenden  Schmelzungen  auf 
durchschnittlich  1,50  Mk.  pro  100  kg.    220  kg  Stahlguss,  bestehend  aus 

£80   kg   S.    M    Nietenschrott   und  40   kg   Roheisenmasseln,    wurden  in 

I20  Min.  mit  einem  Oelverbrauch  von  3,85  Mk.  pro  100  kg  geschmolzenes 
Eisen  schön  dünnflüssig  geschmolzen. 

Weitere     Ergebniäse.      i.    Schinelzung :     205    kg  Masseln, 
'305    kg    Bruch.    Schmelzdauer   90    Minuten.     2.    Schmelzung:     205  kg 
Masseln,  205  kg  Bruch,  Schmelzdauer  80  Minuten.    3.  Schmelzung:  15kg 
Masseln,  85  kg  Bruch,  Schmelzdauer  35  Minuten.  Oelverbrauch  pro  100  kg 
:geschmolzenes   Eisen    1,43    Mk.    pro    100  kg.     i.    Schmelzung:    630  kg 

Kupferguss  98—99  Prozent  Cu.  in  70  Minuten,  Oelverbrauch  0,80  Mk. 
pro    100   kg.     2.    Schmelzung :     650   kg   Bronzemetall   zu  Lagerschalen, 

Schmelzdauer  60  Minuten,  Oelverbrauch  0,60  Mfc,  pro  100  kg.  3.  Schmel- 
•zung:  520  kg  reines  Elektrolytkupfer  (ein  bekanntlich  sehr  schwer  schmelz- 
bares Material),   Schmelzdauer   50  Minuten,   Oelverbrauch  0,60  Mk.  pro 

100  kg. 

Das  Schmelzgut  ist  von  durchaus  guter,  schöner  und  dichter  Quahtät, 
weil  demselben  alle  Oxyde  imd  unreinen  Bestandteile  genommen  werden. 

Zum  Schluss  sei  noch  bemerkt,  dass  das  Ofenfutter  erst  nach  Schmel- 
zung von  75 — 100000  kg  Metallen  erneuert  werden  muss,  und  sind  die 
Ausgaben  für  die  Erneuerung  desselben  auch  sehr  geringe,  eventuell 
können  auch  gewöhnliche  feuerfeste  Steine,  die  der  Form  des  Ofens 
angepasst  sind,"  verwendet  werden.  Das  Ofenfutter  stellt  sich  in  diesem 
Falle  auf  zirka  50  Mk. 

Die  Oelschmelzöfen  werden  sich  zweifelsohne  infolge  ihrer  grossen 
Vorteile  in  allen  Tempergiessereien  ünd  kleineren  Stahl-  sowie  iMetall- 
giesSereien  immer  mehr  einführen.  Eventuelle  Interessenten  wollen  sich 
direkt  an  den  Vertreter  der  Firma,  Herm|.  Jüng^lt  in  Schwelm,  iwenden, 
der  zu  jeder  weiteren  Auskunft  gern  bereit  ist  und  mit  ausführlichen  Pro- 
spekten, genauen  Angeboten  und  persönlichen  Besprechungen  gern  zu 
Diensten  steht. 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


Von  den  „Mitteilungen"  des  Vereins  zur  Wahrung  der  gemein- 
samen wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen,  heraus- 
gegeben von  Dr.  W.  Beumer,  ist  soeben  Heft  i  erschienen.  Aus  dem 
reichen  Inhalt  heben  wir  zunächst  ein  kurz  gefaßtes  Protokoll  einer 
Aussclrußsitzung  des  Vereins  äm  23.  Februar  ^.  J.  hervor,  in  der  über 
den  neuen  Einkommen-  und  V^ermögenssteuergesetzentwurf,  die  Gemeinde- 
Sondergewerbesteuer  und  den  'Wassergesetzentwurf  verhandelt  wurde.  Es 
folgt  eine  Zusammenstellung  der  Texte  des  Einkommensteuergesetzes  und 
des  Ergänzungssteuergesetzes  nach  der  bisherigen  Fassung  und  nach  der 
Fassung  des  Entwurfs  mit  der  Begründung  der  Regierung.  Ferner  finden 
wir  Aufsätze  über  internationale  Gerichte,  den  Fortbildungsschulunterricht 
der  Arbeiterinnen,  den  Panamakanal,  die  deutschen  Kabellinien  usw.  Den 
Schluß  bilden  die  für  unsere  Industrie  sO'  wichtigen  ,, Winke  für  den 
deutsclien  Außenhandel",  \'on  denen  besonders  in  den  ,, Mitteilungen" 
diejenigen  für  den  Handelsverkehr  mit  den  Vereinigten  Staaten,  Italien 
und  Großbritannien  hervorgehoben  sind. 

Die  Zusammensetzung"  der  Emaillcglasuren  von  P  h  il  i  p  p 
Elyer,  Ingenieur-Chemiker.  Selbstverlag;  Preis  5, —  Mk. 
Das  Buch  ist  ein  wertvoller  Ratgeber  und  enthält  zunächst  eine  gemein- 
verständliche Darstellung  über  die  Zusammensetzung  der  Emailleglasuren 
sowie  Tabellen  zum  Aufbau  und  zur  Zerlegung  von  Glasuren.  Es  folgt 
eine  Besprechung  der  Blech-  und  Gußglasuren  unter  Anführung  von 
brauchbarer:  Rezepten.    Die  Ofenglasuren  werden  in  der  gleichen  Weise 


JVlodellplatteti 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodeile 


liefert 


Srste  Esslinger 
JVSodellfabrik  U.  saein 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478. 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  r^'egtuüsr 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
==— =  Walzdraht  und  Blechen.  ==== 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Längsiiyttan  (Schweden). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter; 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Industriebedarfs -Gesellschaft  m.  b.  H. 

Röper  &  Co. 

Düsseldorf-Haffen,  straTse?5b 

Graphite  o  Steinkohlenstaub  o  Holz- 
kohlenstaub o  Talkum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metall 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägef  o 
Kaolin-Klebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 


Billige  Preise 


M   Prompte  Bedienung  j 


Ja  Rohnbachp  Eisengiess.  u.  Maschinenfabrik 

Katzhütte  1.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  o 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wunsili  zur  yerfflgung^ 

Kaiserslauterner  Formsand  -  Kernsand 

liefert  sehr  billig,  gesiebt,  oder  uDgesiebt, 

Grubenb.  FERD.  ACH  EN  ::  Kaiserslautern. 
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behandci  .  W  icht.g  sind  k-rner  die  Ermutc;-«ngon  über  die  N  orküni.m-n- 
den  l-ehler.-rOa  die  Gußglasurcn  niit besonderer  Sorgfalt  beschrieben 
werden,  so  durfte  das  Buch  ■  sich  Yür  unsere  Lgser  -als-  ^  »rtrefflicher  R  it- 
geber eignen. 


Xurnhcri 


S  t  r  a  ß  e  nb  ah  n  e,n  von    Dipl.-lng.   A  u  -  u  s  t    P.  u  s  h  a  r  i 

Mit  72  Aisbridurigen.    (S.nnmluno   t;,;V,hcn   Nf '  5;.,  1    U-in/io    C"  I 
Goschensche  VerlaKshandlun-,    i>rc,.  n,  I  cmu  and  i^clninden  Scf  l'fc/ 
Das  vorliegende   Bandrhen   ,  n.n.  rt    kurz   dw   n  crs.  hudenen  Betnd.s. 
arten   und    ihre    charaktcn.tis.  In  n    Merkmale    und    i)ehandclt    dann  eui- 


gehend  das  gesamte  Geh 
der  elektrischen  Straßr 
ihre  einzelnen  ilc^iaiKh' 
ki-u-z  geschildert  und  iln 
Schlüsse  sind  auch  di 
bahnen  auf  Land-^tr  ib, 
bildungen  lag  da^  lit  s 
mögliehst  einfach  und 
kennzeichnen. 


>  l  <1.  -  Siraßenbahnbaus.  Die  Slreckenausrnsuuii; 
'aliiK-n  ist  in  ihren  Grund/agen-  dargeslelli  und 
-iiwie  die  \aTs(  hiedenen  Sir;inizuf ahrunosarten 
\  tir/u-e  und  Xac  hteile  knlisch  gewürdigt.  Zum 
L^leislosrii  .Straßenhahnen  und  die  l'  uhrw  ei  ks- 
l-uiv  gestreift.  -  lU:,  der  Hcrslrllung  der  .Mi- 
lien   zuKrunde.    die    hrs|in),  hencn     Xnur.'liuiif  en 


klar  \erständhch 


in 


ih 


reu   wesentlichen  7tit>en 


zu 


Lesebuch  für  die  Fachklassen  der  Metallarbeiter.  Heraustregeben  unter 
Mitwirkung  von  Fachmännern  von  C.  Schröder.  256  Seiten,  mit  2ahlreicben 
Abbildungen  im  Text.  Preis  elegant  ffebunden  etwa  2.—  M.  fErgänEun.^ 
zam  Lesebuch  für  gewerbliche  FottbildurgE-  und  Fachschulen.  Allgemein  r 
ieil,  S.  vermehrte  ond  verbesserte  Auflage,  von  J.  F.  Ahrens.  Nach  den 
neuesten  ministeriellen  Bestiramunnen  | 

Die  Herausgabe  eines  Lesebuches  für  Metallarbeiter  bat  seinen  Grund  da.in 
dal»  es  nach  der  Teilung  des  seit  vielen  Jahren  benutzten  Ahrensschen  Lese- 
buches jn  einen  allgemeinen  Teil  md  diverse  sachliche  Teile  notwendig  «urde 
den  Band  für  das  Metall.crewerbe  nunmehr  folgen  zu' lassen,  nachdem  Ergänzuncrs- 
bande  für  >  Bauhandwerker«,  »Bekleidungssewerbe«  und  > Bäckereigewerbe«  bereUs 
vorliegen.  Ein  weiterer  Faktor  ist  der,  dass  die  bisher  erschienenen  Fachlesebücher  fast 
durchweg  nur  für  Srhlosser  und  Maschinenbauer  zugeschnitten  sind  während  in 
dem  vorgenannten  Werk  auch  den  Schmieden,  Klempnern.  Mechanikern  Irstalla- 
teuren,  Elektrotechnikern  und  sonstigen  MetaUeewerblein  anreeen^er  und  bilden- 
der Lesestoff  dargeboten  wird.  Daß  das  Buch  wirklich  fachmännisch  geschrieben 
nnd  geeignet  ist,  den  Fachmann  selbst  oder  den  Gehilfen  und  L  hrling  zu  inter- 
essieren, ergibt  sich  aus  dem  nächst,  hecden  Inhaltsauszug  zur  G  cüge  I-  Teil- 
Die  wichtigsten  Metalle:  U.  Teil:  Bilder  aus  der  Geschichte  der  Metallindustrie 
und  verwandter  Zweige;  IIL  T.  il:  Die  Verarbeitung  der  Metalle-  IV  Teil- 
Lrzengnisse  dea  Metallindustrie;  V.  Teil:  Verschiedenes 

Probenahme  und  Analyse  von  Eisen  und  Stahl.    Hand-  und  Hilfshuch  für 
Eisenhutten-Laboratorien    von    Prof.    Dipl.-Ing.    O.    Bauer   und   Dipl -Ing. 
h.  Deiss.    Berlin  1912.    Verla-  von  Julius  Springer,   Preis  geb.  9  M 
LS  ist  eine  bekannte  Tatsache,  dass  der  Ausfall  der  Analyse,  nicht  nur  beim 
Acalysieren  von  Stahl  und  Eisen,   sondern  auch  bei  anderen  Rohmaterialien  sehr 
wesentlich  abhängt  von   der  Art  und  Weise,    wie  und   wo  die  zu  anal vsierende 
Probe   entnommen   wird.     Wem  das  zu  untersuchende  Ma'erial  in  allen  Teilen 
seines  Querschnittes   die  gleiche  chemische  Zusammensetzung  hätte    so  wäre  es 
selbstredend  ganz  gleichgültig,  an  welcher  Stelle  man  die  Probe  ectoimmt.  Von 
dieser  Voraussetzung  wird  auch  in  d-r  Praxis  ni  ht  selten  ausgegangen,  nament- 
hch  beim  Analysieren  von  Eisen  und  Stahl  und  der  Erfolg  dies. r  unsachgemäi.^en 
und   wenig   sorgfältigen  Probeentnahme   ist  dann   eine  falsche  Analyse  —  falsch 
wenigstens  in  bezug   auf  den  Gesamtwert   der  Analyse  des  untersuchten  Eisen- 
oder  btahlteiles. 

Das  uns  zur  Besprechung  vorliegende  Werk  ist  deshalb  mit  Genugtuung  zu 
begruksen,  denn  die  Verfasser  sind  darin  bemüLt,  auf  Grund  des  reichen  ihnen 
zur  Vei fugung  gestellten  Materials  des  kgl.  Maurialprüfungsamtes  praktisch  wert- 
"""^^   u,  "^'^  "'^^  bei  der  Probenahme  und  Analyse  von  Eisen 

und  Stahl  zu  verfahren  bat,  um  zu  positiv  richtigen  Resultaten  zu  gelangen. 

Dementsprechend  beschäftigt  sich  der  erste  Teil  des  Werkes  an  Hand  zahl- 
reicher, der  metallographischen  Praxis  entnommener  Beispiele  mit  den  Analysen- 
ergebmsse  unsachgemäßer  Probenentnahme  und  zeigt,  wie  weit  die  Abweichungen 
von  dem  richtigen  Analysenwert  möglich  sind.  Gute  Dienste  tut  hierbei  eine 
kurze  Anleitung  zur  metallographischen  Untersuchung  und  die  Beschreibung  der 
dazu  nötigen  Apparate,  Aetzverfahren  usw. 

Im  zweiten  Teil  werden  die  zur  chemischen  Untersuchung  geeigneten  Ver- 
fahren eingehend  beschrieben,  und  Fingerzeige  gegeben,  die  für  die  Arbeiten 
in  fJütten-  und  Gießeredaboratorien  sehr  wertvoll  sfnd. 

Wir  können  das  Werk  den  Gießereien  zur  Anschaffung  nur  empfehler,  denn 
bei  den  hohen  Qualitätsansprüchen,  die  man  mit  Recht  heute  an  aUe  im  Maschinen- 
bau- und  Bauwesen  Verwendung  findende  Materialien  stellt,  ist  es  nötig,  dass  die 
Leitung  der  Hütten  und  Gießereien  auch  auf  diesem  Gebiete  mit  den  Fort- 
schntten  der  Technik  Schritt  hält,  und  sie  ihrem  Betriebe  nutzbar  macht  und 
hierzu  ist  das  Buch  in  erster  Linie  geeignet.  W  Ii 


lllU 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
:  für  Quss-Spezialitäten  :: 


i 


^~  

Altenvöpde  I.  Westfalen.  FalKenroth  &  Srhnöni»^'  Schmied 
barer  Eiseiiguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
S'  hiflsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 
Coln-Sul/..   Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

Hhlformguss  für   alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmfede- 
luid  Pressstflcke  jeder  Art  und  Grösse. 
Vogoisang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Efsengfesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.    Tiegel-T  emperguss. 
Tiegel-Teraperstahlguss,     Tiegel-Hartguss,  Maschinen 


Graugiiss. 


Wilh.  Reichpietsch,  Bochiim 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.  ::  25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

viS^Hn*ifin"L^i-J!?'""",?  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten- An  agen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesarpte  STAHL-  UND  EISEN-INDÜSTRIE,  inlbesonderel 

Glüh- lind  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Warmofen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrich- 
—  tungen   ..   Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  ■ 


Daadener  Kaolinsand 

anerkannt  vorzügliches,  hochfeuerfestes  Material 
zum  Ausmauern  und  Ausbessern  von  Siemens- 
Martin-,  Kupol-,  Koks-,  Härte-,  Glüh-  und  Tiegel- 
Öfen,  zum  Ausstampfen  von  Kupol-  Öfen  usw.  usw. 
liefert  billigst  aus  eigenen  Gruben 


Gewerkschaft  Heidelberg  Siegen  j 


Prospekte  | 
und  S 
Proben  ♦ 
gratis  f 


Telephon  | 
Nr.  834  t 


Trohweins  Halöcrslädter 
Speciaisand  für  FormmasciiioeD 


Speziafsand  für  Formmaschinen 

und  Haiberstädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

aui  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  «verll 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.   Liefere  ferner; 

fa  roten  Ellricher  Formsand  fOrl 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 
burger, sowie  sämtl.  Sorten  Hal- 
leschen Formsand.  ::  Qebläsekies 


Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 

S,  Elkan&Co.,Hamburg,Rohei8en. 


Verantwortlich  für  den  redaktionellen  Teil  Ing.  W.  Häntzschel.  Berlin  S.  42;  für  den  geschäftlich 

Druck  und  Verlag  von  Otto  Eis n er,  Berlin  S  42. 
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Die  Hilfsmittel 
für  die  Herstellung  von  Maschinenartikeln  in  der 

Giesserei. 

*r;  Das  Bestreben,  die  Herstellungskosten  eines  Gegenstandes 
nach  Möglichkeit  zu  verbilligen,  ist  eines  der  Hauptziele  der  ge- 
samten Technik.  Auch  in  der  Gießereitechnik  ist  dieses  Be- 
streben in  den  letzten  Jahren  besonders  stark  zum  Ausdruck 
gekommen.  Ich  erinnere  hierbei  nur  an  die  gewaltige  Ausdeh- 
nung des  Formmaschinenbetriebes  in  d'^i  Gießereien  und  die 
weit  voran  geschrittene  Technik  des  Foi,  schinenbäues  selbst. 
Es  ist  ja  auch  wohl  ka'um  zu  widerlegfei-;;,  da,ß  Gießereien,  die 
Massenartikel  in  ihrer  Fabrikation  haben,  heute  nicht  mehr 
ohne  Formmaschinen  auskommen  können,  bzw.  konkurrenz- 
fähig sind.  Weiterhin  ist  noch  zu  berücksichtigen,  daß  auch 
die  Ansprüche  der  Gußverbraucher  in  bezug  auf  gleichmäßigen 
Ausfall  und  auf  Sauberkeit  der  Gußstücke  von  Tag  '  zu  Tag 
steigen.  Diesen  Ansprüchen  durch  die  Herstellung  der  Artikel 
von  Hand  gerecht  zu  werden,  ist  sehr  schwer.  E(s  ist  ja  aller- 
dings nicht  abzuleugnen,  daß  auch  der  Formmaschinenbetrieb, 
wenn  neu  eingeführt,  anfangs  die  unausbleiblichen  Schwierig- 
keiten und  Kinderkrankheiten  mit  sich  bringt;  bei  einigem 
Verständnis  imd  gutem  Willen  des  Gießereivorgesetztein,  sind 
jedoch  auch  diese  bald  überwunden.  In  letzter  Linie  ist  nicht 
z'u  übersehen,  daß  bei  dem  heutigen  Mangel  an  wirklich  guten 
und  zuverlässigen  Formern  sowie  der  von  den  Gußabnehmern 
oft  undenkbar  kurz  bemessenen  Lieferzeit,  dem  Gießerei- 
besitzer und  Gießereiarbeiter  schon  ganz  von  selbst  der  Wink 
gegeben  wird,  zum  Formmaschinenbetrieb  überzugehen.  Selbst- 
verständlich ist  es  ausgeschlossen,  daß  die  Formmaschine  die 
Handformerei  jemals  gänzlich  verdrängen  wird.  Denken  wir 
hierbei  nur  an  die  im  Maschinenbau  benötigten,  Gußteile,  die 
vielleicht  nur  wenige  Male  ausgeführt  werden,  oder  von  Zeit  zu 
Z-eit  in  der  Konstruktion  geändert  werden.  Demnach  ist  zu 
berücksichtigen,  daß  heüte  schon  für  den  Maschinenbau  eine 
Unmenge  von  Gußteilenj,  selbst  großer  Dimensionen,  auf  Form- 
maschinen  hergestellt  werden.  Es  ist  ja  nun  leicht,  zu  beobach- 
ten, daß  sich  die  Gießereien  in  ihrer  Produktion  mehr  und  mehr 
spezialisieren,  d.  h.  diese  oder  jene  Gießerei  legt  sich  haupt- 
sächlich auf  die  Herstellung  schwerer,  tondgeformter  Gußteile, 
weil  sie  hierfür  einen  geeigneten  Arbeiterstamm  besitzt  und  die 
notwendigen  Einrichtungen  hat,  eine  andere  Gießerei  dagegen 
legt  sich  wiederum  mehr  auf  die  Herstellung  von  Massenartikeln 
und  verwendet  dabei  Formmaschinen  und  bringt  es  auf  diesem 
Gebiete  zur  hohen  Leistungsfähigkeit.  Daneben  gibt  es  natür- 
lich eine  Menge  gemischter  Betriebe^  die  sowohl  handgeformten 


Guß  herstellen,  wie  auch  Formmaschinenbetrieb  besitzen.  Die 
Formmaschine  ist  allmählich  Gemeingut  der  Gießerei  geworden. 
Und  gibt  es  wohl  nur  noch  vereinzelte  Betriebe,  die  heute  noch 
keine  Formmaschine  haben,  die  zur  Herstellung  der  sich  mehr- 
fach wiederholenden  Gußstücke  dient.    Ehe  *ich  nun  zur  Be- 


Soeben  erschienen: 


1 


Baml  2  der  Beitrage  zur  Praxis  des  Formens  und  Glessens 

Die  Eisen-  u.  Netoli-Gattierun^en 
und  ihre  Festisheitsioerte 

in   kurzgefasster,    gemeinverständlicher  Darstellung.  \ 


r 


132  Seiten   |    Verlag  der 
— <^'— >— *  „Eisen-Zeitung' 
Otto  Elsner  Verlagsges.  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 


Ppreis  M.  Ijsl 


Aus  dem  Inhalt: 


I.  Die    Eisensorten    und  ihre 
Festigkeitswerte  

1.  Das  Roheisen  

A.  Weisses  Roheisen  

B.  Graues  Roheisen  

C.  Diverse,  im  Hochofen  er- 
zengte Eisensorten  

2.  Das  Gusseisen  

Die  Fostigkeitswerte  des  Guss- 
elbens   

Die  H.illbai'keit  des  Gusseisens 
Reparaturen  von  Gussleilen.  . 
Effekt  der  einzelnen  Elemente 

im  Gusseisen  

Hartguss  

Tempergus  s  

Temperstahlguss  

S.  Der  Stahl  

Stahlsorten  

Weicher  Stahlguss  

II.  Metalle  u.  IVletall-Legierungen 

1.  Kupferlegierungen.  .  .  . 

Messing   . 

Rütguss  

Phosphorbronze  

SiUziumbronze  

Statuenbronze   


Seite 


2.  Zinnlegierungen  .  . 

Weissmetalle  

Manganbronz«  

Glockengut   

III.  Ueber  die  Analysen  des  Roh- 
eisens von  Ing.  Thaler  

Titerstellung  

Manganbestimmung  

Phosphorbestimmung  

Kohlenstoff-  und  Graphit-Be- 
stimmung   

Schwefelbestimmung  

Siliziumbestimmung  

IV.  Eisengattierungen  und  JVle- 
tall-Legierungen  

A.  Eisengattierungen  und  Rat- 
schläge a.  d.  Giessereipraxis 

Verzinken  und  Verzinnen  von 
Gusseisen  

B.  Legierungen  und  Ratschlilge 
aus  der  Metallgiessereipraxis 

V.  Lief  erungs -Vorschriften  für 
Gusseisen  

VI.  Nachtrag  

Ueber  die  Verwendung  von  Guss- 
eisen- und  Stahlbriketts.  .  . 

Ueber  den  Einfluss  von  Feuer 
und  Säure  auf  Gusseisen  .  . 


Seite 


5H 
57 
57 

59 
60 
63 
65 

66 
7t 
73 

75 

75 

103 

106 

U7 
125 

125 

128 


Wie  aus  dem  vorstehenden  Inhaltsverzeichnis  ersichtlich,  ein  recht  brauch- 
barer und  nützlicher  Ratgeber  auf  dem  viel  erörterten  Gattierungsgebiete. 
Den  Giessereibesitzern  ebenso  wie  den  Former-  und  Giessermeistern  zur 
sofortigen  AnsohafTung  angelegentlichst  empfohlen! 


222 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  42. 


1912 


sprechung  verschiedener  Formn-iaschinentyiJen  übergehe, 
möchte  ich  erst  einen  kleinen  Rückblick  auf  die  früheren  Hilfs- 
mittel werfen,  die  man  allgemein  zur  Herstellung  von  Massen- 
artikeln und  zur  Verbilligung  der  Arbeitslöhne  benutzte,  und  die 
auch  noch  heute  vielfach  angewendet  werden. 

Eines  der  bekanntesten  und  ältesten  Hilfsnnttel,  welches 
bei  mehrfach  sich  wiederhokiulcn  Gußstücken  zur  Verminde- 
rung des  Formerlohnes  dunu,  ist  die  sogenannte  Sparformhälfte. 
Sie  wird  angewandt  m  solchen  Fällen,  wo  an  den  abzuformen- 
den Modellen  im  l'nterkasten  Ballen  auspoliert  werden  müssen. 
Fig.  I  und  2  zeigen  deutlich  die  Anwendung  einer  derartig.'u 
Formsparhälfte.  Bei  dem  Laufrade  nach  Fig.  i  seilen  wir,  wie 
die  Sparhälfte  genau  bis  an  die  Mitte  des  abgerundeten  Spur- 
kranzes reicht,  also  genau  bis  dort,  wo  der  Former  sonnst  den 
Unterkasten  abpolieren  müßte.  Des  weiteren  füllt  auch  die 
Sparhälfte  den  Raum  unterhalb  dv:>s  Rades  aus,  so  'daß  der  Sand 
beim  Aufstampfen  des  l^nterkastens  nicht  durch  die  rimden  Aus- 
sparungen in  der  Scheibe  des  Rades  fallen  "kann.  Ist  die  Spar- 
hälfte sauber  hergestellt,  dann  braucht  der  Former  nur  den 
Unterkasten  aufzustampfen,  diesen  mit  der  Sparhälfte  umzu- 
wenden und  letztern  herunternehmen.  Anstatt  nun  mit  der 
Polierschaufel  die  Fläche  des  Unterkastens  zu  glätten,  kann  nach 
dem  Aufwerfen  von  Streusand,  sofort  mit  dem  Aufstampfen  des 
Oberkastens  begonnen  werden.  In  Fig.  2  sehen  wir  die  An- 
wendung einer  Sparhälfte  bei  dem  Oberteil  einer  Kabelmuffe. 
Die  Sparhälfte  selbst  kann  aus  verschiedejiem  Material  her- 
gestellt sein.  Bei  runden  Körpern,  wie  z.  B.  obigem  Laufrad,  wird 
die  Sparhälfte  meistens  aus  Holz  gedreht.  Bei  anderen,  unregel- 
mäßigen Modellen  dagegen  wird  die  Sparhälfte  vorteilhaft  aus 
Gips  hergestellt.  Das  Modell  wird  zu  diesem  Zweck  geformt,  und 
die  betreffenden  Ballen  sauber  von  Hand  auspoliert.  Nach  dem 
dieses  geschehen,  setzt  man  einen  der  Größe  des  Form^kastens 


J                                                                      H  !  
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entsprechenden  Rahmen  auf,  und  gießt  nun  das  ganze  nut 
Gjps  aus.  Nach  dem  Füllen  wird  der  Rahmen  abgestrichen  und 
das  Ganze  stehen  gelassen  bis  der  Gijis  abgebunden  hat.  Die 
Sparhälfte  wird  nun  abgenommen,  von  dem  anhaftenden  Sande 
befreit  und  mit  Modellack  bestrichen,  dann  ist  selbige  gebrauchs- 
fertig. Der  Rahmen  der  Sparhälfte  wird  in  den  meisten  Fällen 
m  Holz  hergestellt  und  durch  die  Seitenwände  desselben  einige 
lange  Nägel  geschlagen,  welche  nach  innen  ragen  und  so  das 
Herausrutschen  des  Gipsbodens  verhüten.  Um  ein  allzu  star 
kes  Anschweißen  des  Sandes  an  den  feuchten  Gips  zu  ver- 
hüten, werden  die  Formflächen  vor  dem  Aufgießen  des  letzte- 
ren mit  Lykopodium  oder  einem  guten  Ersatzmittel  eingestäubt. 


Durch  Anwendung  einer  derartigen  Formsparhälfte  kann  111 
vielen  Fällen  ein  verhältnismäßig  niedriger  Formerlohn  erzielt 
werden.  Besonders  in  solchen  Fällen,  wo  sich'  eine  Formma- 
schine wegen  ungenügender  Beschäftigung  nicht  lohnt,  oder 
die  Stücke  nur  in  geringeren  Mengen  bestellt  werdeir,  leistet 
die  Formsparhälfte  sehr  gute  Dienste.  Trotzdem  die  Herstel- 
lung einer  derartigen  Sparhälfte  sehr  einfach  und  wenig  zeit- 
raubend ist,  findet  man  tatsächlich  noch  Former,  die  ein  der- 
artiges Hilfsmittel  nicht  herzustellen  vermögen.  In  erster  Linie 
sollten  jedoch  Formermeister  und  Gießereileiter  nicht  versäu- 


men, sich  dieses  Hilfsmittels  in  vorkommenden  Fällen  zu  be- 
dienen. Selbstverständlich  ist  es  nun  Sache  des  Formermeisters, 
clraauf  zu  achten,  daß  diese  Sparhälften  nach  Fertigstellung  der 
Gußteile  nicht  in  der  Gießerei  liegen  bleiben  und  dort  zerbrochen 
und  unbrauchbar  gemac"ht  werden,  sondern  dieselben  s'ind  stets 
in  gutem  Zustande  mit  den  zugehörigen  Modellen  zurückzufor- 
dern und  aufzubewahren. 

Ein  anderes  Hilfsmittel,  .welches  in  solchen  Fällen,  wo  sich 
noch  keine  Formmaschine  lohnt,  zur  Herstellung  von  Massen- 
artikeln dient,  ist  die  Formplatte  für  Handformerei.  Dieselbe 
kann  ein  und  dojjpelseitig  ausgeführt  sein,  und  kommt  in  ihrer 
ganzen  Anwendungsweise  dem  Formmaschinenbetrieb  schon 
etwas  näher.  Fig.  3  zeigt  zuerst  die  Anwendung  einer  doppel- 
seitigen Formplatte  zur  Herstellung  von  Handrädern.  Wie  aus 
der  Skizze  ersichtlich,  ist  auf  jeder  Seite  der  eigentlichen  Form- 
platte die  Hälfte  eines  Handradmodelles  befestigt.  'Das  Formen 
mit  einer  derartigen  Platte  ist  eine  verhältnismäßig  einfache 
Sache.  Die  Formplatte  wird  mit  dem  kompletten  Formkasten, 
genau  wie  die  Skizze  zeigt,  aufgestellt  und  zuerst  der  Unter- 
kasten aufgestampft.  Dann  wird  der  ganze  Kasten  mit  der 
Formplatte  gewendet  und  kann  nun  sofort  der  Oberkasten  auf- 
gestampft werden.  Ist  dieses  geschehen,  dann  wird  die  zwischen 
den  beiden  Kastenhälften  etwas  hervorragende  Formplatte  leicht 
lo^igeklopft  und  dann  der  Oberkasten  mit  der  Formglocke  ab- 
gehoben, beides  zusammen  herumgelegt  und  nun  die  Form- 


plafte  vom  Oberkasten  abgenommen.  Nachdem  Einguß-  tmd 
Steigetrichter  dann  nachgesehen  sind,  ist  die  Form  fertig  ünd 
kann  nach  Einsetzen  des  Kernes  zugelegt  werden.  Wir  sehen 
also,  daß  auf  diese  Weise  bedeutend  an  Zeit  gespart  wird,  da 
fast  sämtliche  schwierigere  Arbeiten  des  Formens,  wie  Po- 
lieren und  Ausbessem  der  Form,  wegfallen.  Allerdings 
sind  die  Ausgaben  für  die  Einrichtungen  des  Formens  mit 
doppelseitigen  Platten  schon  etwas  höher.  In  erster  Linie  ist 
es  erforderlich,  daß  sämtliche  Formkästen,  in  welchen  mit  dop- 
pelseitigen Platten  gearbeitet  werden  soll,  genau  nach  einer 
Schablone  gebohrt  sind  und  mit  der  Formplatte  zusammen 
durcheinander  passen.  Die  Herstellung  der  doppelseitigen 
Platte  selbst,  kann  auf  zweierlei  Weise  erfolgen,  entweder  kann 
a.uf  jede  Seite  einer  geraden  Platte  eine  Modellhälfte  aufmontiert 
werden,  oder  die  Platte  wird  mit  den  beiden  Modellhälften  zu- 
sammen in  einem  Stück  gegossen.  Das  erster  eVerfahren,  ist  danti 
angebracht,  wenn  die  betreffenden  Modelle  eine  symmetrische 
Teilung  gestatten,  jwie  z.  B.  ungekröpfte  Handräder,  Kugeln 
usw.,  während  die  Herstellung  der  Modellplatte  aus  einem  Stück 
bei  allen  Modellen  mit  unregelmäßiger  Teilung  in  Frage  kommt. 
Im  erstcren  Falle  ist  beim  Aufmontieren  zuerst  eine  Modell- 
hälfte mit  der  Platte  zusammen  zu  durchbohren,  und  dann  die 
zweite  Modellhälfte  wieder  nach  der  ersten  zu  bohren.  Beide 
Modell  half  ten  werden  dann  durch  Schrauben  mit  der  Platte 
verbunden.  Das  Aufmontieren  der  Modelle  muß  mit  größter 
Vorsicht  geschehen,  damit  nachher  die  Abgüsse  nicht  über- 
setzt sind.  Die  Herstellung  der  aus  einem  Stück  gegosseneln, 
Formplatten  geschieht  auf  folgende  Weise :  Man  nimmt  einen 
Formkasten,  der  im  Verhältnis  zu  dem  Modell,  nacli  dem  die 
Modellplatte  geformt  werden  soll,  reichlich  _groß  ist,  tmd  zwar 
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müß  der  Formkasten  groß  sein,  daß  er  das  M:a<ß  der  aii- 
zufertigenden  Modellplatte  an  allen  Seiten  noch  um  ein  Stü(  k 
üiberscheitet.  Soll  B.  das  Größenmaß  der  Modellplatto 
400x500  mm  sein,  dann  muß  der  Formkasten,  welcher  zum 
Formen  der  Modellplatte  dient,  etwa  600x700  sein.  In  diesen 
Kasten  wird  das  Modell  ordnungsgemäß  aufgestampft,  und  der 
Kasten  geweindet.  Die  Modellseite  dieseis  Unterkastens  wird 
nun  sauber  abpoliert,  jetwiaige  Ballen  sauber  und  exakt  aus- 
poliert,  'und  dann  nach  dem  AJufwerfen  von  Streusand  der  Ober- 
kasten äufgestampft.  Dieses  geschieht  in  üblicher  Weise  und 
müssen  selbstverständlich  auch  Einguß-  und  Steigtrichter  an- 
gebracht werden.  Nachdem  der  'Oberkasten  abgehoben,  wird 
die  Größe  der  Formplatte  aufgerissen.  Auf  diese  Risse  legt 
man  n'un  Holzleisten,  welche  genau  dieselbe  Stärke  erhalten, 
welche  später  die  Formplatte  haben  soll.  Um  die  Leisten  hierum 
wird  nun  eine  Sandschicht  aufgetragen,  oder,  um  den  fach- 
lichen Ausdruck  zu  gebrauchen,  der  Raum  außerhalb  der  Lei- 
sten wird  zugedämmt.  Nachdem  dieses  geschehen,  wird  das 
Modell  herausgenommen,  Unter-  und  Oberkasten  sauber  jiach- 
geputzt  und  geglättet.  Sodann  wird  die  Form  zugelegt  und 
ist  fertig  zum  Abguß.  Zu  beachten  ist  noch,  daß  der 
zum  Formen  der  Modellplatte  dienende  Formkasten  eine  sehr 
gute  Führung  haben  muß.  Die  Modellplatte  selbst ,  kann  in 
Eisen  oder  in  einem  geeigneten  Metall,  z.  B.  Rotguß,  Weißmetall 
usw.,  gegossen  werden.  Selbstverständlich  muß  die  Formplatte 
in  der  Modellschlosserei  sauber  und  formgerecht  nachgearbei- 
tet werden,  ehe  sie  in  der  Gießerei  in  Gebrauch  genommen  wer- 
den kann. 

Außer  diesen  doppelseitigen  Modellplatten  gibt  es  noch 
einseitige  Modellplatten,  auf  welchen  Unter-  sowohl  wie  auch 
Oberkasten  geformt  werden  können.  Selbstverständlich  kom- 
men einseitige  Modellplatten  nur  dann  in  Frage,  wenn  es  sich 
um  einseitige  Modelle  handelt,  bei  denen  vielleicht  die  Ober- 
kastenseite vollständig  glatt  ist,  oder  aber  solche  Teile,  die  eine  ge- 
naue symmetrische  Teilung  gestatten,  wie  z.  B.  leichte  Schwung- 
räder usw.  Die  Hauptsache  bei  den  einseitigen  Modellplatten 
ist,  daß  das  Modell  genau  symmetrisch  aufmontiert  wird.  Bei  der 
Besprechung  der  Modellplatten  ist  noch  zu  bemerken,  daß  in 
verschiedenen  Gießereien  doppelseitige  Gipsformplatten  im  Ge- 
brauch sind,  die  nach  einem  gesetzlich  geschützten  System  her- 
gestellt werden,  und  den  Vorteil  haben,  daß  zur  Herstellung 
dieser  Gipsplatten  Modelle  mit  gewöhnUchem  Schwindemaß  ver- 
wendet werden  können,  während  zur  Herstellung  von  Metall- 
platten in  den  meisten  Fällen  Modelle  mit  doppeltem  Schwind- 
maß notwendig  sind.  Fig.  4  stellt  eine  gegossene  doppelseitige 
Modellplatte  dar. 

Obwohl  ja  mit  derartigen  Modellplatten  in  vielen  Fällen 
sehr  gute  Resultate  erzielt  werden  und  auch  oft  selbst  an- 
gelernte Leute  mit  diesen  Platten  arbeiten,  ist  man  doch  noch 
in  hohem  Maße  von  der  Fertigkeit  und  Geübtheit  des  Arbeiters 
abhängig,  schon  aus  dem  Grunde,  da  die  Modellplatten  stets 
von  Hand  aus  der  Form  gehoben  werden  müssen,  und  keiner 
wird  bestreiten,  daß  'hierzu  erst  eine  gewisse  Uebung  und  Ge- 
fühl gehört.  Dieser  wunde  Punkt  ist  nun  durch  das  Arbeiter^ 
mit  der  Formmaschine  beseitigt,  denn  die  Formmaschine  ge- 
stattet es,  daß  auch  ein  ^Ungeübter  eine  einwandfreie  Tren- 
nung von  Modell-  und  Formplatte  von  der  Form  selbst  herbei- 
führen kann.  Damit  wären  wir  zu  dem  Hauptpunkt  unserer 
heutigen  Besprechung,  den  Formmaschinen,  gelangt. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Koks, 

seine  Darstellung  und  Verwendung,  Bewertung 
und  Bearbeitung-. 

(Fortsetzung.) 

Der  Betrieb  der  Koksöfen  gestaltet  sich  ziemlich  einfach. 
Der  Ofen  mit  einer  Länge  von  9 — 12  m,  Höhe  1,5 — 2  m.  Breite 
von  0,5—0,75  m,  von  denen  etwa  60  Stück  zu  einer  ,, Koksofen- 
batterie" vereinigt  werden,  wird^  durch  3 — 4  Einfallöffnungen 
im  Scheitel  des  Gewölbes  mittels  viereckiger,  trichterförmiger 
Wagen,  die  über  die  Batterie  hinw erführen,  mit  zerkleinerter,  ge- 
näßter Kohle  gefüllt.  Da.  wo  man  gezwungen  ist^  schlecht 
backende  Kohle  zu  verarbeiten,  mischt  man  sie  in  einem  „Misch- 
turm" mit  anderer,  g-uter  Kokskohle,  um  so  ein  Material  zu  er- 
halten, was  sich  für  die  Koksdarstellung  besser  eignet  als  die 
einzelnen  Kohlenarten.  Das  Anfeuchten  der  Kohle  soll  dem 
Aufblühen  beim  Entgasen  entgegenarbeiten.  Ist  der  Ofen  ge- 
füllt, so  werden  die  beiden  Türen  an  den  Enden  der  Kammer 
herabgelassen,  nnd  durch  kleine  viereckige  Schaulöcher  ebnet 


man  mittels  langer  Krücken  die  Kohlenmasse  im  Ofen.  Da  die 
Wände  von  dem  vorigen  Verkokungsprozeß  noch  glühend  sind, 
wird  sofort  eine  Entgasung  eintreten,  welche  Gase  anfangs  zur 
dijekten  Kammerheizung  benutzt  werden.  Jetzt  schließt  man 
auch  die  Schaulöcher,  verschmiert  alle  S])alten  der  Türen  mit 
Lehm  und  durch  Schließen  eines  Schiebers  müssen  die  Gase 
durch  eine  im  Scheitel  des  Ofens  angebrachte  Oeffnung  den 
Verkokungsräum  verlassen  und  in  eine  gemeinsame  Zentral- 
leituDg  der  ganzen  Batterie  eintreten,  die  sie  in  die  Destillation 
leitet.  Die  Heizung  der  Kammern  geschieht  jetzt  in  der  schon 
beschriebenen  Weise. 

Die  Dauer  dieses  Vcrkokiuigsprozesses,  welche  man  „Ga- 
tierungszeit"  nennt,  ist  sehr  verschieden  und  richtet  sich  in  erster 
Linie  nach  der  Beschaffenheit  der  Kohle. 

Während  bei  dieser  Verkokung  alle  flüchtigen  Bestandteile, 
die  schweren  und  die  leichten  Kohlenwasserstoffe,  der  Wasser- 
stoff, der  Stickstoff  entweichen,  bleiben  die  .festen  Bestandteile, 
der  Kohlenstoff  und  die  Asche  zurück.  Diese  l)ilden  dann  den 
„Koks".  Geringe  Mengen  flüchtiger  Bestandteile  werden  natür- 
lich immer  zurückgehalten. 

Nach  beendeter  Garuingszeit,  das  heißt  nach  vollständiger 
Entgasung  der  Kohle,  iwird  der  Ofen  durch  eine  maschinell 
angetriebene  Druckmaschine,  die  den  ganzen  Kokskuchen  vor 
sich  her  drückt,  entleert.  Der  Koks  fällt  auf  die  Koksrampe,  wo 
er  sofort  durch  darauf  gespritztes  Wasser  abgelöscht  wird. 

Somit  wäre  die  Koksdarstellung  beendet  und  er  kann, 
seinem  Verwendungszweck  gemäß,  versandt  werden. 

Der  Verw^endungszweck  in  der  Industrie  liegt  ausschließlich 
in  den  Schmelzprozessen,  und  zwar  in  solchen,  bei  denen  sich 
Kohle  aus  technischen  Rücksichten  wegen  ihrer  Backfähigkeit 
und  geringen  Festigkeit  —  ich  denke  an  den  Kupolofen-  und 
Hochofenbetrieb  —  nicht  verwenden  läßt. 

Eng  verknüpft  mit  der  Verwendung  des  Kokses  ist  seine  Be- 
wertung und  Beurteilung,  denn  jeder  weiß,  daß  der  Gießerei- 
mann seinen  Gießereikoks  teurer  bezahlen  muß  als  der  Hoch- 
ofenmann seinen  Hochofenkoks.  Ich  will  absichtlich  die  beiden 
Begriffe  Bewertung  und  Beurteilung  getrennt  erläutern,  indem 
die  Bewertung  des  Kokses  hauptsächlich  in  chemischer  Hinsicht 
geschehen  soll,  während  sich  die  Beurteilung  auf  äußere,  phy- 
sikalische Merkmale  erstrecken  wird. 

Weshalb  macht  man  überhaupt  den  Unterschied  zwischen 
Hochofenkoks  und  Gießereikoks  ?  Laut  Angaben  des  Syndikates 
soll  der  Gießereikoks  weniger  Schwefel,  Asche  und  Feuchtigkeit 
enthalten,  als  der  Hochofenkoks ;  ferner  sollen  die  besten  und 
größten  Koksstücke  herausgesucht  und  diese  dann  als  Gießerei- 
koks bezeichnet  werden.  Daß  diese  Garantien  nicht  immer  ein- 
gehalten werden,  ja  meines  Erachtens  überhaupt  nicht  eingehal- 
ten werden  können,  und  inwiewieit  die  erste  von  obigen  Be- 
dingungen zutreffend  ist,  haben  Wüst  und  Ott  in  einer  sehr 
interessanten  Arb.;^it  nachgewiesen.  Auf  den  Inhalt  der  Arbeit 
will  ich  gleich  noch  einmal  zurückkommen. 

Professor  Simmersbach  hat  in  einem  Vortrage,  gehalten  in 
der  Versammlung  Deutscher  Gießereifachleute  im  September 
1909  zu  Dresden,  die  wichtigsten  Gesichtspunkte  betreffs  Quali- 
tätsforderungen für  Gießereikoks  beleuchtet. 

Bezüglich  der  speziellen  Anforderungen  zur  Bewertung  von 
Gießereikoks  wurde  vom  Verein  Deutscher  Gießereifachleute 
folgende  Tabelle  aufgestellt : 

Bestandteile  I.  Qualität  II.  Qualität 

Wasser  5  pCt.  5  pCt. 

Asche  8  pCt.  9  pCt. 

Schwefel  i  pCt.  1,25  pCt. 

Mit  Recht  ist  wohl  der  Einwand  erhoben  worden,  daß  ein 
Wassergehalt  von  5  Proz.  als  Normale  verhältnismäßig  sehr 
hoch  gewählt  ist,  denlnl  es  ist  den  Zechen  etwas  Leichtes,  bei 
3  Proz.  zu  erzielen.  In  einem  Kokereilaboratorium  hat-  man 
einem  richtigen  Ablöschen  des  Kokses  Wassergehalte  von  2  bis 
eine  Reihe  von  Gießerei-  und  Hochofenkokssorten  auf  ihrc^ 
Wasseranfnahmefähigkeit  derart  untersucht,  daß  man  einmal 
Koksstücke  48  Stunden  lang  scharf  trocknete,  diese  dann 
1/2  Stunde  in  kochendes  Wasser  tauchte,  die  Koksstücke  dann  auf 
einen  durchlöcherten  pioden  legte  und  nach  i,  6,  10,  24, 
48  Stunden  die  Wassergehalte  feststellte.  Bei  einer  anderen 
Versuchsreihe  wurden  die  Koksproben  in  einem  V ersuchsofen 
zur  Rotglut  erhitzt,  dann  in. kaltem  Wasser  abgelöscht  —  also 
die  analogen  Verhältnisse  wie  bei  der  Koksdarstellung  —  und 
nach  denselben  Zeiträumen,  wie  bei  der  ersten  Versuchsreihe 
die  Wassergehalte  ermittelt.  Die  Resultate  sind  in  dem  Bericht 
graphisch  dargesteUt.  Ich  will  einige  dieser  "Werte  herausgreifen 
und  sie  tabellarisch  ordnen. 
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Gießereikoks. 


Versuchsreihe  I. 

Ermittelter  Wassergehalt 
nach  Stunden : 


I 

3 
4 
8 

9 
10 

13 
15 
19 
2  I 


12, 

15, 

13. 

1 1 

12, 

10, 

17. 
16, 
1 1 

14 


11,8 
14.5 
13,0 
10,3 
11,2 
9,0 
15.2 

14  5 
10,8 

13.3 


ro 


1 1,2 
14,0 
12,3 

9,5 
10,4 

7.8 
i3>6 
13.6 
10,=; 
12,8 


24 


10,2 
12,9 
8,8 
7,4 
8,7 
5.8 
10,3 
10,8 
8,8 
10,8 


48 


7,1 

9,3 
6,9 

8,3 
6,2 

4,4 
8.5 
8,8 

6,7 
8,0 


Versuchsreihe  II. 

Ermittelter  Wassergehalt 
nach  Stunden: 


16      24  48 


43.8 
45,8 
44.9 
39,9 
41,3 

42.0 
45.2 
43-2 
44,7 


42,8 

44,8 
43,6 
39-5 
40,5 

41,5 
44.3 
41,8 
44  2 


42,3 
44.4 
43,2 
38.4 
39,3 

40,5 
43,6 
41,2 
43.2 


40,5 
40,1 

40,3 
35,2 
36,5 

37,0 
40,6 

39;4 

40,6 


38,8 
36,6 

377 
30,6 
34-0 

33.4 
38,0 
36,0 
36  5 


Diese  Zahlen  zeigen  uns,  daß  die  zweite  Zahlenreihe,  welche 
den  tatsächlichen  Verhältnissen  beim  Kokslöschen  ziemlich  nahe 
kommt,  etwa  die  5— 6fachen  Wassergehalte  wie  Versuchsreihe  I 
aufweist.  Allerdings  wdrd  in  der  Praxis  ja  wohl  nie  der  Fall 
eintreten,  daß  man  den  Koks  regelrecht  ersäuft ;  immerhin  kann 
man  daraus  erkennen,  daß  der  Koks  im  rotglühenden  Zustande 
begierig  Wasser  ansaugt,  wenn  man  ihm  dazu  Gelegenheit  gibt 
Und  derartig-  hohe  Wassergehalte,  wie  12—15  Proz.,  die  gar 
nicht  mal  selten  sind,  sind  stets  der  Beweis  eines  zu  mtensn%^ 
Loschens.  Werden  nun  die  hohen  'Nässegehalte  durch  ein  äquiva- 
lentes Uebergewicht  ab  Zeche  ausgeglichen,  so  erleiden  die 
Abnehmer  keinen  erheblichen  Schaden.  Welche  Unkosten  einer 
Gießerei  durch  hohe  Wassergehalte  erwachsen  können,  läßt 
sich  sehr  einfach  zahlenmäßig  festlegen.  — 

Wir  wollen  eine  Gießerei  mit  1 5  000  Tonnen  Jahresproduk- 
tion zugrunde  legen.  Der  Feuchtigkeitsgehalt  des  Kokses  soll 
aus  irgendwelchen  Gründen  von  6  Proz.  auf  12  Proz.  gestiegen 
sein.  Der  Koksverbrauch  soll  im  Durchschnitt  12  Proz.  inklusive 
FuUkoks,  betragen.  Bei  einem  Kokspreise  von  25  TVIk.  loko 
Huttenplatz,  wie  ihn  'Simmersbach  ebenfalls  ansetzt,  betrügen 
also  die  jährlichen  Kokskosten: 


|i5  000 


12 
100 


25  i5oooM. 


Tritt  nun  die  erwannte  Wasserzunahme  ein,  so  muß  natür- 
lich, wenn  man  denselben  Wärmeeffekt  durch  seinen  Koks  er- 
zielen will,  die  verbrauchte  Koksmenge  steigen.  Und  zwar  wird 
die  Menge,  die  mehr  verbraucht  wird,  nicht  genau  6  Proz  von 
15  000  betragen,  sondern  ein  Differential  mehr,  wie  sich  aus 
folgender  Ueberlegung  ergibt : 

Also  von  dem  neuen  Koks  mit  12  Proz,  xNässe  gebrauche 
ich  etwa  106  kg,  lum  denselben  Effekt  zu  erzielen,  wie  mit 
100  kg  des  alten  Kokses.  Meine  Koksmenge  steigt  demnach  um 

6 

100  X   • 

100 

Diese  looXj^kg  enthaltenj^un  aber  ebenfalls  wieder 

12  pCt.  Wasser,  also  6  pCt.  mehr,  wie  der; alte  Koks,  die  ich 
natudich  ebenfalls  wieder  durch  Koks  ersetzen  muss,  und  zwar 
beträgt  diese  Menge 

100  X  6 

100  100.6'^ 


IOC 


100^ 


Diese  enthält  wiederum  Wasser,  welches  ersetzt  werden 
muß,  usw. 

Die  ganze  erforderliche  Koksmenge  wird  dann : 
IOC  +  loox  —  -f  loox  .^'a  +  iooXtILx   kg 


100 


IOC  +  loox 


6  r 

—  I  + 

100  L  I 


100"  '  ioo3 

00      loo^      loö^  ^ 


oder 


■J 


kg 


Der  Klammerausdruck  ist  nichts  weiter  als  eine  geome- 
trische Reihe,  deren  Summe  beträgt 


S  = 


100 
100 — 6 


=  1,0638. 


Die  Koksmenge  berechnet  sich  denn  zu 
6 

IOC  -f  IOC  X  ~  X  1.0638  X  106,3828  k- 


Der  Jahresmehrverbrauch  steigt  dann  um 
12  6.3828 
i5ooox^--X-^—=  114,89=  1.5  t 

Diese  repräsentieren  einen  Wert  von 
I  IS  X  25  =  287s  M. 

In  der  Praxis  wird  man  natürlich  der  Einfachheit  halber 
nur  mit  106  rechnen. 

Der  Schwefelgehalt  des  Gießereikokses  soll  im  allgemeinen 
nicht  I  Proz.  übersteigen,  denn  man  kann  damit  rechnen,  daß 
40—50  Proz.  des  im  Koks  enthaltenen  Schwefels  von  dem  Eisen 
während  des  Kupolofenschmelzens  aufgenommen  wird.  Und 
welch  schädlichen  Einfluß  gerade  der  Schwefel  auf  die  Eigen- 
schaften des  Gusses  ausübt,  brauche  ich  wohl  an  dieser  Stelle 
nicht  mehr  zu  erörtern. 

(Fort'Jetzung  folgt.) 


Zur  Rostverhütung 
verzinnter  und  emaillierter  Gegenstände. 

Von  B.  Haas. 

(Fortsetzung.) 

Gelangl  aber  nichtenthärtetes  Spülwasser  zur  Anwendung, 
ist  es  nicht  zu  vermeiden,  daß  sich  besonders  unterhalb  der 
nicht  aufgerissenen  Zunderschachtelungen  feine  Salzteilchen  an- 
sammeln, welche  Ansammlung  besonders  nach  Entnahme  der 
Metallgegenstände  aus  heißen  oder  kochenden  Wasserbädern 
begünstigt  wird.  Indem  diese  zum  Schluß  der  mechanischen 
Reinigung  Anwendung  gelangen,  wobei  die  derart  behan- 
delten Metallgegenstände  kurz  nach  Entnahme  aus  den  heißen 
Bädern  rasch  trocknen,  bedarf  es  keines  näheren  Nachweises, 
warum  die  mit  solchen  feinen  Ausscheidungen  behafteten  Metall- 
gegenstände in  dem  Zihnbade  unmöglich  festhaftenden  xMetall- 
überzug  aufnehmen  können.  Denn  fragliche  feine  Ausscheidun- 
gen bleiben  selbst  an  vollkommen  glatten  und  geschlossenenj 
Metallflächen  fest  haften,  von  wo  sie  auch  mit  feinstem  Säge- 
mehl nicht  zu  entfernen  sind.  Die  Anwendung  der  letzteren 
ist  daher  in  ähnlichen  Fällen  zwecklos  oder  vielmehr  schädlich, 
weil  die  meisten  Sägemehle  auch  Harz  enthalten.  Dies  bleibt 
zufolge  der  durch  die  Reibung  der  Metallgegenstände  aus- 
gelösten Erwärmung  an  den  ersteren  in  feiner  Schicht  haften, 
und  diese  Schichten  verunreinigen  nicht  nur  die  Zinnbäder,  in 
denen  sie  teilweise  verbrennen,  sondern  sie  behindern  auch  die 
innige  Verbindung  der  angestrebten  Metallverbindung.  Zur  Er- 
leichterung der  letzteren  wären  daher  die  trockenen  und  heißen 
Metallgegenstände  vor  dem  Einführen  in  das  Zinnbad  in  ein 
siedendes  Fettbad  einzuführen,  wodurch  in  den  meisten  Fällen 
viele  Unzukömmlichkeiten  vorweg  ausgeschaltet  werden.  Denn 
dieses  Fettbad  entkleidet  die  zu  verzinnenden  Gegenstände  ihrer 
unterschiedlichen  Auflagen,  Ansätze  oder  Unreinlichkeiten,  und 
es  verhütet  zugleich  ungünstige  Beschläge,  deren  Anflug  kurz 
vor  dem  Verzinnen  besonders  schädlich  wird.  Das  den  Metall- 
gegenständen anhaftende  Fett  bleibt  in  der  Deckschicht  des 
Zinnbades  zurück. 

Die  Einführung  der  noch  heißen  Metallgegenstände  in  das 
erstere  soll  langsam  erfolgen,  unter  tunlichst  entgegengesetzter 
Bewegung  der  Metallgegenstände,  weil  die  an  früherer  Stelle 
beschriebenen  Mängel  der  Verzinnung  sonst  nicht  leicht  zu 
beseitigen  sind.  Bei  geringer  Größe,  Wandstärke  und  scharfer 
Krümmung  sind  die  verzinnten  Gegenstände  in  den  Zinnbädem 
entsprechende  Zeit  zu  belassen  und  diesen  langsam  zu  entnehmen. 
Die  Entnahme  darf  aber  nicht  in:  der  Weise  erfolgen,  daß  die 
verzinnten  Gegenstände  mit  einem  Zuge  oder  Ruck  aus  dem. 
Zinnbade  an  die  Luft  gesetzt  werden,  sondern  die  verzinnten 
Gegenstände  müssen  in  Anpassung  an  ihre  Form,  Größe  und 
Wandstärke  vorher  eine  Zeitlang  innerhalb  der  Deckschicht 
des  Zinnbades  zurückgehalten  bleiben.  Je  kleiner  die  verzinnten- 
Wandungen  sie  verraten,  um  so  länger  müssen  sie  in  der  Deck- 
Gegenstände  sind,  je  schärfere  Krümmungen  und  je  schwächer©: 
Schicht  des  Zinnbades  zurückgehalten  bleiben.  Werden  aber 
solche  verzinnten  Gegenstände  im  Zinnbade  nur  kurze  Zeit  be- 
lassen und  mit  einem  Ruck  an  die  Luft  gezogen,  ist  die  Ver- 
zinnung dieser  Gegenstände  selbst  in  den  Fällen  gefährdet, 
wenn  die  der  eigentlichen  Verzinnung  vorgeschalteten  Vor- 
behandlungen in  vorbeschriebener  sorgfältiger  Weise  gehand 
habt  worden  sind.  Denn  jeder  Metallgegenstand,  der  neben 
dünner  Wandung  und  kleiner  Form  auch  scharfe  Wandkrüm- 
mungen verrät,  kühlt  sehr  rasch  ab,  wobei  die  gekrümmten 
Wandungen  um  so  ungleichmässigere  Zusammenziehung  und 
Spannung  erleiden,  je  Ungleichmäßiger  die  Wandungsstärke, 
ist  und  je  rascher  die  Abkühlung  erfolgt.   Zufolge  dieser  Be- 
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einträchtigung  erleidet  die  Verzin,Wu!ng  nachher  ungleichmäßige 
Druck-  ünd  Zugspannungein,  die  von  so  wieitgehenden  moleku- 
laren Verschiebungen  der  Zinnschichten  begleitet  sein  könncm, 
daß  diese  ihre  angestrebte  inni£;e  Verbindung  mit  dem  Metall- 
kern  stellenweise  einbüßen.  Zudem  ist  "das  Zurückhaltet  der 
verzinnten  Gegenstä|nde  innerhalb  der  Deckschicht  der  Zinn- 
bäder auch  deshalb  sehr  angezeigt,  wieil  die  zu  rasche  Ab- 
kühlung der  Verzinnung  aJuch  ihre  teilwieise  Oxydation  bzw. 
Sprödigkeit  verursachen  kann.  Auch  w'ird  die  eintsprechende 
Stärke  oder  Höhe  der  Deckschicht  durch  ihre  chemischen  Eig- 
nungen und  thermischqn  Beeinträchtigungen  bedingt. 

Denn  die  Deckschicht  besteht  zumeist  aus  Talg,  der  be- 
sonders in  flüssigem  Zustande,  durch  vereinte  Einwirkung  von 
Luft,  Licht  ünd  Säuerstoff,  unter  Freiwerden  von  Fettsäur© 
und  Entstehen  von  Aldehyden  sauer  bzw'.  ranzig  wird.  Diese 
Umwandlung  geht  bei  Anwöndujng  unreiner  Talge  und  bei 
geringer  Schichthöhe  rascher  vor  sich,  welche  Umwandlung  aber 
tinbedingt  aüfgehalten  Werden  muß,  weil  saure  oder  ranzige 
Deckschichten  den  angestrebten;  Zw^eck  der  Verzinnung  voll- 
kommen illusorisch  machen  können.  Und  nicht  selten  dürfte 
besonders  das  zu  rasche  Abkühlen  kleinerer  und  scharf  ge- 
krümmter verzinnter  Gegenstände  vereint  mit  saurer  Deck- 
schicht zur  Zerstörung  d*er  ersteren  wesentlich  beitragen.  Die 
flüssige  Deckschicht  muß  daher  der  Einwirkung  von  Luft, 
Licht  und  Sauerstoffzufuhr  tunhchst  entzogen  bleiben.  Zu 
erzielen  ist  dies  neben  ziemlicher  Höhe  oder  Stärke  der  Deck- 
schicht nur  dadurch,  daß  die  die  Deckschicht  durchdringen- 
den^ zu  verzinnenden  Gegenstäinde  von  Sauerstoff  und  Verun- 
reinigungen oder  Anlagerungen  weitgehend  befreit  sind.  Unter 
Berücksichtigung  dieser  wichtigen  Anforderungen  erscheint  die 
beschriebene  Entlüftung  und  Reinigung  besonders  der  nicht 
aufgerissenen  Zunderschachtelungen,  die  Enthärtung  des  Spül- 
wassers und  das  Fetten  der  gespülten,  zu  verzinnenden  iVIetall- 
gegenstände  um  so  belangreicher.  Den;n  werden  diese  wich- 
tigen  Anforderungen  nicht  erfüllt,  erleidet  die  Deckschicht  durch 
Anreicherung  mit  vorbezeichneten  Verunreinigungen  alsbald 
weitgehende  Zersetzung  bzw.  Entwertung.  Die  erstere  wird  be- 
sonders durch  die  hinter  den  nicht  aufgerissenen  Zunderschach- 
telungen befindlichen  Luftbläschen  gefördert,  während  die  letz- 
tere durch  die  an  den  gleichen  Stellen  festgehaltenen  metalli- 
schen und  sonstigen  Anlagerungen,  wie  auch  durch  die  Anflüge 
des  harten  Spülwassers  gefördert  wird. 

Um  so  sorgfältigere  Erfüllung  beanspruchen  aber  sämtliche 
vorangeführten  Vorbedingungen  sachgemäßer  Verzinnung, 
weil  beispielsweise  Eisen  und  Zinn  in  der  elektrischen  Span- 
nungsreihe sich  sehr  nahe  stehen,  und  weil  jedwede  Feuchtig- 
keit beispielsweise  auf  die  Kombination  Eisen-Zinn  als  Elek- 
trolyt einwirkt,  wobei  das  Eisen  zur  Lösungselektrode  wird^ 
lund  neben  Eisensalzen  auch  Rostbildungen  entstehen.  Die 
Kombination  Eisen-Zinn  ist  daher  als  eng  geschlossene  gal- 
vanische Kette  zu  erachten,  in  der  jedwede  Feuchtigkeit,  auch 
atmosphärische,  als  Elektrolyt  einwirken  kann,  wenn  die  Ver- 
zinnung nur  die  mindeste,  selbst  mit  freiem  Auge  unsichtbare 
Beschädigung  aufweist.  An  solchen  Stellen  treten  dann  Eisen- 
salze und  Rostbindungetn  viel  schärfer  auf,  als  wenn  diese 
Stellen  von  Zinnschichten  gar  nicht  umgeben  wären,  weil  das 
Eisen  in  solchen  Fällen  als  Lösungselektrode  wirkt. 

Die  elektrolytische  Zersetzung  verzinnter  Gegenstände  kann 
'  aber  auch  einsetzen,  wenn  diese  volkommen  geschlossene  Zinn- 
hülle verraten.  Voraussetzung  zu  fraglicher  Zersetzung  bildet 
die  stellenweise  mangelhafte  metallische  Verbindung  der  ver- 
zinnten Gegenstände  und  Einwirkung  von  Feuchtigkeit.  Die 
letztere  genügt  bereits  in  Form  juveniler  Feuchtigkeit.  Als 
siolche  wird  selbst  gasförmige  Taubildung  erachtet,  die  durch 
rasche  Temperatur  oder  Druckunterschiede  entsteht.  In  vor- 
liegendem Falle  wären  nur  rasche  Temperaturunterschiede  zu 
berücksichtigen,  deren  Einwirkung  verzinnte  Gegenstände  vor- 
wiegend zu  beeinträchtigen  pflegt  oder  beeinträchtigen  kann, 
wenn  diese  mangelhafte  metallische  Verbindung  verraten.  Solche 
entsteht  nach  vorgehenden  Feststellungen,  wenn  die  mit  nicht 
aufgerissenen  und  aufgerissenen  Zunderschachtelungen  behaf- 
teten (Metallkerne  während  ihrer  Beize,  Spülung  und  Ver- 
zinnung 'unsachgemäß  behandelt  werden.  Schon  aus  dieser 'Er- 
wägung müssen  vorbezeichnete  drei  Teilprozesse  der  Ver- 
zinnung sorgfältig,  in  "Anpassung  an  ^ie  gegebenen  Metallkerne, 
Wasserverhältnisse  und  Zinnbäder  gehandhabt  werden. 

(Schluss  folgt.) 


Qiesserei-Bilanzen. 
II. 

Wir  fahren  fort  in  tmserer  Besprechung  von  Abschlüssen, 
und  Bilanzen  unserer  Branche.  Wir  beginnen  heute  mit  den 
Harzer  Werken  zu  Rübeland  und  Zorge.  Das  viel- 
geprüfte und  oftmals  finanziell-sanierte  Unternehmen  ist  im 
abgelaufenen  Geschäftsjahre  nur  wenig  weitergekommen.  Der 
Betriebsgewinn  geht  üm  etwa  30000  Mk.  über  das  Vorjahr  hin- 
aus. Generalunkosten  konnten  um  etwa  ebensoviel  ermäßigt 
werden.  Aber  dafür  wurde  a;uf  Reparaturen  mehr  aufgewendet. 
Die  Abschreibungen  Wurden  etwas  höher  bemessen.  Zinsen 
erforderten  mehr  wegen  der  erhöhten  Schulden.  Eine  Dividende 
wird  nicht  verteilt,  vielmehr  wurden  45  000  Mk.  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen.  Diese  Vorsicht  begreift  sich  leicht  aus  dem 
angespannten  Status  der  Gesellschaft.  Die  Zugänge  sind  be- 
trächtlich höher  als  die  Abschreibungen,  zusammen  etwa  44oooo 
Mark  Zugänge,  so  bei  Gebäuden,  Maschinen  und  Geräten  sowie 
elektrischen  Anlagen.  Selbst  das  Modellkonto  ist  höher  be- 
lastet. Die  Bankschuld  ist  weiter  gestiegen;  interessant  wäre  es, 
zu  wissen,  wer  ,;dieses  Geld  gegeben  hat.  Die  Schulden  zu- 
sammen machen  etwa  1V2  Mill.  Mk.  aus  bei  1,85  Mill.  Mk. 
Aktienkapital.  Im  Hinblick  auf  diese  angespannte  Lage  denkt 
man  an  eine  neue  Sanierung  in  dem  Sinne,  daß  nun  auch  die 
alten  Aktien  in  Vorzugsaktien  umgewandelt  werden  sollen,  wobei 
dann  natürlich  die  Vorz;ugsrechte  wegfallen  würden.  Ob  diese 
neue  Sanierung  einen  Zweck  hat,  darf  fraglich  erscheinen,  nach- 
dem auch  die  letzte  Sanierung  den  Aktionären  bisher  so  wenig 
Vorteil  gebracht  hat.  Durch  die  Zusammenlegung  der  alten 
Aktien  würden  die  Aktionäre  jede  offizielle  Notierung  verlieren ; 
denn  die  Vorzugsaktien  sind  noch  nicht  eingeführt  und  werden 
wohl  auch  nicht  zugelassem  werden.  In  dem  Bericht  betont  die 
Direktion,  daß  die  Ernöuerung  des  Roheisenverbandes,  dem  jetzt 
sämtliche  Gießereiroheisen  herstellende  Werke  angehören,  für 
die  Eisengießereien  von  besonderer  Bedeutung  war.  Solange 
sich,  fährt  die  Direktion  fort,  der  Roheisenverband  bei  seinen 
Maßregeln  von  billigen  Rücksichten  auf  die  vielfach  schwierige 
Lage  der  Gießereien  leiten  lasse,  werde  bei  der  Mehrzahl  der 
Roheisenverbräucher  der  Zusammenschluß  der  Hochofenwerke 
keine  unfreundlichen  Gefühle  auslösen.  Sie  werde  es  nur  be- 
dauern, daß  eine  Verständigung  auf  dem  Markte  für  Gießerei- 
erzeugnisse so  ungemein  schwer  ist.  Die  Harzer  Werke  waren 
im  abgelaufenen  Jahre  reichlich  mit  Arbeit  versehen.  Im  großen 
und  ganzen  ließen  sich  die  Preise  den,  durch  die  Verteuerung 
der  Rohmaterialien  gestiegenen  Selbstkosten  anpassen.  Zu  wün- 
schen lassen  aber  noch  immer  die  Erlöse  für  Handelsguß  waren, 
insbesondere  für  gußeiserne  Oefen.  Gesteigerte  Erzeugung  bei 
vermindertem  Verbrauch  als  Folge  der  milden  Winter  ist  die 
Ursache  dieser  Erscheinung.  Der  Umsatz  der  Gießereien  er- 
fuhr weiter  eine  Steigerung.  Zahlenm,äßige  Angaben  über  die 
Höhe  der  Produktion  liefert  die  Direktion  nicht  mehr.  Sie  teilt 
nur  noch  mit,  daß  sich  das  Erzeugnis  des  Blankenburger  Werkes, 
gußeiserne  Heizkörper  für  Zentralheizungen,  infolge  seiner  guten 
Beschaffenheit  schnell  eingeführt  habe. 

Etwas  näher  wollen  wir  heute  a,uch  noch  auf  die  L  i  n  d  e  n  e  r 
E  i  s  e  n  -  u  in  d  Stahlwerke  A.-G.  eüigehen.  Die  Gesellschaft 
hatte  in  der  Eisengießerei  eine  um  10  Prozent  weiter  erhöhte 
Produktion;  freilich  ist  'CS  nicht  gelungen,  das  sehr  tief  liegende 
Preisniveau  irgendwie  zu  heben.  In  der  Abteilung  Stahl- 
gießerei sind  Produktion  und  Umsatz  um  25  Prozent  gestiegen, 
nachdem  schon  das  Vorjahr  eine  Zunahme  um  35  Prozent  auf- 
zuweisen hatte.  Der  Bruttogewinn  aus  der  Fabrikation  ist  auf 
413600  Mk.  (373000  i.  V.)  gestiegen.  Die  Abschreibungen 
wurden  auf  65  4oo  Mk.  (46  900)  erhöht.  Der  Reingewinn  hält 
sich  mit  236300  Mk.  knapp  aüf  der  vorjährigen  Höhe.  .Es 
wird  wieder  eine  Dividende  von  10  Prozent  vorgeschlagen. 
Der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  erhöht  sich  auf  94600  Mk. 


Analysen 

gewölinliche,  sowie  seltenere  Bestimmungen,  Begutachtungen  der  Brauch- 
barkeit für  bestimmte  Zwecke  über  Roheisen,  Schmiedeeisen,  Gusseisen, 
Stahl,  Kohle,  Koks,  Erze,  Silikate,  Metalle  und  deren  Legierungen,  Form- 
sand, Löt-  und  Schweissmittel  usw.,  werden  schnellstens  und  zuverlässigst 

für  unsere  Abonnenten  zu  Vorzugspreisen 

ausgeführt.    Tarit  auf  "Wunsch  zu  Diensten 
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(80700),  so  daß  10  Prozent  Dividende  bereits  auf  das  neue  [ahr 
vorgetragen  werden. 

Alan  sieht,  daß  die  Vorsicht,  die  die  großen  gemischten 
betriebe  bei  der  Gewinnverteihing  beobachtet  haben,  auch  auf 
die  kleineren  Werke  abgefärbt  bat.    Die  Verwaltung  der  Lin- 
dener  itisen-  nnd  Stahlwerke  begründet  nämlich  den  (^rhöhten 
Vortrag  ausdrücklich  mit  der  Ungewißheit,  ob  der  wünschens- 
werte Zusammenschluß  der  großen  industriellen  Verbände  wie- 
der erreicht  werden  wird.    Was  nun  die  Bilanz  betrifft   so  ist 
das  Neubaukonto,  welches  in  der  letzten  Bilanz  noch  mit  346  800 
INlark  stand,  inzwischen  aufgelöst  und  auf  die  einzelnen  Konten 
ubertragen  worden.    Die  Vergrößerungen  und  Vervollkomm- 
nungen, die  bei  den  Betrieben  in  den  letzten  drei  Jahren  durch- 
geführt worden  sind,   haben  die  Leistungsfähigkeit   der  ver- 
schiedenen Abteilungen  und  damit  den  Umsatz  m  dem  Alaße 
erhöht,  daß  eine  Wrstärkung  der  Betriebsmittel  notwendig-  ge- 
worden ist^  Das  ist  durch  Aufnahme  einer  Anleihe  von  500000 
Mark  geschehen.   Ans  dem  Erlöse  dieser  Anleihe  soll  aber  auch 
der  Rest  der  alten  Anleihe,  die  noch  mit  197000  Mk.  aussteht 
eingelosr  werden.    Die  Bilanz  an  sich  ist  recht  flüssig  Kre- 
ditoren sind  auf  112  800  Mk.  (148300  1.  V.)  zurückgegangen 
Debitoren  und  Bankguthaben  werden  mit  596500  Mk  (567400) 
ausgewiesen.    Da  die  neue  Anleihe  erst  im  laufenden  fahre  zur 
Duixlifuhrung  kommt,  koimen  die  Zahlen  auch  erst  in  der 
nächsten  Bilanz  ihre  Einwirkung  geltend  machen.    Die  großen 
Verschiebungen  bei  den  Bilanzposten  Immobilien  und  Maschinen 
erklaren  sich  hauptsächlich  durch  die  bereits  erwähnte  Auf- 
lösung des  Neubaukontos.   Für  das  laufende  Jahr  stellt  die  Ver- 
waltung weiter  eine .  befriedigende  Entwickelung    des  Unter- 
nehmens m  Aussicht. 

An  dieser  Stelle  müssen  wir  aber  auch  des  E  i  s  e  n  h  ü  1 1  e  n- 
werkes  Ihale  gedenken.    Diese  Gesellschaft  ist  emes  der 
interessantesten  Beispiele  aus  der  neuesten  Entwickelung  der 
Eisenindustrie.    Die  Gesellschaft  hat  weder  eigene  Kohlen  noch 
eigenes  Roheisen,  hat  aber  trotzdem  einen  direkt  glänzenden 
Aufscliwung  genommen.   Bisweilen  hatte  man  fast  den  Eindruck 
claß  die  EntWickelung  zu  rasch  und  glänzend  vor  sich  gehe' 
iJer  Grund  zu  dieser  Entwickelung  ist  durch  den  verstorbenen 
Generaldirektor  Clauß  gelegt.    Er  hat  eine  energische  Moderni- 
sierung und  einen  kraftvollen  Ausbau  des  Werkes  begonnen 
trotzdem  selbst  Fachleute  seinem  Beginnen  kopfschüttelnd  zu- 
safien.    Clauß  hat  die  Früchte  seiner  Arbeit  nicht  mehr  selbst 
reifen  sehen,  aber  er  bat  doch  recht  behalten.    Schon  das  Ge- 
schäftsjahr  1909  brachte   einen   überraschend  günstigen  Ab- 
schluß. Der  Abschluß  des  Jahres  ,910  konnte  sich  den  besten 
der  großen  gemischten  Betnebe  an  die  Seite  stellen.  Bedenkn 
konnten  allerdings  die  hohen  Bestände  mit  über  4  Mill  Mk 
hervorrufen.    Der  Abschluß  des  Jahres   191 1   bedeutet  einen 
weiteren  großen  Fortschritt  für  die  Gesellschaft.    Der  Brutto- 
gewinn ist  um  fast  I  Mill.  Mk.  auf  4,42  Mill.  Mk.  gestiegen 
Die  Abschreibungen  konnten  auf  743800  Mk.  (657400  i  V) 
erhöht  werden.    Der  Reingewmn  stellt  sich  auf  2  94  Mill  '  Mk 
(2,05).    Das  Bankguthaben  ist  auf  4,21   Mill.  Mk    (loi)  an- 
geschwollen, was  aber  zum  Teil  aus  der  letzten  Kapitalerhöhung 
stammt.   Bei  der  guten  Rentabilität  des  Unternehmens  und  der 
daraus  sich  ergebenden  günstigen  Entwickelung  des  Kurses 
konnten  die  neuen  Aktien  mit  einem  ansehnlichen  Agio  aus- 
gestattet werden.     Infolgedessen  konnte  die  Gesellschaft  aus 
dieser  Kapitalerhöhung,  die  zugleich  die  erwünschte  Abrundung 
.  Mit  Vn"    f^''^'  brachte,  ihre  offenen  Reserven    um  fast 
I  Mill.  Mk.  Agio  stärken.    Außerdem  wurden  die  Reserven 
aus  dem  diesmaligen  Reingewinne  beträchtlich  dotiert   so  daß 
sie  jetzt  zusammen  2,7  Mill.  Mk.  ausmachen  bei  einem'  Aktien- 
kapital von  7  5  Mill.  Mk.    Wieder  aber  hat  die  Verwaltur^g 
bei  der  Verteilung  des  Gewinnes  auch  an  die  Zukunft  gedachf 
denn  durch  den  Vortrag  von  890000  Mk.  hat  sich  die  Gesell- 
schaft die  Dividende  bereits  für  das  laufende  Jahr  gesichert 
P-.l.  f  in  Frankenthal  hatten  im  ab- 

gelaufenen Geschäftsjahre  teilweise  ungenügende  Beschäftigung 
wodurch  das  Ergebnis  des  Betriebes  nicht  unwesentlich  bf-' 
emflußt  wurde.  Eine  Verkürzung  der  Arbeitszeit  verursachte 
eine  erheb  iche  Mehrausgabe  an  Löhnen  bzw.  eine  Erhöhung 
der  Herstellungskosten.  Der  Preisdruck  hat  neue  Fortschritte 
gemacht,  so  daß  in  vielen  Fällen  die  Herstellungskosten  bei 
weitem  nicht  gedeckt  wurden.  Eine  Menge  Aufträge  wurde 
zu  sehr  schlechten  Preisen  angenommen,  damit  nicht  Leute 
entlassen  zu  werden  brauchten  und  damit  man  den  Verpflich- 
Uingen  gegenüber  den  Roheisenlieferanten  nachkommen  konnte 
Nur  durch  äußerste  Sparsamkeit  und  günstige  Materialemkäufe 
IZll  "  n  T  einigermaßen  befriedigendes  Resultat  erzielt 
werden.  Der  Bruttogewinn  mit  130000  Mk.  (141700)  bleibt 
trotzdem  hinter  dem  Vorjahre  zurück.    Die  Abschreibunge« 
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wurden  auf  36100  Mk.  (46600)  ermäßigt.  Aus  dem  Rein- 
gewinn von  26500  Mk.  (28100)  wird  wieder  eine  Dividende 
von  6  Prozent  verteilt.  In  der  Eisengießerei  wurde  eine  um 
25  000  kg  höhere  Leistung  erzielt,  während  in  der  Metallgiel^rei 
die  Produktion  hinter  dem  Vorjahre  etwas  zurückgeblieben  ist 
Die  Jahreserzeugung  belief  sich  auf  2355000  kg  Grauguß  und 
86000  kg  Metallguß.  In  der  Bilanz  begegnen  wir  bei  90100 
Mark  (90200)  Debitoren,  195800  Mk.  (209900)  Kreditoren 
Was  die  Aussichten  für  das  laufende  Jahr  betrifft,  so  gehen  zwar 
viele  Auftrage  ein,  aber  die  Verkaufspreise  sind  nach  wie  vor 
sehr  gedrückt.  Thubalkain. 


Versammlung  deutscher  Qiessereifachleute. 

Ani  Sonnabend,  den  23.  März,  abends  7  Uhr,  fand  im 
Oberhchtsaal  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  die 
17-  Versammlnng  deutscher  G  i  e  ß  e  r  e  i  f  a  c  h  1  e  u  t  e 
statt^  Dieselbe  war  in  der  seit  Jahren  üblichen  Weise  von 
der  durch  den  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  und  den  Ver- 
ein deutscher  Eisengießereien  gemeinsam  gebildeten  Kommission 
zur  Forderung  der  Technik  des  Gießereiwesens  veranstaltet  wor- 
den Die  Zugkraft  dieser  Versammhingen  erhellte  aus  der  Tat- 
sache, daß  der  Oberlichtsaal  die  Besucherzahl  kaum  fassen 
konnte. 

Den  Vorsitz  führte  Herr  Direktor  Sorge,  Vorsitzender 
der  Direktion  von  Fried.  Krupp,  A.-G.,  Grusonwerk,  Magdeburg- 
Buckau  Derselbe  gab  in  seiner  Begrüßungsansprache  seiner 
l^reude  über  den  überaus  starken  Besuch  der  Versammlung 
Ausdruck.  Alsdann  wurden  die  auf  der  Tagesordnung  vor- 
gesehenen Vorträge  gehalten  und  durch  die  Versammlung  leb- 
haft erörtert.  Nach  Schluß  der  Tagesordnung  vereinigten  sich 
die  leilnehmer  zu  einem  gemütlichen  Beisammensein  in  den 
oberen  Räumen  der  Tonhalle. 

Die  Reihenfolge  der  Verhandlungen  war  wie  folgt-  Den 
ersten  Vortrag  hiek  Dozent  Dr.-Ing.  P.  Ob  er  hoff  er  aus 
Breslau  über  „Die  Bedeutung  des  Glühens  von 
Stahlformguß".  In  der  Einleitung  hob  der  Redner  zu- 
nächst den  großen  Unterschied,  der  zwischen  dem  Glühen  ge- 
gossenen und  geschmiedeten  Stahles  besteht,  hervor.  Dieser 
Unterschied  wurde  an  Hand  von  Lichtbildern  und  Zahlen  be- 
sprochen. Sodann  ging  der  Vortragende  dazu  über,  die  Er- 
gebnisse seiner  Untersuchungen  zur  Ermittlung  der  zweck- 
mäßigsten Gluhtemperatur  für  Stahlformguß  wiederzugeben  die 
dann  gipfelten,  daß  erst  nach  Erreichen  des  oberen  kritischen 
f^unktes  des  Eisens,  wie  dies  übrigens  von  andern  Forschern 
schon  festgestellt  worden  ist,  die  Festigkeitseigenschaften  des 
Stahlformgusses  erheblich  verbessert  werden  können  Sehr  in- 
teressant ist  besonders  die  Tatsache,  daß  auch  die  Schlagfestig- 
keit durch  das  Glühen  erhöht  wird,  und  zwar  erreicht  sie  ihr 
Maximum  etwa  bei  der  Temperatur  des  oberen  kritischen  Halte- 
ptinktes.  Die  Harte  lendlich  erreicht  ein  Minimum  bei  der- 
selben lemperatur.  ZurJErklärung  dieser  Tatsache  war  a  uch  die 
Gefugeuntersuchung  herangezogen  worden. 

Sodann  sprach  Ingenieur  C.  H  u  m  p  e  r  d  i  n  c  k  über  „Eine 
Reise  nach  den  Vereinigten  Staaten,  unter  be- 
sonderer   Berücksichtigung    der    dortigen  Gie- 
ß  e  r  e  1  V  e  r  h  a  1 1  n  1  ß  s  e".    Redner  hatte  im  vergangenen  Spät- 
jahr eine  Studienreise  nach  Nordamerika  unternommen  und 
dort  unter  andenn  etwa  4o  der  bedeutendsten  Eisen-  und  Stahl- 
gießereien besucht.    Er  schilderte  die  allgemeinen  Eindrücke 
die  er  von  dem  Leben  und  Treiben  in  den  Vereinigten  Staaten 
im  Gegensatz  zu  dem  in  Deutschland  bekommen  hatte  und 
ging  dann  dazu  über,  abweichende  Erscheinungen  in  der  Bau- 
art und  der  Anordnung  der  Gießereien,  im  Betriebe  und  den 
Betriebseinrichtungen  derselben,  den  Schmelzöfen,  Transport- 
mitteln, Aufbereitungsanlagen  für  Formstoffe,  Formmaschinen 
und  der  wissenschaftlichen  Befähig^ung  der  dortigen  Betriebs- 
leiter und  dergleicheln  mehr  anzuführen  und  kritisch  zu  be- 
leuchten.   Zusammenfassend  kam  Redner  zu  dem  Ergebnis 
daß  wir  in  Deutschland  auf  dem  Gebiete  des  Gießereiwesens  den 
Amerikanern  nicht  nachstehen.    Es  werde  zwar  vielfach  be- 
hauptet, der  Erfolg  der  amerikanischen  Gießereien  sei  auf  die 
vorzügliche  Organisation  des  Verkaufswesens  und  der  Betriebe 
weiterhin  auf  die  Einrichtung  derselben  zurückzuführen-  er 
neige  jedoch  der  Ansicht  zu,  daß  die  Erfolge  nicht  vorhanden 
waren,  wenn  die  Amerikaner  nicht  ein  so  großes  Absatzgebiet 
hatten.  ^ 

Zum  Schluß  hob  Redner  noch  die  Liebenswürdigkeit  und 
Bereitwilligkeit  hervor,  mit  der  die  Amerikaner  auch  fremden 
l-achleuten  eine  Besichtigung  ihrer  Betriebe  gestatten-  der 
Amerikaner  sei  kein  Geheimniskrämer;  eines  verstehe  er  aber 
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besser  als  wir,  das  sei  das  Reklamewescn,  und  in  dieser  Be- 
ziehung seien  uns  die  Amerikaner  voraus. 

Den  dritten  Vortrag  liielt  Oberlehrer  Dipl.-Ing.  ü.  Loh  sc 
aus  Stettin  über  „Neuerungen  ,an  B  0  n  v  i  1 1  a  i  n  s  c  h  e  n. 
F  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  n".  Er  führte  etwa  folgendes  aus  :  In 
den  letzten  Jahren  haben  sich  die  Formmaschinen  der  Soci6t6 
anonyme  des  etablissements  Ph.  Bonvillain  &  E.  Ronceray  in 
Paris  auch  in  deutschen  Gießereien  mehr  und  mehr  eingeführt. 
Sämtliche  Bauarten  dieser  Maschinen  haben  dieselbe  Grund- 
form, die  aus  einer  am  ausschwenkbaren  Preßholm  montierten 
Formpresse  und  einer  im  Unterteil  angebrachten  Abhebevor- 
richtung  besteht.    Als  Betriebsmittel  dient  Wasserdruck. 

Um  die  Maschinen  für  Kleingußformen  besonders  geeignet 
zu  machen,  bat  man  neuerdings  eine  Sondereinrichtung  ange- 
bracht, die  es  mittels  einer  doppelseitigen,  um  die  Maschinen- 
säule drehbaren,  dünnen  Modellplatte  ermöglicht.  Ober-  und 
Unterkastelnform  auf  einer  Maschine  zu  pressen,  abzuheben  und 
zu  vereinigetn,  und  zwar  in  ununterbrochenem  Arbeitsgang. 

Da,  wo  ausschließlich  Kleing'uß  angefertigt  wird,  ist  eine 
besondere  Neukonstruktion  geschaffen  worden,  die  in  ähnlicher 
Weise  doppelseitige  Modellplatten  und  Doppelpressung  benutzt. 
Infolge  der  besonders  zweckmäßigen  Ausbildung  dieser  Sonder- 
bauart ist  man  in  der  Lage,  mit  zwei  Arbeitern  in  der  Stunde 
40 — 60  Formen  mittlerer  Kastengröße  herzustellen,  während  auf 
der  ersten  etwa  4o  gerechnet  werden  können.  Die  Maschinen 
sind  mit  Vibratoren  zum  Erschüttern  der  Platte  beim  Abheben 
zwecks  Lockerns  der  Modelle  und  mit  Blasventilen  versehen, 
die  beide  mit  Preßluft  von  6  at  betätigt  werden.  Das  benutzte 
Druckwasser  hat  50  at.  Um  die  Anwendung  der  hydraulischen 
Maschinen  auch  in  solchen  Gießereien  ohne  Schwierigkeiten 
zu  ermöglichen,  welche  in'ur  mit  Preßluft  zu  arbeiten  gewohnt 
sind,  was  z.  B.  in  Nordamerika  der  Fall  ist,  baut  das  Pariser 
Haus  Apparate,  in  denen  durch  Differential kolbenwirkung  der 
Luftdruck  in  Wasserdruck  umgesetzt  wird. 


Eine  neue  G  a  1  v  an  i  s  i  e  r  m  e  t  h  o  d  e. 

Nach  „The  Foundry"  verwendet  eine  kürzlich  patentierte, 
verbesserte  Galvanisiermethode  vorzugsweise  eine  Legierung  aus 
Zink,  Blei  und  Zinn  zum  Ueberziehen  von  Eisen  und  Stahl,  an- 
statt, wie  gewöhnlich,  dazu  Zink  zu  gebrauchen.  Es  heißt, 
diese  Legierung  verhindere  die  Korrosion  des  Eisens  noch  besser, 
besitze  größere  Biegsamkeit,  als  ein  Zinküberzug  und  gestatte, 
das  Eisen  ohne  Bruchgefahr  zu  biegen.  Die  Methode  wird  so 
gehandhabt,  daß  man  zunächst  das  Eisen  in  der  üblichen  Weise 
einsalzt  und  es  drei  Minuten  lang  in  eine  Lösung  von  23  Liter 
Salzsäure,  220  g  Korrosivsublimat  und  220  g  Ammoniaksalz 
eintaucht.  Der  Gegenstand  wird  dann  erhitzt,  um  das  Korrosiv- 
sublimat zu  zersetzen  und  eine  vorläufige  Quecksilberschicht 
zu  erzeugen,  welche  ähnlich  wirkt,  wie  ein  schnelles  Eintauchen 
in  Quecksilber,  und  den  Metallüberzug  an  das  Eisen  bzw.  den 
Stahl  bindet.  Die  empfohlene  Legierung  ist  die  folgende: 
10  Teile  Zink,  10  Teile  Blei  und  i  Teil  Zinn. 

Biderymetall. 

Biderymetall  ist  nach  „The  Foundry"  eine  Legierung,  welche 
aus  Zink,  Kupfer  und  Blei  in  sehr  schwankendem  Verhält^i5 
zusammengesetzt  ist.  Sein  Name  wird  von  der  Stadt  Bider 
in  Indien  abgeleitet,  wo  es  zuerst  hergestellt  wurde  und  für  Uten- 
silien unter  dem  Namen  „Bideryware"  in  den  Handel  kam. 
Man  nimmt  allgemein  an,  daß  es  aus  31  Teilen  Zink,  2  Teilert 
Kupfer  und  2  Teilen  Blei  besteht.  Diese  Mischung  ist  jedoch 
praktisch  kaum  verwendbar,  da  der  Gehalt  an  Blei  zu  lioch 
ist,  um  eine  homogene  Legierung  zu  erhalten.  Eine  viel  bessere 
Legierung  ergibt  sich  aus  8  Prozent  Kupfer,  8  Prozent  Zinn 
und  84  Prozent  Zink.  Man  geht  so  vor,  daß  man  erst  einen 
Teil  des  Zinks  schmilzt  xxnd  das  Kupfer  in  Form  von  Blech 
oder  dünnem  Draht  zusetzt.  Das  Zink  sollte  unter  einer  Borax- 
schicht bis  auf  den  Punkt  erhitzt  werden,  wo  sich  die  bekannte 
blaugrüne  Flamme  bildet;  wenn  sich  das  Kupfer  aufgelöst  hat, 
kann  'die  geschmolzene  Masse  durch  weitere  Zinkzusätze  ab- 
gekühlt werden.  Dann  muß  die  Legierung  gründlich  umge- 
rührt, vom  Ofen  entfernt  und  darauf  das  Zinn  zugesetzt  werden. 
Ein  Zusatz  von  30  g  Aluminium  wird  stets  die  Eigenschaften 
der  Legierung  für  das  Gießen  in  Sand  sehr  verbessern. 


B  r  i  t  a  n  n  i  a  m  e  t  a  1 1. 

Die  Preissteigerung  von  Zinn  in  den  letzten  Jahren  hat 
sich  in  der  Britannia-Metallindustrie  Englands  sehr  fühlbar  ge- 
macht. Aus  den  wichtigen  Zentren  der  früheren  Produktion, 
Birmingham  tmd  Sheffield,  ist  diese  Industrie  praktisch  ver- 
schwunden. Die  richtige  Zusammensetzung  einer  guten  Qualität 
von  Britanniametall  ist  nach  ,,  rhe  Foundry"  :  90  Prozent  Zinn, 
8  Prozent  Antimon  und  2  Prozent  Kupfer.  Als  Zinn  etwa  zu 
einem  Drittel  des  heutigen  Preises  gekauft  wurde,  war  Bri- 
tanniametall teuer  und  fand  sehr  vielseitige  Verwendung.  Der 
gegenwärtige  Wert  des  Metalls  bringt  es  mit  sich,  daf5  man  es 
sparsamer  gebraucht,  als  Neusilber,  obwohl  die  Herstellungs- 
kosten des  letzteren  Metalls  sich  viel  höher  stellen,  als  die  von 
Britanniametall. 

Die  zukünftige  Gießerei. 

Von  Autoritäten  sind  oftmals  bezüglich  der  künftigen  Ent- 
wickelung  der  Gießereitechnik,  insbesondere  der  Schmelz- 
apparate, Voraussagungen  gemacht  worden.  Während  augen- 
blicklich der  mit  Koks  gefeuerte  Kupolofen  das  Feld  behauptet, 
erblicken  nicht  wenige  nach  „Foundry  Trade  Journal"  im 
flüssigen  Brennstoff  das  zukünftige  Mittel,  Metalle  aller  Art 
zu  schmelzen,  und  die  in  verschiedenen  Betrieben  erzielten  Er- 
folge unterstützen  vielfach  diese  Annahme.  Die  Elektrizität 
jedoch  scheint  noch  zu  größeren  Erwartungen  zu  berechtigen, 
und  für  den  Stahlwerker  ist  es  mehr  als  wahrscheinlich,  daß  die 
Leichtigkeit  der  Arbeitsweise,  die  Möglichkeit,  verhältnismäßig 
arme  Rohmaterialien  zu  verwenden,  und  die  bequeme  Ver- 
arbeitung des  Produkts  auf  jeden  gewünschten  Raffinations- 
grad die  elektrisch  geheizten  Apparate  zum  Schmelzen  und 
Raffinieren  in  die  vorderste  Reihe  stellen  wird.  Die  Anwendung 
der  Elektrizität  ist  jedoch  nicht  nur  auf  die  Ofenarbeit  be- 
schränkt, sopdern  sie  findet  ihr  Arbeitsfeld  als  Kraftquelle  ganz 
allgemein  auf  allen  Gebieten  des  Gießereiwesens.  Als  treibende 
Kraft  für  Kranarbeit  z.  B.  gewährt  sie  ganz  wesentliche  Erleichte- 
rungen, und  im  Elektromagnet  für  Hebezwecke  hat  man  ein 
außerordentlich  nützliches  Hilfsmittel.  Von  einer  Autorität 
wurde  berechnet,  daß  eine  Gießerei,  die  35  Tonnen  Metall 
täglich  schmilzt,  sowohl  einen  Kran  wie  außerdem  einen  Magnet 
für  ihren  Betrieb  anlegen  und  durch  die  damit  erzielten  Er- 
sparnisse ihr  Betriebskapital  um  mehr  als  30  Prozent  verringern 
kann ;  wenn  eine  Gießerei  bereits  mit  einem  elektrischen  oder 
einem  Dampfkran  ausgerüstet  ist,  so  kann  selir  vorteilhaft  noch 
dazu  ein  Magnet  angeschafft  werden,  auch  wenn  man  nur  mit 
einem  viel  geringeren  Tonnengewicht  pro  Tag  zu  rechnen  hat. 
Nimmt  man  z.  B.  an,  daß  eine  Gießerei  täglich  20  Tonne|ni 
schmilzt  und  ein  Hebemagnet  an  einen  bereits  vorhandenem 
Kran  gehängt  wird,  so  würde  sich,  wie  man  berechnet  hat,  eine 
Reduzierung  des  Betriebskapitals  für  die  Hebearbeit  um  mehr 
als  100  Prozent  erzielen  lassen. 


Neue  Patente. 

Kl.  18.  Pat.  Nr.  243632  der  Poldihütte,  Tiegelgußstahlfabrik 
in  Wien,  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Ueber- 
au g  e  s  von  T  o  n  e  r  d  e  -  S  i  1  i  k  a  t  oder  einem  Gemisch  von  Tonerde- 
Silikat  mit  Tonerde  oder  auch  von  reiner  Tonerde,  wobei  dieser  .Ueber- 
zug  andere  Körper,  wie  Eisen,  Mangan  urw'.,  oder  deren  Verbindungen, 
in  geringen  Mengen  enthalten  kann,  im  Innern  des  Schmelzraumes  von, 
Schmelzöfen  zum  Zwecke  der  Erhöhung  der  Haltbarkeit  und  sonstigen 
Verbesserung  der  Zustallung  von  Sch.meköfen,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  man  dem  geschmolSzenen,  sauerstoffhaltigen  Metall  Aluminium  oder 
Aluminium-Legierungen  in  passenden  Mengen  zusetzt. 

Pat.  Nr.  243805  von  Edward  C  u  r  r  a  n  in  Cardiff  (England)  be- 
trifft einen  Glühofen,  insbesondere  für  Walzwerks-,  Temper-  oder  der- 
gleichen Anlagen  mit  mehreren,  regelbar  miteinander  verbundenen  Räumen, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  nebeneinanderliegenden  Glühherde  durch 
wahlweise  benutzbare  Kanäle  so  mit  dem  Hauptabzugskanal  bzw.  unter- 
einander verbunden  werden  können,  daß  die  Heizgase  über  die  Plerde  in 
deren  Längs-,  Quer-  oder  diagonaler  Richtung  strömen  und  dabei  auf  einen 
oder  mehrere  .Abschnitte  der  Herde  beliebig  vereinigt  oder  so  verteilt 
werden  können,  daß  eine  Regelung  der  Heizwirkung  bzw.  Abstufung 
der  Temperaturen  auf  den  Herdabschnitten  erreicht  wird. 

Kl.  31.  Pat.  Nr.  243292  von  Jakob  Böhmer  in  .Aschaffenburg  be- 
trifft nach  Figur  i  eine  Vorrichtung  zum  Liegendeinformen  von  Guß- 
stücken, namentlich  Röhren,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Träger  für 
das  einzuformende  Modell  auf  Anzugsflächen  ruht,  durch  deren  Verschiebung 
das  Modell  in  den  Sand  eingedrückt  oder  aus  ihm  entfernt  wird. 

Pat.  Nr.  243293  von  Richard  Meyger  in  Berlin  (Figur  2)  betrifft 
eine  IC  e  r  n  f  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  ,  in  welcher  der  Sand  mittels  einer  zur 
Führung  einer  Kerneinlage  längsdurchbohrten  Schnecke  durch  eine  Kern- 
büchse hindurchgepreßt  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  .Schnecke  (4) 
und  Kernbüchse  (2)  senkrecht  stehen. 

Pat,  Nr.  243  704  von  Heinrich  Schuppener  und  Carl  N  e  1 1  - 
m  a  n  n  in  Völklingen  (Figur  3)  betrifft  eine  G  ußkörperver  Stär- 
kung s  c  i  n  1  a  g  e  mit  G  a  s  a  b  z  u  g  s  k  a  n  ä  1  e  n  ,  dadurch  gekennzeich- 
net, daß  zur  Erzielung  der  Nachgiebigkeit  auch  in  der  Querrichtung  Stäbe 
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beliebigen  Querschnitts  in  beliebig  vielen  Lagen  übereinander  drahtseilartig 
zusammengeflochten  sind. 

Kl.  40.  Pat.  Nr.  243  663  von  Dr.  W.  Borchers,  Aachen  und  Otto 
■Barth  in  Oker  a.  Hiiriz  betrifft  ein  \^erfahren  zur  Verbesserung 
des  Kupfers  durch  Legieren  desselben  mit  Kobalt  und  Zinn  in 
solchen  Mengen,  daß  Legierungen  innerhalb  der  Grenzen  80  Prozent  Kupfer, 
8  Prozent  Kobalt,  12  Prozent  Zinn  und  95  Prozent  Kupfer,  2  Prozent  Kobalt, 
3  Prozent  Zinn  entstehen. 


Pat.  Nr.  243  686  der  Akt.-Ges.  E  1  e  k  t  r  o  m  e  t  a  1 1  in  Stockholm  be- 
trifft ein  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  oder  S  c  h  m  e  1 
zung  von  Eisen  und  Stahl  oder  anderen  Metallen  in  e  1  e  k  t  r  i 
sehen  Oeien  unter  Venvendung  von  Zweiphasenstrom,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  elektrische  Energie  in  Form  eines  Zweiphascn  Wechsel- 
Stroms  in  der  Weise  zugeführt  wird,  daß  die  emen  Polklemmen  der  beiden 
Phasen  an  je  eine  von  zwei  im  Ofen  herabhängenden  Elektroden  oder 
Gruppen  von  Elektroden  angeschlossen  sind,  von  welchen  der  Strom  unter 
Lichtbogenbildung  auf  das  Schmelzbad  übergeht,  während  die  anderen 
Polklemmen  der  beiden  Phasen  an  die  leitende  Ofenfütterung  angeschlossen 
oder  in  anderer  Weise  mit  dem  Schmelzbad  in  unmittelbaren  Kontakt  ge- 
setzt sind,  so  daß  der  resultierende  Strom  von  dem  Schmelzbade  zu  den 
letzterwähnten,  ^miteinander  verbundenen   Polklemmen  überge.ht. 

Kl.  48.  Pat.  Nr.  243819  von  M  a  .x  Hüttig  in  Goeßnitz,  S.-.-\.,  be- 
trifft nach  Figur  4  einen  rotierenden,  topfartigen  Trog  zur 
G  a  1  V  a  n  i  s  i  e  r  u  n  g  von  Massenartikeln  mit  in  den  Hohlraum 
desselben  eingeführten  Anoden,  sowie  zu  Rührern  ausgebildeten  Kathoden, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  in  bekannter  Weise  aus  nichtleitendem 
Material  hergestellte  Trog  (a)  weder  im  Boden  noch  in  der  Wandung  Durch- 
brechungen aufweist,  und  daß  die  durch  die  obere  Trogöffnung  eingeführte 
Anode  (d)  und  Kathode  (e)  an  einem  vom  Trog  unabhängigen  gesonderten 
Träger  (5)  aufgehängt  sind,  so  daß  sie  frei  im  Trog  schweben  und  an  der 
Drehbewegung  des  Troges  nicht  teilnehmen. 

Pat.  Nr.  243720  des  E  t  a  b  1.  \.  J.  Carnaud  et  Forges  de 
B  a  r  s  e  -  A  n  d  r  e  zu  Paris  betrifft  eine  Maschine  zu  m  E  n  t  f  e  t  t  e  n 
von  Weißblech  mit  aus  mehreren  übereinander  liegenden,  den  Ent- 
fettungsstoff aufnehmenden  Trichtern,  die  einen  rechtwinklig  ausgesrhnittc- 
nen  Boden  für  den  Durchtritt  der  zu  entfettenden,  durch  Walzenpaare  mit- 
genommenen Bleche  aufweisen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jede  Walze 
eines  Paares  nur  ein  Zahnrad  trägt  und  das  eine  Zahnr.id  eines  Walzen- 
paares auf  der  einen  Seite  und  das  andere  Zahnrad  auf  der  anderen  Seite 
der  Maschine  sich  befindet,  wobei  eine  endlose  Kette  aber  die  Zahnräder, 
die  auf  der  einen  Seite  der  Maschine  liegen,  und  eine  .indere  endlose  Kette 
über  die  auf  der  anderen  Seite  der  Maschine  gelegenen  Zahnräder  geht. 

Pat.  Ni.  243  5;,7  von  .-V  d  a  m  Neumann  in  Greiz,  Voigtld.  betrifft 
ein  X'erfahren  zum  .\  e  t  z  e  n  der  Skale  n  v  o  n  M  e  t  a  II  m  e  ß  vv  e  r  k  - 
/  e  u  gen,  bei  welchem  das  Meßwerkzeug  mit  Lack  überzogen,  dann  dieser 
an  den  zu  ätzenden  Stellen  wieder  entfernt  wird  und  nun  eine  ,-\etzung 
der  blanken  Stellen  in  einem  aus  Wasser  und  Salpetersäure  bt-stehendcn 
Bad  folge,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  so  durch  das  .Vetzmitiel  vor- 
bereiteten Stellen  in  ein  kaltes  Bad  von  Eisen-,  Blauholz-,  ("yan-,  Chrom-, 
Tannin-  und  anderen  zur  Dunkelfärbung  an  sich  bekannten  Verbin- 
dungen , gebracht  und  dann  eine  Zeitlang  der  Einwirkung  der  Luft  ohne 
.'\nwendung  \  on  Wärme  ausgesetzt  werden,  worauf  nach  Entfernung  des 
Lackes  die  Skala  tiefschwarz  auf  blankem  Untergrund  oder  umgekelnt 
her\'(irtritt. 

Nr.  243881  von  Ernst  Dirschoweit  m  Tilsit  be- 
zeug z  u  m  P  o  1  1  e  r  e  n  runder  Arbeitsstücke 
Schleifmaschinen  u.  dgl.,  bei  welchen  ein  um  seine 
walzen-  oder  scheibenförmiger  Körper  mit  glatter  Ober- 
Mantelflache  gegen  das  Arbeitsstück  t^epreßt  wird  und 
von  diesem  eine  umlaufende  Bewegung  erhält,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
infolge  der  beispielsweise  konischen  Ausführungsform  des  Werkzeutres  und 
semer  Lagerung  die  einzdncn  Punkte  seiner  Oberfläche  verschiedene  Ge- 
schwindigkeiten annehmen.  ■         -yy  pj 


Kl.  67.  Pat. 
trifft  ein  Werk 
auf  Drehbänken, 
Achse  drehbarer, 
fläche  mit  seiner 


Konjunktur-Rundschau. 


schlesische  Sorten.  Diese  Preisfixierung  bedeutet  eine  Ermässigung  um  30  M.  pro 
Tonne  gegenüber  den  bisher  geltenden  Preisen. 

Weitere  Preisermässigung  am  belgischen  Eisenmarkt. 

Am  belgischen  Eisenmarkt  mussten  die  Ausfuhrpreise  abermals  um  2  sh, 
für  Feinbleche  auf  134  bis  136  sh,  für  Grobbleche  auf  122  bis  124  sh  und  für 
Flussstab  eisen  auf  105  bis  107  sh  ermässigt  werden. 

Erhöhung  der  Stabeisenpreise. 

Die  Stabeisen-Händler-Vereinigun^  des  Regierungsbezirks  Cöln  beschloss, 
die  bisherigen  Preise  im  allgemeinen  bestehen  zu  lassen  und  nur  den  für  Stab- 
eisen um  5  M.  die  Tonne  zu  erhöhen.  Wie  rerlautet,  wird  auch  die  Bandeisen- 
Vereinigung  sich  demnächst  mit  der  Frage  beschäftigen,  ob  nicht  Erhöhung  der 
Preise  eintreten  soll. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

„'l'Il^r  F!^!'*^f"M  unberücksichtigt    •    Die  Tragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 

»e?den  h7.  in?  1  ""1?  ^r^^^höpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erte.lt  ■  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert 

Frage  85^3.  Wir  haben  einen  sehr  grossen  Posten  Kohlenbügeleisen  zu 
hefern  (täglich  ca.  500  Stück)  und  wünscht  Besteller  dieselben  fix  und  fertig  ver- 
nickelt. Wie  hoch  stellt  sich  nun  der  Nickelüberzug  für  ein  Bügeleisen  (Nickel- 
fläche ca.  500  cm^)  in  eigener  Herstellung?  Würde  sich  die  Einrichtung  einer 
eigenen  Vernickelungsanstalt  rentieren?    Vorerst  sind  100  000  Stück  bestellt. 

W.  G.  in  S.,  Russland. 
Frage  854.  Eine  vorhandene  Kugelmühle  von  1000  mm  Trommeldurch- 
messer (Grusonwerk-Magdeburg)  möchte  ich  zur  Modellsandaufbereitung  als 
Ersatz  für  einen  Kollergang  benutzen.  Der  Sand  besteht  aus  sechs  Teilen  altem 
Sand  und  einen  Teil  Lehm,  alles  gut  getrocknet.  Wieviel  ist  die  Mühle  imstande 
zu  leisten?  Kann  man  auch  gleich  Steinkohle,  in  kleineu  Stücken  zugesetzt,  mit 
vermählen?  vV.  G.  in  S.,  Russland. 

Frage  855.  Ich  habe  eine  Gelbgiesserei  und  mechanische  Werkstatt  und 
möchte  noch  eine  kleine  Giesserei  mit  Vorherd-Kupolofen  einrichten.  Wir  stellen 
Armaturen  aus  Phosphorbronze  her,  die  ich  aus  Eisen  herstellen  will,  die  Innen- 
teile aber  aus  Nickelbronze;  ich  brauche  deshalb  einen  sehr  reinen,  dichten  Eisen- 
guss  und  möchte  wissen,  ob  ich  den  mit  Vorherd-Kupolofen  erhalte,  bei  Schmelzung 
von  ca.  850  kg  in  der  Stunde  bei  folgenden  Abmessungen  des  Ofens: 

Äusserer  Durchmesser  900  mm,  innere  Weite  450  mm,  Gesamthöhe  3500  mm, 
Winddüsen  150  mm.  ,  ' 

Könnte  ich  vielleicht  in  einer  Giesserei  in  Preuss.-Schlesien  einen  Vorherd- 
ofen im  Betrieb  besichtigen?  Bitte  ev.  um  Massangaben  eines  für  mich  ge- 
eigneten Ofens     Ist  nicht  zu  befürchten,   dass  das  Eisen  im  Vorherd  einfriert? 

Frage  856.  Ich  habe  ca.  zwölf  Formma.schinen,  meist  Wendeplatten- 
maschinen neu  aufzustellen  und  bitte,  da  ich  eine  von  vornherein  gut  funktio- 
nierende Anlage  schaffen  will,  um  Ratschläge,  wie  ich  das  lästige  Schwitzen  oder 
Schweissen  der  Modelle  und  Modellplatten,  hervorgerufen  durch  Sand-  und  Luft- 
feuchtigkeit am  besten  verhindern  kann. 

Die  stets  brennende  Gasflamme  unter  den  Modellplatten  möchte  ich  vermeiden, 
da  durch  deren  ausstrahlende  Hitze  leicht  die  Lack-  und  Wachsüberzüge  der 
Modelle  zerstört  werden. 


=11=11= 


E    Sterbetafel  No.  4  u.  5  5, 

^^^es  Deutschen  Formermeister-Bundes.^^g 


Eine  Ermässigung  der  Zinkpreise. 

Zum  V<-rkuuf  per  .\pri]/Mai  wurde  ein  beschränktes  Quantum  zu  ermässigt(  u 
Preisen  freigestellt,  und  zwar  zu  s^'ji  M.  für  raffinierte  und  51'/»  M.  für  unraffinierte 


Am  12.  März  1912  starb  die  Gemahlin  unseres  Kollegen 
Kreckmann, 

Frau  Jobanna  Kreckmann 

aus  Frankfurt  a.  M. 

Am  13.  März  starb  unser  Kollege 

Herr  Carl  Nende 

aus  Zwickau. 

Wir  werden  den  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken 
bewahren. 

Der  Bundesvorstand. 
L  A.:  E.  Enste. 


Nr.  13 
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Existieren  andere  Einrichtungen  zur  Verhinderung  dieses  (jbelstandes,  oder 
\-«ie  kann  ich  sonst  Rat  schaffen? 

Frage  857.  Seit  mehreren  Jahren  habe  ich  in  meinem  Giessereibetriebe 
darunter  zu  leiden,  dass  die  innere  Ausmauerung-  meines  Kupol-Schmelzofens 
mittelst  feuerfester  Chamottesteine  nach  vielleicht  6—8  maligem  Schmelzen  schon 
wieder  soweit  abgeschmolzen  ist,  dass  eine  vollständige  Erneuerung  der 
■  Chamottesteine  in  der  Schmelzzone  erforderlich  ist,  trotzdem  nach  jedem  Schmelz- 
prozess  eine  sorgfältige  Ausbesserung  des  Mauerwe^rks  erfolgt.  —  Der  Ofen  wird 
bei  mir  nicht  aussergewöhnlich  in  Anspruch  genommen,  da  ich  wöchentlicli  nur 
3  mal  giesse  und  die  Schmelzdauer  ca.  2^/2  Stunden  beträgt. 

Ich  habe  schon  diejeuersten,  angeblich  ganz  feuerfesten  Chamottesteine 
verwendet,  aber  immer  mit  demselben  ungünstigen  Erfolge.  Ich  verwende  in 
meiner  Giesserei  hauptsächlich  Krafter  Hematite,  Krafter  III  Roheisen,  Luxem- 
burger III  Roheisen  und  Trichter,  sowie  besten  Maschinenbruch,  je  nach  Bedarf 
zusammengesetzt,  und  bin  der  Meinung,  dass  das  Eisen  an  dem  schnellen  Abbrand 
keine  Schuld  trägt. 

Ich  setze  Chargen  von  200  kg  mit  16  kg  Schmelzkoks,  und  schmelze 
mit  einem  Luftdruck  von  320  mm  Wassersäule 

Mein  Kupolofen,  neuere  Konstruktion  mit  Vorherd,  hat  oben  einen  Durch- 
messer von  55  mm  im  Lichten  und  eine  Höhe  von  3,50  m.  Ich  bemerke  noch,  daß 
ich  früher  etwa  4  "/o  Kalksteine  beim  Schmelzen  zusetzte,  ich  bin  jedoch  bis  auf 
2  "jo  heruntergegangen,  weil  ich  annahm,  daß  der  hohe  Kalksteinzusatz  einen  nach- 
teiligen Einfluß  auf  das  Mauerwerk  ausübte,  habe  aber  auch  damit  keine 
Besserung  erzielt. 

NB.  Diese  Frage  ist  durch  die  in  dieser  Nummer  erteilte  Antwort  er- 
ledigt. ~      Die  Redaktion. 

Frage  858:  Bei  der  Prüfung  gegossener  Heizkörper  zeigt  sich  viel  Aus- 
schuß durch  Schmutz,  der  sich  an  den  höchsten  Stellen  der  Hohlkörper  ansammelt. 
Wir  gattieren  i  Teil  Clarence  III,  i  Teil  Luxemburger  III,  i  Teil  eigenen  Bruch. 
Kann  die  Ursache  in  der  Gattierung  zu  suchen  sein  oder  läßt  sich  der  Ausschuß 
durch  Desoxydationsmittelzusatz  in  die  Pfanne  vermeiden?  Welche  Zusatzmittel 
empfehlen  Sie? 

Frage  859.  Unsere  Firma  würde  gern  eine  Kernformmaschine  für  die 
gewöhnlichen  runden  Kerne  anschafieu,  nur  fürchtet  sie  die  Verteuerung  der 
Kerne  durch  die  Verwendung  des  Leinöls  als  Sandbindemittel.  Ich  bitte  die 
Herren  Kollegen  um  Auskunft,  ob  man  dabei  wirklich  nur  mit  dem  jetzt  so  teuren 
echten  Leinöl  arbeiten  kann  oder  welche  billigeren  Bindemittel  auch  verwendet 
werden  können?  Wie  müssen  solche  abgekocht,  behandelt  und  gemischt  werden? 
Wir  hätten  hier  roten  Formsand  zur  Verfügung. 

Frage  860.  Graugußgießerei  mit  monatlich  300000  kg  Produktion, 
wovon  7 — 10  Teile  zu  kleinen  Elektromotoren,  der  Rest  für  leichte  Werkzeug- 
maschinenteile und  solche  für  Wurstmaschinen  sind,  unter  denen  sich  Stücke  von 
2  Millimeter  Wandstärke  befinden,  legiert  in  folgender  Weise:  250  kg  Gießerei" 
eisen  I  (Gute  Hoffnungshütte,  Aplerbecker,  Buderus  und  Meiderich,  wovon  immer 
nur  eine  oder  zwei  Sorten  zusammengeschmolzen  werden),  Luxemburger  III  150  kg 
und  eigene  Trichter  und  Bruch  200  kg. 

Der  Formsand  wird  nicht  getrocknet,  sondern  grubenfeucht  im  Desintegra'or 
gemischt  und  geschleudert.  Ist  es  bei  dieser  Sandbenutzung  und  vorstehf'nder 
Legierung  möglich,  die  schwächsten  Gußteile  so  weich  herzustellen,  daß  sie  sich 
auf  Revolverbänken  und  vielspindligen  Bohrmaschinen  leicht  bearbeiten  lassen? 
Vorhanden  ist  Krigarofen  älteren  Systems  mit  Vorherd  und  Krigargebläse  Nr.  7. 
Geschmolzen  werden  stündlich  6000 — 6500  kg  bei  einer  Ofenweite  von  i  m  in 
der  Sclimelzzone.  Poröser  Guß  ist  fast  nicht  vorhanden,  das  Eisen  ist  nicht 
überhitzt,  aber  heiß,  wird  zum  Teil  bis  40  m  transportiert  und  wird  aus  größeren 
Pfannen  in  Handpfannen  zum  Gießen  entnommen.  Es  kommt  öfter  vor,  daß  kleine 
Lagerschilder  in  den  Speichen  Risse  zeigen,  während  Riemenscheiben  nicht 
springen.  Bei  schwachen  Stücken  wird  teilweise  über  Härte  geklagt;  hauptsächlich 
unter  6  mm  Wandstärke. 

Jetzt  wurde  ein  großer  Posten  Nähmaschinenbruch  gekauft,  bestehend  aus 
Gestellen,  Fußtritten  und  Schwungrädern,  viel  Schmiedeeisen  enthaltend,  letzteres 
gründlich  zu  entfernen,  würde  viel  Zeit  und  Löhne  beanspruchen. 

Dieser  Bruch  soll  nun  auch  mit  verschmolzen  werden.  Es  wurde  nun 
versucht,  dem  Satz  25  kg  Nähraaschinenteile  beizusetzen,  und  zeigen  sich  jetzt 
noch  mehr  gesprungene  Lagerschilder,   auch  ist  der  Guß  im  allgemeinen  härter. 

Der  Einkäufer,  welcher  Nichtfachmann,  behauptet,  dieser  Bruch  s(  i  gut;  der 
Meister  hingegen  glaubt,  daß  derselbe  ^em  Poterieguß  ähnlich  sei,  und  ist  nach 
dessen  Ansicht  dann  reichlich  Hämatiteisen  zuzusetzen,  um  die  gewünschte 
Weichheit  zu  erzielen.  Bitte  die  Herren  Kollegen  um  recht  ausführliche  Aus- 
kunft darüber. 

Frage  861,    Wer  liefert  rohe  Stahlbadewannen  zum  Emaillieren. 

(A.  S.  E.  D.,  Dänemark.) 

Eingiessen  der  Schaufeln  in  Turbinenräder. 

I.  Antwort  zur  Frage  849.  Maschinen  zum  Einlegen  oder  Einsetzen 
der  Schaufeln  in"  Dampfturbinenräder  sind  mir  nicht  bekannt.  Die  Herstellung 
der  Form  geschieht  so  wie  für  jedes  andere  Gussstück,  entweder  mittels  Schablonen 
oder  auch  Modellen.  Die  Form  erhält  im  Unterkasten  eine  Kernmarke  im  Kreise 
herum,  wo  dann  nach  dem  Trocknen  die  Kerne  mit  den  Schaufeln  gleichzeitig 
eingesetzt  werden.  Zum  Einsetzen  ist  es  vorteilhaft,  ein  Segment  mit  dem  ge- 
nauen Radius  anzufertigen  und  an  dem  Schablonenhalter  zu  befestigen,  um  somit 
sowohl  die  Kerne,  als  auch  die  Schaufeln  genau  im  Kreise  zu  erhalten.  Bevor 
man  zum  Einsetzen  schreitet,  ist  es  angezeigt  den  Kreis  in  so  viele  Teile  einzu- 
teilen, als  Kerne  eingesetzt  werden  sollen,  um  nicht  alle  wieder  2-  bis  3  mal  her- 
ausnehmen zu  müssen;  dann  wird  der  erste  Kern  eingesetzt  und  die  Schaufel 
darauf^elegt  und  so  fort,  nach  je  einen  Kern  eine  Schaufel,  bis  der  Kieis  voll  be- 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

IVeucr  Ortsverefn. 

Formermeister-Verein  für  Siegen  und  Umgegend. 
Vorsitzender:  Peter  Fritz,  Siegen,  E  serner  Strasse  32. 
Schriftführer:  Karl  Wendel,  Caan  b.  Siegen,  Breitenbachstr.  Ol. 
Kassierer:  Ernst  Haardt,  Siegen,  Eisener  Strasse  15. 
Veroinslokal :  „Restaurant  Schneck",  Siegen,  Siegbrücke, 
Versammlung  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr. 

Der  Bundesvorstand. 
Herrn.  Meier. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 
Den  niftglfedern  zur  Kenntniss,  das  unsere  Sitzungen 

vom  April  ab  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends  9  Uiir,  statt- 
finden. General-Versammlung  am  Sonnabend,  den  20.  April  d.  .]., 
präc  9  Uhr  abends,  im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  Nr.  38. 
Tagesordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  II.  Aufnahme  neuer  Mit- 
glieder. III.  Vierteljabres-Bericht  des  Rendanten.  IV.  Ausstellung  und 
Bundestag-Angelegenheit.    V.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13,11. 

NB.   Die  Damen  unserer  Mitglieder  werden  gebeten,  am  Dienstag, 
den  16.  April,  nachmittags  4  Uhr,  zum  gemütlichen  Kaffeetrinken  recht 
zahlreich  im  „Clou",  Mauerstrasse  82,  zu  erscheinen. 
 I.  A. :  Frau  Schwartze. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  8.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10*/»  Uhr,  Versammlung 
m  ..Europäischen  Hof".  I.  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen.   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Bietefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  14.  April  d.  J.,  nachmittags  B>/2  Uhr,  Quartalsver- 
sammlung im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 

Um  vollzähliges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Quartals-Versammlung  findet  am  Karfreitag,  den 
5.  April,  nachm.  4  Uhr,  im  Vereinslokal  „Schultheiss",  Sack  21/22,  statt. 

Tagesordnung:  1.  Beitragszahlung,  Protokollverlesung,  Neuauf- 
nahmen. 2.  Kassenabrechnung.  3.  Antrag  eines  Vereinsvergnügens. 
4.  Delegiertenwahl.  5.  Wanderversammlungen.  6.  Verschiedenes.  Um 
zahlreiches  Erscheinen  bittet 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Hugo  Ohse.  Schrifttührer. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm  -  Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

  I.  A.:  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  findet  den  30.  d.  Mts.  statt.  Es  werden 
sämtliche  Kollegen  ersucht,  zu  dieser  Versammlung  erscheinen  zu 
wollen,  da  die  Zeichnungsliste  für  das  bevorstehende  Stiftungsfest  aus- 
liegt. Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  31 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Klöpper",  Königswall  40. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  11. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung   findet  jeden    zweiten   Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde.. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/a  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.  I.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S^/a  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

1.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 
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setzt  ist.  Die  eiiifelnon  Kerne  empfehlen  sich  schon  deshalb,  weil  damit  leichter 
zu  hantieren  ist  und  sie  auch  1  ichter  herzustellen  sind,  als  mehrere  7U  einem 
Ganzen  vereinigt.  Eine  besondere  Sorgfalt  erfordert  die  ilerstellung  der  Kerne 
weil  sie  weijen  ihrer  Schwäche  eine  ziemliche  Festigkeit  haben  müssen,  um  nicht 
zer'iückt  zu  werden.  Pi- 

Was  versteht  man  unter  Flusseisenguss? 

3.  Antwort  zu  Frage  851.  Unter  Flusseisenguss  verstehen  wir  das  durch 
den  Bessemer-  oder  Martinprozess  gewonnene  Produkt,  aus  welcbem  sowohl 
Blöcke,  als  auch  Fassonguss,  wie  Maschinenteile  usw.,  gegossen  werden.  Beim 
Bessemerverfahren  wird  das  aus  dem  ^Hochofen  oder  auch  im  Kupolofen  ge 
schraolzene  Eisen  in  die  Bessemerbirne  gebracht  und  durch  I^indurchblasen  stark 
geprcsster  Luft  entkohlt,  während  beim  Martinprozess,  wie  schon  der  Name  sagt, 
das  Eisen  im  Martinofen  verscbmolzen  wird.  Den  üblichen  Verkaufspreis  von 
Grau-,  Temper-  und  Messingguss  zu  sagen,  ist  bei  der  grossen  Verschiedenheit 
der  Gussteile  unmöglich  und  ist  zwischen  niedrigsten  und  höchsten  Preisen  mit 
unter  eine  fast  unglaubliche  Differenz.  p. 

Maschinen  zum  Mischen  von  Lehm  und  Formsand. 

4.  Antwort  zu  Frage  843.  Ich  teile  Ihnen,  unter  Bezugnahme  auf  mein 
Inserat  in  Ihrer  Zeitung  mit,  dass  zum  Mischen  von  Lehm,  Formsand  usw.  meine 
doppelschaufligen  Knet-  und  Mischmaschinen  die  best  geeigneten  und 
praktischsten  Maschinen  sind.  D  ese  Maschinen  stellen  in  kürzester  Zeit  eine 
gan:  innige  und  gleichmässige  Mischung  und  Durchknetung  der  Materialien  her, 
wie  dits  schneller  und  besser  mit  anderen  Maschinen  nicht  möglich  ist.  Das 
M  sehen  von  Sand  dauert  ca.  vier  Minuten,  von  Kernmassen  usw.  ca.  zehn  Mi- 
Buten.  Die  Maschinen  arbeiten  ganz  selbsttätig,  denn  die  zu  mischenden  Mate- 
rijllen  werden  einfach  in  den  oben  offenen  Trog  der  Maschine  geschüttet  und 
die  Maschine  dann  eingerückt.  Die  Entleerung  erfolgt  einfach  durch  Kippen  des 
Troges,  wobei  die  weitei laufenden  Schaufeln  die  fertige  Masse  von  selbst,  ohne 
Nachhilfe  aus  dem  Trog  entfernen.  Das  Troginnere  der  Maschine  wird  mit  einer 
auswechselbaren  S t ahlb  1  ec h ein! ag e  versehen,  und  auf  Wunsch  können 
auch  die  Schaufeln  auswechselbare  Stahlbandagen  erhalten,  um  die  Teile 
gegen  Fremdkörper  usv.'.  zu  schützen.  Die  Maschinen  sind  sehr  k  äftig  gebaut 
und  sind  den  höchsten  Anford  ;rungea  gewachsen,    x  Karl    Seemann,  Berlin. 

Vorzüge  der  pneumatischen  Rüttelform- 
maschinen. 

I.  Antwort  zu  Frage  852.  Rüttelformmaschinen  sind  amerikanischen  Ui- 
sprungs  und  in  Deu'schland  noch  veihältnismässig  wenig  bekannt.  Der  Vorteil 
der  Rüttelformmaschinen  gegenüber  anderen  Formmaschinen  liegt  darin,  dass  eine 
gerüttelte  Form  eine  ganz  gleichmässige  Fes  igkeit  besitzt.  Bekanntlich  ist  man 
bei  Formmaschinen,  welche  von  Hand  bedient  werden  und  deren  Kas'en  von 
Hand  aufgestampft  werden,  in  grossem  Masse  von  der  Geschicklichkeit  und  dem 
Interesse  abhängig,  welches  der  Maschinenfoimer  an  dem  guten  Ausfall  des  Guss- 
stückes hat.  In  sehr  vielen  Fällen  legt  der  Former  kein  genügendes  Gewicht 
auf  das  egale  Stampfen  dtr  Form,  so  dass  dadurch  an  einigen  Stellen  beim  Ab- 
giessen  die  lose  gestampften  Stellen  nachgeben  oder,  wie  man  kurz  sagt,  das 
Gussstiick  treibt.  Das  Aussehen  des  Gusses  wird  dadurch  in  vielen  Fällen  be- 
einträchtigt. Auch  bei  gepressten  Formen,  sei  es  hydraulisch  oder  von  Ilaod. 
kommt  es  besonders  bei  höheren  Stücken  leicht  vor,  dass  die  senkrechten  Wände 
des  Modells  nicht  fest  genug  und  daher  beim  Abguss  rauh  und  unansehnlicli 
werden.  Diese  Fehler  beseiiigt  die  Rüttelformmaschine.  Durch  scbuflles  und 
intensives  Rütteln  werden  d  e  einzelnen  Sandkörnchen  gleichzeitig  und  fest  in- 
einandergefügt. Selbstverständlich  stellt  diese  Formmaschine  einen  vollständig 
neuen  Arbeitsvorga-g  für  unsere  Giessereien  dar,  dem  auch  anfangs  einige  [un^ 
liebsame  Vorgänge  garnicht  ab2usprechen  sind.  Immerhin  verspricht  man  sich 
von  der  Rüttelformmaschine  für  die  Zukunft  noch  viel,  da  die  Amerikaner  auf 
diesem  Gebiete  schon  viel  erreicht  haben.  Für  Rohre  dürften  sich  die  Rüttel- 
formmaschinen dann  eignen,  wenn  dieselben  liegend  gegossen  werden.  Bezugs- 
«luellen  erfahren  Sie  durch  die  Redaktion  der  „Eisen-Zeitung".  F.  Wr 

Klein-Kupolofen  mit  Vorherd. 

I.  Antwort  auf  Frage  855.  Ich  entnehme  Ihrer  Frage,  dass  Sie  für  die 
Herstellung  von  gusseisernen  Armaturteilen  einen  Klein-Kupolofen  mit  Vorherd 
anzuschaffen  beabsichtigen,  und  zwar  mit  einer  durchschnittlichen  Schmelzleistung 
von  850  kg  in  der  Stunde.  Obwohl  man  ja  für  gewöhnlich  erst  bei  Oefen  mit 
mehr  als  1000  kg  stündlicher  Leistung  einen  Vorherd  anwendet,  gibt  es  aber 
auch  schon  Vorherdöfen  mit  niedrigerer  ScbmelzMstung.  Ihre  Befürchtung,  dass 
das  Eisen  im  Vorherd  matt  werde,  ist  wohl  bei  der  geringen  Schmelzleistuug 
nicht  so  ganz  unberechtigt,  und  empfehle  ich  Ihnen  daher,  ruhig  einen  Ofen 
ohne  Vorherd  zu  wählen,  aus  dem  Sie  auch  ein  reines,  für  Arma'uren  geeignetes 
Eisen  erzielen  können.  Wie  ich  Ihrem  S  hreiben  zu  entnehmen  glaube,  wollen 
Sie  den  Kupolofen  selbst  bauen,  dieses  möchte  ich  Ihnen  jedoch  nicht  empfehlen. 
Von  den  in  Ihrem  Schreiben  angegebenen  Massen  bedürfen  noch  einige  der  Be- 
richtigung: Aeusserer  Durchmesser  800  mm,  lichter  DurchmeSser'' 450  mm, 
Gesamthöhe  2000  bis  2200  mm.  Ich  empfehle  Ihnen  nochmals,  den  Ofea  nicht 
selbst  zu  bauen,  da  derselbe  wegen  seines  geringen  Durchmessers  entweder  ius 
mehreren  Teilen  bestehend  oder  kippbar  eingerichtet  werden  muss,  um  ihn  nach 
dem  Gebrauch  reparieren  zu  können.  p  W 

Schneller  Verschleiss  der  Kupolofen- 
Ausmauerung. 

I.  Antwort  zu  Frage  857.  Die  Fcbtstellung  dci"  rr^arlic  für  den 
schnellen  \  cr.'-chleiß  der  Kupolofen-.\u-,]naiK-rung  ist  aus  der  Ferne  ohne 
weitere  Kenntnisse  des  ganzen  Kupolofeiibetneln-s.  nur  s(  hlec  lit  mo-lu  h 
Wie  aus  der  eingesandten  Zeichnung  herv  uigeht,  i.st  der  Kui)(,h)fcn  klei'mTer 
Konstruktion,  etwa  500  mm  1.  W.  Ders.  ll,,  v.ll  jediM  Ii,  aus  der  Tabelle 
auf  der  Zpchiuing  lier\'org-eht,  eine  \  i  iMndrriK  he  .Srhnu-l/leistung,  und 
zwar  1500  —  2500  kg-  stündlich  haben.  Diese  höhere  .Sehiiiel /leistuni-  soll 
durch  eine  entsprechend  gesteigerte  Zufuhr  an  Gebhiseluft  vrreK  lu  wcTden, 
Der  Fragesteller  gibt  nun  nicht  an,  u  as  für  eine  stündliche  S.  limel/U-isiuno 
er  bei  seinem  Ofen  erreicht,  wenn  ich  aber  richtig  \ermute,  uard  dies.'lbe 
ziemhch  hoch  sein,  und  der  Ofen  stark  beans))rurht  wenhn.  Dieses  halte 
ich  für  durchaus  verkeim,  (h  rni  ein  (.)fen  Mm  ^00  mm  j.  W.  kann  hei  outer 
Leistung  und  normalem  P>etnel)e,  M-.mdlu  h'  h.,(  hsteiis  1500  kg  Eisen 
brmgeri.  Es  ist  üiierhaupt  wideismnig,  ruicm  Ku])oh)feti  ohne  irurksiclit 
auf  senie  <  M•oßen^  erhaltnisse  nur  auf  Oruiid  gesteig.Tti.T  Wind/ufulir  eme 
\ '  laiHl.a  !|,  .Sohmel/leistuug  zuzutrauen.  Kruv  v  der  liekaiiiilen 
Kupoh,|ri,koiiMnikteurc   und   keine   der   Kupolüfen   bauenden    Firmen  legt 


Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  tinilet  am  Sonn- 
tag, den  21.  April,  nachm.  4  Uhr  im  „Hotel  zum  weissen 
Lowen'%  £cRe  Zeil  und  Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt. 
Tageso  rd  nung: 

1.  Oelegiertenwahl.   2.  Anträge  zum  Bundestage. 
 H.  Kiehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
ina  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenp'.atz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Rob.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermelster-Bezirltsvereln  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8'/a  Uhr,   im  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse,  statt. 
Dortselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/s  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  B.  Klinkenberg. 


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8V2  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

 I.  A.:  0.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Kaiserslautern,  Zweibrücken  u.  Umg. 

Am  Sonntag,  den  31.  März,  nachmittags  3  Uhr,  Versammlung  im 
Restaurant  Dürkheimer.  Kollegen,  welche  wegen  des  Palmsonntags 
verhindert  sind,  werden  ersucht,  die  Beiträge  für  das  nächste  Quartal 
an  meine  Adresse  einzusenden. 

I.  A.:  D.  Leidig,  Vorsitzender, 
Quellenstrasse  26. 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Sommerhalbjahr  finden  unsere  Versammlungen  am  3.  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pünktlich  abends  '/sD  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Die  nächste  Vereinssitzung  ist  am  20.  April  1912. 

Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 
JJm  allseitiges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesarat- 
yorstand.  J,  A,:  Herm.  Gast,  1.  Vors. 


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  linden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr, 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Aus  der  diesjährigen  Generalversammlung  sind  als  Verwaltungs- 
mitglieder hervorgegangen:  1.  Vorsitzender:  Kollege  Georg  Mej^er, 
Regensburgerstrasse  10b.  1.  Kassierer:  Kollege  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strassein,  IL  I.Schriftführer:  Gustav  Schneider,  Sperberstrasse 23,  IL 
Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".   Beginn  8  Uhr. 

Von  nun  an  müssen  alle  Geldsendungen  an  unsern 
neuen  Kasslerer,  Kollegen  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strasse 117, 1,  gelangen. 

l)er  Vorstand. 

Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Ortsverein  V\^itten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats-Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versairunlungslokal  Restaurant  Fr.  Borg- 
mann,  Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  IJhr-   L  A.:  R.  Heine,  Schriftführer, 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Un  sere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.   P.  Hof  mann,  Schriftführer. 

OesterrelcliischerFornierineister-Bunil 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien.  XV.  Bez..  Märzstrasse  34 
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;cii.  lU'i  fiiu'iii  l\.u|)(il;j|('n., 
lu'ni  essen '-III    Win'li  [u.inluni 


(lii'si-  Ideen  der  Koilslniktion  zu  (  )i  imde,  denn  ein  Ölen  \'(in  heslinnnlei 
Größe  J-cann  (.'ben  aiuli  nur  ein  seinen  l,M)ni;essunL;"en  cnlspreeliendes 
QiuiiUlun  Eis(-n  bei  rcgelreelueni,  normalen  Betrieb  liringcii.  Wird  lri)l/deni 
versucht,  infolt;(  L;(^sleiL;erler  Wind/ufuhi  ,  eine  luibei-e  Sc  Imiel/li'isi  nng  /u 
erzielen,  so  geslallel  sk  h  daduK  Ii  dei  Si  hniel/prozel.')  im  <  )len  \  iel  flotter 
und  intensiver,  wnbei  dann  selhsix cisiandhch  aucli  die  ( )l'en-.\iisniaueinin.g 
enis|>i  Ih  iid  mein  milgenonimen  w  ird.  Ein  weiterer,  niclit  y.u  unter- 
srhat/eiid'  i  N.u  lileil  der  künstlieb  lux  bgetriebenen  Of enleistung  ist  ferne]' 
ein  hoher  basenabbi  and.  Der  schnelle  X'ersi  hleif)  des  (  )fenf  iitl ei  s  w  'iide' 
demnai  Ii  dui(  Ii  dn'  liohe  lieansprueliimg  infül^e  gesleigerter  Si  liiiielz- 
leislLini;  auf  natürlichem  W'cL^e  erl(jl,L;l  sein,  und  wird  meiner  \'ermulunu 
n.u'h,  diese  Ursache  auih  wnlil  /II  (iruiide 
der  um  er  normalen  Uinstäiiden  und  rii  lui 
arbeitet,   mul.i  die   .\ usniaiiei  uni;   mindestens  ein    |alir  lullen. 

Weiterhin  kann  die  Ursache  für  den  schnellen  Y'eiselileib  im  Stein- 
matcrial  selbsl  hegen.  Dieses  scdieml  mir  jedocdi  um  .so  weniger  der  I''all 
zu  sein,  da  der  Fragesteller  schon  \ aase  hiedene  Steinsorten  \  crwendet 
hat.  .\lif  die  lunwirkung  der  Schlacke  ist  die  Zcastiii  uiig  der  Ausmauerung 
auch  kaum  zurück/ufiihrcn,  da  der  K.ilksteinzusatz  durchaus  normal  ist. 
.Wünschenswert  wiire  es,  wenn  der  Fragesteller  durch  die  ..Eisen-Zeitun.g" 
bekannt  giibc,  «'eiche  Schmclzlcistung  er  mit  seinem  Ofen  erzielt  hat,  denn 
nur  dann  ist  Aufschluß  darüber  möglich,  ob  der  schnelle  Verschleiß  auf 
die  st,u-ke  lnans])ruchnahmc  des  Ofens  oder  auf  das  Steinmaterial  zurück- 
zuführen ist.  Bei  emer  Neuausmauerung  des  Ofens  empfehle  ich  dem 
Fragesteller  eine  Ausmauerung  aus  sauren  Steinen,  bei  Beibehaltung  des 
bisherigen  Kalksteinzuschlages  beim  Schmelzprozeß.  Geei.gnctc  Bezugs- 
quellen hierfür  erfährt  der  Fragesteller  durch  die  ,, Eisen-Zeitung."  Eine 
chemische  Untersuchung  der  Steine  halte  ich  nicht  für  tiotwendig,  jedoch 
wäre  eine  Anah'se  der  Schlacken  interessant,  um  zu  sehen,  ^vie  hoch  in- 
folge der  wahrscheinlich  hohen  Schmelzlcistung  der  Eisengehalt  der 
Schlacken  ist.  F.  W. 


Vom  rheiniscb-westfäHschen  Bisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73^^ 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   To'/^ 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   71 

Thomaseisen  aus  Luxemburg    .......  — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  5^  —  5^ 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77^^ 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  70—71 

Stabeisen  in  Schweisseisen   I3S  — 140 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  112 — 115 

Trägereisen  (Grundpreis)   115  —  iiy'/s 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142V» — '47V2 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   130— 1 35 

Siemens-Martin-Grobbleche   130—132 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   i35  — 14° 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle   115—125 

Gasflammenförderkohle     .    .   io7'/2— "7^2 

Fettförder  kohle    105— 110 

Nusskohlell   210—245 

i              Kokskohle   112Y2  — 120 

Giessereikoks   170—190 

Hochofenkoks   I4S — 165 

Brechkoks                                                         .  190—220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

D  0  r  t  m  u  n^d  ,  26.  März.  Wenn  auch  in  der  allerletzten  Zeit  hinsicht- 
lich der  Entwickelung  des  Geschäfts  neue  Fortschritte  nicht  zu  verzeichnen 
sind,  so  darf  man  doch  die  Lage  als  weiterhin  günstig  bezeichnen.  Der 
Bergarbeiterausstand  im  Ruhrbe,zirk  hat  ein  schnelles  F:nde  gefunden,  so 
daß  für  die  nächste  Zeit  Schwierigkeiten  aus  diesem  Moment  nicht  zu  er- 
warten stehen,  während  anderseits  die  Bewegung  in  England  insofern  ihren 
Einfluß  zu  erkennen  gibt,  als  das  Auslandsgeschäft  neuerdings  ein  wenig 
gelitten  hat.  Aber  immerhin  laufen  auch  hier  die  Spezifikationen  flott  ein, 
jedenfalls  stärker,  als  zur  gleichen  Zeit  des  Vorjahres.  Hinsichtlich  des 
Roheisengeschäfts  mag  auf  die  Ausführungen  im  vorigen  Bericht  hin- 
gewiesen werden.  Was  die  im  Stahlwerksverband  vertretenen  A. -Produkte 
anlangt,  so  liegt  der  Inlandsverkehr  in  Halbzeug  nach  wie  \or  günstig. 
Unmittelbar  nach  Eröffnung  des  Verkaufs  für  das  2.  Quartal,  nahm  der 
Konsum  seine  Eindeckungen  vor,  .die  ungefähr  denen  der  letzten  Monate 
entsprechen.  Der  Abruf  im  März  erfolgt  in  zufriedenstellender  Weise. 
Das  Auslandsgeschäft  wird  duixh  den  englischen  Ausstand  und  die  damit 
verbundene  Betriebseinschränkung  vieler  Eisenwerke  in  Mitleidenschaft 
gezogen.  In  Trägern  hat  sich  noch  nicht  diejenige  Belebung  ein.gestellt, 
die  man  um  diese  Jahresperiode  erwarten  darf.  Es  liegt  dies  nicht  zum 
wenigsten  an  der  Unsicherheit  über  die  Erneuerung  des  Verbandes,  über 
welch'  letztere  auch  in  der  iüngst  abgehaltenen  Sitzung  nicht  verhandelt 
wurde.  Auf  Schienen  liegen  ausreichend  Aufträge  vor.  Was  nun  Fertig- 
artikel anlangt,  so  bleibt  in  den  ms;e^sten  der  V^erkehr  flott  und  die 
Beschäftigung  überwiegend  für  mehrere  Monate  ausreichend.  'Beim  Stahl- 
werksverband waren  diesmal  erneute  Anträge  auf  Erhöhung  der  Beteili- 
gungsziffern in  Produkten  eingegangen,  die  aber  sämtlich  \'ertagt  wurden. 
Daß  solche  Anträge  überhaupt  entstehen,  ist  ein  deutlicher  Beweis  für 
die  günstige  Lage.  Einzelne  Mitglieder  des  Stahlwerksverbandes  haben 
mitunter  in  einem  Monat 'bis  zu  50  Prozent  mehr  versandt,  als  ihre  nomi- 
nelle Beteiligung  beträgt,  und  da  für  das  Plus  20  pro  Tonne  an  den  \'er- 
band  gezahlt  werden  müssen,  sind  die  Bestrebungen  wegen  Erhöhung  der 
Quoten,  wohl  verständlich.  In  Stabeisen  hat  die  letzthin  gemeldete  Befesti- 
gung' angehalten,  in  Blechen  hegt  Arbeit  bis  zu  einem  halben  Jahr  vor, 
und  die  ^'i.>^zifikationen  gehen  außerordentlich  flott  ein.    Neue  Aufträge 


Stellenangebote 


Nach  Oesterreich  tüchtiger  Formermei.ster 

für  Eisengiesserei  zu  baldigem  Eintritt  gesucht.  Nur  tüchtige,  energ, 
Herren,  welche  nachweish  in  der  Lage  sind,  auf  hydraul.  u.  Handform- 
maschinen einen  schönen,  sauberen  Ofen-  u.  Zierguss  zu  erzeugen  u.  die 
Ausführung  der  Modellplatten  zu  leiten,  wollen  sich  mit  Angaben  über 
bisher  bekleidete  Meisterstellen,  Alter,  Familienstand,  Gehaltsanspruch 
und  ehesten  Eintrittstermin  unt.  E  X  32GG  an  die  Exped.  d.  Ztg.  offerieren. 

Zur  Unterstützung  des  Meisters  wird  von  einer  Graugieaserei  ein 
tüchtiger  Vorarbeiter,  der  mit  dem  Betrieb  von  hydraulischen  und 
Handformmaschinen  vollständig  verti'aut  sein  muss  und  befähigt  ist, 
Leute  anzulernen,  zum  sofortigen  Eintritt  gesucht.  Ausführl.  Offerten 
mi^ Alter,  Familienstand,  Gehaltsanspruch  und  eingehendem  Bericht 
über  Art  und  Dauer  der  bisherigen  Stellungen  unter  E  Z  3267  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


1 


Formermeister, 

Ende  20,  erfahren  in  Temper-,  Metall-  und  Stahlguss,  Grau-,  Maschinen- 
und  Poterieguss,  besonders  in  der  Herstellung  von  Massenartikeln. 
Fachschulen  absolviert,  sucht  per  sofort  oder  später  Stellung,  wenn 
möglich,  Böhmen. 

Offerten  unt.  E  Z  3263  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten 


Former meister,  45  Jahre  alt,  verheiratet, 
Eisen-  und  Metallguss  nach  Modell  und  Schablone,  in 
oder  Lehm,  Ofenbetrieb,  Kernmacherei,  Lohn  und  Aktoi 
sofort  oder  später  Stellung. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  G  510  an  die  Exped.  dieses  Bl 

bewandert  in 
Sand,  Masse 
cd,   sucht  per 

attes  erbeten. 

Formertneister,  37  Jahre  alt,  verheiratet 
Eisenguss  sowie  in  Holzbearbeitungs-,  Werkzeug-,  Bau-, 
Formmaschinenguss,  sucht  per  1.  April  1912  Stellung. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  G  512  an  die  Exped.  dieses  Bl 

erfahren  im 
Handels-  und 

attes  erbeten. 

Formermeister,  4Ü  Jahre  alt,  vei-h  ,  erta 
lind  Metallguss  sowie  im  allgemeinen  Maschinenguss,  sua 
Stellang. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  G  511  an  die  Exped.  dieses  B 

hren  in  Eisen 
it  per  1.  April 

attes  erbeten. 

Formermeister,  32  Jahre  alt,  verheiratet, 
Eisenguss,   besonders  erfahren  m  Maschinenguss,  Auto 
Zylinder,  Fasson-  und  Abflussröhren,  sucht  per  sofort  St( 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  602  an  die  Exped.  diese 

bewandert  in 
-,  Lokomotiv- 
3llung. 

3  Blattes  erb. 

Tüchtiger  Former 

sucht  Stellung  als  Vorarbeiter,  Lehrformer  oder  Kolonnenführer  auf 
grössere  Gussstücke,  sowie  mit  Dampf-,  Lokomotiv-  oder  Werkzeug- 
maschinenguss  und  Formmaschinen  vertraut  usw.,  welcher  längere  Zeit 
schon  eine  Giesserei  selbständig  geleitet  hat. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  509  an  die  Exped.  dieses  Blattea  erb. 

l^ormermelister, 

36  Jahre  alt,  zurzeit  Pächter  einer  Eisengiesserei  in  Norddeutschland, 
erfahren  im  gesamten  Giessereibetrieb,  besonders  in  grösseren  kompL 
Stücken  in  Sand,  Masse,  Lehm  und  Formmaschine  nach  Modell,  Scha- 
blone und  Zeichnung.  Tüchtig  in  Kalkulation  Lohn  und  Akkord,  der 
befähigt  ist,  jede  Giesserei  nutzbringend  zu  leiten,  sucht  ab  1.  April 
Stellung.    Beste  Zeugnisse  und  Referenzen. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3270  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb. 

Tüchtigen  FopmermeistePy 

seit  14  Jahren  als  solcher  in  mittleren  und  grösseren  Betrieben  mit 
bestem  Erfolg  tätig  gewesen,  mit  allen  in  das  Giessereifach  einschlagenden 
Arbeiten  gründlich  vertraut,  mit  weitgehendsten  Erfahrungen,  sucht 
per  1.  Juli,  eventl.  früher,  dauernde,  selbständige  Stellung. 

Offerten  erbeten  unter  E  Z  3280  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

Beiträge  zur  Praxis  des  Formens  und  Giessens 


1 


Band  I: 

Die  Schablonenformerei  i 

In  kurzgefasster,  gemeinverständlicher 
Darstellung,  mit  zahlreichen  Abbildungen 


Walther  Häntzschel 

Ingenieur  und  Redakteur  der  „Eisen-Zeitung" 

  Preis  80  Pfg.  ====: 

Zu  beziehen  durch  den 

Verlag  der  „Eisen  -  Zeitung",  Berlin  S.  42. 
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w-erden  in  Grobblechen  allerdings  etwas  spärlicher  erteilt.  In  Walzdraht 
ist  viel  zu  tun,  und  die  Werke  bleiben  auch  für  die  nächste  Zeit  über  ihre 
lieteihgung  liinaus  besetzt.  Gezogene  Drähte  werden  weitaus  stärker  \er- 
langt  und  erzielen  bessere  Preise.  Dagegen  gelang  es  bisher  nicht  .loh- 
nendere fm-  Drahtstifte  zu  erhalten,  wiewohl  ein  flotterer  Verkehr  Platz 
gegriffen  hat.  Das  gleiche  gilt  von  Röhren,  deren  Erlöse  fortoesctzt  als 
wenig  lohnend  bezeichnet  werden  müssen.  Von  der  weiterverarb<-itenden 
Industrie  laßt  sich  im  allgemeinen  Refriedigendes  berichten.  Die  .M.ischinen- 
fabriken  klagen  teilweise  noch  über  zu  mäßigen  \'crdienst  auch  ist  die 
Bescliaftigiing  nicht  überall  gh-u  limäßig  verteilt.  In  den  Waggonfabriken 
und  bei  den  Herstellern  von  Lokomotiven  h.it  man  gegenwärtig  gut  zu  tun 
bezeichnet  aber  mitunter  die  Erlose  ebenf.ills  .ils  ni.  lit  ausreichend.  Unter 
günstigen  A'erhältnissen  arbeiten  ilir  Kisengießcreien,  die  den  Aufschlag 
auf  das  Rohmaterial  thu  chsclimtilu  h  hereinholen  konnten.  Einzelne  Zweite 
der  Kleineisenindustrie  sind  sehr  st.irk  besetzt,  auch  geben  die  Erlöse  1u 
ernsten  Klagen  keinen  lierechtigten  .Vnlaß. 


Es 

wenig 

.A.USliel\'l  lil":gcn  . 

allgemein  iiifo!-! 
überhaupt  nichi 
Stoffe,    die  sich 
der  Hütten  ist 
Nachfrage  kann 


eine  solche  nach 
sprochf-n  werden 
Für  Walzeisen  lie 
etwas  abziifhiueii 
über  einen  lange 
spezifiziert  wird. 


Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  26.  März.    Die  Marktlage  hieiln  umerandert  günslig. 
wird  wolil  behauptet,  daß  m  diesem  oder  jenem   Artikel  die  .-Vufträg^e 
einLiutcn,   \oi!;iufig  aber  werden  die   Lucken,  die  durch  die 
iUstchen,    immer   noch   .uisgefullt.     Die    Beschäftigung  ist 
des  siaiken  .\hiufs  so  stark,  daß  mit  kurzen  Lieferfristen 
.m/ukommen  ist.    In  erster  Linie  sind  es  wieder  die  Roh- 
emer    bes.uidercii    Beliebtheit    erfreuen.     Die  Produktion 
für  geraume   Zeil    \  ersehlussen,    und   die  anhaltend  starke 
"1  geiKigeiuler  Weise  befriedigt  werden.    Daß  dabei 
die  Tendenz  recht  fest  und  auch  nach  oben  gerichtet  ist,  erklärt  sich  von 
selbst.    Zu  dem  ungemeinen  Bedarf  der  heimischen  Werke  treten  übrigens 
noch  che  erheblichen  .Anforderungen  Russisch-Polens  liinzu.    Nicht  minder 
angeregt  ist   das   (;eschafi   in    Halbzeug,  d.as   bisher  keine  X'erminderung 
aufweist.    H.nul  in   ILmd  mit  der  starken  .Nachfrage  nach  Roheisen,  geln 
.\ltmaterial.    Wiewohl   \on  knappem   .Angebot  nicht  ge- 
kaim.    werden    doch    recht    befriedigende    Preise  erzielt, 
steht   forlg.'setzl    Interesse,   das   für\stabei.3en  allerdings 
scheint.     Immerhin   xerfügen   die    Betnebe    auch  hierin 
ausreichenden  .Vuftragsbestand,  auf  den  wie  bisher,  flott 
Bandeisen    bleibt    Gegenstand    guter    Beachtung,  erzielt 
auch  jetzt  einigermaßen  lohnende  Preise.    Du-  Hersteller  \on  Blechen  sind 
stark  beschäftigt,  ganz  besonders  \ou  Feinblechen,  die  auch  gegenwärtig 
noch  zahlreiche  neue  .Aufträge   erhallen.    In   Kesselblechen  gehen  solche 
ebenfalls  noch  gut   ein.    Dl:e   Preise  halten   sich   ungefähr  auf  der  alten 
Höhe.    Das  Trägergeschäft  beginnt  lebhafter  zu  werden   und  dürfte  sich 
in  der  nächsten  Zeit  weiter  heben.    In  Schienen  sind  auf  Kleinbahnschie 
nen  neuerdings  größere  Bestellungen  gemacht  worden,  für  den  Bahnfiskus 
ist  leidlich  gut  zu  tun,  wahrend  der  Bedarf  der  Gruben  vor  der  Hand  ge 
deckt  zu  sein   scheint.    Der   Röhrenmarkt   weist   unverändertes  Aussehen 
auf.  Die  Nachfrage  ist  nicht  schlecht,  die  Beschäftigung  ausreichend,  beides 
aber  hat  bislang  eine  befriedigende  Preisentwickelung  nicht  herbeiführen 
können.    Es  werden  wohl  höhere  Sätze  erzielt,  aber  nicht  solche,  daß  ein 
nennenswerter    \'erdienst    übrig    bliebe.     Die    Walzdrahtwerke    sind  aUs 
reichend,    sogar    sehr   gut,    besetzt,    in    Drahtstiften    geht    es    jetzt  etwas 
ilotter  zu,  ohne  daß  die  Erlöse  sich  bedeutend  gehoben  hätten.   Die  Eisen 
gießereien  haben  sämtlich  gut  zu  tun,  arbeiten  auch  zu  verhältnismäßig 
lohnenden   Preisen.     In    den    -Maschinenfabriken    und  Konstruktionswerk- 
stätten herrscht  hinsichtlich  der  Beschäftigung  nach   wie  vor  einige  Un 
gleichmäßigkeit,  doch  sind  ernsthafte  Klagen  kaum  am  Platze.   Das  gleiche 
gik    von    der    Kleineisenindnstrie ;    hier  sind    einzelne    Zweige  noch  nicht 
wunschgemäß  besetzt,  im  allgemeinen  aber  fehlt  es  nicht  an  .Arbeit,  auch 
gewähren  die  Preise  in  der  Mehrzahl  der  Fälle  einen  genügenden  Verdienst 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

(Briefkurse  für  .Aprillieferang  \  om  26.  2.  bis  23.  i,.  'Mk.  p,   100  kg). 


Die  Kupfernotitirungen  an  der  Berliner  Börse  zeigten  in  den  ersten 
Tagen  der  lierichtswoche  langsam  anziehende  Kurse,  an  den  beiden  letzten 
Tagen  jedoch  eine  stürmische  .\uf wärtsbewegung.  Der  Grund  hierfür  war 
der  Umstand,  daß  der  Konsum  nicht  nur  Deutschlands  sondern  aller 
europäischen  Länder  sowie  .Amerikas,  der  sich  lange  zurückgehalten  hatte, 
große  Käufe  vornahm.  Die  Folge  hiervon  war,  daß  die  amerikanischen 
Elektrolytanbieter  mehrmals  ihre  Preisofferten  erhöhten  und  daß  anderer- 
seits der  Metallhandel  zu  größeren  Meinungskäufen  schritt.  Demgegen- 
über trat  die  Beendigung  des  Bergarbeiterstreiks  im  Ruhrgebiet  an  Bedeu- 
tung zurück.  Die  Umsätze  der  Berichtswoche  an  den  Kupferterminbörsen 
waren  sehr  erheblich. 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreisei 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

März. 

£ 

sh 

d 

8b 

d 

k. 

sh 

d 

£ 

sh 

d 

12. 

64 

17 

6 

191 

IS 

26 

2 

_ 

15 

3 

8 

13- 

65 

17 

6 

189 

5 

26 

2 

16 

5 

14. 

66 

2 

6 

190 

26 

2 

16 

3 

9 

•5- 

66 

17 

6 

191 

25 

17 

16 

3 

9 

18. 

1 

68 

2 

6 

194 

26 

16 

5 

_  _    Lieferanten  von  Maschinen 

fn^^^K.*'"?""^  V  Blechplomben  u  deigl   owie  Glessmaschlnen 
IUP  Uleikugeln  und  Bleiplomben  werden  um  Offerten  gebeten. 
Adressen  zu  erfahren  unter  E  Z3276  durch  die  Exped.  dieser  Ztg 


la  böhmische  Schwarzbraunkohlen, 

sehr  gashaltig,  mit  langer  Flamme,  die  Züge  reinhaltcnd,  für  Sieraens- 
Martin-Oefen  unentbehrlich,  preiswert  ab  Magdeburg  abzugeben 

Offerten  erb.  unter  E  Z  3281  an  die  Geschäftsstelle  dieser  Zeitung 


Für  die  Herstellung  von  Unter- 
führungen an  der  viergleisig  aus- 
zubauenden Strecke  Löhne— ülln- 
den  soll  die  Lieferung  und  Be- 
arbeitung von  rd.  50t  Walzträger- 
Flusselsen,  10  t  Differdinger 
I-Trägern  und  6  t  Aufiagerflach- 
eisen  und  Kleineisenzeug  bei  der 
unterzeichneten  Bauabteilung  am 
10.  April  1912,  nachmittags 
4  Uhr,  öffentlich  vergeben  werden. 

Angebotsunterlagen  können,  so- 
weit der  Vorrat  reicht,  daselbst 
gegen  post-  und  bestellgeldfreie 
Einsendung  von  90  Pf.  in  bar  be- 
zogen werden. 

Die  Lieferung  muss  spätestens 
bis  30.  Juni  bewirkt  sein. 

Zuschlagsfrist  2  Wochen. 

Bad  Oeynhausen,  den  IG.  März  1912. 

Königliche  Eisenbahn  -  Bau- 
abteilung. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

Karl  Rotli.  Dresden  20. 


labrik 


graben  14. 


Neuheit 

für  die  Anfertigung  bzw.  rationelle 
Ausnützung  von  Formplatten  jeder 
Art,  auch  (xipsplatten. 

Näheres  durch  die  Expedition 
dieses  Blattes  unter  E  Z  3-262. 


Lycopodium- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert  «lulius  Obenauf, 
Thale  r.  H.  2684) 


Vcndeplatten  -  f  ormmaschine 


mit  mechanischer  Pressung  des  Sandes,  Fabrikat 
Hannover -Hainholz,  Kastengrösse  660x400  mm, 
vollständig  neu,  mit  drehbarer  Modellplatte  und 
Handhebelabhebung,  wegen  Dispositionsänderung 
sehr  billig  abzugeben. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  3203  an  die  Exped.  dies.  Zeitung  erbet. 


Schmiedeeis.  Forml(asten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.,  Ueipzig. 

Gothisches  Bad.' 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Ouarzsand, 

anerkannt  vorzügliches,    sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerl<  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

fUr  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

:filb.  pirl,  Beidersee  bei  ^alle  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


S.ti  Emaillier- Oefen 

mit  der  Soiiiiii8rsdien  Retortßn-OajfßDorüng  mit  Koks-  und  TBergewiiniüng. 

arbeiten  mit  einer  garantierten  Ersparnis  von  40— TO^/ß.  Der  Kohlen- 
verbrauch beträgt  bei  einer  Ofenleistung  von  3000  kg  fertig  emaillierter 
Ware  bis  zu  1200  kg  Steinkohlen,  wovon  ca.  650  kg  prima  Koks  und 
ca.  30—40  kg  Teer  zurückgewonnen  werden. 

Bedienung  spielend  einfach. 

Technisches  Bureau 

für  Email-Industrie. 


Vorzüglicli  Dewälirt. 

Ingenieur  Sommer, 

Berlin -IHIilmersdorf. 


Uhlandstrasse 
142 
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London  -  Beilin; 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     ,  . 


Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Australzinn  ... 
Englisches  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


63'/« 
708/4 


194 


16V4 
1671G 


145  -  150  M. 
140  —  145  » 


400 — 410  M, 

405—415  » 
390—400  » 

39-43  M- 
33—40  > 


Zink 


'/s— 27  Ä 


27 


6i'/3— 63V2  M. 
58— 6o'/8  » 
60-75  * 


Nach  Qualität  .1 

Giesches  Erben  ] 

Geringere  Sorten  1 

Antimon  Regulus   .    .  | 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
166  Mk.,   Messingblech    140  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr   184  Mk. 
bzw.  155  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und,  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  ab  Berlin. 
Schwerkupfer  100— 1 10  Mk.,  Leichtkupfer  95—  io5Mk.,  Rotguss  95  —  lo^Mk., 
Gussmessing  65 — 75  Mk.,  Leichtmessing  45 — 58  Mk.,  Altzink  33—40  Mk.,  Neu- 
zink 37 — 45  Mk.,  Altblei  16 — 25  Mk. 

Berlin,  26.  März.  Wenn  sich  auch  am  Londoner  Kupfer  uiarkte 
eine  leichte  Zurückhaltung  seitens  des  Konsums  bemerkbar  macht,  die  im 
wesentlichen  auf  den  noch  immier  andauernden  Streik  zurückzuführen  ist, 
so  war  anderseits  doch  das  Geschäft,  namentlich  bei  Beginn,  nicht  schlecht 
zu  nennen.  Die  schon  lange  freundliche  Tendenz  hat  ihr  zuversichtliches 
Ansehen  in  vollem  Umfange  bewahrt,  \\m  so  mehr,  als  die  (Nachrichten 
aus  Amerika  eine  gewisse  Anregung  boten,  und  demzufolge  weisen  die 
Schlußnotierungen  wieder  eine  Steigenmg  auf.  In  Berlin  sind  im  laufenden 
Handel  keine  Verschiebungen  zu  verzeichnen:  immerhin  ließen  sich  die 
alten  Durchschnittssätze  ohne  Schwierigkeit,  mitunter  auch  noch  etwas 
mlehr,  erzielen.  Zinn  verriet  im  Gegensatz  zu  Kupfer,  überwiegend 
Schwäche.  Es  sieht  so  aus,  als  ob  der  bekannte  Haussepol  zurzeit  kein 
Interesse  daran  hat,  den  Markt  zu  stützen,  ja  es  erfolgten  von  dieser 
Seite  mehrfach  nicht  unbeträchthche  Abgaben,  die  auf  die  Notierungen 
drückten.  Für  den  legitimen  Konsum  kann  diese  Tatsache  natürlich 
nichts  Unangenehmes  darstellen,  und  ihre  Wirkung  machte  sich  hin  und 
wieder  in  einem  etwas  stärkeren  Eingreifen  der  Verbraucher  bemerkbar, 
das  freilich  wieder  am  Schluß  eine  Erhöhung  herbeiführte.  Blei  er- 
freute sich  überall  guter  Beachtung,  vermochte  in  der  englischen  Haupt- 
stadt noch  etwas  anzuziehen.  Zink  lag  wieder  ruhig,  und  die  Tendenz 
ließ  mitunter  Festigkeit  vermissen. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  26.  März.  Nun  ist  auch  in  Frankreich  ein  Streik  der  Berg- 
arbeiter ausgebrochen,  und  die  erste  Folge  war  natürlich,  daß  die  Preise 
für  Brennmaterial  in  die  Höhe  gingen.  Vorläufig  macht  sich  im^  haupt- 
städtischen Geschäft  der  Ausstand  noch  wenig  bemerkbar.  Das  Geschäft 
ist  ungemein  flott,  der  Abruf  starb,  imd  die  Werke  sind  so  überlastet, 
daß  die  Klagen  über  unpünktliche  Lieferung  nicht  aufhören.  Auch  in 
den  Departements  hält  die  Lebhaftigkeit  an,  ja  nimml  von  Tag  zu  Tag 
noch  zu.  Die  Verbraucher,  die  befürchten,  daß  bei  einem  längeren  An- 
halten des  Kohlenstreiks  die  Werke  überhaupt  die  Lieferung  werden 
einstellen  müssen,  suchen  sich  jetzt  nach  Möghchkeit  zu  versorgen  und 
-  bewilligen  selbst  höhere  Forderungen,  wie  überhaupt  die  Tendenz  in  der 
letzten  Zeit  weiter  steigende  Richtung  bekundete.  Vielfach  hört  man  aller- 
'dings  die  Ansicht  aussprechen,  daß  die  Aufwärtsbewegung  auf  ihrem 
Höhepunkte  angelangt  sei,  obwohl  die  internationale  politische  Lage,  die 
sich  immerhin  als  ein  Hemmschuh  für  die  Entwickelung  des  Gescliäfts 
erwies,  eine  Klärung  erfahren  hat. 

Von  Belgien  ist  nicht  xnel  neues  zu  sagen.  Die  leichte  Ermattung,  die 
die  Haltung  seit  einiger  Zeit  bekundet,  hat  in  der  Berichtszeit  sich  noc'h 
verstärkt,  und  tritt  besonders  in  der  Ausfuhr  zu  Tage.  Die  Preise  für  sämt- 
liche Stabeisensorten  und  für  Bleche  sind  soeben  für  den  Export  um 
1—3  sh.  herabgesetzt  worden,  und  zwar  notieren  jetzt  Grob-  und  Mittel- 
bleche 13t — 133,  Flußstabeisen  122 — 124,  Schweißstabeisen  105  — 107  sh. 
Diese  Schwäche  ist  den  veränderten  anormalen  Verhältnissen  in  England 
zuzuschreiben,  aber  auch  in  dem  erheblichen  Angebot  aus  zweiter  Hand 
begründet.  Die  umfangreichen  spekulativen  Käufe,  die  in  den  letzten 
Monaten  vorgenommen  wurden,  äußern  jetzt  ihre  Wirkung.  Es  liegt  indes 
wenig  Anlaß  vor,  die  Lage  als  schlecht  zu  bezeichnen.  Die  Werke  sind  fast 
ausnahmslos  gut  besetzt,  das  Inland  stellt  überdies  laufend  ansehnliche  An- 
forderungen, wenn  auch  nicht  in  dem  früheren  Umfange,  und  abgerufen 
wird  stark  genug,  um  die  Betriebe  in  voller  Tätigkeit  zu  erhalten.  Von  der 
oben  erwähnten  Schwäche  sind  die  Rohstoffe  bisher  völlig  verschont  worden, 
deren  Tendenz  außerordentlich  fest  bleibt.  In  Roheisen  findet  nach  wie 
vor  starkes  Geschäft  statt,  so  daß  die  Hiütten  kaum  ;illen  .Anforderungen 
genügen  können,  und  ebensO'  stellt  sich  die  Situation  am  Halbzeugmarkt 
in  günstigem  Lichte  dar.  Für  die  Festigkeit  von  Roheisen  sind  die  stei- 
genden Sätze  für  Brennstoffe  anzuführen. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellen  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili,  in  Barren, erste 
Marken   172  fr.,  gewöhnliche   170  fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwoilseile,  Gabel- 
und  Kranpfannen,  Gussputzbürsten 
Formsande  für  Eisen-,  Wetail-  und  Kunstgiessereien 

und   andere    Bedarfsartikel   zu   aussergewöhnlich  billigen 

  Preisen    ab   Lager  lieferbar. 

Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 


D 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
::  für  Quss-Spezialitäten  ;: 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnörlng.  Schmied- 
barer  Ei-senguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiifsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sülz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 


ötahlformguss  ftir  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 
Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsengfesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  empergues, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


,  Ä,Vviiiekfnd  *<l=i5diir.enbauÄuOeb.Frankfurf''/Ma!n    '  J 


Jormer-lderkzeuge. 

Lager  von  Bedarfsartikeln  für  Eisengiessereien,  Gelb-  u. 
Metallgiessereien,  Modelltischlereien  u.  Maschinenfabriken. 

Bruno  Jahn  vorm.  fi.  Schneiders  Wwe. 

Erste  sächs.  Formerwerkzeug-Fabrik. 

teipzig-Cindenau,  £ätzener  Strasse  27. 


I 
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Zinn,  schlcsisches,   leferbar  H  ivrr-  7c3-    tv     ,  ^  ,        4/'.  i  ti. 

llaMc  oder  Paris  7337^  '  "  S"^' 


1912 


Amerika 


New  York 


Kup.cr.    Die   Haltung  des  hiesigen  Kuplenna,  ktrs   „,„    uu  1,   u  ,h 
.cnd  der  letzten  acht  Tage  vvfeder  cn,-  s,,  .Afv    d,ß  sr.  h, 
cnghschen  Bergarbe.teratisstandes  e,„„..  Ald^.aucn    '    "  u.     Oh  j  '   1  " 


Luropa  w  icder  ()i  1  o  1' 


imi.'n  gegen  5580 


betrugen  die  X'erschiffungen  na. 

Tonnen  acht  Ta^e  zuvor,  und  du.-  allg.anen.e  Nachfrage  u'ar;:;^:"  ^hß 
,-,Hr  nun   i  ,..o  ,  .        1  td  ,  ua.  dei-  höchste,  seit  1907  da-eu-sene  Pn-,^  w. 

SteJ  kS',  -woß  :..„■  u,6o-;4,sr' 

"gen  K^sl        "   ■  "'"^  ^^'-^'^^  notiert  42,25-  4^.45  Pfd. 

.,n  t'lll.I'rT "      •^"'^    ''^"^  Inesigcn    Rohe.semnarkt    ,st    cndhrh  wieder 

e".n  X        iZVT'T'';  I''--l-«"en  von  nördhchem  Ciic  e  e,' 

^  „r",4t  ctu,.  erhöht.    I nfoig.de~.,.„  betraft  Ihe 

•    1          ^  •   ■  f '  "l^iktiunsniittelpunkt-n  «  urdi  über 

s-Lpd;l        -^^^^^^^^         -  Stäb"  n;^L-;g"u.rX 

unabhängiger.  Werke  trot.  ihrer  bisher  %o  unl.c^  edigen  le^  \  e  '  üi  e  nl 
^Üe  nJeh  1-;:-,  '^^Sgen.^"  - 

Marktbericht  von  Williain  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  22  März  1912 

Schwankung-en : 
bcLottiscLe  Warrants  kein  Geschäft 
Cumberland  Hämatite  kein  Geschäft 
Cleveland  51,8  bis  51,,  Schlusskuufer  5 i,o';..  Kasse, 
btandard  Warrants  kein  Geschäft. 


21.  März, 
1912 

96  127 


21.  März. 
1000 

473  986 


Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Monat  Januar 

^   '911  ,9,0  J9,2 

60  135  62  131  192  810  172074  t 

Koheisen  m  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  3  j .  Dezember  19 1 1 

1000  t 

Middleabrough: 
'4256  -  536  634  t 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 


-U  i  d  (1  1  r  .  b  1^  u  o-  h  ,  den 
niarkt  i-,t  !-  b!.,.,  D.i^  '(.leseliaft  b.^ 
\ '-rschilluiiven,  welche  111  diesem 
denn  Dampfer  nehmen  äußerst  nr 
uiierhaklich  sind.  Wa  rrantpreise 
Hoffnung  aul  Beendigung  des  .Sire-'iks 
5".'',    Hfimaiir   m  n.  :   <,f,  (/]/, 


Marz. 
>chränkt 
-Monate 
dnt;-e  Im 


,\r. 


51.1 'j  Ka- 
447067  T.a 
37  141  Tons 

K  o  !l  I  e  .1 

partei  b!.-s;elii 
die  RegK  1  un- 
Ende dl-,  .Sil-, 
jedermann  .iu.1 
lange  I.iegezeil 


.\r 


i-n  W'.irra 
.Vbn.dniie 


Roheisen.  Der  Ri.)heisen- 
sK.li  auf  Warrants  für  pr.jmpte 
bereits  95000  Tons  erreichen, 
■  !■  rarhtraten,  weil  ■Kohh.-nladuiigeii 
'11  M.-it  .Anfang  der  \Vo(  he  '  in 
na'  h.  Hiesiges  Nr.  3  C,.  M.  F, 
Kasse,  ab  Werk,  .\'r.  3  Warrants.- 
niagern  sind  jetzt:  473  1^4  Trans,  wovon 
in  diesem  Monat:  41205    Tons,  respektice 


as  I  ohngesetz  ist  noch  nicht  angenommen.    Die  Arbeiter- 
g^se  zhcher  Fesdegung  l^st.mmter  Lohnsätze,  dem  sich 
,""l'>s<t.t.    \,ele  Anfragen  tur  soforf.ge  Abladungen  nach 
'  '"■/.^  '  i'-end  es  selbst  verstandhch  ist,  daß  nicht 
ciiinia    zu   b,  Inedigen  ist.    Die   Reeder  uuusen   dahe,  a 
gefaßt  sein  und  die   Händler  Lie.^egelder  be,  ihren  Priäs 


stellungen  in  Betracht  zielieii  D 
auch  für  spätere  Lieferung  miiiiri 
Liegetage  nach  Beendiguiu 
Cowpen  Bothai  .M.is,  liim  nk 
gelly/Cowdenbeai!:  .Masrhm 
schinenkohlen  14,6,  Dysart 
Hetton  Maschinenkohlen  K 

gesiebte  Durham  Gas-  und  15unkerk.,hl,  n  ward 
vorausgesetzt,  daß  der  Streik  dann  xcruber  ist 


Zechen  gehen  mit  ihren  Forderungen 
ioh(a-.  Warbehaltlich  zu  ^■erelnl).ll■,aul(a■ 
,V''^  ■"'"■^■ik-  sind  heute  die  Preise:  1  ),,visons 
l'  en  10,  Reste  .Sud- Vorkshire  Hards  18  L„eh- 
nkohh-n  15,  Glencraig  Lochgelly/Bowhill  M  ,- 
Mam  .Maschinenkohlen  12,6,  R  .mdolph '.Soutli 
per  Ion,  f.  „.  b.  \'erschiff ungsliafeii  :  für  un- 
0,0  für  .\pril  geftirdert. 


luimi 

Form-Maschinen 


Sandaufbereitungs-Maschinen 
aller  Art 


Hermann  Schoenins  ,  Noschinenfabrfk 


Berlin  NO.  20 

Ufer-Str.  5b. 


Spezialität: 

Giesserei-Maschinen 


Düsseldorf  2, 

Graf-Adolf*Str.  83. 


riiiiiiiiiii 

Kohlen-Joksstaub 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen.  Kolileninalilwert.  Köppersteo  (Bhlil.). 

Industriebedarfs-Gesellschaft  m.  b.  H. 

Röper  &  Co. 


Hammer- 
strasse 15b. 


Düsseldorf-Hafen, 

Graphite  o  Steinkohlenstaub  o  Holz- 
kohlenstaub o  Talkum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metall 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Klebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 

^[||9ö  Preise       j;;:!  Prompte  Bedienüng""! 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins  —  

Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10919.  Telegr.-Adresae  =  Remelted-Berlin 

Grosses  Lager  In  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezialität:  Welnmütall  odiI  Lötzinn.  □  ''It^.^^X^l'sZ^ZJl^T.^^^^^^^^^^ 

J-RohrbachjEisengiess.u.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  ch 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wunsch  zur  Verfügung 
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g  fal  g      Kleine  Mitteilungen      g  [bI  g 

n  n  an 

aaDDaaaaaDDanDaaaaaDaaDanaDDDaDaDaDaaaaaaDaaDDD 


-England.    Eisenstatistik.     Monat  Februar  1912. 

DiT   Anfang   Marz   In-f^iiinriulc   .uroßc   Sircik   in    den  Kuhlcndisl 
En.glands  \\,ni'  schu'  ScliaUcn  sclion  im   l'"chiuar  \,iraus. 
des    I\li)nals    war   ilic    ArlHMtsiagc  in 
,giinsli;^r   ;•(■«(  M'ii;   dann   folgte   die  l 
ni  I  11  (■  11    /('i^lc    Ml  Ii    irdocll  scdion 


nl;icn 
■g.n  Ivid.' 

fast  allen  Ijram  licn  rinc  l)cs;indiTs 
lnt(a-l)rc(hiing.  In  den  l'Lisi  ncrz- 
nii  ganzen  l''ebriiar  mit  mittelmaL)iL;em 
Geschaflsgang(  enie  Al)llauung  gege.nüber  Januar  und  dem  XOrjahre, 
In  den  Zinngruben  hielt  su  li  uie  I3es(  Ii aftigung  fair.  In  den  ISIeigruben 
war  sogar  eine  Besserung  gegenüber  Januar  zu  lieuierken.  -  Na(  h  den 
bei  deni  Board  -of  Tra.de  über  17  4' 5  Arbeiter  eingegangenen  Berirhten 
(7995  in  Cleveland,  5264  in  C'uniberland  und  Lancashire,  1125  in  Schott- 
land, 30^3  in  andern  IJistrikten)  wurde  in  den  Eiscner/gruben  durch- 
schnittlich im  Februar  Tage  pro  Woche  gearbeitet,  gegen  5,72 
im  Januar  er.  und  5,88  mi  ;Febhiar  119(1.  —I  In  den  Zinugruben 
Cornvvalls  hiell  sich  die  Beschäftigung  befriedigend;  auch  der  Camborne- 
Distrikt  berichtete  günstig;  Calstock  wies  etwas  Zunahme  auf;  nur  m 
Marazion  hielt  sich  die  Beschäftigung  sehr  mäßig.  In  den  Bleigruben 
von  Nord-Wales  war  die  Arbeitslage  im  Februar  besser  als  im  \'ormonate 
'und  im  \orjahre.  Auch  Wea.rdale  hatte  günstig  berichtet  und  der 
Matlock-Distrikt  zeigte  etwas  ßesserung. 

In  den  R  o  h  e  i  s  e  n  h  ü  t  t  e  n  Englands  herrschte  im  Februar  nur 
"mittelmäßiger  Betrieb.  Gegen  Ende  des  Monats  meldeten  sich  die  Vor- 
boten des'  Streiks.  \'hn  108  Eisenwerken  wurde  gemeldet,  daß  im 
Februar  nur  277  Hochöfen  in  Brand  waren,  gegen  298  im  Januar  er, 
und  308  im  Februar  1911.  Beschäftigt  waren  21300  .Arbeiter;  eine  Ab- 
nahme von  3,4  Prozent  gegenüber  Januar  er.  und  6,7  Prozent  gegenüber 
Februar  191 i. 

Eingeführt  wurden  im  F^ebruar  1912  an  Eisenerzen  602  732 
Tonnen,  oder  24323  Tonnen  mehr  als  im  Januar  er.  und  35674  Tonnen 
mehr  als  im  Februar  19 11. 

Ausgeführt  wurden  im  Febiaiar  19 12  an  Roheisen  66992 
Tonnen;  38167  Tonnen  weniger  als  im  Januar  er.  und  10620  Tonnen 
mehr  als  im  Februar  191 1.  ,  _ 

In  den  Eisen-  und  Stahlwerken  zeigte  sich  im  Februar 
noch  wenig  \>ränderung  gegenüber  Januar,  aber  eine  Verbesserung  gegen- 
über 191 1.  Von  101059  Arbeitern  wurden  wöchentlich  563000  Schichten 
gearbeitet;  48900  Schichten  mehr  als  im  Februar  191 1.  Von  den  an- 
gegebenen Arbeitern  waren  17-927  in  Eisenwerken,  59  44'  in  Stahlwerken 
und  23961  in  gemischten  Betrieben  beschäftigt.  Die  Distrikte  Sheffield 
und  Rotherliam  —  Wales  und  Monmouth  — ,  Northumberland  und  Durham 
beschäftigten  mit  19789,  13567  und  11725  Köpfen  die  größte  Arbeiter- 
zahl. Schottland  hatte  18  187  Arbeiter  gemeldet.  Gegenüber  dem  Vor- 
jahre zeigte  sich  eine  Erhöhung  der  Arbeiterzahl  von  7442  Köpfen  (7,9 
Prozent);  die  Schichtenzahl  ist  um  0,08   einer   Schicht  gestiegen. 

Eingeführt  wurden  im  Februar  1912  an  Eisen,  Stahl  und  be- 
züglichen Fabrikaten  150504  Tonnen,  oder  24728  Tonnen  weniger  als 
im  Januar  er.  und  14025  Tonnen  mehr  als  im  Februar  19,11. 

Ausgeführt  wurden  im  Februar  1912  an  Eisen,  Stahl  und  be- 
züglichen "Fabrikaten  226417  Tonnen,  oder  56055  Tonnen  weniger  als 
im  Januar  er.  und    10700  Tonnen  mehr  als  im  Februar  1911. 

In  cten  Zinn-  und  S  t  a  h  1  p  1  a  1 1  e  n  w  e  r  k  e  n  zeigte  sich  Wein- 
güter Geschäftsgang.  Etwas  Abschwächung  gegenüber  Januar  \var  7.u 
bemerken,  doch  übertraf  die  .A.rbeitslage  das  Vorjahr.  Es  \\aren  im 
Februar  489  Zinnplattenbetriebe  im  Gange,  gegen  504  im  Jantiar  er.  und 
459  vor  einem  Jahre:  auch  68  Stahlplattenbetriebe,  gegen  67  resp.  62  zu 
den  gleichen  Perioden.  Die  .Arbeiterzahl  m  .South  Wales  und  Monmouth- 
shire  wurde  auf  27  850  angegeben. 

Ausgeführt  wurden  im  Februar  1912,  gegen  Januar  191 2  indFebiuar  191 1 

Zinnplatten   42  685  t  44  820  t  46  087  t  ' 

Schwarze  Platten  ......      5  435  t  5768  t  6J781 

In  den  Maschinenfabriken  hielt  sich  die  Arbeitsgelegenheit 
günstig.  Die  Gesamtlage  war  besser  als  im  Vorjahre.  Die  Berichte  über 
191  226  .-Arbeiter  zeigten  eine  günstigere  Arbeitslosen-Statistik  as  im  Ja- 
nuar er.  und  im  Februalr  1911. 

E  i  n  g  e  f  ü  h  r  t   wurden  im   Februar    1912  Maschinen 
oder    5378   Lstr.    weniger  als  im  Januar 
als   im   Februar  1911. 

wurden  im    Februar    19 12  Maschinen 


von  .509  569  Lstr., 
58  376    Lstr.  mehr 
.A  u  s  g  e  f  ü  h  r  t 
von  2  346  656  Lstr., 
118  293  Lstr.  mehr 


im 
1912 


Werte 
,  aber 

Werte 
r.  und 


oder  319986   Lstr.    weniger   als   im  Januar 
als  im  Februar  1911. 
Die    M  e  t  a  1  1  w  a  r  e  n  f  a  b  r  i  k  e  n   hatten   im   allgemeinen   gutes  Ge- 
schäft, besser  als  im  Vorjahre.    Bei  28  643  beschäftigten  .Arbeitern  wurden 
1,3  Prozent  Arbeitslose  aufgeführt. 

E  i  n  g:  e  f  ü  h  r  t  wurden  im  Februar.  19 12,gegcn  Januar  19 1 2 und  Febiuar  191 1 


Messerschmiedewaren     ...      11  153  Lstr.  ii4i6T,stv 

Kurzwaren  ,    .     loi  023    „  107  176  ,, 

Ausgeführt  wurden : 
Messerschmiedewaren     .    .    .      51512    „  70656  „ 

Kurzwaren  226  283    ,,  244  S60 

Handwerkszeuge  190657    „  253647 


IG  05 1  Lstr. 
90  753 

54024  „ 
2o5  113 
1864-7  „ 
-ck. 


Allgemeiner  Bergmannstag,  Wien  1912. 

Nahezu  ein  F^ezennium  ist  verstrichen,  seit  zum  letztenmale  in  Oester- 
reich ein  .'Ml^'emeiner  Bergmannstag  abgehalten  wurde.  Seither  haben 
Theorie  und  Praxis  auch  auf  dem  Gebieite  des  Berg-  und  Hütten'.vesens 
mani.herlei  neue  Erscheinungsformen  gezeitigt  und  manches  neue  Problem 
zur  Diskussion  gestellt.  Nichts  ist  daher  erklärlicher,  als  der  Wunsch, 
nach  längerer  Pause  wieder  auf  österreichischem  Boden  eine  'Fagamg  der 
I]erg-  und  Ilüttenleute  zu  \  eranstalten,  die  es  ermöglichen  soll,  die  jiingsten 
Ergebnisse  der  Entwickelung  zu  beleuchten  und  die  Lösung  noch  scln\ 
bender  ri;igen  durch  gemeinsame  Beratung  zu  fördern.  Diesen  Wunsch 
zu  ver\\  11  klirlien,  ist  Aufgabe  des  unterzeichneten  Komitees,  das  hiermit 
für  die  Zeit  vom  16.  Ws  20.  September  1912  einen  .Allgemeinen  Berg- 
mannstag nach  Wien  einberuft  und  an  die  Fachgenossen  des  In-  und  .Aus- 
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landes  die  herzliche  Einladung  richtet,  sich  mit  ihren  Damen  Hn  der  Tag-un? 
recht  zahlreich  zu  beteiligen. 

Gleichwie  seine  Vorgänger  wird  dieser  Bergmannstag  den  TeilneJimern 
Gelegenheit  bieten,  einerseits  durch  Vorträge  über  das  Berg-  und  Hütten 
Wesen,  durch  Meinungsaustausch  über  die  Erfahrungen  der  letzt(Mi  Taluc 
und  durch  Exkursionen  in  technisch  oder  v-olksw-irtschaftlich  interessante 
Etabhssemenrs  fruchtbare  Anregung  zu  empfangen,  anderseits  aber  auch 
in  Stunden  froher  Geselligkeit  alte  Freunde  wiederzusehen  und  neue  Be- 
kanntschaften anzuknüpfen. 

Auch  für  die  heurige  Tagung  hat  das  vorbereitende  Komitee  die 
Keichshaupt-  und  Residenzstadt  Wien  als  Versammlungsort  gewählt.  ^Is 
traf  diese  Wahl  in  der  Erwartung,  daß  die  altbewährte  Anziehungskraft 
der  schonen  Kaiserstadt  dem  Bergmannstag  zugute  kommen  werde 

Das  genaue  Programm  der  Tagung  steht  zur  Stunde  noch  nicht  in  seinen 
Einzelheiten  fest.  Es  wird  den  verehrten  Fa(-hgcnossen  in  wenigen  Wochen 
auf  demselben  Wege  zur  Kenntnis  gcbra(  ht  werden  wie  dieser  Aufruft 
Anmeldungen    zur    Teilnahme   sind    an    das    ,, Komitee    für    den  AU- 


I,   Nibelungen^asse  r 


g-emeinen  Bergmannstag,    Wien   191 2",  Wien 

richten  und  werden  bis  längstens  i.  August  1,  I.  er\\;irtet.  Der  Teil- 
nehmerbeitr.ig,  wel.  lur  für  Herren  mit  !5  Kronen,  lür  die  sie  begleiten- 
den D.nnicn  mit  10  Kronen  feslgesd/t  wurde,  ist  dem  Komitee  zugleich 
mit  der  Anmeldung  /u  ulH-rmitleln.  Der  Einsendung  von  Vorträgen, 
worüber  dir  dun  li  das  Komitee  erhältlichen  ( Irundhestimmungen  näheres, 
enthalten,    wird    gleichfalls    bis    i.  August  entgegengesehen. 

Wien,  im  März  191 2.  , 
Das   Komitee  für   d  e  n   .V  II  g  e  m  einen   B  e  r  g  m  a  n  n  s  t  a  g  , 

W  i  e  n   1 9 1 2 . 

Gesetzentwurf  über  die  Konkurrenzklausel. 

Wir  li  ilb.imtlich  mitgeteilt  wird,  befindet  sich  der  \  om  Reichsjusti/- 
;mit  /u  M  liaffende  Gesetzentwurf  über  die  Konkurrenz- 
klausrl  noch  immer  im  Stadium  der  \'i)rbcreitung.  15es;)iulere  Schwie- 
rigkeiten soll  insbesondere  die  Frage  der  bezahlten  '  Karenz  bereiten,  über 
die  in  den  interessierten  Kreisen  die  Anschauungen  so  weit  auseinander- 
gehn,  daß  es  schwer  sei,  die  ., mittlere  Linie"  zu  finden.  Bekanntlich 
hatte  seinerzeit  der  Bund  der  Industriellen  auf  Grund  des  Berichtes  von 
Herrn  S\ndikus  Schloßmacher-Frankfurt  in  der  Sitzung  des  (Grüßen  .Aus- 
schusses \-nm  25.  No\-ember  1910  und  des  ihm  sonst  in  dieser  .Angelegenheit 
vorliegenden  umfangreichen  Materials  an  den  preußischen  Handelsininister 
eine  Eingabe  gerichtet,  in  der  die  Stellungnahme  des  Bundes  der  In- 
dustriellen zur  Neuregelung  der  Bestimmungen  über  die  Konkurrenz- 
klausel  eingehend  begründet  war. 

Gusseiserne  Säulen  mit  Eisenbeton-Umschnürung. 

Heber  X'ersuche,  die  gusseiserneii  Säulen,  über  deren  geringe  \'erwen- 
clung  im  Hochbau  che  deutschen  (liessereien  seit  langen!  klagen,  durch 
Umhüllen  mit  Eisenbeton  für  ihre  .Aufgaben  besser  geeignet  zu  machen, 
berichtet  von  Emperger  in  der  Zeitschrift  ,, Beton  und  Eisen".  Das  neue 
X'erfahren  soll  d,i/u  dienen,  einerseits  die  Mängel  der  Säulen,  nämlich 
ihre  geringe  Feuersieherlieit  und  ihre  Sprödigkeit,  zu  beheben  und  .ander- 


seits  ihre  hohe,  dem  Eisenbeton  abgehende  Druckfestigkeit  gebührend  aus- 
zunutzen. Von  vier  144  Millimeter  dicken  Säulen  wurde  eine  ohne  und  die 
andern  drei  mit  verschiedenartigen  Umhüllungen  aus  Eisenbeton  nach 
61  tagiger  Lagerzeit  untersucht.  Die  Dicke  der  Betonierung  betrug  73  ^ilh- 
meter,  wovon  63  Millimeter  den  eigentlichen  tragenden  Kern  und  10  Milli- 
meter die  äussere  Schale  bildeten.  Die  Einlagen  bestanden  aus  senkrechtem 
und  kreisförmig  gebogenem  Eisen  und  aus  Streckmetall.  Als  Bruchlasten 
wurden  für  die  reine  Gusseisensäule  137  Tonnen,  für  die  anderen  307  311: 
und  342  Tonnen  ermittelt.  Die  Versuche  haben  gezeigt,  dass  das  an  sich 
spröde  Gusseisen  in  dieser  Verbindung  verhältnismässig  grosse  Formände- 
rungen aushalt,  ohne  zu  brechen,  v.  Emperger  bezeichnet  auf  Grund  seiner 
Ergebnisse  die  neue  SäulenformI  als  die  festeste  und  dabei  billigste. 

Verband  alter  Herren  der  Könl$llchen  Naschinen- 
bau-  und  Hottenschule  Duisburg.  Elnsetr.  Verein. 

nionatliche  Versammlung  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  der  Stadt.  Tonhalle,  Duisburg,  erste 
Etage  links.  " 

Sämtliche  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Heckmann,  Duisburg,  Gerokstrasse  8,  IL 
1^     ^BeW«*ä9e    sind    zu    senden    an    den    Kassierer,  Herrn 
br.  Kuhlen,  Duisburg,  Wilhelmstrasse  15.    Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen. 

Der  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  ueschaftsleitern  seine  Vermitteiung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  gründlicher  praiitischer 
und  theoretischer  Ausbildung. 

Bericht  über  die  am  17.  März  1912  in  der  Tonhalle  zu  Duisburg 
stattgefundene  Generalversammlung. 

o   TiT-  h  neuer  Mitglieder:  Es  wurden  18  Herren  aufgenommen. 

2.  Wiedereinsetzung  eines  d3rzeitigen  Mitgliedes  in  seine  alten  Rechte- 
Das  derseitige  Mitglied  Nr.  16  wurde  wieder  in  seine  alten  Rechte  ein- 
gesetzt. 3.  Dekorierung  der  Gründer  des  Verbandes:  Es  wurden  durch 
Ueberreichung  besonderer  Abzeichen  geehrt  die  Herren  Stellbrink 
Abel  und  Büttner  als  Mitgründer,  Herr  Kemmer  für  Verdienste  um  den 
Verband  4.  Vereins-  und  Kassenbericht:  Im  Halbjahr  Oktober  1911 
bis  April  1912  wurden  27  Herren  neu  aufgenommen,  ausgeschieden  sind 
44,  Stellen  wurden  vermittelt  10.  Aus  dem  Kassenbericht  wäre  her- 
vorzuheben: Sparkassenguthaben  109,80  Mk.,  Defizit  1,85  Mk.,  eine  noch 
zu  begleichende  Rechnung  von  100  Mk.  5.  Vorstands  wähl:  Es  wurden 
<  Herren  neu  gewählt,  so  dass  sich  der  Vorstand  wie  folgt  zusammen- 
!;  Joi^sitzender  Herr  Heckmann,  II.  Vorsitzender  Herr  Abel, 
I.  Schriftführer  Herr  Feige,  II.  Schriftführer  Herr  Leinenbach,  I  Kas- 
surer  Herr  Kuhlen,  II.  Kassierer  Herr  Söhnge,  L  Beisitzer  Herr 
Wintges,  IL  Beisitzer  Herr  Kemmer,  ßheinhausen;  die  übrigen  Herren 
sämtlich  in  Duisburg.  Heckmann,  L  Vorsitzender 
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lieber  Formmaschinen. 

Die  gedrückten  Preisverhältrusse  für  Güßwaren  einer-seits 
und  der  Mangel  an  gelernten,  vielseitig  ausgebildeten  Formern 
anderseits  haben  aJuch  im  Gießereibetriebe  dazu  geführt,  die 
teure  Handarbeit  jniach  Möglichkeit  durch  die  automatisch  ar- 
beitende Maschine  z^u  ersetzen,  die  es  möglich  macht,  Ungelernte 
Arbeiter  für  die  Formarbeit  mit  heranz'uziehen  und  durch  sie 
:größere  Mengen  Gußformen  herzustellen,  als  dies  in  der  gleichen 
.Zeit  mit  Handarbeit  möglich  ist.  Mithin  dient  die  Formmaschine 
in  erster  Linie  der  AbformUng  von  Gußteilen,  die  in  Massei 
g'ebraUcht  werden  und  ziemlich  einfach  gestaltet  sind. 

Daß  die  Formmaschine  (nJur  für  bestimmte  Gußteile  zur 
■^Fabrikation    mit  herangezogen  werden  kann,  ist  den  Fach- 
^leuten  bekannt,  denn  gerade  im  Gießereiwesen  muß  mit  einem 
so  großen  Reichtum  an  verschiedenartigen  Gußformen  gerech- 
J^net  werden,  daß  es  gar  nicht  möglich  ist,  sie  alle  mit  Ma- 
schinen zu  formen.   Es  bleibt  somit  noch  eine  große  Menge 
Arbeit  für  die  gelernten  Former  übrig,  und  da  die  mit  Hand 
zu  formenden  Gußteile  sehr  oft  äußerst  kompliziert  gestaltet 
sind,  so  muß  auch  der  Formier,  der  sie  mit  Han,d  herzustell^ 
d  hat,  eine  gediegene  praktische  Ausbildung  und  Erf  ahrung  hinter 
-~-sich  haben,  um  diese  Teile  einwandfrei  und  kunstgerecht  her- 
3T&tellen  zu  können.    Ks  kanji  somit  der  Gießereibetrieb  die 
vugelernten  Former  nicht  entbehren,  und  die  Gießereileiter  müssen 
gemüht  bleiben,  tüchtige  Handformer  aus  den  ihnen  a'nver- 
äuten  Lehrlingen  heranzubilden. 

Wenn  wir  vorstehend  sagten,  daß  zur  Arbeit  an  der  Form- 
aschine ungelernte  Arbeiter  herangezogen  werden  können, 
ie  in  den  Prospekten  über  Formmaschinen  vielfach  berichtet 
^■^wird,  so  ist  das  etwas  viel  gesagt,  Und  der  vorsichtige  Gießerei- 
leiter wird  sich  hüten,  dem  ersten  besten  Ta^gelöhner  eine  teure 
'■^Formmaschine  anzu vertrauen,  ohbe  ihn  nicht  vorher  gründlich 
ofür  diese  Arbeit  vorgebildet  zu  haben,  denn  der  Arbeiter  muß 
oimmerhin  wissen,  wie  die  äuf  der  Maschine  hergestellte  Form 
rpbeschaffen  sein  muß,  um  ein  tadelloses  Gußstück  zu  geben. 
Wenn  wir  heute,  namentlich  in  der  Provinz,  noch  Gießereien 
finden,  die  ohne  Formmaschinen  arbeiten,  so  kann  Uns  ^das 
(nicht  weiter  w'undem,  denn  Wur  in  wenigen  Betriebszweigen 
.^ird  so  zäh  an  dem  Althergebrachten  "festgehalten,  als  gerade 
*^Sa  Gießereibetriebe.   Das  zeigt  sich  nicht  nur  in  der  Formerei, 
^sondern  auch  in  der  Art  der  Gattierimg  und  Beurteilung  des 
Roheisens  nach  dem  Bruchäussehen.    Es  kann  noch   so  oft 
betont  werden,  daß  nur  die  chemische  Zusammensetzung  des 
Eisens  maßgebend  für  seine  Qualität  ist,  man  hält  stramm  an 
der  Beurteilung  nach  dem  Bruch  fest,  weil  man  es  in  der  Lehre 
nicht  anders  gelernt  hat,  |ünd  wenn  die  richtige  Anleitung  /zurfEin- 
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führung  wertvoller  technischer  Neuerungen  seitens  der  Meister 
fehlt,  kann  natürlich  auch  der  junge  Nachwuchs  sich  damit  nicht 
vertraut  machen.  So  ist  es  auch  mit  der  Einführung  der  Form- 
maschinen, in  denen  viele  mur  eine  unliebsame  Konkurrentin  der 
Handarbeit  sehen  Und  ihr  deshalb  die  Einführung  im  Kleinbetrieb 
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erschweren.  Wenn  jnicht  der  -Gießereibesitzer  durch  die  Kon 
kurrenz  dazu  gezwungen  wird,  zur  Arbeit  mit  Formmaschinen 
seinen  Betriebsverhältnissen  entsprechend  überzugehen,  so  wird 
sich  schwerlich  jemand  finden,  der  ihm  aus  eigener  Ueber 
Zeugung  die  Einführung  der  Maschinenarbeit  empfiehlt. 

Ich  habe  dieses  Verhältnis  weniger  in  kleinen,  reinen  Gieße 
reien,  als  in  Gießereien  gefunden,  die  Maschinenfabriken  an 
gegliedert  waren,  und  spielte  in  solchen  Betrieben  die  Gießerei 
nur  zu  oft  die  Rolle  des  Aschenibrödels ;  man  machte  sie  für 
alle  möglichen   Dinge  am  Guß   verantwortlich,   ohne  zu  be 
denken,   daß   die  Einrichtung  der  Gießerei  nicht  mehr  den 
Anforderungen  der  modernen  Technik  entspricht,  und  während 
die  mechanischen  Werkstätten  mit  allen  nötigen  und  auch  un 
nötigen  Errungenschaften  moderner  Fabrikationstechnik  aus 
gestattet  wurden,  sollte  die  Gießerei  nach  dem  alten  Schema 
weiterarbeiten   und  dennoch  Schritt  mit  den  übrigen  Werk- 
stätren halten.    -    Jedenfalls  ist  es  gut,  wenn  jeder  Gießere 
und  Maschinenfabrikbesitzer  sich  auf  dem  Laufenden  darüber 
hält,  ob  sein  Gießereibetrieb  auch  wirklich  so  eingerichtet  ist 
daß  er  in  der  Fabrikation  gleichen  Schritt  mit  den  Schwester- 
betrieben halten  kann,  und  ich  bin  überzeugt,  daß  jede  Ver 
besserung  im  Gießereibetriebe  dem  Besitzer  nur  Nutzen  bringt 
denn  je  einheitlicher  und  praktischer  er  seinen  Gießereibetrieb 
ausgestaltet,  um  so  weniger  Ausschuß  wird  die  Gießerei  er- 
zeugen. 

Mit  der  Erfindung  der  M  o  d  e  1 1  p  1  a  1 1  e  n  war  die  Mög 
lichkeit  gegeben,  eine  Formmaschine  zu  konstruieren,  denn 
sie  bildet  den  wichtigsten  Teil  derselben.  Ihre  Erfindung  er- 
folgte um  das  Jahr  1830,  wo  sie  in  den  Harzer  Gießereien  zum 
Formen  von  Ofenplatten  benutzt  wurde.  Man  verwendete  ur- 
sprünglicli  je  eine  Platte  für  Ober-  und  Unterkasten,  auf  denen 
einseitig  die  Hälften  der  zweiteiligen  Modelle  so  angebracht 
waren,  dass  die  Kastenhälften  zusammengesetzt  eme  ge- 
nau passende  Form  ergaben.  'Maßgebend  für  ihre  Einführung 
waren  die  Vorteile,  welche  sie  gegenüber  'der  Handformerei 
alten  Stiles  boten,  daß  die  Lage  der  Modelle  zu  'dem  im  Kasten 
vorhandenen  Räume  durch  die  Formplatte  ein  'für  allemal  fest- 
gelegt war,  wodurch  beim  Aufstampfen  kein  Verschieben  der 
Modelle  eintreten  und  die  ganze  Arbeit  schneller  und  sicherer 
zu  Ende  geführt  werden  konnte.  Später  ging  man  noch  etwas 
weiter  und  befestigte  auf  der  Modellplatt©  aus  Blei  geschnittene 
Modelle  der  Angußkanäle,  welche  die  Modelle  untereinander 
verbinden,  um  sie  alle  von  einem  gemeinsamen  Einguß  aus 
gießen  zu  können,  so  daß  auch  das  Anschneiden  der  Kanäle 
in  Wegfall  kam,  und  der  Former,  nach  dem  Abheben  der 
Modellplatte,  nur  noch  die  Form  sauber  zu  machen,  die  Kanten 
zu  befestigen  und  die  Formflächen  zu  glätten  hatte. 

Der  wesentlichste  Vorteil  der  Formplatte  ist  aber  darin 
zu  erblicken,  daß  sie  die  Möglichkeit  bietet,  die  Modelle  alle 
gleichzeitig  sowohl  aus  der  Sandform  abzuheben,  durch  die 
genaue  Führung  zwischen  Platte  und  Kasten,  so  daß  eine  Be- 
schädigung der  Formen,  wie  sie  beim  Ausheben  der  Modelle 
mit  Hand  nicht  zu  umgehen  sind,  beim  Formen  mit  Modell- 
platte fast  ganz  ausgeschlossen  ist.  Je  weniger  Flickstellen 
aber  eine  fertige  Form  hat,  um  so  bds'ser  fällt  das  in  ihr  her- 
gestellte Gußstück  aus. 

Einen  Nachteil  der  Formplatten  bilden  ihre  hohen  Her- 
stellungskosten, die  sich  aber  bei  Massenherstellung  sehr  bald 
bezahlt  machen,  und  wird  man  deshalb  auch  nur  solche  Teile, 
mit  Modell]>latte  formen,  die  in  grofSen  Massen  hergestellt  wer- 
den mü-^f  ]i  und  keiner  öfteren  P'ormänderung  unterworfen  sind. 

D:i->  senkrechte  Abheben  der  Formplatte  mit  Hand  ist  aber 
ebenso  schwer,  wie  das  Ausheben  eines  gewöhnlichen  Modells, 
und  erfordert  eine  sichere,  ruhige  Hand,  die  nur  dem  erfahrenen 
Former  zu  eigen  ist.  Die  Erwägung,  daß  ein  genau  senkrechtes 
Abheben  der  Platte  oder  Form  nur  auf  rein  mechanischem  Wege 
möglich  ist,  führte  zur  Konstruktion  der  ersten  Formmaschine, 
welch-^-  lediglich  darin  bestand,  daß  durch  eine  Flebelvorrich- 
tung  die  exakte  Trennung  des  Modells  von  der  .Sandform 
mechanisch  herbeigeführt  wurde. 

Es  gibt  nun  verschiedene  Möglichkeiten,  die  Sandform 
von  der  M.ifU'llplatte  zu  trennen,  und  sind  die  Abhubmethoden 
wieder  bodmgt  durch  die  Bauhöhe  der  Modelle.  Einfache  flache 
Modelle  niii  geringer  (jliederung  und  Anzug  nach  oben  lassen 
zwei  Arien  der  Bewegung  bei  ihrer  Trennung  zu.  Einmal 
ist  es  möglich,  daß  man  die  Formplatte  von  dem  geformten 
Kasten  nach  unten  abzieht,  oder  man  hebt  den  aufgestampften 
Kasten  ijiit  dem  Sande  nach  oben  von  der  Platte"  ab.  Auch 
bei  dieser  Art  des  Abhebens  bleibt  immer  noch  die  Möglich- 
keit, daß  zu  lose  äufgestampfte  Kanten  der  Form  beim  Ab- 
heben beschädigt  werden  und  abfallen,  oder  auf  der  Modell 
platte  sitzen  bleiben,  so  daß  ein  Flicken  der  F.)rm  nach  de'm 


]9i2 


Abheben  nicht  zu  umgehen  ist  und  ausgeführt  wird,  sobald  man 
den  abgehobenen  Kasten  so  gewendet  hat,  daß  die  Trenaungs- 
fläche  nach  oben  kommt  und  der  Former  die  onangelhaften 
Stellen  ausbessern  .sowie  die  Form  fertig  machen  kann. 

—Günstiger  gestaltet  sieb  der  Arbeitsvorgang,  wenn  man  die 
Modellplatte  mitsamt  dem  fertig  aufgestampften  Kasten  nm 
180  Grad  dreht,  so  daß  die  Modellplatte  nach  oben  kommt, 
und  dann  durch  .Anheben  der  Formplatte  nach  oben,  oder 
durch  .\bziehen  des  Kastens  mit  der  Sandform  nach  unten,  die 
Trennung  zwischen  Modell  und  Form  mechanisch  erfolgt. '  Als- 
dann fallen  die  etwa  losgelösten  Sandteile  der  Formkanten  nicht' 
ab,  sondern  bleiben  in  richtiger  Lage  in  der  Sandform  liegen 
und  brauchen  nur  von  dem  Former  entsprechend  befestigt  zu 
werden,  und  die  Form  kann  sofort  nach  .dem  Abheben"  des 
Modells  eingestaubt  und  für  den  Abguß  fertig  gemacht  v/erden. 

(Fortsetzung  folgt.) 

Die  Hilfsmittel 
für  die  Herstellung  von  Massenartikeln  in  der 

Qiesserei. 

(Fortsetzung.) 

Formmaschinen  sind  schon  seit  mehreren  Jahrzehnten  be- 
kannt. Die  Ausführung  der  ersten  Maschinen  war  jedoch  wenig 
vertrauenerweckend,  nnd  führten  sich  die  Formrnaschinen  aucb 
deshalb  nur  vereinzelt  in  den  Gießereien  ein.  Aus  den  anfangs 
erwähnten  Gründen  ging  man  jedoch  später,  dann  allgemein 
zur  .\nschaffung  von  Eormmaschinen  über,  jedoch  gibt  es  aucb 
heute  noch  Gießereien,  die  dem  Formmaschinenbetrieb  skep- 
tisch gegenüberstehen,  und  sich  ztir  Einführung  der  Formma- 
schine nicht  entschließen  können.  Des  weiteren  gibt  es  auch 
noch  Gießereien,  die  tatsächlich  noch  nicht  mit  dem  Form- 
maschinenbetrieb vertraut  sind,  und  nicht  wissen,  wie  man  es 
anfangen  muß,  um  bei  der  Maschinenformerei  etwas  heraus- 
zuholen. So  z.  B.  hatte  ich  in  einer  meiner  früheren  Stellungen 
Gelegenheit,  mehrere  Gießereien  zu  besuchen,  die  12  Hand- 
formmaschinen in  einer  Ecke  stehen  hatten  und  nicht  wußten, 
was  s;e  damit  anfangen  sollten.  Die  Maschinen  waren  meistens 
auf  guten  Rat  hin  gekauft  worden,  und  standen  nun  unbenutzt 
in  der  Ecke.  Der  Grund  hierfür  ist  in  den  meisten  Fällen  die 
Unkenntnis  derjenigen  Punkte,  die  man  bei  der  Anschaffung 
von  Formmaschinen  nnbedingt  wissen  muß,  um  nicht  völlig  ; 
ungeeignete  Maschinen  zu  kaufen,  denn  nur,  wenn  die  Form- 
maschine für  die  Herstellung  eines  Massenartikels  auch 
wirklich  geeignet  ist,  kann  dieselbe  nutzbringend  arbeiten. 


Formmaschinen  werden  heute  in  vielseitiger  Ausführung 
ebaut.  .Abgesehen  von  einigen  für  die  Herstellung  bestimmter 
Massenartikel   konstruierter  Spezial-Formmaschinen,    dient  ein. 
grofier  Teil  derselben  dem  Allgemeingebrauch,  und  diese  letzte- 
ren nehmen  auch  wohl  auf  dem  Gebiete  der  Maschinenformerei 
das  o;rößte  Arbeitsfeld  fin.  Die  erste  Frage,  die  sich  nun  eine 
Gießerei,   welche  zum  Formmaschinenbetrieb   übergehen  will, 
orzulegen  hat,  ist  die :  was  für  eine  Formmaschine,  und  mit 
welcher  Arbeitsweise  kommt  für  die  Herstellung  der  vorliegen- 
den Massenartikel  in  Frage?  Es  ist  vielleicht  dabei  zu  berück 
ichtigen,  daß  die  Artikel,  welche  auf  der  Maschine  geformt 
/erden  sollen,  ganz  verschiedener  Form  und  Gestaltung  sind. 
)ie  Antwort  auf  obige  Frage  sollen  die  folgenden  Skizzen  mit 
der  entsprechenden  Aufklärung  geben.    Die  Arbeitsweise  der 
Formmaschine  kann  eine  sechsfach  verschiedene  sein,  und  rich- 
tet sich  danach,  wie  die  Trennung'  zwischen  Modellplatte  'und 
ormkasten  vor  sich  geht.  Hiernach  unterscheidet  man  : 
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I.  Die  bekan'nte,  aach  Fig.  5  arbeitende  Abhebemaschine. 
iWie  ^us  der  Skizze  hervorgeht,  sind  a  die  Modellplatte,  b  der 
Formkasten,  tvnd  c  die  Abhebestifte  der  Formmaschine,  welche 
den  gefüllten  Formkasten  nacTi  oben  vo^  der  Modellplatte  ab- 


Fig.  6, 

eben.  Wie  ja  leicht  erklärlich,  ist  die  Maschine  nur  für  die 
[erstellung  solcher  Gegenstände  geeignet,  die  keine  hohen  senk- 
ichten  Flächen  haben.  Das  Füllen  des  Formkastens  mit  Sand 
ann  entweder  durch  Einstampfen  von  Hand  oder  durch  ma- 


Fig.  7. 

hineile  Pressung  geschehen.  Fig.  6  zeigt  eine  mit  Handpreß- 
;bel  versehene  Abhebeformmaschine,  und  Fig  7  eine  moderne 
/draulische  Doppel-Abhebeformmaschine,  bei  welcher  auf  einer 
iite  der  Unterkasten  lund  auf  der  anderen  Seite  der  Ober- 
-sten  hergestellt  wird.  Ein  anderes  Formmaschinensystem  mach 
•m  Abhebeverfahren,  ist  das  in  Fig.  8  dargestellte.  Im  Gegen- 
tz  zu  der  vorhergehenden  Maschine  bleibt  bei  dieser  Maschine 


der  Formkasten  stehen,  während  sich  die  Modellplatte  senkt. 
Auch  diese  Maschine  ist  durchweg  für  die  Herstellung  flacher 
Abgüsse  geeignet.  Die  Konstruktion  der  Maschine  ist  jedoch 
gegenüber  der  nach  Fig.  5  arbeitenden  Maschine  weniger  be- 
hebt, und  trifft  man  aus  diesem  Grunde  derartige  Maschinen 
audh  weniger  an. 

Fig.  9  zeigt  die  Arbeitsweise  .einer  Wendeplattenform- 
maschine,  und  zwar  mit  nach  unten  von  der  Modellplatte  ab- 
gezogenem Formkasten.  Wie  aus  der  Abbildung  ersichtlich, 
lassen  sich  auf  einer  derartigen  Maschine  schon  höhere  und 
kompliziertere  Gegenstände  formen. 


\  1 

vs 

3. 

Die  Arbeitsweise  einer  derartigen  Maschine  ist  kurz  fol- 
gende: Der  Formkasten  wird  aufgestellt  und  mit  Sand  voll- 
gestampft oder  gepreßt.  Nachdem  dieses  geschehen,  wird  die 
Wendeplatte  mit  der  aufliegenden  Modellplatte  und  dem  ge- 
fülltem Formkasten  um  180  Grad  geschwenkt,  und  der  Form- 
kasten nach  ünten  von  der  Modellplatte  abgezogen.  Die  Senk- 
vorrichtung wird  arn  besten  hydraulisch  betätigt,  da  diese  Ar- 
beitsweise Gewähr  für  eine  exakte  Trennung  zwischen  Modell - 
platte  lund  Form  gibt.  Die  VerwendirngsmÖglichkeit  einer  der- 
artigen Wendeplattenmaschine  ist  eine  vielseitige,  und  ist  diese 
Maschine  daher  speziell  für  solche  Gießereien  geeignet^  "die 
ganz  verschiedene  Gußteile  als  Massenartikel  herstellen,  für  die 
ißdoch  we^en  zu  geringer  Stückzahlen  eine  Spezialformmaschine 
sich  nicht  lohnen  würde.  Fig.  10  zeigt  z.  B.,  wie  eine  derartige 
Wendeplattenmaschine  zum  Formen  von  Zahnrädern  benutzt 
werden  kann,  und  zwar  unter  Zuhilfenahme  eines  Streichkam- 
mes. Fig.  1 1  zeigt  deutlich  die  Arbeitsweise  mit  einem  Streif- 
kamm :  a  ist  die  Wendeplatte  der  Formmaschine,  b  die  Modell- 
platte für  den  Unterkasten,   c  die  Modellplatte  für  den  Ober- 


Fig// 


kästen,  e  der  Streif  kämm.  Der  Streifkamm  selbst,  welcher  als 
Ring  mit  Innenverzahnung,  genau  schließend,  um  das  Zahnrad- 
modell passen  muß,  wird  etwa  15 — 20  mm  hoch  gewählt. 
Genau  auf  diese  Höhe  wird  auch  die  eigentliche  ModeUplattCy 
welche  aus  Gußeisen  hergestellt  u;nd  genau  bearbeitet  werden 
muß,  ausgespart.  Ferner  ist  eine  eiserne  Modellscheibe,  welche 
genau  die  Größe  und  die  Zahnteilung  des  eigentlichen  Zahnrad- 
modelles haben  muß,  erforderlich.  Diese  Modellscheibe  wird 
Oun  genau  in  der  Mitte  der  Aussparung  der  iModellplatte  fest- 
geschraubt und  auch  das  eigentliche  Zahnradmodelf  wird  ent- 
weder auf  dieser  Modellscheibe  oder  mit  dieser  direkt  auf  der 
Modellplatte   befestigt.    Den    Zwischenraum  zwischen  Modell- 
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Fig.  10. 


Scheibe  und  Kante  Modellplattenaussparung  nimmt  nun,  wie 
in  der  Skizze  kreuzschraffiert,  der  Streifkamm  ein.  Die  Arbeits- 
weise ist  nun  leicht  erklärlich.  Nachdem  der  Formkasten  auf- 
gesetzt, wird  Modellsand  aufgesiebt  und  die  Zähne  des  Rades 
anj-edrückt.  Nachdem  der  Kasten  da.nn  vollgestampft,  wird  die 
Wendeplatte  um  180  Grad  geschwenkt  ünd'der  Kasten  von  der 
Modellplatte  nach  unten  abgezogen.  Dabei  senkt  sich  der  Streif- 
kamm, der  ia  lose  in  der  Modellplatte  liegt,  mit,  imd  verhindert 
so  beim  Absenken  der  Form  irgendwelche  Beschädigung  der- 


Fig.  13. 


selben,  da  er  schließend  durch  die  Zähne  des  Zahnradmodelles 
hindurchgeht.  Der  Streifkamm  wird  nun  von  "dem  Kasten  her- 
untergenommen und  wieder  in  die  Modellplatte  eingelegt.  Die 
Herstellung  des  Oberkaste,ns  bietet  ja  weiter  keine  Schwierig- 
keiten. Man  sieht  also,  -wie  vielseitig  die  Wendeplattenform- 
maschine  in  der  Gießerei  angewendet  werden  kann.  Beabsich- 
tigt daher  eine  Gießerei,  welche  bisher  noch  keineni  Form- 
maschinenbetrieb hatte,  diesen  einzuführen,  dann  empfiehlt  sich 
wohl  zuerst  die  Anschaffung  einer  Wendeplattenmaschine,  da 
diese  gewissermaßen  wohl  als  Universalmaschine  für  die  Gieße- 
rei bezeichnet  werdein  kann. 

Eine  andere  Konstruktion  der  Wendeplattenmaschine  ist 
in  Fig.  12  dargestellt.  Entgegengesetzt  zu  der  eben  besproche- 
nen Maschine  wird  hierbei  nicht  der  gefüllte  Kasten  nach  unten 


von  der  Modellplatte  abgezogen,  sondern  die  Modellplatte  wird 
nach  dem  Schwenken  nach  oben  aus  der  Form  gehoben.  Bei 
KÜeser  Maschine  ist  gajnz  besonders  darauf  zu  achten,  daß  die 
Hubvorrichtung,  welche  gewöhnlich  aus  Zahnstangen  und  Zahn- 
segment besteht,  genau  gearbeitet  ist,  damit  ei^  exaktes  Aus- 
heben der  Modelle  gewährleistet  wird.  Die  vier  bis  jetzt  be- 
sprochenen Formmaschinentypep  si^d  in  den  Gießereien  am 
bekanntesten  und  am  verbreit etsten.  Als  gan,z  besonders  für 
den  hydraulischen  Betrieb  geeignet  sind  die  Formmaschinen,  bei 
welchen  der  Formkaste[n  nach  oben  von  der  Formplatte  abge- 
hoben wird  (Fig.  5),  und  die  Formmaschine,  bei  welcher  der 
Formkasten  mach  unten  von  der  Modellplatte  abgezogen  wird 
(Fig.  9).   Mit  derartigen  hydraulischen  Maschinen  lassen  sich 


Fig  14. 

enorme  Leistungen  erzielen,  welche  eine  bedeutende  Verbilli- 
gung  der  Selbstkosten  gegenüber  der  Handformerei  bedeuten. 
Aber  auch  hiermit  hat  sich  die  rastlos  vorwärtsschreitende  Gieße/ 
reitechnik   noch   nicht   zufriedengestellt,  sondern  hat  weiter 
Mittel  und  Wege  gefunden,  das  Arbeiten  mit  Formmaschine- 
möglichst  gewinnbringend  zu  gestalten.  Eine  der  interessante 
sten  t^ervollkommnungen  auf  dem  Gebiete  des  FormmaschineW- 
wesens  ist  der  Staffelguß.  Im  Gegensatz  zu  der  sonst  bekannter 
Methode,  bei  iwelcher  jede  einzelne  Form  bzw.  jeder  einzeln 
Formkasten  für  sich  abgegossen  wird,  werden  beim  Staffelguß. 
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eine  Reihe  Formkasten  lübereiriander  gesetzt,  imd  mit  einem  gc- 
memsamen  Einglißtrichter  abgegossen!  Die  Eigcntüniliclikeit 
und  Hauptsache  bei  diesem  Verfahren;  ist  jedoch,  daß  jede 
Formkastenhälfte  a'uf  jeder  Seite,  oben  sowohl  wie  unten,  eine 
Form  enthält,  und  zwar  an  der  untereri  Seite  der  Form  für  den 
Oberkasten  und  an  der  oberen  Seite  die  Form'  für  den  Üntor^ 
kästen.  Zur  ge'n,auen  Aufklärung  mag  die  beistehende  Fig.  13 
dienen.  Wie  wir  .sehen,  stellt  diese  Abbildung  Herdringe  dar, 
welche  im  Staffelguß  hergestellt  sind^  und  zwar  auf  der  Form- 
maschine Fig.  i4.  Wie  aus  Fig.  13  ersichtlich,  wird  der  Kasten 
für  die  unterste  Form  irtur  einseitig  hergestellt  und  auf  den  ßoden 
gesetzt.  Der  zunächst  kommeiride  Kasten  enthält  nun  an  seiner 


Unterfläche  die  Form  für  de:n  Oberkasten,  und  an  seiner  Ober- 
fläche die  Unterkastqnform  für  eine  wieitere  Form.  Auf  diese 
Weise  wierden  eine  Reihe  Formen  übereinander  gesetzt.  Sämt- 
liche Formen  erhalten  einen  Einguß,  der  von  oben  bis  unten 
durch  sämtliche  Formkästen  hiindürchgeht.  Selbstverständlich 
muß  die  Formmaschine  für  die  Herstellung  derartig  doppel- 
seitiger Formen  besO|nidere  Einrichtungen  haben,  und  zwar  er- 
hält diese  aüch  lunter  dem  'Preßhaüpt  eine  Formplatte.  Die 
Arbeitsweise  ist  folgende :  auf  die  untere  Modellplatte  wird  der 
Kasten  aufgesetzt  ^nd  mit  Sanjd  gefüllt,  sodatin  wird  auf  den] 
Kasten  ein  in  der  Höhe  genau  bemessener  Füllrahmen  Auf- 
gelegt und  ebenfalls  mit  Sand  angefüllt.  Sodann  wird  das 
obere  Preßhaüpt  vorgezogen  mnd  der  Kasten:  gepreßt,  hierbei 
führt  sich  dann  die  unter  dem  Preßha;upt  sitzende  Modellplatte 
in  dein  Füllrahmen  ein,  und  bildet  so  auf  der  nach'  oben  gerich- 
teten Seite  des  ForÖikastens  eine  Form.  Diese  Formmaschine,n 
für  doppelseitige  Pressung  können  sowohl  von  Hand  wie  auch 
hydraulisch  betätigt  werden,  und  zeigt  Fig.  1 5  eine  derartige 
Formmaschine  für  hydraulischen  Betrieb.  Die  Vorteile  dieser 
Formmethode  liegen  erstens  in  der  größeren  Leistungsfähig- 
keit des  einzelnen  Arbeiters  sowie  auch  in  der  enormen  Erspar- 
nis an  geschmolzenem  Eisen  für  die  Trichter. 

(ScUuss  folgt.) 


Koks, 

seine  Darstellung  und  Verwendung,  Bewertung 
und  Bearbeitung. 

(Fortsetzung.) 

Man  sollte  meinen,  daß  bei  der  Koks  dar  Stellung  der  größte 
Teil  des  Kohlenschwefels,  der  der  Hauptsache  nach  als  Pyrit  = 
FcaS  =  Schwefelkies  oder  auch'  organisch  gebunden,  zugegen  ist, 
verflüchtigt  würde.  Diese  Verflüchtigung  tritt  auch  ein,  doch 
die  gebildete  schweflige  Säure  reagiert  in  steter  Crescendi  auf 
die  Metall-  und  Nichtmetalloxyde  der  Koksasche  ein,  bildet  FeS 
und  CaS,  und  bleibt  auf  diese  Weise  in  dem  Koks  erhalten.  Im 
Kupolofen  wird  dann  ebenfalls  der  Schwefel  verflüchtigt,  doch 
auch  diesmal  reagiert  die  schweflige  Säure  mit  dem  rotglühen- 
den Eisen,  bildet  FeS,  welches  begierig  von  dem  Eisen  gelöst 
wird. 

Man  hat  Versuche  gemacht,  den  Sch'wefel  im  Kupolofen  zu 
ibindein  und  in  die  Schlacke  abzuführen.  Pardun  berichtet  in 


„St;  Und  E."  191 1,  S.  665,  darüber.  Doch  haben  im  großen  und 
ganzen  die  Versuche  wenig  Erfolge  gezeigt.  Wüst  ging  von  dem 
Gedanken  aus,  den  Schwefel  an  iKalk  zu  binden  nach  der 
Gleichurrg  : 

Fe  S  +  Ca  O  -f  C  =  Fe  -f  Cu  S  +  C  O, 
indem  er  die  ganze  Gattierung  mit  Kalkmilch  tränkte.    D.jf  I» 
schlugen  die  Versuche  fehl. 

Das  beste  und  energischste  luitschwefelungsrnittel  ist  das 
Mangan.  Mit  Hilfe  des  Mangans  gelingt  es  unter  Bildung  von 
Schwefelmangan,  den  Schwefel  in  die  Schlacke  abzuführen. 
Leider  läßt  sich  dieses  Mittel  im  Kupolofenbetrieb  nicht  ein-' 
wandsfrei  anwenden,  weil  stets  ein  großer  Teil  des  Mangans 
im  Eisen  bleibt  und  man  auf  diese  Weise  mit  Mangangehalten 
rechnen  müßte,  die  die  Festigkeits-  Und  Qualitätsanforderungen 
des  erfolgenden  Gusses  stark  in  Frage  stellen  würden. 

Der  Hochofenmann  ist  in  dieser  Hinsicht  besser  daran.  Er 
braucht  deshalb  äuch  gar  nicht  so  großen  Wert  auf  dm 
Schwefelgehalt  des  Kokses  zu  legen,  besonders  bei  der  Dar- 
stellung von  manganhaltigen  Eisensorten,  wie  Stahleisen  Und 
Spiegeleisen.  Es  tritt  in  diesen  Fällen  stets  eine  ganz  bedeutende 
Schwefelaufnahme  der  Schlacke  ein,  welche  dann  auf  Kosten 
des  Mangaus  gescliieh't. 

Der  Asche^gehalt  des  Kokses  spielt,  ähnlich  wie  der  Nässe- 
gehalt, weniger  eine  metallurgische  Rolle,  als  eine  rein  wirt- 
schaftliche. 

Asche,  welche  sich  aus  mineralischen  Stoffen  zusammen- 
setzt, leistet  bei  dem  iSchmelzprozeß  keine  Arbeit,  Asche  will 
verschlackt  sein,  sie  kostet  Kalk,  kostet  Koks  und  mithin  Geld. 
Um  Uns  dieses  zahlenmäßig  vorzuführen,  will  ich  einer  Ueber- 
legung  von  Professor  Simmersbach  folgen. 

Es  handelte  sich  wieder  um  unsere  Gießerei  mit  1 5  000  t 
Jahresproduktion  Und  12  Proz.  Koksverbrauch.  Es  sind  dem- 
nach bei  einem  Aschegehalt  des  Kokses  von  10  Proz. 
12  I 

15  000  .  .  —  =  180  t  Asche  pro  Jahr 

100    10  i-  J 

zu  verschlacken.  Die  hierzu  motwendige  Kalkmenge  berechnet 
sich  wie  folgt. 

Die  durchschnittliche  Aschenanalyse  se'i  folgende: 
Fe  =  18,09  pCt. 
Mn  =   o,  1 5  pCt. 
AI2O3  =  29,16  pCt. 
Si  O2  =  35,60  pCt, 
Ca  O  =  4,02  pCt. 
MgO=    1,65  pCt. 
Demnach  müssen  jährhch  verschlackt  werden: 
180x0,3560  =  64,081    ^  ^ 
180x0,2916  =  5  2,48j"^'5ö  t  Sauren 
180x0,0402  ==  7,231 
180X0,0165  =  2,97j^°'2i  t  Basen 
Die  Zusammensetzung  einer  normalen  Kupolofenschlacke 
sei'  nacTi  Ledebur 

8102  =  55,15  pCt. 
Ho  O3  =   6,74  pCt. 
Fe  O  =  9,  i4pCt. 
MnO  =   6,78  pCt. 
CaO  =  18,78  pCt. 
'      MgO  ==   0,75  pCt. 

.  Der  für  die  Kupolofenschlacke  kennzeichnende  Bruch  be- 
trägt: 

Basen   ^  CaO  +  MgO  +  FeO  -f  MnO  _ 
Säuren  ~~  ~^Ö2~+ÄÜ0z  -°'S72 

An  Säuren  sind  vorhanden  =  116,56  Tonnen;  demnach 
betragen  die  zu  beschaffenden  Basen 

116,56  X  0,572  =  66,67  f)  hiervon  abzuziehen 
die  vorhandenen  Basen  =  10,20  t 

Es  bleiben  =  56,47  t  CaO  zu  beschaffen. 
Diese  entsprechen  56,47  X  1,78  =  100,5  t  CaCOs. 
Bei  einem  Kieselsäure-  Und  Tonerdegehalt  des  Kalksteins 
von  3  Prozent  gebraucht  man,  uni  100  kg  Ca  CO,  zur  Verfügung 
zu  haben,  mach  Prof.  Osan;n  109  kg  Kalkstein. 

Also    100,5  •  109 

— ~  =  109,5  t  Kalkstein. 
100 

Diese  repräsentieren  einen  Wert  von 

109,5  •  3,50  =  383.25  M. 
Das  Schmelzen  der  Schlacke  sowie  das  Austreiben  der 
Kohlensäure  aus  dem  Kalkstein  kostet  Wärme,  die  durch  Koks 
erzeugt  werden  muß. 

Unsere  Asche  enthält  laut  Analyse  70,43  Prozent  schlacken- 
bildende Substanzen. 

Der  Kalk  soll  57,6  Proz.  Schlackenbildner  und  42,4  Proz. 
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Kohlensäure  enthalten.  Demnach  erhält  man  aus  der  Asche 
plus  Kalkstein 

Die  hierfür  erforderliche  Kohlenstoffmenge  beträgt  nach 

Osann : 

57^ 

lOO 

42,4 


i8ox  +  109,5 


ICO 


189,7  t  Schlacke 


109,5 


100 


46,4  t  Kohlensäure 


zum  Schmelzen  der  Schlacke  =  189,7  X  0,20  —  37,94  t  C 
zum  Austreiben  der  Kohlensäure  =   46,4x0,38=  17,63  t  C 

Sa.  55,57  t  C 

Diese  repräsentieren  bei  84  Prozent  Kohlenstoff  im  Koks : 


zum  Schmelzen  der  Schlacke  = 


zum  Austreiben  der  Kohlensäure 


37,94 .  100 
84 

17,63  •  100 
84 


=  45,1  t  Koks 
—  21,0  t  Koks 


66,1  t  Koks 

Oder  die  Geldkosten  hierfür  belaufen  sich  auf : 
Schmelzen  der  Schlacke  =  45,1  x  25  =  1127,5  M. 

2i,oX  25  =    525,0  M. 


Austreiben  der  Kohlensäure 


Sa.  1652,5  M. 

sodass  die  gesamten  Kosten,  die  durch  10" jo  Asche  bei  1270 
Koksverbrauch  bei  der  Jahresproduktion  von  15000  t  1652,5  -f 
383,25  ==  2035,75  M.  betragen.  Es  sind  dies  die  Kosten  für 
den  zur  Schlacken bildung  notwendigen  Kalk  und  Koks. 

Es  kommt  aber  noch  ein  anderer  Gesichtspunkt  hinzu. 

Würde  der  Koks  nur  6  Prozent  Asche  enthalten,  so  würden 
sich  von  vornherein  die  Schmelzkosten  der  Schlacke  um  */io 
verringern,  also 

4 

:l   .  1652,5  =661  M. 
10        ^  ^ 

Ferner  entsprechen  100  kg  des  alten  Kokses  mit  10  Prozent 
Asche  rund  96  kg  des  neuen  Kokses  mit  6  Prozent  Asche. 
Um  dieselbe  Kohlenstoffmenge,  wie  in  dem  ersten  Falle,  bei 
dem  Schmelzprozeß  zur  Verfügung  zu  haben,  kann  ich  meine 
Koksmenge  um  4  kg  pro  100  kg  verringern.  Es  wäre  dies 
gleichbedeutend  mit  einer  Kokserspamis  von 

4  •  10  •  1800  ==  72  000  kg  =  72  t  Koks, 
welche  einen  Wert  besitzen  von 

72  •  25  =1800  M. 
so  daß  die  Gesamtersparnis  bei  einer  Verminderung  des  Asche- 
gehaltes von  4  Prozent 

661  +  1800  =  2461  M^beträgt  oder  lür  i7o  Asche  =  615,20  M. 

Beziehen  wir  diese  Zahlen,  sowohl  die  für  den  Nässegehalt 
des  Kokses  als  auch  für  seinen  Aschegehalt  auf  i  Tonne  Koks, 
so  läßt  sich  sagen,  daß  nach  dieser  Berechnung  der  Wert  von 
I  Tonne  Koks  sinkt : 

mit  jedem  "/o  Asche  um   ^^^^=0,341  M. 


1800 


mit  jedem  °/o  Nässe  um 


2875 


=  479 


479 

1800 


=  0,260  M. 


Auf  Grund  dieser  Berechnung  stellt  Simmersbach  eine 
Formel  für  die  Bewertung  von  Koks  auf,  indem  er  den  Preis 
einer  Tonne  Normalkoks  als  Grundpreis  festsetzt  und  von 
diesem  den  Nässe-,  Asche-  und  Schwefelgehalt  sowie  Abtrieb 
mit  einem  Plus  oder  Minus  in  Rechnung  setzt.  Den  Schwefel 
mit  in  die  Formel  einzukleiden  halte  ich  aus  den  oben  schon 
erörterten  Gründen  für  nicht  so  wichtig,  er  ist  es  nicht,  der 
viel  Geld  kostet.  Auch  den  Abtrieb  möchte  ich  ausschälten^, 
denn  diesen  erhalten  wir  meistens  erst  auf  dem  Hütte'nplatz 
durch  das  Entladen  'und  mehrfache  Umladen.  Wenn  man  einmal 
zusieht,  wie  ein  Kokswagen  entleert  wird,  kann  man  'die  Be- 
obachtung machen,  daß  in  dem  Wagen  fast  gar  kein  Abtrieb 
zurückbleibt,  folglich  ist  die  liefernde  Zeche  auch  nicht  dafür 
verantwortlich  zu  machen.  So  könnte  als  Formel  für  die  Be- 
wertung von  Koks  gelten  fvergl.  „Hütte  für  Eisenhüttenlöute", 
S.  350): 

X  =  a  i  (b  X  0,34  -^-  c  •  0,26)  M. 

wo  a  den  Grundpreis  eines  Normalkokses,  b)  'die  Mehrkosten 
pro  I  Prozent  Asche,  c  die  Mehrkosten  pro  1  Prozent  .Nässe 
bedeuten. 

Nehmen  wir  einen  Koks  mit  9,5  Prozent  Asche  und 
5,9  Prozent  Wasser  als  normal  an  mit  einem  Grundpreis  ab 
Syndikat  von  17,50  Mk.,  so  haben  folgende  zwei  Kokssorten: 
I.  11,37  Prozent  Asche,  7,75  Prozent  Nässe;  2.  9,20  Prozent 
Asche,  5,67  Prozent  Nässe  folgende  absolute  Werte: 


I.  x=  17, 5— (1,87x0,34+2,15.0,26) 
x=  I7>5  —  1,17  =  16,33  M. 
2.  X  =  17,5  +  (0,3  .  0,34  +  0,23  .  0,26) 
X  =  17,5  +  0,16=^  17,66  M. 

Daß  diese  von  Simmersbach  vorgjeschlagene  Methode,  den 
Koks  nach  Analyse  zu  kaufen  un(^.>zu  bewerten,  nicht  üblich 
ist,  liegt  eben  an  dem  Umstände,  daß  das  Kohlensyndikat 
den  Koks  einfach  nicht  billiger  abgibt  und  von  Koksqualitäten 
Sorte  I  und  II  nichts  wissen  will  Koks  ist  eben  Koks  tund 
kostet  so  und  so  viel.  So  glücklich,  ist  die  Eisenindustrie  leider 
nicht  darafi.  Hier  sind  strenge  .Qiialitätsanf orderungen  auf 
Grund  der  Analyse  üblich. 

(SchlUBS  folgt.) 

Zur  Rostverbütung 
verzinnter  und  emaillierter  Gegenstände. 

V  o  n  B.  H  a  a  s. 

(Schluss.) 

Zur  tunlichsten  Befriedigung  dieser  Anpassung  sind  da- 
her die  zu  beizenden  Metallkerne  nicht  nur  in  der  Deize  ge- 
nügend zu  bewejgen  mid  zu  wenden^  sondern  diese  wäre  auch 
warm  anzuwenden.  Denn  durch  das  Beizen  wird  die  Beize  auch 
schwächer,  weshalb  ihr  Gehalt  selbst  innerhalb  sehr  kurzer 
Zeitfrist  stets  wechselt.  Die  sich  unmittelbar  anschließenden 
Beizprozesse,  die  während  ein  und  desselben,  Tagteiles  durch- 
geführt werden,  können  daher  sehr  abweichende  Ergebnisse 
zeitigen,  oder  aber  Zufälligkeiten,  die  innerhalb  sachgemäßer 
Arbeitsweise  keine  Berechtigung  haben.  Die  Erwärnäung  der 
Beizen  mindert  diese  Zufälligkeiten  wesentlich,  weil  sie  den 
Wassergehalt  der  ersteren  in  dem  Verhältnisse  mindern  kami, 
als  die  Beize  durch  das  Beizen  an  Säuregehalt  einbüßt.  Durch 
das  Erwärmen  wird  zudem  der  wichtige  Zweck,  der  mit  der 
Bewegung  der  zu  beizenden  Gegenstände  innerhalb  der  Beize 
angestrebt  wird,  wesentlich  timterstützt,  indem  in  jeder  er- 
wärmten Flüssigkeit  auch  Bewegungen  vor  Sich  gehen,.  Noch 
wichtiger  erscheint  aber  'der  Zweck  der  letzteren,  wenn 
berücksichtigt  wird,  daß  die  Säurebäder  nicht  nur  die  Rost- 
anflüge oder  Ansätze  und  die  den  zu  beizenden  Metallkernen  an- 
haftenden Luftbläschen  zu  beseitigen,  haben,  sondern  auch  Gas- 
bildungen, die  unter  Einwirkung  von  Säuren  aus  Metallkernen 
stets  entwickeh  werden.  Diese  Gasbildungen  Tiaben  aber  das 
Bestreben,  mit  den  ersteren  wieder  sehr  in,nige  Verbindungen 
einzugehen,  die  als  solche  selbst  glatter  Oberfläche  der  Metall- 
kerne in  Form  sehr  feiner  Anflüge  so  fest  anhaften  können, 
daß  diese  nachher  nur  noch  mittels  wesentlich  kräftigerer 
Säuren  zu  beseitigen  sind.  Indem  der  Gehalt  der  letzteren  aber 
stets  abnimmt,  ist  die  Entstehung  der  schädlichen  Anflüge  nur 
dadurch  zu  verhindern,  daß  die  Säurebäder  entsprechend  jer 
wärmt  und  die  in  diesen  zu  beizenden,  Gegenstände  auch  be 
wegt  werden,  weil  dadurch  die  Austreibung  der  fraglichen 
schädlichen  Gase  wesentlich  gefördert  wird-  Entfallen  aber 
diese  beiden  Behelfe,  ist  es  ausgeschlossen,  daß  die  mangelhaft 
gebeizten  Metallgegenstände  nach  erfolgtj^ffii  Verzinnunjf  allseits 
genügende  innige  metallische  Verbindung,  auf weisen-^  können. 

Die  chemische  Beschaffenheit  der  anzu wendenden  Spül- 
wässer und  der  Deckschicht  der  "Zinnbäder  kann  sjplche  Ver- 
bindung ebenfalls  sehr  weitgehend  behindern,  und  sind  die 
Voraussetzungen  hierzu  bereits  an  früherer  Stelle"  eT^einso  ein- 
gehend erörtert  worden,  wie  die  Notwendigkeit '  des  Fett- 
bades vor  der  ei_gentlichen  Verzinnung,  dessen  Anwendung  das 
Entstehen  mangelhafter  metallischer  Verbindungen  ebenfalls 
wesentlich  behindert.  Auch  ist  es  in  mehrfacher  Beziehung 
zu  empfehlen,  denn  jeweils  zu  verwendenden  Zinnmetall  pine 
entsprechende  Menge  Phosphorzinn  beizufügen,  wodurch  die 
Haftfähigkeit  des  Zinnüberzuges  gefördert  Und  seine  sehr  schäd- 
liche Oxydation  verhindert  Iwird.  Diese  kann  in  dem  Zinn- 
bade schon  dadurch  entstehen,  daß  mit  Luft  oder  Gasbläschen 
und  mit  verschiedenen  metallischen  Ansätzen  oder  Salzen  be- 
haftete Metallgegenstände  in  das  Zinjnbad  gelangen.  Seine  An- 
reicherung mit  Sauerstoff  kann  aber  auch  durch  zu  geringe 
oder  ranzige  Deckschichten  vermittelt  werden,  wie  dies  eben- 
falls bereits  an  früherer  Stelle  eingehend  erörtert  wurde.  Mit 
Sauerstoff  angereicherte  Zinnbäder  können  aber  niemals  zu- 
verlässige Verzinnung  vermitteln,  und  nicht  selten  versagt  diese 
lediglich  aus  vorbezeichneten  Gründen.  Noch  leichter  versagt 
aber  selbst  ein  tadelloses  Zinnbad,  wenn  die  ihm  entnommenen 
verzinnten  Gegenstände  zu  rasch  an  die  Luft  gebracht  werden^ 
weil  in  solchen  Fällen  die  noch  heiße  Verzinnung  sehr  lun- 
vorteilhaft  mit  Sauerstoff  der  Luft  angereichert  wird.  Diese 
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Anreicherung  fördert  noch  zweifellos  die  zu  rasche  Abkühlung 
der  Zinnhülle,  ferner  der  zwischen  dieser  und  ihrem  Metall- 
kerne bestehende  Abkühlungsunterschied  und  die  dadurch  ver- 
ursachte abweichende  Bewegung  und  Spannung  der  erstercn 
zwei,  die  um  so  belangBeicher  ist,  wenn  sie  gekrümmte  Flächen 
umfaßt.  Aus  diesem  Grunde  müssen  die  verzinnten  Gegen- 
stände entsprechende  Zeit  hindurch  innerhalb  der  Deckschicht 
des  Zinnbades  gehalten  bleilDen,  ehe  sie  an  die  Luft  gebracht 
werden.    Diese  soll  wasserarm  und  warm  sein. 

Die  zu  lagernden  verzinnten  Metallgegenstände  sollen  nur 
in  Räumem  gelagert  wierden,  die  von  feuchter  Luft  lebenso 
weitgehend  verschont  bleibein,  wie  von  der  Einwirkung  rasch 
wechselnder  Temperatur  oder  Witterungseinflüsse.  Die  Schicht- 
höhe der  einzelnen  Lagerungen  soll  um  so  geringer  sein,  je 
größeren  Umfang  die  zu  lagernden,  von  gekrümmten  Flächen 
umrahmten  Metallgegeinstände  aufweisen,  weil  diese  sonst  leicht 
unvorteilhafte  Spannungen  erleiden,  die  von  Beschädigungen 
der  Zinnhülle  begleitet  sein  können.  Noch  wichtiger  erscheint 
aber  die  sachgemäße  Behandlung  gebrauchter  verzinnter  Ge- 
genstände. Das  in  diesen  gekochte  Wasser  kann  sehr  leicht 
Beschädigungen  der  Zinnschicht  verursachen^  wenn,  es  "cloppel- 
saure  Salze  führt,  welche  Fälle  sehr  oft  nachzuweisen  sind. 
Gleich  schädliche  Wirkungen  verursacht  hartes  Wasser,  dessen 
Ausscheidungen  den  Zusammenhang  der  Zinnhülle  mittels 
Rauhung  Und  Anlagerung  um  so  rascher  lockern,  in  je  größeren 
Behältern  solches  Wasser  zUm  Kochen  gebracht  wird  und  je 
öfter  dies  erfolgt.  In  solchen  Fällen  wäre  es  grundsätzlich 
:}u  meiden,  bereits  gekochtes  und  abgestandenes  Wasser  noch- 
mals zu  kochen,  ohne  daß  seine  allenfallsigen  Abscheidungen 
vorher  beseitigt  werden.  Holzasche,  Soda,  Kernseife  oder 
Essig  darf  dem  aufzukochenden  Wasser  nur  in  beschränkter 
Menge  beigefügt  sein,  und  die  Reinigung  gebrauchter  ver- 
zinnter Gegenstände  darf  mit  vorbezeichneten  Stoffen  auch  nur 
d%nn  vorgenommen  werden,  wenn  diese  in  sehr  geringer  Menge 
zur  Anwendung  gelängen,  und  zwar  ohne  Zuhilfenahme  von 
Reibsand  oder  scharfen  Bürsten.  Zur  Aufbewahrung  gebrauch- 
ter verzinnter  Gegenstände  eignen  sich  feuchte  Räume  nicht, 
auch  nicht  Küchen,  weil  die  ersteren  in  diesen  elektrolytischer 
Zersetzung  leicht  zugänglich  werden  können. 

Soweit  vorangeführte  Vorbeugungsmaßregeln  auf  zu 
emaillierende  Metallgegenstände  nur  angewendet  werden 
können,  dürfte  diese  Anwendung  auch  sehr  gute  Dienste  leisten, 
uoi  das  Rosten  der  ersteren  zu  verhüten.  Denn  ermöglicht 
wird  das  Rosten  emaillierter  Gegenstände  zum  ^uten  Teile  nur 
durch  die  mit  freiem  Auge  teils  sichtbaren,  teils  unsichtbaren 
Porenunterteilungen  und  Haarrisse  ihrer  Glasur  oder  Email- 
schichten. Beide  Mängel  können  aber  nur  dann  entstehen, 
wenn  das  Beizen  der  Metallkerne  von  vorbeschriebener  Arbeits- 
weise abweicht  bzw.  wierin  die  ersteren  vor  ihrer  Emaillierung 
mit  gasförmigen  oder  festen  Anflügen  oder  Ansätzen  behaftet 
sind.  Während  die  gasförmigen  Anflüge  oder  Ansätze  jedoch 
nur  die  gefährlichen  Porenunterteilungen  der  Emailschichten 
verursachen,  und  zwar  während  ihrer  Trocknung  und 
Brennung,  verursachen  oder  vermitteln  die  festen  Anflüge  oder 
Ansätze  die  gleich;igefährlichen  Haarrisse,  nachdem  die  Email- 
schichten in  solchen  Fällen  nur  auf  ersteren  aufruhen,  nicht 
aber  auf  dem  Metallkierne/.  Der  sachgemäßen  Rehandlung  der 
Wasserbäder  ist  fast  noch  größere  Sorgfalt  zu  widmen,  als 
allen  vorbeschriebetten,  in  dem  ja  in  diesem  Falle  zum 
Schlüsse  warmes  Pettbäd  nicht  zur  Anwendung  gelangen  kann. 
An  Stelle  desselben  wäre  ein  mit  wenig  Borax  oder  Borsaure 
-versetztes  kochendes  Bad  anzuwenden,  und  die  vorgehenden 
kalten  oder  lauwarrtieri  Bäder  wären  auch  nur  mit  diesen 
Fällungsmitteln  in  zweckmäßiger  Weise  zu  enthärten,  oder 
aber  mit  Soda. 


Eisenindustrie 
der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  1911. 

Im  Jahre  191 1  wlurden  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  schätz'ungs weise  4i  81 5  471  Tcvns  (zu  roi6  kg)  Eisen- 
erze gefördert  (1910:  53267397),  und  zwar  36680471  Tons 
(42442397)  in  dem  Gebiete  des  Lake  Superior,  6475000  Tons 
(7500000)  in  den  Südstaaten  und  2660000  Tons  (3325000) 
in  den  übrigen  Staaten.  Die  an  den;  Gruben  vorhandenen  Vor- 
räte verringerten  sich  Um  65Q000  Tons  ) — ),  und  zur  Einfuhr 
gelangten  rund  1790000  Tons  (2  591  031),  so  daß  insgesamt 
zur  Verfügung  standen  44255471  Tons  (.55858428).  Zur  Aus- 
fuhr gelangten  tuhd  780000  Tons  (644875).  Demnach  be- 
rechnet sich  der  Verbrauch  von  Eisenerz  äuf  annähernd 
444^7471  Tons  (19 10  bei  einer  Zunahme  der  Vorräte  an  den 
Gruben  von  950000  Tons  äuf  53263563  Tons). 


Die  Erzeugung  von  Roheisen  stellt  sich  im  ersten  Halbjahr 
191 1  auf  durchschnittlich  i  944300  Tons  im  Monat  bei  geringen 
Schwankungen;  vom  Juli  TDis  Oktober  fand  eine  allmähliche 
Steigerung  statt,  der  im  November  ein  Rückgang  und  sodann 
im  Dezember  wieder  eine  Zunahme  folgte ;  der  Monatsdurch- 
schnitt betrug  in  der  zweiten  Hälfte  des  Jalires  2  000  0000  Tons. 
In  den  beiden  Hälften  des  letzten  Jahres  wurden  im  Vergleiche 
mit  den  zwei  Vorjahren  folgende  Mengen  Roheisen  gewonnen : 

1909  1910  1911 

Menge  in  Tonnen  (zu  10 16  kg) 
Erste  Hälfte.    .    .    .    11  022  546        14978737        1 1  666  996 
Zweite  Hälfte    .    .    .'    14773  125        12324829        1 1  982  348 
Ganzes  Jahr  .    .    .    .    25795471        27303567  23649344 

Die  Roheisenerzeugung  war  191 1  um  3  654  223  Tons  kleiner 
als  19 10  und  mit  Ausnahme  von  1908  die  kleinste  Jahreserzeu- 
gung seit  1906.  Die  Zunahme  in  der  zweiten  Jahreshälfte  be- 
ruhte zum  großen  Teil  auf  dem  Anblasen  einer  Anzahl  von  Hoch- 
öfen zu  Beginn  des  Dezember.  Am  Ende  des  Jahres  waren, 
231  Hochöfen  mit  Koks-  und  mit  Anthrazit-Feuerung  im  Be- 
triebe, die  größte  Zahl  seit  dem  Oktober  19 10. 

Hinsichtlich  der  Herstellung  der  verschiedenen  Roheisen-. 
Sorten  ergibt  sich  für  das  ganze  Jahr  (verglichen  mit  19 10)  das 
folgende  Bild : 

Gießerei-  und  Schmiede-Roheisen  3256815  Tons 
(6352379),  Bessemer-Roheisen  9409107  Tons  (11  245642), 
basisches  Roheisen  8520029  Tons  (9084608),  Holzkohlen-Roh- 
eisen 278  676  Tons  (396  507),  Spiegeleisen  und  Ferromangan 
184  717  (224431). 

Die  unverkauften  und  unverbrauchten  Roheisenvorräte  bei 
den  Hochöfen  Wurden  Ende  19 10  mit  2,1  Millionen  Tons  ab- 
geschätzt; sie  haben  sich  im  Laufe  des  Jahres  191 1  wesentlich 
verringert  und  dürften  Ende  191 1  nicht  mehr  als  850600  Tons 
betragen  haben. 

Nach  den  Heizstoffen  verteilte  sich  die  Roheisenerzeugung 
1911  (1910),  wie  folgt:  mit  Koks  23  i4i  093  (26257978),  mit 
Anthrazit  und  Koks  212548  (628579),  mit  Anthrazit  17027 
(20  503),  mit  Holzkohle  278  676  (396  507). 

Ende  191 1  befanden  sich  in  Händen  der  Erzeuger  rund 
850000  Tons  unverkauftes  Roheisen  gegen  2  100000  im  Vor- 
jahr, j    !  •  I  i 

Eine  Schätzung  der  Stahlerzeugung  nach  Maßgabe  der 
hergestellten  Roheisensorten  und  anderer  bekannter  Tatsachen 
würde  folgendes  Ergebnis  haben:  Flammherdstahl  i4,4  Mil- 
lionen Tons,  Bessemerstahl  7,95,  Tiegelguß-  und  elektrisch  ge- 
wonnener Stahl  0,15  Millionen  Tons,  zusammen  22,5  Millionen 
gegen  26,1  im  Vorjahr. 

(Nach  The  Engineering  and  Mining  Journal.) 


Verhütung  von  Unfällen  in  der  Qiesserei. 

Aus  einem  Vortrage  des  Herrn  Thomas  D.  West  vor  dem  Verein  amerikanischer 

Giessereibesitzer. 

Um  Unfälle  in  der  Gießerei  zu  verhüten,  werden  folgende 
Maßregeln  vorgeschlagen : 

1.  Genaue  wöchentliche  oder  monatliche  Prüfung  aller 
Ketten,  Haken  und  dergl.,  und  zwar  durch  zuverlässige  Perso- 
nen, die  dem  Bureau  Berichte  darüber  zu  erstatten  haben.  Jähr- 
liches oder  halbjährliches  Anlassen  der  Ketten. 

2.  Reinhaltein  der  Werkzeuge  und  regelrechtes  Anordnen 
aller  Werkstatt-Einrichtungen.  Anhalten  aller  Angestellten, 
alles,  wenn  nicht  im  Gebrauch,  auf  seinem  bestimmten  Platz  zu 
halten. 

3.  Gute  Werkstätten-Bele'uchtung,  besonders  an  dunklen 
Tagen  und  nachts ;  'Lichtquellen  vorzusehen,  die  stark  genug 
sind,  Dampf  und  Stäub  zu  durchdringen,  und  doch  keine  star- 
ken Schattein  auf  die  Fußböden  zu  werfen. 

4.  Gebrauch  von  Gleisen,  wo  möglich,  um  das  geschmolzene 
Metall  vom  Kupolofen  nach  den  Formplätzen  zu  befördern. 
Wo  dies  nicht  ausführbar,  lose  Erde  um  das  Zapfloch  jdes 
Kupolofens.  Letzteren  an  der  Seite  anstechen.  iWeil  behaup- 
tet wird,  die  g-rößte  Anzahl  Brandwunden  fänden  dort  statt.) 

5.  Diejenigen,  die  geschmolzenes  Metall  befördern,  zu 
zwingen,  richtiges  Schuhwerk  zu  tragen,  um  ihre  Füße  zu 
schützen.  Den  Schleifern  Brillen  zum  Schutze  ihrer  Augen 
zu  liefern. 

6.  Energisches  Eingreifen  in  Fällen  grober  Nachlässigkeit, 
Ungehorsamkeit  oder  Waghalsigkeit  seitens  der  Angestellten. 

Bei  Erörterung  dieses  Vortrags  äußerten  sich  die  Mit- 
glieder, daß  Rauchen  während  der  Arbeitsstunden  die  Ursache 
von  weit  mehr  Unfällen  sei,  als  der  Genuß  von  Spirituosen 
oder  die  Nachlässigkeit  oder  Unwissenheit  der  Arbeiter. 
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Das  Schmelzen  von  Bronzen. 


Allgemeine  Bemerkungen. 
Qualität  und  Eigenschaften  der  Legierungen  hängen^mcht 
allein  von  den  Eigenschaften  der  zu'  ihrer  Zusammensetzung 
\-erwendeten  Metalle  ab,  sondern  auch  ' 

1.  von  der  Reihenfolge,  in  'welcher  man  die  Metalle  schmilzt ; 

2.  von  der  Temperatur,  bei  welcher  die  Legierung  her- 
gestellt wird; 

3.  \on  der  während  der  Schmelzung  beobachteten  Vor- 
sicht, um  die  Oxydation  zu  vermeiden,  sowie  von  der  pnd- 
gültigen  Behandlung,  um  die  Oxyde  zu  eliminieren. 

Man  vergegenwärtige  sich,  daß  je  nach  .\rt  der  Metalle 
und  ihrer  gegenseitigen  Verwandtschaft  sich  verschiedene  che- 
mische Zusammensetzungen  bilden  können.  Legierungen 
gleicher  Zu^^anunensetzung,  können  wieder  je  nach  der  für 
die  Mischung  angewandten  Reihenfolge  der  Metalle  verschiedene 
Eigenschaften  besitzen.  Im  allgemeinen  werden  die  Metalle 
in  der  Reihenfolge  ihrer  Schmelzpunkte  legiert:  man  schmilzt 
zunächst  das  weniger  leicht  schmelzbare  Metall  und  fügt  nach 
und  nach  die  anderen  zu.  Zuletzt  setzt  man  die  am  leichtesten 
oxydierbaren  Metalle  zu,  um  die  Verluste  zu  beschränken  und 
die  Ox}'de  abzuscheiden,  die  sich  während  der  Schmelzung 
der  ersten  Metalle  gebildet  haben. 

Sind  die  Schmelzpunkte  der  einzelnen  Komponenten  zu 
verschieden,  so  bildet  man  vorteilhaft  zunächst  gewisse  Hilfs- 
legierungen, welche  die  Vereinigung  der  Bestandteile  begün- 
stigen und  außerdem  zürn  Legieren  wenig  geeignet  sind.  Man 
bildet  die  endgültige  Legierung,  indem  man  dann  die  am  leich- 
testen schmelzbare  oder  oxydierbare  der  anderen  bereits  ge- 
schmolzenen Legierung  zusetzt. 

Die  Temperatur,  bei  welcher  man  die  Legierung  herstellt, 
hat  großen  Einfluß  auf  die  endgültige  Beschaffenheit.  Die 
Temperatur  des  Kupfers  wird  in  der  Praxis  mit  Hilfe  einer 
Eisenstange  bestimmt,  welche  man  in  das,  Bad  taucht  und  kurz 
darauf  herauszieht;  das  Metall  darf  nicht  an  der  Stange  hän- 
gen bleiben. 

Die  Anwendung  der  Tiegel  für  leicht  schmelzbare  Legie- 
rungen erfordert  wegen  der  schnellen  Erwärmung,  selbst  wenn 
dieselbe  auf  einem  schwacWön  Feuer  erfolgt,  große  Aufmerk- 
samkeit ;  die  Metalle  werden  leicht  überhitzt,  oxydieren  sich  t:nd 
die  Legierung  wird  verbrannt.  Die  metallische  Farbe  getiügt 
nicht,  !um  die  Legierung  herzustellen,  sondern  man  muß  Rot- 
glut erreicht  haben. 

Die  xMetalle,  welche  man  für  die  Legierung  verwendet, 
nehmen  während  der  Schmelzung  immer  eine  gewisse  Menge 
Sauerstoff  auf;  der  Schmelzprozeß  muß  deshalb  stets  vor  den 
Verbrennungsgasen  geschützt,  vor  sich'  gehen,  indeim  man  das 
Bad  mit  einer  isolierenden  Schicht  von  Holzkohlenpulver  oder 
Borax  bedeckt.  Der  Reduktions-  oder  Oxydationsgang  des  an- 
gewandten Ofens  beeinflußt  natürlich  die  Oxydation  des  Metalls. 
Da  sich  die  Metalle  mit  ihren  Oxyden  verbinden,  muß  man  vor 
dem  Gießen  gewisse  Metalle  oder  Metalloide  ('Phosphor,  Sili- 
zium, IMangan,  Aluminium)  hinzufügen,  welche  größere'  Ver- 
wandtschaft zum  Sauerstoff  haben,  als  die  zu  reduzierende 
Mischung ;  ohne  diesen  Zusatz-  ist  die  Legierung  nicht  brauch- 
bar, im  Bruch  der  Probestücke  lassen  sich  Oxyde  erkennen 
und  die  Gußstücke  können  den  Proben,  welchen  sie  ausgesetzt 
werden  müssen,  keinen  genügenden  Widerstand  leisten. 

Ohne  damit  die  schließliche  Behandlung  der  Legierung 
zu  ubertreiben,  gelangt  man  stets  zu  einem  günstigen  Resultat, 
wenn  man  einige  Minuten,  bevor  man  die  Mischung  von  dem 
Ofen  nimmt,  gewisse  Schmelzmittel  zusetzt,  welche  die  Eigen- 
schaft besitzen,  die  Oxyde  zu  reduzieren  und  den  für  die  Le- 
gierung sehr  schädlichen  Schwefel  auszuscheiden. 

Um  die  Oxyde  zu  reduzieren,  verwendet  man  bei  den 
Bronzearten  iMatrium  in  der  Form  von  Natriumchlorür  oder 
gewöhnlichem  Kochsalz,  bei  Zinnlegierungen  vorzugsweise 
Borax.  Das  unter  dem  Namen  „Glassalz"  verkaufte  Produkt 
wirkt  als  Desoxydations-  'und  Entschweflungsmittel;  Bronzen 
die  reich  an  Kupfer-  und  Zinnoxyden  sind  und  damit  behan- 
delt werden,  unter  geringem  Zinnzusatz,  bekommen  gute  Quali- 
tät. Die  Kahum-  und  Natriumkarbonate  wirken  auch  ent- 
schwefelnd auf  die  Mischung. 


H  e  r  s  t  e  1 1  u  n  g  d  e  r  B  r<)  n  z  e  n. 
I.  Legierung  aus  Kupfer,  Zink,  Zinn,  Blei  und  Phosphor : 

Das  Kupfer  muß  allein  in  dem  Tiegel  geschmolzen  wer- 
den. Es  schmilzt  bei  etwa  1050  Grad,  man  muß  jedoch  die 
Temperatur  dermaßen  erhöhen,  daß  das  Metall  kocht.  Diese 
Operation,  welche  man  Unter  einer  sc'liützenden  Schicht  Ktjhlen- 
pulver  vornimmt,  ist  absolut  notwendiig;  aus  verschiedenen  Ver- 
suchen hat  sich  gezeigt,  daß  im  andern  Falle  die  Formstückc, 
die  äußerlich  ganz  gesund  erscheinen,  bei  der  Bearbeitung 
zahlreiche  Stiche  und  Ungleichmäßigkeiten  aufweisen.  Nach 
einigen  Minuten  setzt  man  das  Zinn  in  geringen  Mengen  zu, 
indem  man  jedesmal  gut  Umrührt.  Das  Bad  kühlt  sich  stark 
ab,  wenn  der  Zinnzusatz  zu  groß  ist;  man  erwämt  mäßig,  um 
nachher  wieder  auf  die  gleiche  Temperatur  zu  kommen,  und 
fügt  dann  unter  stetem  Umrühren-  das  Blei  in  geringen  Quan- 
titäten zu.  ^  ' 

Das  Ihurührcn  kann  mit  einer  Eisen-  oder  Holzstange 
(nicht  zu  trockene  Eiche)  geschehen ;  im  erstcren  Falle  taucht 
man  das  Eisen  in  das  Bad  derart,  daß  es  sich  mit  einer  KupFcr- 
schicht  überzieht,  welche  man  erkalten  läßt;  dieselbe  soll  die 
direkte  Berührung  des  Eisens  mit  dem  Bade  verhindern.  Die 
kleinste  Menge  Eisen  macht  nämlich  die  Legierung  spröde 
und  brüchig  und  kann  die  Ursache  von  Ungleichmäßigkeit 
des  Materials  sein.  Die  Anwendung  einer  Holzstange  be- 
günstigt das  Durcheinandermischen ;  die  freiwerdenden  Kohlen- 
wasserstoffe reduzieren  das  Kupferoxyd,  welches  das  Metall 
gelöst  enthält,  und  erhöhen  die  Wirkung  der  Schützschicht  von 
Holzkohlenpulver,  welche  man,  falls  notwendig,  erneuern  muß. 

Haben  sich  die  Metalle  verbunden,  so  setzt  man  in  ge- 
ringen Quantitäten  und  unter  fortwährendem  Umrühren  das 
Zink  zu.  Das  Zink,  leichter  oxydierbar  als  die  andern  Metalle, 
nimmt  den  Sauerstoff  auf  und  spielt  auf  diese  Weise  die  Rolle 
des  Reduktionsmittels;  das  sich  bildende  Zinkoxyd  steigt  an 


Deutscher  Formermeister-Bunil. 

Neuer  Ortsverefn. 

Formermeister-Verein  für  Siegen  und  Umgegend. 
Vorsitzender:  Peter  Fritz,  Siegen,  Eiserner  Strasse  32. 
Schriftführer:  Karl  Wendel,  Caan  b.  Siegen,  Breitenbachstr.  64.' 
Kassierer:  Ernst  Haardt,  Siegen,  Eisener  Strasse  15.  1 
Vereinslokal:  „Restaurant  Schneck',  Siegen,  SiegbrUcke. 
Versammlung  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr. 

Der  Bundesvorstand. 
 Herm.  Meier. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

Den  IHftglfedern  zur  Kenntniss,  das  unsere  Sftzunge^ 
vom  April  ab  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends  9  Uhr,  statt 
finden.  General-Versammlung  am  Sonnabend,  den  20.  April  d.  J., 
präz  9  Uhr  abends,  im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  Nr.  38 
Tagesordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  II.  Aufnahme  neuer  Mi 
glieder.  III.  Vierteljahres-Bericht  des  Rendanten.  IV.  Ausstellung  un 
Bundestag-Angelegenheit.    V.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Eliöabeth-Ufer  13,11. 

NB.  Die  Damen  unserer  Mitglieder  werden  gebeten,  am  Dienstag 
den  16.  April,  nachmittags  4  Uhr,  zum  gemütlichen  Kaffeetrinken  rech 
zahlreich  im  „Clou",  Mauerstrasse  82,  zu  erscheinen. 

I.  A. :  Frau  Schwartze. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  8.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10»/»  U-hr,  Versammlun 
m  „Europäischen  Hof".  I.A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Waid-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm^ 
lung  im  „Bergischen  Hof%  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch* 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen^  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  14.  April  d.  J.,  nachmittags  S'/a  Uhr,  Quartalsver- 
sammlung im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 

Um  vollzähliges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 
 Der  Vorstaad« 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

 I.  A.r  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Am  ersten  Osterfeiertag  Frühschoppen  im  Vereinslokal, 

Der  Vorstand. 
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die  Badoberfläche,  gleichzeitig  findet  eine  geringe  Temperatur- 
erhöhung statt.  .  .  - 

Nacli  dem  Abschäumen  wird  der  Phosphor  zugesetzt ;  er 
reduziert  die  aufgelösten  Oxyde,  wobei  seine  Wirkung  viel 
deutlicher  zutage  tritt  a}^  bei  Zink.  Es  bildet  sich  Phospbor- 
säure,  welche  an  die  Obciifläche  aufsteigt,  und  eine  viel  größere 
Wärmemenge  wird  frei  (JPI2+ Of,  =  P3  Or,  x  182  Calorien).  Der 
Zusatz  des  Phosphors  erfcflgt;.  in  der  Form  von  Kupfer-  pder 
Zinnphosphat;  die  erstere  Verbindung  wird  am  häufigsten  ver- 
wendet. Kupferpbosphat  kjJjJnn  entweder  in  den  Tiegel  ge- 
geben werden,  während  er  im  Ofen  bleibt,  und  zwar  unmittelbar, 
bevor  man  ihn  heraushebt,  oder  außerhalb  des  Ofens.  In 
beiden  Fällen  muß  man  def  Reaktion  genügend  Zeit  lassen. 
Direkt  vor  dem  Guß  ist  es,  riotwendig,  ein  letztes  Mal  .'umzu- 
rühren, das  Metall  abstehen  ?u  lassen  und  seine  Oberfläche  zu 
reinigen,  um  sich  davon  zu  überzeugen,  daß  das  Metall  rein 
und  glänzend  ist  und  ohne  Oxydspuren. 

Die  Zubereitung  der  Phosphorbronze  wird  zuweilen  so  vor- 
genommen, daß  man  auf  den  Tiegelboden  zunächst  das  Kupfer- 
phosphat bringt  und  dann  die  Kupferbarren;  die  übrigen  Metalle 
werden  wie  oben  angegeben  eingesetzt,  zuletzt  fügt  man  eine 
geringe  Menge  Phosphat  zu,  um  die  letzten  Oxydspuren  aus 
dem  Bad  zu  entfernen.  (Schluß  folgt.) 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberücksichtigt  ■  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  862.  Wie  erhalte  ich  sauberen,  glatten  Guss?  Ich  arbeite  mit 
rotfettem  Halleschem  Sande  und  einer  Sandmischmaschine,  System  Körting,  und 
sehr  gutem  Graphit.  Ist  vielleicht  ein  Kollergang  nötig,  oder  soll  ich  es  mit 
anderem  Sande  versuchen? 

Rentabilität  einer  eigenen  Vernicl^elungsanstalt 
im  Qiessereibetrieb. 

I.  Antwort  zu  Frage  853.  Die  Grösse  des  bes'eLten  Postens  an  Bügel- 
eisen re'htferligt  zwar  die  SelbsthersteUung  der  Vernickelung.  Dennoch  aber 
wäre  die  Einrichtung  einer  Vernickelungsanstalt  nicht  zu  empfehlen,  wenn  nicht 
auch  später  für  dieselbe  Vei Wendung  vorhanden  ist.  Da  bei  einem  täglichen  Be- 
darf von  500  Stück  eine  schon  ganz  beträchtlich  umfangreiche  Anlage  erforderlich 
ist,  wird  sich  die  Anschaffung  nur  dann  als  rentabel  erweisen,  wenn  die  Anlage 
auch  weiterhin  voll  ausgenutzt  wird.  Sollte  die  Anlage  dagegen  nur  für  den  be- 
stellten Posten  (Nachbestellungen  sind  noch  nicht  ganz  sicher)  angeschafft  werden, 
so  müssten  bei  der  Kalkulation  die  ganzen  Kosten  der  Anlage  auf  die  Vernicke- 
lung aufgeschlagen  weiden,  die  Vernickelung  würde  zu  teuer  ausfallen  und  Sie 
könnten  schwerlich  konkurrenzfähig  sein.  Ferner  ist  zu  beachten,  dass  es  mit 
der  Anschaffung  einer  Vernickelungsanlage  (Nickelbäder  und  Zubehörteile)  allein 
nicht  getan  ist.  Sie  brauchen  gerade  für  Gusseisen,  zwecks  Vorbereitung  der 
Bügeleisen,  bestehend  in  gründlicher  Reinigung  und  eventueller  Verkupferung  im 
Zyankupferbade,  eine  umfangreiche  Apparatur,  wozu  noch  die  Einrichtungen  kom- 
men zum  Polieren  und  f]^r|igstellen  der  vernickelten  Waren. 

Wie  hoch  sich  der  Nickelüberzug  für  ein  Bügeleisen  bei  der  Selbsther- 
stellung stellen  würde,  das  lässt  sich  ohne  Kenntnis  Ihrer  dortigen  Verhältnisse 
schwer  sagen,  denn  es  spielen  hierbei  mehrere  Faktoren  erheblich  mit,  so  u.  a, 
die  Lohnverhältnisse,  Vorhandensein  oder  Nichtvorhandensein  geschulten  Perso- 
nals, einer  geeigneten  Betriebskraft  usw.  Namentlich  ist  bei  Vernickelung  von 
Gusseisen  unbedingt  eine  ^rffthrene  Person  nötig,  da  Sie  sonst  mit  beträchtlichen 
Misserfolgen  rechnen  können.  Re. 

Leistung  eines  Kollerganges  bei  der 
Sandaufbereitung. 

I.  Antwort  zu  Frage  854.  Die  Leistung  einer  Kugelmühle  hängt 
wesentlich  von  der  Maschienweite  des  äusseren  Drahtsiebes  ab  und  von  der  Trocken- 
heit desselben,  da  ein  nur  etwas  feuchter  Formsand  gleich  die  meisten  Sieblöcher 
resp.  Maschen  beschmutzt  und  zusetzt,  namentlich  dann,  wenn  "die  Maschenweite 
zu  eng  ist.  Zum  besseren  Verständnis  gebe  ich  Ihnen  die  eigenen  Angaben  der 
Firma  Krupp,  Grusonwerk,  aus  einem  Katalog  für  Kugelmühlen  an. 

Hier  heisst  es:  Kugelmühle  Nr.  i  leistet  bei  einer 
Siebfeinheit  Nr.  40  für  Formsand  =  500  bis  700  kg  pro  Stunde 

Siebfeinheit  Nr.  60  für  Formsand  ==  400  bis  500  kg  pro  Stunde 
Siebfeinheit  Nr.  80  für  Formsand  =  300  bis  400  kg  pro  Stunde 

Hieraus  ersehen  Sie  den  Einfluss  der  Sieb-Maschenweite  auf  die  Leistung 
der  Kugelmühle,  deshalb  ist  es  auch  nicht  gut  möglieh,  Ihnen  die  Leistung  an- 
zugeben, ohne  die  Maschenweite  der  von  Ihnen  verwendeten  Sifbe  zu  kennen. 

Haben  Sie  nun  nicht  allzu  feine  Sachen,  wozu  ein  allerfeinster  Modellsand 
benötigt  wird,  dann  genügt  die  Siebfeinheit  Nr.  40,  wobei  Sie  also  mindestens 
500  kg  Modelläand  in  der  Stunde  erhalten,  also  etwa  5 — 6  cbm  pro  Tag,  was  für 
einen  mittleren  Betrieb  genügt. 

Anzuraten  ist  Ihnen  die  Benutzung  der  Kugelmühle  statt  eines  Kollerganges 
zur  Aufbereitung  des  Modellsandes  in  jedem  Falle,  da  das  Material  stets  gleich- 
massiger  wird  als  auf  einem  Kollergang,  wo  Knöl'chen  zurückbleiben  oder  Ton- 
partikelchen zu  Schülpen  Anlass  geben.  Abraten  muss  ich  aber,  die  Steinkohle 
gleich  mitzuzusetzen,  denn  diese  hat  trotz  der  vorherigen  Trocknung  sehr  die 
Neigung,   die  ganze  Mühle   zu  verschmieren,   wobei  sich  nicht  nur  das  äussere 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
  Dtlseeldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  81 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachtiüttag.s  4  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Klöpper",  Konigswall  40. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  11. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    L  A.:  P.  Billig,  Schriftführer, 

Formermei8ter-Bezirl{sverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8V»  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.  I.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
13.  April,  abends  8V2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Buchstrasse,  statt. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
  I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Un  sere  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  14.  April,  vor- 
mittags 10  Uhr,  im  Restaurant  Winter,  Kl.  Sandberg,  statt. 

Der  Vorstanl. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend 

Sonnabend,  den  20.  April,  abends  S'/z  Uhr,  General- Versammlung 
im  Restaurant  „Casino".  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung  be- 
kannt gegeben. 

Dortselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hiidesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87«  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A,:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Sommerhalbjahr  finden  unsere  Versammlungen  am  3.  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pünktlich  abends  ^id  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Um  allseitiges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesamt- 
vorstand. I.  A.:  Herm.  Gast,  1.  Vors. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  21.  April,  nach- 
mittags 2  Uhr,  in  Duisburg,  Städt.  Tonhalle,  Königsallee,  statt. 

Die  Vereine  Düsseldorf  und  Essen  haben  ihr  Erscheinen  bereit- 
willigst zugesagt. 

Alle  noch  fernstehenden  Kollegen  sind  zu  dieser  Versammlung 
freundlichst  eingeladen. 

Zu  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
 Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Aus  der  diesjährigen  Generalversammlung  sind  als  Verwaltungs- 
mitglieder hervorgegangen:  1.  Vorsitzender:  Kollege  Georg  Meyer, 
Regensburgerstrasse  10b.  I.Kassierer:  Kollege  Fr.  L  in  dstadt,  Franken- 
strassellT,  II.  I.Schriftführer:  Gustav  Schneider,  Sperberstrasse23,  II 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".  Beginn  8  Uhr. 

Von  nun  an  müssen  alle  Geldsendungen  an  unsern 
neuen  Kasslerer,  Kollegen  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strasse 117, 1,  gelangen. 

Der  Vorstand. 

Gustav  Schneider,  Schriftführer. 


Drahtsieb,  sondern  auch  der  innere  gelochte  Stahlplattenmantel  häufig  genug  zu- 
setzt. Die  Steinkohle  bleibt  besser  allein  und  wird  in  einer  gewöhnlichen 
Trommelmühle  gemahlen.  Diese  ist  ein  mit  Kopfstücken  versehener  runder  Mantel 
ohne  Löcher,  in  welchem  die  Steinkohlen  von  gusseisernen  Kugeln  zerkleinert 
werden,  also  genau  die  Kugelmühle  ohne  Sieb,  Siebplatten  und  Mahlmantel; 
dazu  wäre  auch  der  Kollergang  zu  verwenden.  Sie  haben  bei  der  separaten 
-Mahlung  auch  die  absolute  Gewähr  für  gleichmässige  Mischung,  was  sonst  ausge- 
schlossen ist,  weil  die  Kohle  auch  erst  zerkleinert  werden  muss,  im  Gegensatz 
zum  Formsand,  welcher  gleich  durchrieselt.  O.  S 

Oelfeuerung  für  Metallschmelzen. 

4.  Antwort  zu  Frage  835.  Wenn  Ihr  Herr  Gewährsmann  H.  V. 
schreibt,  daß  sich  Tiegelöfen  für  Oelfeuerung  bislang  gut  bewährt  haben, 
so  ist  ihm  hierin  durchaus  beizupfhchten.  Trotzdem  aber  hat  dieser  Ofen 
in  den  Gießereien  nicht  die  Aufnahme  gefunden,  die  er  infolge  seiner 
technischen  als  auch  wirtschaftlichen  Vorteile  verdient  hätte.  Diese  Tat- 
sache mag  wohl  in  der  Beibehaltung  des  Tiegels  ihren  Grund  gehabt 
liaben.  Einige  Werke,  in  denen  Oclöfen  hergestellt  werden,  haben  dies 
auch  erkannt  und  siih  entschlossen,  den  Tiegel  in  Fortfall  zu  bringen'. 
Sie  haben  mit  mehr  oder  minder  Erfolg  tiegellose  Oefen  konstruiert,  die 
infolge  des  Fehlens  des  Tiegels  einfacher  in  der  Handhabung  und  billiger 
in  der  Anschaffung  sind.  Die  Unterhaltungskosten  sind  äußerst  gering, 
da  bei  Dauergebrauch  nach  ca.  6  Monaten  nur  die  Ausmauerung,  die 
auf  50—60  Mk.  zu  stehen  kommt,  zu  erneuern  ist.  Mancher  Gießer- 
meister mag  sich  diu-ch  die  Tatsache  vor  der  Erstellung  eines  solchen 
Ofens  abschrecken  lassen,  daß  die  Flamme  das  Schmelzgut  direkt  an- 
greift. Dies  ist  jedoch  ohne  schädliche  Wirkung  auf  das  Metall,  da  die 
Flamme  frei  ist  von  Schwefel  und  Phosphor.  Die  Bedienung  des  Ofens 
selbst  ist  sehr  einfach  und  läßt  sich  leicht  von  einem  Manne  bewerk- 
stelligen. Der  Ofen  hat  die  Fonn  einer  Trommel,  die  sich  in  einem 
Rollenlager  bewegt.  Seithch  oben  befindet  sich  das  Einsatzloch,  wodurch 
dem  Ofen  das  Schmclzgut  zugeführt  wird.  Nach  ca.  30  bis  40  Minuten 
ist  die  Schmelzung  vollendet,  der  Bedienungsmann  dreht  die  Trommel  so, 
daß  di,e  Einsatzöffnung  nach  unten  zu  stehen  kommt,  öffnet  den  Deckel' 
und  es  entfließt  nun  dem  Ofen  ein  reines,  flüssiges,  beinahe  schlacken- 
loses Metall,  das  sofort  vergossen  werden  kann. 

Ich  habe  schon  oft  Gelegenheit  gehabt,  einen  solchen  Ofen  nach  dem 
•System,  das  aus  dem  FulminaAVerk  Carl  Hofmami,  Mannheim-Käferthal, 
stammt,  in  Betrieb  zu  sehen.  Kupfer,  Rotguß,  Bronze  und  Aluminium 
lassen  sich  mit  Leichtigkeit  in  einem  solchen  Ofen  schmelzen.  Die 
Schmelzdauer  für  diese  Metalle  beträgt  ca.  20—30  Minuten,  der  Oel- 
verbrauch  6—8  Liter  pro  100  kg  Schmelzgut  und  der  Metallverlust 
schwankt  zwischen  i  und  3  Prozent.  O.  St. 

Verhinderung  des  Schwitzens  der  Modelle  und 
Modellplatten  bei  Wendeplattenformmaschinen. 

I.  Antwort  zu  Frage  856.  Es  gibt  eine  sehr  gut  wirkende  und  im 
Betriebe  billige  Einrichtung,  mittelst  welcher  das  Schwitzen  der  Modelle  und 
Modellplatten  verhindert  wird,  in  der  durch  D.  R.  P.  geschützten,  durch  Warni- 
wasser-,  Heisswasser-,  Luft-  oder  Dampfheizung  erwärmten  hohlen  Modellplatte,  wo- 
bei z.  B.  genau  wie  bei  Warmwasserheizungen  in  einer  Heizschlange,  in  der  Trocken- 
kammer oder  einem  unabhängigen  Feuerort  (Gliederkessel)  erwärmtes  Wasser 
durch  die  hohlen  Modellplatten  zirkuliert,  dabei  seine  Wärrae  an  die  Platte  abgibt 
und  an  die  tiefste  Stelle  der  Rohrleitung  sinkt,  von  wo  es  selbsttätig  nach  der 
Heizschlange  läuft  und  hier  wieder  erwärmt  wird.  Der  Grad  der  Erwärmung  der 
Platten  kann  hierbei  duich  Absperrventile  derart  geregelt  werden,  dass  die  Modelle 
stets  handwarm  bleiben,  was  ein  leichtes  Loslösen  derselben  aus  der  Form  zur 
Folge  hat  (siehe  Abbildung). 


Ist  in  der  Giesserei  bereits  eine  Dampf-  oder  Luftheizung  vorhanden,  so 
können  die  Platten  sehr  leicht  an  diese  aneeschlossen  werden,  so  dass  eine  fast 
kostenlose  Erwärmung  der  Platten  stattfindet. 

Sollte  für  eine  derartige  Erwärmungsanlage  Interesse  vorhanden  sein,  so 
bm  ich  durch  Vermittelung  der  Redaktion  gern  bereit,  mit  weiteren  Auskünften 
zu  dienen. 

2.  Antwort  zu  Frage  856.  Das  Warmhalten  der  Modellplatten  zur  Ver- 
meidung des  Schwitzens,  ist  bei  Wendeplattenmaschinen  weniger  geeignet. 
Ganz  und  gar  lässt  sich  das  Schwitzen  des  Formsandes  wohl  kaum  vermeiden 
wohl  aber  kann  dasselbe  durch  Anleitung  und  Aufmerksamkeit  des  Formers  ver- 
mindert werden.  Auch  schwitzen  die  aus  verschiedenem  Material  hergestellten 
Modellplatten  nicht  alle  gleich  stark.  Am  häufigsten  kommt  dieses  bei  Eisen- 
platten vor,  die  nicht  genügend  im  Anstrich  gehalten  werden,  denn  dieses  ist  bei 
eisernen  Modellplatten  schon  zur  Vermeidung  der  Rostbi'dung  die  Hauptsache. 
Am  besten  verfährt  man,  wenn  man  Efsenplatten  dünn  einwachst  und  dann  mit 
Modellack  bestreicht.  Gipsformplatten  sollen  vor  dem  Gebrauch  möglichst  gut 
ausgetrocknet  sein  Die  Hauptursache  für  das  Schwitzen  liegt  jedoch  in  vielen 
Fällen  beim  Former  selbst.  Sehr  häufig  findet  man,  dass  die  Former  den  Modell- 
sand zu  feucht  halten.  Dies  ist  um  so  nachteiliger,  da  der  feuchtwarme  Form- 
sand ohnehin  schon  das  Atfeuchten  fördert.  Nach  meinen  eigenen  Erfahrungen 
fallen  die  Gussstücke  in  weniger  feuchtem  Modellsand  besser  aus.  Als  Hilfsmittel 
habe  ich  ferner  in  letzter  Zeit  anstatt  Lykopodium  und  der  teuren  Ersatzmittel  ein- 
fach Talkum  verwendet,  welcher  infolge  seiner  fettigen  Eigenschaft  dem  An- 
schwitzen  des  Sandes  entgegenwirkt  und  auch  ein  glattes  Gussstück  ergibt.  Zum 
Schluss  empfehle  ich  noch,  während  des  Glessens  die  Modellplatten  mit '  einem 
Sack  oder  sonstigem  ähnlichen  Gegenstand  zu  bedecken,  damit  der  Schwaden 
nicht  direkt  auf  die  Modellplatten  schlägt.  F.  W. 

Verhütung  von  Ausschuss  bei  Heizkörperguss. 

I.  Antwort  zu  Frage  858.  Bei  der  einfachen  Bezeichnung  Schmutz  ist 
es  unmöglich,  festzustellen,  was  hierfür  die  Ursache  ist.  Derartige  Verunreini- 
gungen können  aus  Schlacke  bestehen,  welche  mit  dem  Giessen  in  die  Form  ge- 


Formermelster-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  Marz  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammluneen  be- 
suchen zu  können.  ° 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend,  i 

AT      y^l^''^  Monatsversammlung  findet   jeden   dritten  Samstag  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  Vereinslokal  „Rhein.  Hof",  statt. 

Der  Vorstand. 

 .  I.  A.:  Emil  Kräm er.  Schriftf. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Monats-Versammung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr  Bore- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.    Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
  I.  A.:  R.  Heine,  Schriftführer, 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntae  im 
Monat    nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 
  I.  A.   P.  Hofmann.  Schriftführer. 

OesterrelcmscherFormermelster-Buni 

Wien. 

lA  M?»atsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI  Bezirk 
Gumpendorf  er  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
^*«elbst.  Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  84 


Stellen -Nachweis 


Für  unsere  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrik  suchen  wir  einen 
tüchtigen 


Foi*mepmeistep. 
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Gefl.  Offerten  unter  E  Z  A  162  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Stellenangebote 


Nach  Oesterreich  tüchtiger  Formermelster 

für  Eisengiesserei  zu  baldigem  Eintritt  gesucht.  Nur  tüchtige,  energ. 
Herren,  welche  nachweisl.  in  der  Lage  sind,  auf  hydraul.  u.  Handform- 
maschinen einen  schönen,  sauberen  Ofen-  u.  Zierguss  zu  erzeugen  u.  die 
Ausführung  der  Modellplatten  zu  leiten,  wollen  sich  mit  Angaben  über 
bisher  bekleidete  Meisterstellen,  Alter,  Familienstand,  Gehaltsanspruch  \ 
und  ehesten  Eintrittstermin  unt.  E  Z  3266  an  die  Exped.  d.  Ztg.  offerieren. 

Zur  Unterstützung  dt-s  Meisters  wird  von  einer  Graugie^serei  ein  ' 
tüchtiger  Vorarbeiter,  der  mit  dem  Betrieb  von  hydraulischen  und 
Handformmaschinen  vollständig  vertraut  sein  muss  und  befähigt  ist, 
Leute  anzulernen,  zum  sofortigen  Eintritt  gesucht.  Ausführl.  Offerten 
mit  Alter,  Familienstand,  Gehaltsanspruch  und  eingehendem  Bericht 
über  Art  und  Dauer  der  bisherigen  Stellungen  unter  E  Z  3267  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Wir  suchen  einen  tüchtigen 

Former  auf  Nassguss  i 

für  selbständigen  Posten.  Bewerbungen  sind  einzusenden  unter  Bei- 
gabe von  Zeugnisabschriften,  Angabe  des  Alters,  Lohnansprüchen  und 
Eintrittstermin.  Bewerber,  die  im  Aluminium-Guss  Erfahrung  haben, 
sind  bevorzugt. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3286  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Stellengesuche 


Formermelster,  34  Jahre  alt,  verheiratet,  tüchtig  und 
energisch,  selbständiger  Leiter  einer  Eisen-  und  Metallgiesaerei,  mit 
allen  in  der  Giesserei  vorkommenden  Arbeiten,  sowie  mit  Lohn-  und 
Akkordwesen  bestens  vertraut,  sucht  sich  zu  verändern. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  fi  514  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

F^ormermieister,  4U  Jahre  alt,  vern  ,  ertahreu  in  Eisen 
und  Metallguss  sowie  im  allgemeinen  Maschinenguss,  sucht  per  1.  April 
Stellung. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  6  511  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten 
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langt  sind,  oder  es  kann  sich  auch  sonst  irgend  loser  Staub  usw.  an  den  höchsten 
Stellen  festgesetzt  haben.  Ob  die  Ursache  im  biaen  bzw.  der  Gatticrung  zu 
suchen  ist.  glaube  ich  kauna,  da  diese  als  einwandfrei  angesehen  wtrdcn  kann. 
Der  Grund  könnte  allerdines  dann  am  Eisen  liegen,  wenn  eine  der  zur  Verwen- 
dung gelangenden  Roheisensoiten  eine  Abweichung  aufweist  und  schädlich  wirken 
könnte.  Mir  ist  ein  Fall  passiert,  wo  bei  teilweiser  Verwendung  eines  Gicsserci- 
eisens  Nr.  III,  Luxemburger  Qualität,  keine  dichten  AbgUsse  zu  erzielen  waren. 
Bei  der  Untersuchung  stellte  sich  heraus,  dass  das  Eisen  infolge  sehr  heissen 
Hochofenganges  sehr  viel  Unreinlichkeiicn  aufgenommen  hatte,  welche  die  Ursache 
für  den  undichten,  porösen  und  schwammigen  Guss  waren.  In  Ihrem  Falle  lässt 
sich  jedoch  ohne  Inaugensclieinnahme  des  Fehlers  an  den  Stücken  selbst  nicht 
feststellen,  wo  die  Ursache  liegt.  F.  w. 

Ersatz  des  Leinöls  als  Kernbindemittel  —  durcli 
billigere  Stoffe. 

I.  Antwort  zu  Frage  859.  Ich  kann  Ihnen  zur  An.schaffung  einer 
Kernforinmaschine  nur  raten,  und  zwar  enipfelile  ich  Ihnen  die  Kernform- 
maschine „Perfekt".  Ihre  Befürchtungen  wegen  der  Verteuerung  der 
Kerne  durch  Leinöl  sind  hinfällig,  denn  Leinöl  kommt  hierbei  überhaupt 
nicht  zur  Verwendung.  Ueberhaupt  scheinen  Sie  sich  die  ganze  Kern- 
macherei mit  Bindemitteln  viel  wichtiger  vorzustellen,  als  dieselbe  in  Wirk- 
lichkeit ist.  Als  geeignetes  Bindemitel  empfehle  ich  Ihnen  Sulfitlauge  oder 
Melasse,  die  doch  wohl  in  fast  allen  Gießereien  durchweg  bekannt  sind. 
Als  besonders  geeignet  empfehle  ich  auch  das  seit  etwa  Jahresfrist  im  Han- 
del befmdliche  Kernbindemittel  Quelline.  Der  Formsand  spielt  bei  der 
Kernmacherei  mit  Bindemittel  keine  Rolle,  denn  frischer  Formsand  kommt 
überhaupt  nicht  zur  Verwendung.  Ein  geeignetes  Material  für  die  Her- 
stellung der  Kerne  ist  der  Abfallsand  in  der  Gießerei,  wie  er  in  den  Wegen 
herumliegt  und  gewöhnlich  zur  Schutthalde  gefahren  wird.  Dieser  Sand 
wird  fein  gesiebt  und  getrocknet.  Dient  nun  Sulfitlauge  oder  Melasse  als 
Bindemittel,  dann  nimmt  man  hiervon  etwa  5  kg  und  löst  diese  in  einem 
Eimer  heißen  Wassers  auf.  Im  Durchschnitt  rechnet  man  auf  100  kg  Sand, 
etwa  eine  Schubkarre  voll,  5  kg  Melasse  oder  Sulfitlauge.  Der  Sand  wird 
nun  mit  dieser  Lösung  genügend  angefeuchtet  und  nochmal  durchgesiebt 
oder  bei  größeren  Mengen  geschleudert.  Wie  schon  bemerkt,  soll  der  Sand 
vor  dem  Anfeuchten  vollständig  trocken  sein,  damit  er  von  der  Bindemittel- 
losung vollständig  durchzogen  wird.  Mit  dem  so  zubereiteten  Sand  lassen 
sich  auf  der  Kernformmaschine  tadellose  Kerne  herstellen,  und  zwar  ohne 
Kerneisen.  Diese  Kerne  haben  ferner  den  Vorzug,  daß  sie  beim  Guß  sich 
vollständig  emwandfei  verhalten  und  auch  in  der  Putzerei  durch  einfaches 
Klopfen  aus  dem  Gußstück  lierausfallen.  Vorteilhaft  ist  es  ferner  noch, 
wenn  man  dem  Kernsand  etwa  ein  Drittel  Maurer-  oder  Flußsand  zusetzt!' 
Bei  Verwendung  von  Quelline  als  Bindemittel  dient  genau  dasselbe  Sand- 
inaterial  zur  Herstellung ; der  Kerne.  Der  Sand  muß  vor  der  Zubereitung 
ebenfalls  trocken  sein.  Die  Zubereitung  ist  in  diesem  Falle  noch  einfacher, 
da  die  Quelline,  welche  sich  in  Pulverform  befindet,  einfach  über  den  Sand 
gestreut,  durchgemengt  und  das  ganze  dann  angefeuchtet  wird.  Zum  Durch- 
ziehen bleibt  die  ganze  Mischung  dann  zwei  Stunden  oder  noch  besser  über 
Nacht  liegen  und  ist  am  anderen  Morgen  gebrauchsfertig.  Ein  besonders 
beachtenswerter  Punkt  ist  bei  den  Bindemittelkernen  das  Trocknen  der- 
selben. Diese  Kerne  dürfen  nie  in  einem  scharfen  Feuer  schnell  getrocknet 
werden,  sondern  werden  am  besten  in  einer  Trockenkammer,  etwa  1—1,20  m 
über  Bodenhöhe,  zum  Trocknen  aufgestellt.  Scharfe  Hitze  ist  insofern  zu 
vermeiden,  da  dann  das  Bindemittel  verbrennt  und  der  Kern  zerfällt.  Sellist- 
verständlich  können  Sie  auch  Leinöl  für  die  Kernherstellung  verwenden 
ich  möchte  Ihnen  diese  jedoch  wegen  des  hohen  Preises  nicht  empfehlen 
Wohl  empfehlen  kann  ich  Ihnen  dagegen  das  Arbeiten  mit  Kernform- 
maschinen und  den  oben  bescliriebenen  Sandarten,  bei  dem  Sie  tadellose 
Kerne  erhalten.  -^/^ 

Wirkt  Nähmaschinenbruch  wie  Poteriebruch? 

I.  Antwort  zu  Frage  860.  Wie  aus  Ihrer  Frage  hervorgeht,  han- 
deil es  sich  in  Ihrem  Betriebe  hauptsächlich  um  die  Herstellung  dünn- 
wandiger Gußteile,  bei  denen  zeitweilig  gesprungene  Abgüsse  vorkommen. 
Die  angegebene  Gattierung  aus  250  kg  Gießereieisen  Nr.  I,  50  kg  Luxem- 
burger III  und  200  kg  Trichter  und  Bruch  ist  nun  gerade  nicht  als  schlecht 
zu  bezeichnen,  aber  auch  keineswegs  als  besonders  geeignet.  Die  Gußstücke 
aus  dieser  Gattierung  werden  etwa  2—2,1  Prozent  Silizium  aufweisen,  wäh- 
rend man  bei  dünnwandigem  Guß  mindestens  2,3  Prozent  Silizium  ver- 
langt. Es  ist  dann  auch  kein  Wunder,  wenn  bei  der  Gattierung  sehr 
dünne  Teile  springen  oder  auch  hart  werden,  so  daß  dieselben  nicht 
bearbeitet  werden  können,  denn  der  Guß  bewegt  sich  auf  der  äußersten  zu- 
lassigen Grenze  in  bezug  auf  närte.  Für  dünne  Teile  mit  2  mm  Wand- 
starke ist  der  Guß  schon  zu  haft.'  Selbstverständlich  wirkt  auch  der  nasse 
Formsand  noch  härtend  auf  den  Guß  ein,  dieses  darf  jedoch  nicht  in  Frage 
gezogen  werden,  da  doch  dünnwandiger  Guß  überall  naß  gegossen  wird. 
De.sgleichen  ist  es  auch  von  unwesentlichem  Einfluß,  wenn  der  Formsand 
direkt  grubenfeucht  geschleudert  wird,  vorausgesetzt,  daß  derselbe  mager  ist 
Feter  Sand  müßte  selbstverständlich  erst  getrocknet  und  gemahlen  werden 
Meiner  Ueberzeugung  nach  liegt  die  Ursache  für  die  Härte  einzig  und  allein 
m  der  Gattierung.  Wenn  Sie  nun  noch  zu  der  oben  genannten  Gattierung 
Nahmaschinenbruch  hinzusetzen,  dann  wird  diese  dadurch  noch  um  ein 
wesentliches  verschlechtert.  Interessant  ist  jedenfalls  die  Behauptung  Ihres 
Einkaufers,  der  Nähmaschinenbruch  sei  gut,  ich  behaupte  dagegen,  daß  der- 
selbe nicht  gut  ist  und  wegen  seiner  Härte  nicht  besser  als  Poteriebruch 
ist.  Und  daß  der  Nähniaschinenbruch  auch  schon  bei  einem  Zusatz  von 
25  kg  härtend  gewirkt  hat,  zeigen  doch  schon  Ihre  eigenen  Erfahrungen. 
Wollen  Sie  den  Nähmaschinenbruch  weiter  mit  verwenden,  dann  ist  es  un- 
umgänglich notwendig,  daß  Sie  mehr  Hämatit  zusetzen.  Ich  würde  in  Ihrem 
Falle  überhaupt  eine  Verbesserung  der  Gattierung  vornehmen,  es  ist  damit 
zwar  eme  Mehrausgabe  für  Roheisen  verbunden,  es  fragt  sich  jedoch,  ob 
diese  nicht  durch  den  geringeren  Prozentsatz  an  Ausschuß  durch  harten 
und  gesprungenen  Guß  wieder  aufgewogen  würde.  In  erster  Linie  empfehle 
ich  Ihnen,  statt  der  vier  Sorten  Gießereieisen  Nr.  I  eine  wirkliche  Sorte 
Hämatit  zu  führen ;  denn  das  Eisen  Nr.  I  ist  noch  kein  Hämatit,  wegen  des 
höheren  Phosphorgehaltes.  Gleichzeitig  ist  aber  auch  Hämatiteisen  weicher 
als  Gießereieisen  I.  Dann  empfehle  ich  Ihnen,  den  Zusatz  des  Luxem- 
burger in  ruhig  zu  erhöhen,  da  dadurch  der  Phosphorgehalt  ein  höherer 
wird  und  das  Eisen  dünnflüssig  macht.  Den  Bruchzusatz  empfehle  ich  zu 
reduzieren,   da   dadurch    hauptsächlich    die    Härte    hervorgerufen  wird. 


Formermeister,  46  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert  in 
Eisen-  und  Metallguss  nach  Modell  und  Schablone,  in  Sand,  Masse 
oder  Lehm,  Ofenbetrieb,  Kernmacherei,  Lohn  und  Akkord,  sucht  per 
sofort  oder  später  Stellung. 

 Qpfl.  Off,  untpr  E  X  H  510  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Pormermelster,  37  .Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisonguss  sowie  in  Holzbearbeitungs-,  Werkzeug-,  Bau-,  Handels-  und 
Pormmaschinenguss,  sucht  per  1.  April  1912  Stellung. 
 Gefl.  Off,  unter  E  Z  ii  612  an  die  Exped.  difses  Blattes  erbeten. 

JFormermeiister, 

36  Jahre  alt,  zurzeit  Pächter  einer  Elsengiesserei  in  Norddeutschland, 
erfahren  im  gesamten  Giessereibetrieb,  besonders  in  grösseren  kompl. 
Stücken  in  Sand,  Masse,  Lehm  und  Formmaschine  nach  Modell,  Scha- 
blone und  Zeichnung.  Tüchtig  in  Kalkulation,  Lohn  und  Akkord,  der 
befähigt  ist,  jede  Giessere'i  nutzbringend  zu  leiten,  sucht  ab  1.  April 
Stellunsr.    Beste  Zeugnisse  und  Referenzen. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3270  an  die  Exped.  dieser  Zeiter.  erb. 


ÜP  Formermeister 


86  Jahre  alt,  in  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereibetriebes 
erfahren,  in  Maschioen-,  Bau-  und  Handelsguss  nach  Modell  und  Scha- 
blone in  Sand  und  Lehm  bewandert,  sucht,  gestützt  auf  lang- 
jährige Zeugnisse,  Stellung. 

 Gnfl   nfferren   nntpr  E  Z  3282  a^i  .^io  Kxned.  dieser  Zeitung  erb. 

Tüchtiger  Fopmermeister, 

seit  14  Jahren  als  solcher  in  mittleren  und  grösseren  Betrieben  mit 
bestem  Erfolg  tätig  gevpesen,  mit  allen  in  das  Giessereifach  einschlagenden 
Arbeiten  gründlich  vertraut,   mit  vs^eitgehendsten  Erfahrungen,  sucht 
per  1.  Juli,  eventl.  früher,  dauernde,  selbständige  Stellung. 
 Offerten  erbeten  unter  E  Z  3280  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

Kaufmann  als  Teilhaber 

für  ein  sehr  gutgehendes  Engrosgeschäft  in  Giessereiartikeln  und 
Giessereimaschinen  per  sofort  gesucht.  Es  wird  weniger  auf  eine  sehr 
hche  Einlage  als  auf  eine  tüchtige  Bureaukraft  gesehen,  da  Inhaber 
persönlich  sehr  verkaufskräftig  und  sehr  gut  eingeführt  ist  und  sich 
daher  ausschliesslich  dem  Aussendienst  widmen  muss.  Es  liegen  augen- 
blicklich noch  bedeutende  Aufträge  zur  direkten  Abwickelung  vor, 
ausserdem  sind  in  der  nächsten  Zeit  grosse  Aufträge  zu  erwarten, 
deren  Höhe  20  000  Mk.  mindestens  betragen  wird.  Der  Mindestverdienst 
beträgt  netto  10— löpCt.,  meistens  kann  jedoch  mit  einem  höheren 
Nutzen  gearbeitet  werden. 

Gefl.  Anerbieten  unter  E  Z  32030  an  die  Expedition  dieser  Ztg. 

Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Beckers  Piscantor 

Grossalmepode-O. 


empfehlen 

II  Ceylon- 


(iropliitschinelztiesel 

für  alle  Legierungeo  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tleeel  für  alle  Ofensysteme. 


Lieferanten  von  Maschinen 

zur  Erzeugung  von  Blechplomben  u.  dergl.  bowie  Giessmascbfnen 
für  Bleikugeln  und  Bleiplomben  werden  um  Offerten  gebeten. 
Adressen  zu  erfahren  unter  E  Z3276  durch  die  Exped  dieser  Ztg. 

la  böhmische  Schwarzbraunkohlen, 

sehr  gashaltig,  mit  langer  Flamme,  die  Züge  reinhaltend,  für  Siemens- 
Martin-Oefen  unentbehrlich,  preiswert  ab  Magdeburg  abzugeben. 

Offerten  erb.  unter  E  Z  3281  an  die  Geschäftsstelle  dieser  Zeitung. 


Für  den  Verkauf  alter  Ober- 
baumaterialien,  Brttcken- 
konstruktionen  und  Holz- 
schivellen  ist  am  29.  April  1912, 
vormittags  10  Uhr,  Termin  in  un- 
serem Verwaltungsgebäude,  Hohen- 
zollernplatz,  Zimmer  107,  angesetzt. 
Der  Angebotsbogen  nebst  Bedin- 
gungen ist  von  der  Auskunftsstelle 
für  den  Güterverkehr  im  hiesigen 
Direktionsgebäude  für  70  Pf.  (nur 
Postanweisung)  zu  beziehen. 

Königliclie  Eisenbahndirektion 
Frankfurt  (Main). 


Wer  liefert 


Drahtbügel 

für  Kaffeebeutel? 

Gefl.  Angebote  mit  Preis  an 

A.  Blohm,  Kiel, 

Schauenburger  Strasse  33. 


Verdingung. 

Die  Anfertigung,  Lieferung  und 
Aufstellung  der  Eisenkonstruktion 
der  einstieligen  Bahnsteigüber- 
dachung auf  dem  Personenbahnhof 
Lehe  und  des  Fusswegübergangs 
in  Km.  182,3  der  Strecke  Bremen- 
Geestemünde,  umfassend  etwa  49  t 
basisches  Flusseisen,  soll  vergeben 
werden. 

Eröffnung  der  Angebote  am  Don- 
nerstag, den  18.  April  1912,  vor- 
mittags ll'/2  Uhr. 

Die  zur  Abgabe  der  Angebote 
erforderlichen  Unterlagen  können 
gegen  vorherige  kostenfreie  Ein- 
sendung von  90  Pf.  in  bar  (nicht  in 
Briefmarken)  von  der  Königlichen 
Eisenbahn-Bauabteilung  in  Geeste- 
münde (Bahnhof)  bezogen  oder  dort 
während  der  Dienststunden  in 
Empfang  genommen  werden. 

Geestemünde,  den  30.  März  1912. 
Königliche  Eisenbahn-Bauabteilang. 


f 
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Ich  empfehle  Ihnen  folgende  Gattierung:  75  kg  Hamatit,  150  kg  Gießerei- 
eiscn  I.  125  kg  Luxemburger  III,  150  kg  Bruch.  Als  Bruch  kommt  in  erster 
Lmie  der  eigeue  in  Betracht,  sodann  der  angekaufte.  Die  Gattierung  stellt 
sich  zwar  etwas  teurer  als  die  Ihrige,  jedoch  ist  diese  dem  Verwendungs- 
zweck entsprechend  geeigneter  und  wird  auch  von  anderen  Gießereien  für 
diuuiwandigen  Guß  angewandt.  Pr. 


1^     Marktberichte  ^iM 

Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarld. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73*/« 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  56  —  58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   7 7^ Ii 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  69  —  71 

Stabeisen  in  Schweisseisen   135  — 138 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  112 — 115 

Trägereisen  (Grundpreis)   115  — 117' /s 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  1 42^/9 — '47'/2 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   130 — 135 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   140  — 145 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist, 
Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle   115  — 125 

Gasflammenförderkohle   ^°7^U — 'i7'/a 

Fettförderkohle   105 — iio 

Nusskohle  II   210 — 245 

Kokskohle   ii2Ya  — 120 

Giessereikoks   170 — 190 

Hochofenkoks   145—165 

Brechkoks   190—220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  den  i.  April  1912.    Wiewohl  in  der  letzten  Zeit  bcrech- 
tigterwcivc    dir  Ak-inung    von    einem   Rückgang    des  Geschäfts  entstehen 
konnte,  vim-  .Ansicht,  die  sich  nicht  zum  wenigsten  auf  den  Ausstand  in  Eng- 
land   und  die  Bewegung  im   Ruhrgebiet  zu   stützen  vermochte,    darf  die 
Situation  nach  wie  vor  als  recht  günstig  bezeichnet  werden.    Ja,  es  hat  sogar 
den  Anschein,  als   ob  die   leichte   \'erflauung  im  internationalen  Verkehr 
zunächst  wieder   behoben   ist,  denn   in.  den   Vereinigten    Staaten   haben  die 
Roheisennotierungen  innerhalb  kurzer  Zeit  dreimal  eine  Erhöhung  erfahren, 
nnd    s()cl)en     wird    aus    England    berichtet,    daß    die  kontinentalen 
Exportnotierungen  für  einige  Fertigerzeugnisse  heraufgegangen  sind.  Leb- 
hafter Abruf    und    durchaus    feste  Haltung  wird    ferner  von    der  letzten 
Düsseldorfer  Biirse  gemeldet,    gleichzeitig  eine   Steigerung   der   Notiz  für 
englisches   Gießereieisen    auf  69/71.   die   allerdings   lediglich    als   eine  Wir- 
kung _  des  dortigen  Bergarbeiterstreiks  betrachtet  werden  muß.     Nun  muß 
man  freilich  sagen,  daß  die  Nachfrage  sicherlich  noch  größeren  Umfang  an- 
nehmen würde,  wenn  die   Ungewißheit  über  die  Verlängerung  des  Stahl- 
werksverbandes geschwunden  wäre.    Uelier  diesen  Punkt  kursierten  in  der 
jüngsten  Zeit  wieder  die  verschiedensten  Gerüchte,  die  .aber,  soweit  sie  sich 
auf    etwaige   L^nstinuuigkeiten    unter   den   Mitgliedern    beziehen,    als  un- 
begründet bezeichnet  werden.  —  L'eber  die  Einzelheiten  des  Verkehrs  läßt 
sich  folgendes  sagen  :  Der  Roheisenmarkt  liegt  außerordentlich  fest.  Arbeit 
ist  in  den  Hütten  reichlich  vorhanden  und  kann  zu  erhöhten  Preisen  fort- 
während neu  hereingenommen   werden,   um  so  mehr,  als  englisches  Roh- 
eisen jetzt  keinen  Wettbewerb  macht.     Die  Hersteller  von  Halbzeug  sind 
überaus  stark  beschäftigt,  auch  für  den  Export,  der  aber  gegenwärtig  zu- 
gunsten der  inländischen  Abnehmer  weniger  forciert  wird.    Der  Abruf  von 
Stabeisen    hält    sich    auf  der  bisherigen   stattlichen  Höhe,  auch  neue  Be- 
stellungen gehen  wieder  etwas  reichlicher  ein,  wobei  teilweise  Lieferfristen 
bis  zu  drei  Monaten  in  Anspruch  genommen   werden.     Bandeisen  gibt  für 
etwa  5—6  Wochen  genügend  Beschäftigung.    Grobbleche,  besonders  Schiffs- 
und Kesselbleche,   werden   gut  verlangt,    Feinbleche  finden   ebenfalls  aus- 
reichende Beachtung,  und  in  beiden  Artikeln  besteht  für  die  nächsten  acht 
bis  zehn  Wochen  kein  Arbeitsmangel.     Am  Trägermarkt  beginnt  es  natur- 
gemäß lebhafter  zu  werden,   da  die   Bausaison   herangerückt  ist.     Das  Ge- 
schäft   dürfte    al)er    erst    in   Kürze   wünschenswerten    Umfang  erreichen. 
Röhren  erzielen  in  der  allerletzten  Zeit   etwas  bessere  Preise.  Vorderhand 
haben  die  Hersteller  aber  noch  große  Abschlüsse  zu  den  alten,  recht  un- 
lohnenden Sätzen  abzuliefern.     Die  Hersteller  von  Walzdraht  sind  infolge 
des  günstigen  Geschäftsganges  über  ihre  nominelle  Beteiligung  beim  Ver- 
baude  besetzt,    gezogene  Drähte   werden   gegenwärtig   stärker   gefragt,  er- 
zielen auch  Iiessere  Preise,  während  dies  bei  Drahtstiften  noch  immer  nicht 
möglich   ist.  wiewohl   auch  hierin   eine   Zunahme   des   Verkehrs  nicht  ge- 
leugnet werden  kann.     Günstig  hat  sich  die  Lage  der  Eisengießereien  ge- 
staltet, die  für  das  Inland,  wie  den  Export,  teilweise  bis  in  das  nächste  Jahr 
hinein,  zu  arlieiten  haben.    Die  Erhöhung  der  Roheisenpreise  hat  natürlich 
auch   hier  eine   Steigerung  erforderlich   gemacht,   die   aber  nicht   als  aus- 
reichend   erachtet    wird.     Die   Ma.schinenfabriken    und'  Konstruktionswerk- 
stätten können  mit   der  Lage  .ganz  zufrieden   sein,  auch   die  Erlöse  sind 
besser  geworden,  wenn  sie  auch  vielfach  noch  zu  wünschen  ,  übrig  lassen. 
Aus  der  Kleineisenindustrie  kann  man  Gutes  berichten.'    Meist  i.st  genügend 
Arbeit  vorhanden:  überdies  hat  sich  das  Preisniveau  neuerdings  gehoben. 
Die  Fabriken  für  Baubeschbige  haben  sich  zu  einer  das  ganze  deutsche  Zoll- 
gebiet, mit   Einschluß  vf>n   Luxemburg,    umfassenden  Verkaufsvercinigung 
zusammengetan,  deren  Sitz  Düsseldorf  bildet. 

Vom  oberscblesischen  Eisenmarlit. 

Kattowitz.  den  i.  April.  Die  Marktlage  stellt  sich,  ohne  daß  die 
Berichtszeit  eine  Aenderung  brachte,  nach  wie  vor  in  günstigem  Lichte,  All- 


Welche  Tempergiesserei 

liefert  Schnecken  zur  amerikanischen  Kernformmaschtne 

nach  ihren  Modellen. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3283  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

f  """"" ■■■•♦^ 

I  Vcndcplatten  -  f  ormmaschine  j 

■  mit  mechanischer  Pressung  des  Sandes,  Fabrikat  S 
S  Hannover -Hainholz,  Kastengrösse  660x400  mm,  5 
S  vollständig  neu,  mit  drehbarer  Modellplatte  und  J 

■  Handhebelabhehung,  wegen  Dispositionsänderung  ■ 

■  sehr  hillig  ahzugeben.  S 

■  s 

■  Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  3203  an  die  Exped.  dies.  Zeitung  erbet.  S 


liefert  jeden  Posten 
Max  Findeisen,  Holzkohlerei, 
Moritzdorf  1.  Sa. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

Karl  Rotli,  Dresden  28, 


Formpuder- 
labrik 


graben  14, 


Tiegelschmelzofeti 

flu-  direkt  schmiedbaren 
a...„,,,,i,  Schmiedeeisenguss, 
^TBinil  Stahlguss  u.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Aibeitsanweisuugen,  an- 
erkannt vorzilgl.  schmel- 
zend, als  auch  Detail- 
zeichnung, für  Temper- 
öfen, Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen     in  zweckent- 

 j-^        sprechender,  modernster 

uLiniuul,,  Iqim.  Ausführung,  lief,  billigst 

CeorO  liier.  Oiesserei-Ingenieur.  CÖlil-SÖlZ 


Cölner  Leder-  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 

für  Modell  -Zwecke 

fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 
Rölsdorf- Daren  15  bei  Cöln 


Formerstifte 


und 


fabriziert  und 


liefert  billigst 

Paul  Schimmelpfennis, 


Fernsprecher 
301. 


Hörde  i.  '^"-gr'" 


PREISLISTE  ZU  DIENSTEN 


D.  R.  P. 

MMlB  mit  uflil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  ^'ü^-'  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

——————  mit  Oelfeuerung. 

Fulmifla-Wea  [arl  Hofii.  liaDDlieiiii- Käfertal 

Man  verlange  Spezial- Offerte! 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadiswarenfaiirrk  Kmniliacli 

nans  M  MMm, 

AUfZUnowacns  HrDiimafli.  Hayer.  Sdiwaben 


Wacbsdraht 
Modellwachs 


Kontrolle  von  Verwiegung  und  Bemusterung 

bei  Verladung  oder  Entlöschung  von  Erzen,  Metallen,  Mineralien  aller  Art,  Phos- 
phaten, Salpeter,  Kohle,  Schwefel  usw. 

Goldstttck.  Hainze  &  Co. 

Gegründet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louvre,  Paris. 

Eijfene  Filialen  in  :  Hamburg,  Asla-Haus,  Alte  Grönlngerstrasse  24/25,  und  in  Bremen, 
_  Emden,  Stettin,  Kopenhagen,  Aarhus,  Aalborg,  Stockholm, 
Christiania,  Bergen,  Rotterdam,  Amsterdam,  Antwerpen,  Dilnkirchen,  Hävre,  Mar- 
seille, Barcelona,  Genua,  Neapel,  Venedig,  Livorno,  Palermo,  Braila,  Constantza 
 Snlina,  London,  Bristol.  Liverpool.  Hull. 

Sie   irgendeine  Bezugs- 
quelle, die  Sie  im  Anzeigen- 
teile und  auch  sonst  nicht 
dann  schreiben  Sie  an  uns.    "Wir  weisen  Ihnen  schnellstens  und  kostenlos 
die  geeigneten  Lieferanten  nach. 

Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeitung". 


Suchen 


finden, 
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gemein  ist  reiclilicli  zu  tun,  neue  Bestellungen  können  in  den  meisten 
Zweigen  nur  mit  ans<;c(lrliiiten  Lieferfristen  übernommen  werden,  uivd  die  | 
l^rcisc  zeigen  außerordentliche  l'^estigkeit,  sind  teilweise  auch  nach  ohen 
gerichtet.  In  sehr  günstiger  Verfasstrno  befindet  sich  der  Roheisenmarkt. 
Die  Anfordermigen  des  Inlandes  nehmen  ständig  zu,  ebenso  siellt  Russisch- 
Polen  ansehidiche  Ans|)rüche.  So  tritt  denn,  wie  es  schon  bisher  der  Fall 
war,  vielfach  eine  gewisse  Knappheit  an  Rohmaterial  hervor,  die  der  Ten- 
denz natürlich  zugute  kommt.  Der  Allzeugmarkt  weist  unter  diesen  Ver- 
hältnissen ebenfalls  ein  sehr  festes  yXussehen  auf.  Der  Bedarf  kann  ja  ohne 
Schwierigkeit  befriedigt  werden,  trotzdem  bleiben  die  Sätze  hoch.  In  Halb- 
zeug geht  es  sein-  lebhaft  her,  auch  sind  die  Werke  bis  an  die  Grenze  ihrer 
Li-istinigsfähigkeit  besetzt.  Stab-  und  Uni\ersaleisen  findet  nach  wie  vor 
reichliche  Beachtung.  Der  Abruf  erfolgt  sehr  stark,  so  daß  die  Werke 
Mühe  haben,  die  Lieferfristen  auch  nur  einigermaßen  einzuhalten.  Die 
Keschäftigung  der  Hersteller  reicht  bis  weil  in  das  zweite  Semester  hinein. 
J'ls  lassen  sich  daher  bei  diesen  Verhältnissen  leicht  die  seitherigen  Preise 
erzielen.  Wenn  es  sich  um  baldige  Ablieferung  handelt,  legen  die  Ver- 
braucher wohl  auch  mehr  an.  Aehnlicli  liegen  die  Verhältnisse  am  Blech- 
niarkt.  Die  laufende  Nachfrg,g:'e  ist  zwar  weniger  dringend,  aber  die  Spezi- 
fikationen gehen  sehr  rei,chlieli  ein,  und  die  Werke  haben  durchgängig  an- 
gestrengt zu  tun,  um  den  Anforderungen  der  Abnehmer  gerecht  zu  werden. 
Grobblechen  kommt  die  gute  Besetzung  der  Kesselfabriken,  Werften,  Ma- 
schinenfabriken usw.  zustatten,  von  Feinblechen  werden  die  besten-  Quali 
täten  bevorzugt.  Die  Drahtwalzwerke  haben  mehr  zu  tun,  als  ihre  Beteili- 
gung ausmacht,  in  gezogenen  Drähten  und  Drahtstiften  ist  die  Beschäftigung 
wesentlich  besser  geworden,  dagegen  lassen  die  Erlöse  für  letztere  zu  wün- 
schen übrig,  während  für  erstere  mehr  erzielt  werden  kann.    Am  Röhren- 

:  markt  geht  es  ziemlich  rege  her,  doch  wird  nach  wie  vor  über  unzureichen- 
den Verdienst  Klage  geführt,  wiewohl  die  Verhältnisse  sich  in  der  jüngsten 
Zeit   gebessert   haben.     Träger   werden    flotter   abgesetzt,    Schienen  geben 

•ebenfalls  einigermaßen  zu  tun,  nur  in  Grubenschienen  hat  der  Verkehr  ein 
wenig  nachgelassen.  Die  weiterverarbeitende  Industrie  befindet  sich  in  einer 
günstigen  Lage.  Die  Gießereien  sind  stark  beschäftigt,  konnten  auch  neuer- 
dings  die   Preise   weiter   erhöhen.     In   den   Maschinenfabriken   und  Kon- 

.struktionswerkstätten  ist  flott  zu  tun,  weimgleich  die  Beschäftigung  sich 
nicht  gleichmäßig  verteilt.  Die  Kleincisenindustrie  kann  ebenfalls  recht  zu- 
frieden sein,  die  meisten  Zweige  haben  reichlich  zu  tun,  auch  die  Erlöse  sind 
im  allgemeinen  nicht  schlecht. 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreise: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

März. 

£ 

sh 

d 

f 

8h 

d 

£ 

sh 

d 

1  . 

Sh 

d 

26. 

68 

5 

196 

_ 

,6 

3 

9 

27. 

68 

IS 

196 

25 

5 

16 

2 

6 

28. 

68 

5 

193 

25 

10 

16 

2 

6 

29. 

69 

10 

'95 

25 

5 

16 

3 

9 

London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

Banca  

Australzinn  .  .  .  , 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


69V2 

70 '/8 
72 


195 
191 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulus 


Zink 


16V8 

l63/8 


251/2— 26', '4  £ 


148-155  M- 
140 — 150  » 


410—415  M. 
410 — 420  » 
395—405  » 

40-43  M. 
34—40  > 


62—69  M. 

57—59  » 
60—70  » 


27  » 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
169  Mk.,   Messingblech   140  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   184  Mk. 
bzw.  155  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und,  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif.. 

Altmetalle.- 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  100— 115  Mk.,  Leichtkupfer  95— 105  Mk.,  Rotguss  97  —  107  Mk., 
Gussmessing  65—78  Mk.,   Leichtmessmg  46—58  Mk.,  Altzink  27—37  Mk.,  Neu- 
zink 32—42  Mk.,  Altblei  16—25  Mk. 

Berlin,  den  i.  April  1912.  Der  Londoner  Kupfermarkt  zeigt 
.seit  einiger  Zeit  eine  außerordentlich  freundliche  Disposition,  und  wenn  auch 
diesmal  ganz  am  Schluß  in  Reaktion  auf  die  vorausgegangenen  Steige- 
rungen Realisationen  vorgenommen  wurden,  sind  doch  per  Saldo  wieder 
nicht  unbeträchtliche  Steigerungen  zu  verzeichnen.  Aus  Amerika  kommen 
fortgesetzt  gute  Nachrichten  über  die  Entwickelung  des  legitimen  Konsums, 
und  ebenso  beteiligen  sich  die  europäischen  Verbraucher  lebhaft  am  Ge- 


Giessereimaschinen- Fabrik 

Kirchheim -Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


Ifm&ZIHNERHANN 

GIESSEREIIMASCKlNENGESELLSCHAFTtn  b  h. 
DÜSSELDORF-RATH 
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ROTATIONSTISCH  D.  R.  P. 


CO 


CO 


Drucksandstrahlgebläse  D.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  <>  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    o  Spezialkonstruktionen 

Auslandspatente  Auslandspatente 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliclie  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallesoher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

:filb.  pirl,  Beidersee  bei  )f  alle  a.  S. 


Gubenbesitzer 


j'ormeroUerkzeuge. 

Lager  von  Bedarfsartikeln  für  Eisengiessereien,  Gelb-  u. 
Metallgiessereien,  Modelltischlereien  u.  Maschinenfabriken. 

Bruno  Jahn  vorm.  ^.  Schneiders  Wwe. 

Erste  sächs.  Formerwerkzeug-Fabrik. 

Ceipzig-Cindenau,  £ützcncr  Strasse  27. 
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scliäft.  Die  augenblicklichen  Notierungen  sind  die  höchsten  seit  einer  Reihe 
von  Jahren.  In  Berlin  wurden  im  Durchschnitt  ebenfalls  wesentlich  höhere 
Sätze  erzielt.  —  Zinn  bewegte  sich  zeitweise  ebenfalls  nach  oben,  ohne 
aber  den  höchsten  Stand  der  Berichlszcit  behaupten  zu  können.  Das  An- 
gebot bleibt  in  gewissen  Sorten  fortgesetzt  knapp,  und  die  Prcistreiliergruppe 
hat  es  daher  leicht,  den  Markt  in  ihrem  Sinne  zu  hecinfliisseti  Am  27.  Miirz 
fand  in  Amsterdam  eine  Bancaauktion  statt:  wrstiisjcrt  wurden  76580 
Blöcke,  die  im  Durchschnitt  \20^-,  FliTin  erzielten.  —  Blei  wies  weder 
in  London  noch  hier  eine  \'erändcruiig  nennenswerten  Umfanges  auf;  die 
Aleinung  für  den  Artikel  bleibt  gut.  —  Z  i  n  k  liegt  (Ingegen  seit  einiger 
Zeit  wesentlich  ruhiger  und  neigt  zur  Schwache. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  haben  die  Aufwärts- 
bewegung der  vorangegangenen  Woche  in  erheblich  verstärktem  Maße  fort- 
gesetzt. Das  Anziehen  der  Preise  riß  den  Konsum  Deutschlands  wie  des 
Auslands    aus    seiner    mehrwöchigen    Zurtickhaltmig   heraus.  Gleichzeitig 


wurden  an  der  Berliner  Börse  wie  an  anderen  Börsen  auch  große  Meinungb- 
käufe  getätigt.  Unter  überaus  lebhaften  Umsätzen  hoben  sich  die  Preise 
vom  22.  bis  zum  28.  März  um  etwa  6  Mk.  Nachdem  die  Kupferkurse  die 
..Parität  70  per  ton"  überschritten  hatten,  kain  am  letzten  Börsentage  ein 
erhebliches  Angebot  zum  Zweck  der  Realisation  erzielter  Gewinne  an  den 
Markt,  durch  das  die  Kurse  etwas  gedrückt  wurden. 

Von  den  französischen  and  belgischen  JVtetallmärkten. 

Paris,  den  i.  April  1912.  Die  Marktlage  ist  in  der  Hauptstadt  un- 
\erändert  günstig  geblieben.  Starke  Nachfrage  und  steigende  Tendenz 
bilden  nach  wie  vor  die  Signatur  des  Verkehrs;  die  Hütten  und  Werke  ver- 
fügen über  einen  auf  lange  Zeit  ausreichenden  Auftragsbestand,  und  sie 
haben  Mühe,  ihren  Lieferungsverpflichtungen  gerecht  zu  werden.  Die  Sub- 
missionen der  Bahnen  nehinen  ihren  Fortgang  und  dürften  so  bald  noch 
nicht  aufhören,  da  ein  erheblicher  Bedarf  zu  decken  ist.  Besonders  guter 
Beachtung  erfreuen  sich  die  vom  Baugewerbe  benötigten  Artikel,  die  auch 
neuerdings  wieder  Steigerungen  erfuhren.  Aehnlich  erfreuliche  Verhält- 
nisse bestehen  in  den  einzelnen  Departements.  Man  kaim  von  allen  Be- 
friedigendes berichten,  doch  weist  zurzeit  der  \'erkelir  in  den  Ardennen  und 
ini  Loire  et  le  Centre  das  meiste  Leben  auf.  In  beiden  Distrikten  haben 
die  Notierungen  jetzt  wieder  steigende  Richtung  eingeschlagen.  Allgemein 
steht  natürlich  der  Ans>,tand  der  französischen  Bergarbeiter  im  Vordergrund 
des  Interesses  Es  muß  indes  gesagt  werden,  daß  ein  Mangel  an  Brenn- 
stoffen in  der  Eisenindustrie  bisher  nicht  zutage  trat,  auch  rechnet  man 
damit,  daß  der  Streik  nicht  lange  dauern  wird. 

In  Belgien  ist  der  Verkehr  wieder  in  ein  flotteres  Fahrwasser  eingelenkt. 
Die  Verhältnisse  in  England  beeinträchtigen  das  Geschäft  kaum,  da  der 
Stillstand  der  Hütten  und  Werke  im  Britenreiche  den  belgischen  Her- 
stellern einen  gewissen  Ausgleich  bietet.  Namentlich  bleibt  RoheLsen  stark 
gefragt;  Bestände  sind  bei  den  Verbrauchern  kaum  noch  vorhanden,  der 
Abruf  ist  sehr  erheblich,  und  die  starke  Nachfrage  hat  ein  weiteres  An- 
ziehen der  Sätze  mit  sich  gebracht.  Für  Stabeisen  stellte  sich  neuerdings 
wieder  inehr  Interesse  ein.  Bandeisen  weist  für  die  Ausfuhr  eine  Befesti- 
gung auf,  in  Blechen  aller  Art  gehen  die  Aufträge  zieinlich  regelmäßig  ein. 
während  die  Spezifikationen  ebenfalls  eine  stattliche  Höhe  erreichen.  Es 
scheint  in  der  Tat.  als  ob  die  leichte  Verflauung.  über  die  an  dieser  Stelle 
erst  vor  kurzem  berichtet  wurde,  vor  der  Hand  beseitigt  ist.  Mit  dem  Vor- 
rücken der  Jahreszeit  hat  auch  das  Geschäft  in  Träger  flotter  eingesetzt, 
ohne  schon  bedeutenden  Umfang  aufzuweisen,  während  Schienen  von  ihrer 
bisher  günstigen  Disposition  kaum  etwas  eingebüßt  haben.  Die  weiterver- 
arbeitende Industrie.  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten  haben 
wenig  Anlaß  zu  Klagen. 

Auf  dein  Pariser  Markte  stellen  sich  die  Notierungen  für  Kupfer.  Zinn, 
Blei  und  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  in  Barren,  erste  Mar- 
ken, 176  Francs,  gewöhnliche  174I0  Francs,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
Selected  183  Franca,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Kupfer  ging  zufetzt  weiter 
kräftig  nach  oben.  Zinn.  Banca.  516  Francs,  Billiton  fehlt,  Detroits 
,tIO  Francs,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  511  Francs,  lieferbar 
Havre  oder  Ronen.  Zinn  wicb  Unregelmäßigkeiten  auf,  stieg  aber  zuletzt. 
Blei,  gewöhnliches,  lieferbar  Havre  47  Francs,  Paris  47!,-';  Francs,  bei  etwas 
festerer  Schlußhaltnng.  Zink,  .schlesisches.  lieferbar  Havre  75%  Francs, 
andere  gute  Marken,  lieferbar  Havre  oder  Paris  72]/^  Francs.  Der  Roh- 
zinkinarkt  war  in  der  jüngsten  Zeit  schwächer  veranlagt. 

Amerika 

New  York,  den  2g.  März  1912.  Kupfer.  Das  Tepipo  der  Hoch- 
bewegung auf  dem  hiesigen  Kupferinarkt  war  offenbar  ein  zu  heftiges, 
woher  es  kam,  daß,  nachdem  Standard-Kupfer  am  Mittwoch  auf  15,371/2  <-'. 
emporgeschnellt  war.  am  Donnerstag  eine  Reaktion  um  2214  Punkte 
folgte.  Es  blieb  das  jedoch  ohne  Einfluß  auf  den  Preis  für  elektrolytischcs 
Kupfer,  der  inzwischen  auf  15>^  c.  anlangte.  Die  verfügbaren  Vorräte 
dieser  Ware  sollen  nun  so  gut  wie  erschöpft  sein,  und  die  Produzenten  ver- 
mögen einigermaßen  baldige  Lieferung  nicht  länger  zuzusagen.  Die  Ver- 
braucher haben  in  der  jimgsten  Zeil  ans  Anlaß  "der  beharrlich  steigenden 
Preise,  und  der  von  den  Erzeugern  verlangten  iminer  längeren  Lieferungs- 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer- und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  ^l^'ä'- 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
==  Walzdraht  und  Blechen.  ===== 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Längshyttan  (Schwedin). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Ein  Veisuili  Olttziiigl  sofotll 


Wenn  es  daraut 
ankommt, 


Die  Rentaliililat  wird  günstiger. 


Emailller-Oefen 


zu  besitzen,  die  viel  leisten, 
prima  Ware  erzeugen,  sehr 
wenig  Brennstoff  ver- 
brauchen, so  müssen  die 


jetzigen  Feuerungen  Tersehwinden 
und  an  deren  Stelle  dio 


Sommerschen  Gasfeuerungen  treten. 
Oarantierte  Ersparnis  40-T0% 

Feuerungsbedienung  spielend  einfach. 

Ingenieur  Sommer,   >  Technisches  Bureau 

Berlin -Wllmersilorf.  "'^^ri^--  s  for  innustr.  Feuerungs-Anlaoen. 


Frankfurt  •/Mai„ 


Kaiserslauterner  Formsand  -  Kernsanil 

liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt, 

Grubenb.  FERD.  ACH  EN  ::  Kaiserslautern. 


Nr.  14 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S. 


42 


2ÖI 


fristen  mit  um  so  größerem  Eifer  gekauft,  als  der  Geschäftsgang  in  den 
Kupfer  verbrauchenden  Industrien  sich  neuerdings  wesentlich  belebt  hat. 
In  den  Kreisen  des  Kupfermarktes  glaubt  man  vielfach,  daß  die  herrschende 
Knappheit  sich  nur  als  temporär  erweisen  wird,  und  es  besser  gewesen 
wäre,  den  Preis  für  elektrosytisches  Kupfer  auf  15  c.  zu  erhalten,  da  die 
höhere  Notiz  doch  nur  zu  einer  späteren  Reaktion  führen  würde.  Was  eine 
solche  indes  veranlassen  könnte,  ist  im  Augenblick  nicht  ersichtlich,  denn 
vorläufig  hat  die  Produktion  noch  keine  genügende  Steigerung  erfahren,  um 
baldigen  Kupfermangel  abzuwenden,  falls  der  Verbrauch  auch  nur  in  an- 
nähernd so  hohem  Umfang  wie  in  den  letzten  Monaten  fortdauert.  Die 
Verschiffungen  aus  den  drei  nördlichen  Häfen  nach  Europa  betrugen  in  der 
vorigen  Woche  7380  t  gegen  61 10  t  acht  Tage  zuvor.  Standard-Kupfer 
schloß  gegen  Kasse  auf  15,171/2  b's  15,50  c.  p.  Pfd. 

Zinn.  Einer  anfänglichen  bedeutenden  Preissteigerung  auf  dem  Zinn- 
markt folgte  soeben  eine  scharfe  Reaktion,  und  zwar,  weil  die  bedeutenden 
Verschiffungen  von  London  nach  hier  unverkennbar  andeuten,  daß  das  Lon- 
doner Syndikat  bemüht  ist,  die  Last  seines  großen  Vorrates  durch  die 
Plazierung  bedeutender  Posten  äm  hiesigen  Platz  zu  erleichtern.  Es  macht 
das  Spekulanten  wie  Verbraucher^zurückhaltend,  doch  ist  der  Bedarf  der  letz- 
teren nach  wie  vor  bedeutend,  und  sie  werden  dem  Markt  nicht  lange  fern- 
bleiben können.  Straits  galt  bei  Schluß  42,821/2  bis  43,32^  c.  p.  Pfd.  gegen 
Kasse. 

Roheisen.  Stille,  aber  gleichzeitig  ein  fester  Grundton  sind  noch 
immer  die  Hauptmerkmale  des  hiesigen  Roheisenmarktes.  Die  Notiz  für 
nördliches  Gießereieisen  Nr,  2  sowie  für  südliches  graues  Schmiedeeisen 
wurde  auf  14,75 — 15,25  Dollar  heraufgesetzt.  An  den  Produktionsmittel- 
punkten fand  abermals  ein  bedeutendes  Geschäft  statt,  und  wiewohl  die  Pro- 
duktion noch  immer  steigt,  vermochte  man  doch  weitere  Preiserhöhungen 
durchzusetzen.  Namentlich  Gießereieisen  ist  stark  gefragt.  Der  Geschäfts- 
g-ang  in  Fertigeisen  und  Stahl  läßt  nichts  zu  wünschen  übrig,  namentlich, 
weil  fast  jeder  Tag  weitere  und  sehr  bedeutende  Aufträge  der  Eisenbahnen 
auf  Schienen  und  rollendes  Material  bringt.  Der  Steel  Trust  arbeitet  nun 
mit  vollen  90  Prozent  seiner  gesamten  Betriebskraft. 

Eisenerz-Statistik 
über  die  Ein-  und  Ausfuhr   nach  und  aus  dem  Deutschen  Reich, 
nach  Berichten  der  Firma  Goldstüclc,  Hainze  &  Co.,  Hamburg. 

Statistik  für  den  Monat  Februar  1912  und  191  i 


in  Tonnen  a 

I  ODO  kg. 

1912 

191 1 

Einfuhr 

Februar 

Februar 

5  177 

28  138 

226  746 

150486 

8  811 

12  395 

12 

112 

Niederlande  

I  312 

774 

7  619 

2  205 

10  140 

•7675 

46  831 

25  356 

195  936 

173  7=i4 

252  486 

287  470 

42  562 

18895 

13026 

3  331 

2  077 

60 

Von  verschiedenen  Ländern 

5 

7  292 

801  028 

739655 

Ausfuhr 

141  652 

•33014 

64811 

69  547 

Grossbritannien  

2 

829 

421 

908 

Nach  verscliiedenen  Ländern 

928 

I  020 

207  814 

205  318 

Marktbericht  voo  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  29.  März  191 2. 

Am  Glasgower  Roheisen-Warrantmarkt  war  der  Umsat2  während  der  letzten 
Woche  bedeutend  und  die  Preise  waren  wiederum  schwankend.  Infolge  der  sehr 
grossen  Abnahme  der  Lagervorräte  waren  die  Preise  zu  Anfang  der  Woche  sehr 
fest  und  wurde  bis  zu  51/11'/«  Kasse  bezahlt,  doch  trat  alsdann  eine  Reaktion 
ein,  imd  zwar  infolge  Gewinnrealisierungen  seitens  der  Haussiers,  die  wahrscheinlich 
unter  dem  Eindruck  stehen,  dass  die  Beilegung  des  Streiks  in  der  Kohlenindustrie, 
die  nunmehr  gesichert  erscheint,  Konkurrenz  von  selten  der  Fabrikanten  bedeuten 
wird.  Wir  sind  jedoch  der  Ansicht,  dass  die  grosse  Abnahme  der  öffentlichen 
Lagervorräte  noch  geraume  Zeit  anhalten  wird,  da  sowohl  Fabrikanten  wie 
Konsumenten  ihre  Vorräte  aufgebraucht  haben,  und  die  Konsumenten  den  Betrieb 
schneller  wieder  aufnehmen  werden  als  die  Fabrikanten. 

Amerikanische  Berichte  lauten  fortgesetzt  besser. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  6s,io»/2  bis  65,9  (i  Monat). 
Cleveland  5i,ii'/2  bis  5i,i'/3.    Schlusskäufer  51,3  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 

Erste  zwei  Monate 
19H  1910  1912  1911 


2ä.  März. 
1912 
114  222 


28.  März. 
1000 

463  309 


77585  75  590  192  810  172074  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  1000  t 

Middlesbrough: 
10677  —  536634  t 


Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

•  Middlesbrough,  den  30.  März  1912.  Roheisen.  Der  Roh- 
eisenmarkt   zeigte    diese    Woche    mehrfache    Schwankungen.  Warrants 
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Schmiedeeis.  Formlcasten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m  b.  H-,  Leipzig. 
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CARL  SCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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Formkernöl  „Kernit" 

ges.  geschützt. 

Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
gliedern, Armaturen,  sowie  jeglichem 
Maschinenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Alleinfabrikant  Phil.  Ant.  Feigler. 

Crefeld- Bockum. 


Spezialsand  für  Formmaschinen 

und  Halberttädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder  | 

•ut  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  evePtl. 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.  Liefere  ferner; 

la  roten  Ellricher  Fortnsaad  ffirl 
Trockenguss,  Offlebener,*  Blanken-] 
burger,  sowie  sämtl.  Sorten  Hal- 
iescben  Formsand.  ::  Qebläsekies 


f.F. 

Frohweins  Halberstfldter  ' 
Specialsand  für  Pormniascimieo 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 


•1  ■ 


252 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  42. 


1912 


PI:-  >  J 


schlössen  vorige  Woche  zu  pi.o}^ — 5i,iy2-  gingen  vorgestern  auf  51.11  bis 
'51.  gestern  zurück  bis  auf  51.1% — '5^-^'^,2  ""J  .schließen  ab  mit  51.3— 51.4 
unter  zeitweilig  sehr  großem  Umsätze.  Nr.  3  G.M.B.  .  Gießereiroheisen 
wird  für  prompte  Lieferung  mit  52  f.  o.  b.  netto  Kasse  bezahlt,  Nr.  1. 
äußert  knapp.  4 — 5  per  Tonne  extra;  Die  Vorräte  von  Hämatiteisen  sind 
nun  gänzlich  erschöpft.  Nominell  wird  für  m/n.,  .sobald  wieder  erhältlich, 
66 — 66.6  ab  Werk  notiert.  Die  Verschiffungen  sind  in  dioeni  Mmiate  gaii.^ 
ausnahmslos  groß,  und  die  Warrantlager  haben  seit  Ende  Fel>ruar  um 
50395  Tonnen  abgenommen:  jetzt  enthalten  sie  463994  Tonnen,  wovon 
436428  Tonnen  Nr.  3. 

Ehe  die.  Hochöfen  wieder  regelrecht  in  Betrieb  kommen,  müssen  noch 
W  ochen  vergehen. 

Kohlen.  Das  Mindestlohngesetz  ist  endlich  angenommen.  Die  Berg- 
leute sind  unzufrieden,  daß  es  keine  bestimmten  L(lhn^i^lze  enthiilt.  sondern 
deren  Bestimmung  den  Distriktaiisscluissen  unter  neutralem  \'iirsitzenden 
überlassen  bleibt.  Es  wird  jetzt  über  Beendigung  <k>  Streiks  abgestimnit. 
\"or  Ostern  kann  der  Betrieb  nicht  l)eginnen  und  sell)st  dann  iiDch  nicht  im 
\ollcn  l'mfange.  L'eberall  sind  die  Lager  geräumt,  und  die  Preise  werden  sehr 
lioch  bleiben.  Fiir  Lieferung  nach  Beginn  des  \-ollen  Betrielies  wird  notiert  : 
Davisons-Cowpen-Bothal  j\laNcliinenki)hlen  17.  Beste  Sud- Yorkshire  Hards 
]8,  Lochgelly-Cowdenbeath  Maschiiienki)hlen  15,  Glencraig  Lochgelly-Bow- 
hill  ^laschinenkohlen  14.6.  D.\>art  Main  Maschinenkohlen  12,6.  Randolph- 
Eldon-East  Hetton-South  Hetton  Maschinenkohlen  17,  Durhani  L'ngesiebte 
Ciaskohlen  15 — -16,  sämtlich  f.  o.  b.  Verschiffungshafen,  Uelier  das  Jahr 
\erteilt  wird  verlangt:  15  für  D.  C.  B.,  14  für  Lochgelly-Cowdeid)cath.  13,9' 
für  Glencraig  Loligeil y- R(  .wliill,  lO  für  B.  S.  Y.  Hards,  11,6  für  Dysart 
Main,  15  für  Raiul()lph-Eldi>u-E;ist  und  South  Hetton,  14 — 15  für  Durham 
L'nscreened  Gaskohlen. 

Die  Frachten  werden  infolge  großer  Nachfrage  nach  Beendigung 
des  Streiks  entschieden  höher  sein. 


□□□□□□□□□□□□aannaDaGDaa  □□na  DaaaDDnQDDCDDDQDDca 
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Bilanzen 

Die  Ludwig  Loewe  &  Co.,  Akt.-Ges.  in  Berlin 

erzielte  in  191 1  laut  Geschäftsbericht  auf  Fabrikations-  und  Beteiligungs- 
konto einen  Gewinn  von  3320  921  Mk.  (i.  V.  3037826);  an  .Mieten  gingen 
138729  Mk.  (104420)  ein.  Die  Handlungsunkosten  ermäßigten  siedi  von 
648513  Mk.  auf  617478  iMk.,  während  die  Abschreibungen  auf  972787  Mk, 
(858  230)  bemessen  wurden.  Einschließlich  62  148  Mk,  (63  754)  Vortrag 
aus.  dem  ^'orjahre,  wird  der  Reingewinn  mit  i  601  332'  Mk,  fi  176993) 
ausgewiesen,  aus  dem  unter  anderem|  i'8  Pro.^.  (16  Proz.)  Dividende 
gezahlt  .und  71  466  Mk,  neu  vorgetragen  werden  sollen. 

Maschinenbau-Anstalt  und  Eisengiesserei  vorm.  Th.  Flöther,  A.-G.  in  Breslau. 

Die  Generalversammlung  setzte  die  Dividende  auf  14  Prozent  fest 
und  genehmigte  die  Erhöhung  des  Aktienkapitals  um  i  Mill.  Mk.  Die 
jungen  Aktien,  die  den  alten  gfeichberechtigt  sein  sollen,  werden  vom 
Lebernahmekonsorlium  (Commerz-  und  Disconto-Bank  und  G.  von  Pa- 
chalys  Enkel)  den  alten  Aktionären  zu  140  Prozent  im  \'erhältnis  von  3:1 
angeboten  werden.  Wie  der  Vorstand  berichtet,  ist  das  Unternelmren 
zurzeit  voll  beschäftigt, 

Buderussche  Eisenwerke  in  Wetzlar. 

In  der  .\uisichtsratssitzung  wurde  der  Rechnungsabschluß  für  das 
Jahr  191 1  vorgelegt.  Der  Rohgewinn  stellt  sich  einschließlich  Massen  auf 
3700819,61  (1.  V.  3456758.07)  Mk.  Nach  Abschreibungen  in  Höhe  von 
2040819,58  (i.  V.  1756389,11)  Mk,  verbleibt  ein  Rerngewinn  von 
1  660  000,03  (i-  V,  I  340  368,96)  Mk,,  zu  welchem  der  \'ortrag  aus  dem  Vor- 
jahre mit  225112,66  (1,  V,  220591,43)  Mk,  noch  hinzutritt.  Es  wurde  be- 
schlossen, der  am  20.  April  d.  J.  in  Frankfurt  a.  M.  stattfindenden  Haupt- 
versammlung folgende  Gewinnverteilung  vorzuschlagen:  Zuweisung  zur  ge- 
setzlichen Rücklage  83  000  ( i.  V.  67  018,45  )  Mk.,  6  Proz.  Gewinnanteile 
auf  22000000  Mk.  Aktienkapital  1320000  Mk.  (i,  V,  5%  Proz.  bei  Buderus 
und  6  Proz,  bei  Massen).  \'ertragliche  und  satzungsmäßige  \'ergütung 
an  .Yufsichtsrat,  Vorstand  und  Beamjte  167372,26  (i,  V,  116146,73)  Mk., 
für  gemeinnützige  Zwecke  25  000  (i,  V.  25  000)  Mk.,  Belohnungen  an 
Arbeiter  50000  (i.  V.  45000)  Mk.,  Vortrag  auf  neue  Rechnung  23974043 
(r  V.  225  1 12,66)  Mk. 

Dürener  Metallwerke. 

Das  Gescliäftsjahr  191 1  brachte  einschließlich  135270  (i.  V.  103500) 
Mark  Vortrag  einen  Bruttogewinn  von  1386433  (i.  V.  i  259  08S)  Mk. : 
abgehen  Unkosten  mit  330833  (322708)  Mk,  und  Absclireibungen  mit 
310749  (2708121  Mk.;  es  bleibt  dann  ein  Reingewinn  von  744850 
(665466)  Mk.  zu  folgender  Verwendung:  Reserve  50000  (100000)  Mk,, 
Talonsteuerrüe klage  20  000  (15  000)  Mk,,  Unterstützungsfonds  75  000  (23  000) 
Mark,  Tantieme  des  Aufsichtsrates  32  458  (30 196)  Mk,,  Dividende 
12  Proz,  auf  alte  3  Millionen  Mark  gleich  3Ö0  000  Mk;,  (wie  i.  V'.\  und 
6  Proz.  auf  neue  i  Million  Mark  gleich  60000  (0)  Mk, ;  der  Rest  von 
'47392  (135269]  Mk.  wird  vorgetragen, 

Eisenhüttenwerk  Thale,  Akt.-Ges. 

In  der  Generalversammlung  wurden  die  Regularien  nach  den  Vor- 
schlägen der  Verwaltung  leinstimhiig  genehmigt  und  die  sofort  zahlbare 
Dividende  auf  18  Proz,  festgesetzt,  Ueber  den  Geschäftsgang  be- 
merkt der  Vorstand  auf  Anfrage,  daß  die  gute  Beschäftigung  unvermindert 
anhalte  Und  der  Auftragsbestand  in  der  letzten  Zeit  noch  gestiegen  sei, 
bei  Verkaufspreisen,  die  angemessenen  Nutzen  lassen.  Durch  die  vor 
kurzem  erfolgte  Inbetriebnahme  einer  größeren  Neuanlage  ist  die  Kon- 
kurrenzfähigkeit weiter  gehoben,  indem  dadurch  die  Produktion  der  betr, 
.Abteilung  bei  Ermäßigung  der  Gestehungskosten,  gesteigert  werden  kann, 
Maschinen-  und  Werkzeugfabrik,  Aktiengesellschaft  vorm,  August  Paschen 
in  Göthen  i.  Anhalt. 


Jffodellplattett 


jeder  Art  sowie 


Holz-u.  Metallmodelle 


liefert 


Srste  Ssslinger 
iViodellfabrik  U.  3Cleiti 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478. 


ca.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  hodifeuerfeste 


Gebr.  BaenscK 

JDölau  (BezirR  Halle) 


i 


Chamolte-5kine 


Ariston- Graphit 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphii 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


In  Luft 
geschlämmt 
61,7  C. 


T«lephon; 
9893. 


Leipzig. 


in  jeder  Husfiihrung  fabriziert  mäU 

[Qilh.  ZiliDx.  ■■■  B 
[UeidBnau5(Siei|)  ^ 


la  Plastizität  l>ei  feinstem 

^eeitfnet  fOr  Pormmasctalnen. 

_  Prima  .Kernsatid 


Korn 


nnd 


Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  aEerdrGckbar. 


Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 


Putzicies 


für  Sandstrahlgebläse! 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Ouarzsandy 

anerkannt  vorzügliches,    sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfielilt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 
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Nach  dem  Jahresbericht  erzielte  die  Gesellschaft  in  191 1  einen  Fabrika- 
tionsgewinn von  I  007  854  (860  147)  Mk.  Die  Unkosten,  Zinsen  usw.  1k;- 
trugen  dagegen  843354  (732  53°)  Mk.  Nach  52557  (48313)  Mk.  Ab- 
schreibungen verbleibt  ein  Reingewinn  von  120949  (79305)  Mk.,  von 
deni  den  Reserven  5726  (3965)  Mk.  'und  der  Talonsteuerreserve  wieder 
1000  Mk.  überwiesen  werden.  Als  Tantieme  sollen  17452  (11677)  Mk. 
gfzahit  und  8  (7 1/0)  Prozent  Dividende  verteilt  werden.  Zum  Vor- 
trag gelangen  16771  (6422)  Mk.  Der  Geschäftsgang  im  laufenden  Jahr 
ist  befriedigend;  die  bisher  eingegangenen  Aufträge  sind  wesentlich  höher 
als  im  \'orjahr. 

Kronprinz  Akt.-Ges.  für  Metallindustrie  in  Ohligs. 

Im  Geschäftsjahre  191 1  betrug  der  Reingewinn  nach  388190 
(i.  V.  387834)  Mk.  Abschreibungen  einschl.  245751  (223111)  Mk.  Vor- 
trag,-:! 414  171  (i  342  130)  Mk.  zu  folgender  Verwendung:'  Unterstiitzungs- 
fonds  20000  Mk.,  Tantiemen  und  Gratifikationen  231854  (207321)  Mk., 
22  Proz.  Dividende  a:^  fe,8  ;Millionen  Mark  Aktienkapital  gleich 
616000  Mk.  und  22  ProzentTuf  das  erhöhte  Kapital  für  ein  halbes  Jahr 
gleich  308  000  Mk.  (i.  V.  27  Prozent  auf  2,8  Millionen  Mark)  und  Vnv- 
trag  auf  neue"  Rechnung  238  317  ^,(245  751)  Mk. 

Handels»  und  Firmenregister. 

A  m  b  c  r  g.  ,, Gasmaschinenfabrik  Amberg  Gerhardt  &  Schubert"  in  .'\m- 
i)erg.  Der  Firmeninhaber,  Maschinenfabrikant  Karl  Schubert  in  Am- 
berg, ist  am  3.  November  191 1  verstorben.  Nunmehrige  Firmen- 
inhaber in  Erbengemeinschaft  sind  dessen  Erben:  Margareta  Schubert, 
Fabrikantenwitwe  in  Arnberg,  Erhard,  Hans  und  Wilhelm  Schubert, 
minderjährige  Fabrikantensöhne  in  Arnberg.  Zur  alleinigen  Zeichnung 
und  Vertretung  der  Firma  ist  die  Miterbin  Margareta  Schubert 
berechtigt. 

Berlin.  Nienburger  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  mit  dem  Sitze 
zu  Berhn.  Prokuristen:  Carl  Ernst  in  Nienburg  a.  S.  Paul  Mauers- 
berger  in  Nienburg  a.  S. 

—  Eisengießerei- Aktiengesellschaft  vormals  Keyling  &  Thomas  zu  Berlin. 
Die  Prokura  des  Carl  Eckert  in  Berhn  und  des  Emil  Köhler  in  Berlin 
ist  erloschen-, 

.■ —  Gas-Motoren-Fabrik  ^  Deutz,  Zweigniederlassung  Berlin,  Zweignieder- 
lassung der  zu  Deutz  domizilierenden  Aktiengesellschaft  in  (Firma 
Gasmotoren-Fabrik  Deutz.  Prokuristen:  i.  Alfred  Daumiller  in  Dell- 
brück, 2.  Albrecht  Riesenbeck  in  Cöln.  Ein  jeder  derselben  ist  er- 
mächtigt, in  Gemeinschaft  mit  einem  Vorstandsmitgliede  oder  einem 
andern  Prokuristen  die  Gesellschaft  zu  vertreten. 

—  Bielefelder  Maschinenfabrik  vormals  Dürkopp  &  Co.  mit  dem  Sitze 
zu  Bielefeld  und  Zweigniecterlassungen  zu  Berlin  und  zu  Reinicken- 
dorf bei  Berlin,  letztere  unter  der  Firma:  Oryx  Motoren- Werke  Ber- 
lin, Zweigniederlassung  der  Bielefelder  Maschinenfabrik  vormals  Dür- 
kopp &  Co.  "Prokurist:  Moritz  Langer  in  Bielefeld.  Die  Prokirra 
des  Goittlieb  Hansen  in  Bielefeld  ist  erloschen.  Die  Prokuristen  Robert 
Gartemann,  Emil  Schmidt  und  Gottlieb  Montag  sind  fortan  nur  noch 
ermächtigt,  wenn  der  Vorstand  aus  mehreren  Personen  besteht,  in 
Gemeinschaft  mit  einem  Vorstandsmitgliede  die  Gesellschaft  zu  ver- 
treten. 

Böblingen.  Die  Firma  Reutlinger  Bohrmaschinenfabrik  Richard  Dier- 
lamm,  Sindelfingen,  ist  erloschen. 

Dülken  (Rheinprovinz).  Rheinische  Gießerei,  G.  m.  b.  H.,  Dülken.  Ge- 
schäftsführer :  Johann  Lanker,  Dülken. 

Geislingen  (Steige).  Maschinenfabrik  Geislingen,  A.-G.  in  Geis- 
lingen. Die  Generalversammülng  vom  22.  Februar  1912  hat  die 
Herabsetzung  des  Grundkapitals  um  100000  Mk.  beschlossen. 

Hilchenbach.  Draht-  und  Metallwarenfabrik  Hilchenbach  Aug.  Preiß- 
1er,  Sitz  Haarhausen.  Alleiniger  Inhaber  ist  Fabrikant  August  Preißler 
in  Haarhäusen. 

Kaiserslautern.  „Maschinenfabrik  Enkenbach,  Johannes  Hirsch,  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung"  zu  Enkenbach.  Durch  Be- 
schluß der  Gesellschafter  vom  20.  Februar  19 12  wurde  das  Stamm- 
kapital um  20000  Mk.  erhöht.  Das  Stammkapital  beträgt  nunmehr 
81000  Mk.    Der  Gesellschaf  tsvertrag  ist  entsprechend  geändert. 

Leipzig.  Walterwerke,  Maschinenfabrik  mit  beschränkter  Haftung  in 
Leipzig.  Das  Stammkapital  ist  durch  Beschluß  der  Gesellschafter 
vom  9.  Februar   1912  auf  200000  Mk.  erhöht  worden. 

Mannheim.  „Mannheimer  Eisengießerei  und  Maschinenbau-Aktien- 
Gesellschaft  in  Mannheim.  Durch  den  Beschluß  der  Generalversamm- 
lung vom  12.  Februar  1912  ist  die  Gesellschaft  aufgelöst  -  und  tritt 
in  Liquidation.  Ferdinand  Battlehner,  Mannheün,  ist  als  Liquidator 
bestellt.  ^ 
■  M  a  n  n  h  e  i  m.  Mannheimer  Eisengießerei  und  Maschinenbau- Akt.-Ges. 
Betriebsleiter:  Joseph  Vögele,  Mannheim.  Die  Gesellschaft  ist  auf- 
gelöst und  tritt  in  Liquidation,  ''^ferd.  Battechner  in  Mannheim  ist  zum 
Liquidator  bestellt. 

Rüst  ringen.  Die  Firma  „Mangels  &  Brandt  zu  Rüstringen"  ist  geän- 
dert in:  „Rüstringer  Maschinenfabrik  und  Apparatebau,  Installations- 
werk Heinrich  Mangels". 

Wiesbaden.  „"Senta-Metall-Gesellschaft  mit  beschränkter  Flaftung"  zu 
\yiesbaden.  Friedrich(  Dörr  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden,  Christ. 
Goebel  zu  Wiesbaden  ist  nunmehr  einziger  Geschäftsführer. 

Bielefeld.  Maschinenfabrik  Wittekind  Otto  Wierum  &  Co.  in  Biele- 
feld. Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Der  bisherige  Gesellschafter 
Schlosser  Otto  Wierum'  in  Bielefeld  ist  alleiniger  Inhaber  der  Firma. 

B  r  a  u  n  s  c  h  w  e  i  g.  Maschinenfabrik  und  Mühlenbauanstalt  G.  Luther, 
Aktiengesellschaft.  Oberingenieur  Richard  Beneke  hierselbst  ist  Ge- 
samtprokura erteilt. 

Breslau.  Württembergische  Metallwarenfabrik  hier,  Zweigniederlassung 
von  Geislingen.    Die  Prokura  des  Karl  Groschopf  ist  erloschen. 

~  Adlerwerke  vorm.  Heinrich  Kleyer,  Aktiengesellschaft,  Filiale  Bres- 
lau. Der  Kaufmann  Hermann  Wiegand  in  Frankfurt  a.  Main  ist  zum 
stellvertretenden   Vorstandsmitgliede  bestellt. 

Chemnitz.  „Chemnitzer  Maschinenfabrik,  Gesellschaft  mit  beschränk- 
ter Haftung",  in  Chemnitz.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  am  2.  und 
6.  März  1912  abgeschlossen  worden.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  die  Erwerbung  der  bisher  von  der  Aktiengesellschaft  in  Firma 
F.  W.  Strobel  in  Chemnitz,  Aktiengesellschaft,  betriebenen  Abteilung 


Nelson-Zement 


anerkannt 
der 


beste  Eisenkitt 


zum  .Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 

wird  mitgewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen Minut.  trocken, u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 
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Abt.:  Chem.  Fabrik 


Präparierte,  paraffinierte,  garantiert  schweissfreie 
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GebrOder  Pfanne  G. m.b.H.  Rixdorf-Berlin. 
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Basel      FRITZ  SCHMIDT  Stuttgart, 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 


übernimmt  die 


=  Projektieruflg  Dnd  BanaosfOiming  moderner  Eisen-  unil  MetallgiessereieD.  = 

Ausarbeitung  von  KostenvoranscMägen,  Gutacliten  und  Taxen. 
Lieferung  von  Ausführungszeichnungen  zu  Kupolöfen,  Tiegel- 
öfen, Temperöfen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillierwerke 
 18 jährige  Giessereipraxis,  =  —  la  Referenzen.  

M  Herinann  Boeiim  Nnclif.,  Breslau  Uli  v 

=^^=  Bergbau-  und  Hüttenerzeugnisse  == 

kohlenstoff  armes  Qiesserei  -  Spezial  -  Roheisen 

als  Ersatz  für  die  teueren  ausländischen  Marken,  erhöht  als  Zasatz 
schon  bei  10  pCt.  die  Qualität  des  Gusses  ganz  bedeutend. 

Pa.  weisses  Spezial  •  Roheisen  für  Hartgusszwecke  usv. 


Industriebedarfs-Gesellschaft  m.  b.  H. 

Röper  &  Co. 

DUsseldorf-Haffen,  sSz:%i. 

Graphite  o  Steinkohlenstaub  o  Holz- 
kohlenstaub o  Talkum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metali 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Klebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 

1       Billige  Preise       hi   Prompte  Bedienung  1 


Osw.  Pirl, 


Berlin -Charlottenburg 

(BIsmarckstr.) 

Büro  WilinersdorferStr.137 


Formsand 


ett. 


Kolilen-gKoksstaub 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kohlenmahlwerk,  KOppersteg  (Rhld.). 
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für  Papier-  und  Holzschleifejeimaschinenfabrikation.  Das  Stammkapital 
beträgt  42  000  Mk.  Zu  Geschäftsführern  süid  bestellt  die  Ingenieure 
Karl  Alfred  Vorwerk,  Hermann  Dreßler  und  Richard  Louis  Xeichelt, 
sämtlich  in  Chemnitz. 

C'öln.  „Werkapma"  Werkzeug-,  Apparate-  und  Maschinenfabrik,  Gesell- 
schaft nüt  beschränkter  Haftung,  Cöln.  Der  Kaufmann  Carl  Eichler 
hat  sein  Amt  als  Geschäftsführer  niedergelegt. 

Darmstadt.  Maschinenfabrik  und  Mühlenbauanstalt  G.  Luther,  Ak- 
liengesellschaft.  Filiale  Darmstadt.  Dr.  Gerhard  Luther,  Ingenieur  in 
ßraunschweig,   ist   zum   stellvertretenden   \'orstandsmit^liede  bestellt. 

Döbeln.  Döbelner  Eisengießerei  Walther  &  Jäger  in  Döbeln.  Der 
Techniker  Karl  Reinhard  Wilhelm  Jäger  ist  als  Gesellschafter  aus- 
geschieden und  der  Betriebsleiter  Friedrich  Paul  Heidenfelder  m 
Döbeln  als  Gesellschafter  in  das  Handelsgeschäft  eingetreten. 

Dresden.  Dresdener  Strickmaschinenfabrik  Irmscher  &  Witte  in  Dres- 
den. Nach  Einlegung  des  Handelsgescliäfts  in  eine  .Vktiengesellschaft 
ist  die  Firma  erloschen. 

Emden.  Hohenzollernhütte,  Aktiengesellschaft  in  Emden.  An  Stelle  tles 
bisherigen  einzigen  Vorstandes  l3r.  Berghaus  sind  die  Vorstandsnut- 
glieder Generaldirektor  Reinhard  Eigenbrodt  und  Direktor  .Albert 
Vogler,  beide  zu  Dortmund,  getreten. 

G  e  1  s  e  n  k  i  r  c  h  e  n.  Westdeutsche  Stanz-  und  Emaillierwerke  Ehren 
berg  &  Co.  zu  Gelsenkirchen.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Die 
Firma  ist  erloschen. 

—  Westdeutsche  Stanz-  und  Emaillierwerke  Elirenberg  &  Co.,  Gesell- 
schaft mit  beschränkter  Haftung  zu  Gelsenkirchen.  Der  Gesellschaf  ts- 
vertrag ist  am  29.  Januar  191 2  festgestellt.  Gegenstand  des  Unter- 
nehmens ist  die  Herstellung  und  der  V^ertrieb  von  Emaillier  waren  aller 
Art.  Das  Stammkapital  beträgt  265  000  Mk.  Geschäftsführer  sind  die 
Fabrikanten  Felix  Bosser  un3  Josef '  Ehrenberg  zu  'Gelsenkirchen. 

Gotha.  „Daniel  Speck  &  Thiem,  Maschinenbaugesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung,  Waltershausen  i.  Thür."  in  Walteishausen.  Die 
Gesellschaft  ist  errichtet  durch  Gesellschaftsvertrag  vom  18.  Februar 
1912.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  Fabrikation  und  \'ertrieb 
von  Maschinen  und  Maschinenteilen  sowie  ähnlicher  .\rtikel.  Das 
Stammkapital  der  Gesellschaft  beträgt  30000  Mk.  Geschäftsführer 
sind:  Fabrikant  Daniel  Speck  aus  Nürnberg  und  Ingenieur  Adolf 
Thiem  in  Waltershausen. 

Lübeck.  Hochofenwerk  T-übeck,  Aktiengesellschaft  in  Lübeck.  Die 
in  der  Generalversammlung  vom  20.  Januar  191 2  beschlossene  weitere 
Erhöhung  des  Grundkapitals  um  i  368  000  Mk.  ist  ebenfalls  durch- 
gefülirt.  Die  Erhöhung  ist  erfolgt  durch  Ausgabe  \on  1368  Inhaber- 
aktien k  1000  Mk.  zum  Parikiuse.  Das  Grundkapital  beträgt  nun- 
mehr 8  500  000  Mk. 

Mannheim.  „Mannheimer  Eisengießerei  und  Maschinenbau- .Aktien- 
gesellschaft" in  Mannheim.  Die  Prokura  des  Ludwig  Kaltschnütt  und 
die  des  Josef  Siebeneck  ist  erloschen. 

M  ö  r  s.  Vluyner  Maschinenfabrik  .Arnold  Kuhlen  m  X'luyn.  Die  Firma 
ist  durch  Aufgabe  des  Geschäfts  bzw.  Uebergang  in  die  unter  Nr.  50 
des  Handelsregisters  Abteilung  B  eingetragene  Firma:  ,,\'luyner  Ma- 
schinenfabrik, Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  in  X'luyn",  er- 
loschen. 

—  Vluyner  Maschinenfabrik,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  zu 
Vluyn.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Errichtung  bzw.  Ueber- 
nahme  einer  Maschinenfabrik  in  A'luyn,  nämlich  der  \on"^Herrn  .Arnold 
Kuhlen  bisher  unter  der  Firma  „Vluyner  .Maschinenfalink  .Arnold 
Kuhlen"  zu  \'luyn  betriebenen  Maschinenfabrik.  Das  Stammk.ipital 
beträgt  40  000  Mk.  Geschäftsführer  sind :  Heinrich  Jans,  Kauf- 
mann in  Vluyn,  Arnold  Kuhlen,  Alaschinenbauer  in  Vluyn. 

Nürnberg.  Reichelsdorfer  Metall-  und  Bronze-Industrie,  Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung  in  Nürnberg  (Stefanstraße  4  a).  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist  die  Fabrikation  und  der  Vertrieb  von 
Kupfer-,  Messing-  und  Alumimumbronzen.  Das  Stammkapital  be- 
trägt 25  000  Mk.  Alleiniger  Geschäftsführer  ist  der  Kaufmann  Heinrich 
Stadler  in  Nürnberg. 

R  a  t  i  n  g  e  n.  Ratinger  Form-  und  Kernsandgruben  Gebr.  Zinmiermann 
in  Bracht  bei  Ratingen.  Gesellschafter:  Der  Wirt  Julius  Zimmermann 
in  Lintorf,  der  Ingenieur  und  Kaufmann  Otto  Zimmermami  in  Essen, 
Hyssensallee  Nr.  77. 

Rotenburg  (Fulda).  „"Rotenburger  Federstahl-  und  Metallwarenfabrik, 
GeseUschaft  mit  beschränkter  Haftung"  in  Rotenburg  a.  F.  Ge- 
genstand des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb 
von  Federstahl  und  Metallwaren.  Das  Stammkapital  beträgt  72  000  Mk. 
Geschäftsführer  sind :  Kaufmann  Bernhard  Gutberiet,  Werkmeister 
Friedricli  Arndt,  Werkmeister  Friedrich  Heidemeyer  und  '3auunter- 
nehmer  Wilhelm  Schanze. 

Saarbrücken.  "Saarbrücker  Maschinenbaugesellschaft  mit  beschränk- 
ter Haftung  in  Saarbrücken.  Die  Gesellschaft  ist  durch  Beschluß  der 
Gesellschafter  vom  27.  Februar  1912  aufgelöst.  Der  Bücherrevisor  Emil 
Ladage  in  Saarbrücken  ist  zum  Liquidator  bestellt. 

Siegen.  Ohler  Eisenwerk  Theob.  Pfeiffer  in  Ohle,  Zweigniederlassung 
Siegen.     Inhaber  ist  Kaufmann   Theobald   Pfeiffer  in  Siegen. 

Ueberlingen.  Gebr.  Auer,  Maschinenfabrik  in  Ueberlingen.  Persön- 
lich hafendte  Gesellschafter :  Adolf  Auer  jung,  Mechaniker,  Und  Johann 
Auer,  Mechaniker,  beide  in  Ueberlingen. 

Uerdingen.  Maschinen-  und  Armaturenfabrik  vormals  G.  Heidmann 
&  Sohn,  G.  m.  b.  H.  in  Liquidation  zu  Uerdingen.  Die  Firma  ist  er- 
loschen. 

Velbert  (Rhein  1.).  Küppersbusch  &  Scheibe  mit 
tung  in  Velbert.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  am 
geschlossen.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist' 
Metallwaren.  Das  Stammkapital  beträgt  40  000  Mk.  Geschäftsführer 
sind  der  Fabrikant  Otto  Scheibe  und  der  Fabrikant  und  Kaufmann 
Arthur  Küppersbusch,  beide  in  Velbert.  Ihr  Stellvertreter  ist  der 
Fabrikant  und  Kaufmann  Albert  Küppersbusch  in  Velbert. 

Waren.  Die  Firma  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  Waren,  Inhaber 
Bruno  Bentzin  in  Neustrelitz,  ist  gelöscht. 

Wittenburg  (Mecklenburg).  „Friedrich  Schomburg,  Maschinenfabrik" 
zu  Wittenburg.  Die  Firma  ist  geändert  in:  Friedrich  Schoml)urg, 
Maschinenfabrik,  Inhaber :    Friedrich  Seidensticker  in  Wittenburg. 

Zeulenroda.  Zeulenrodaer  Motoren-  und  Maschinenfabrik,  Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung  in  Zeulemoda.  Das  Stammkapital  ist  um 
30  000  Mk,  erhöht  worden  und  beträgt  jetzt  60  000  Mk. 


beschränkter  Haf- 
9.  März  19 12  ab- 
der   Vertieb  von 


Licht! 


Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugende Lampen  u.Laternen  stellen  sich 
das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  Jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transporiables  Gasstoff  -  GlUhlicht  I 

für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 

Vollkommeaer  Ersatz  für  Kohleneas!  KelnDochtl  KelnOerachl 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 

^  ^ok    i^'^'JS*«"^'  Lyra  mit  Qlühbrenner 

(1629)     20,50  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  2  M.  mehr). 

Gegsn  Naihnahme  oder  Voraosbeiahlunj.   Wisderverkäufer  jisutht.   lllurtr.  Pitiskuranti  gralii  d.  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 
Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenst  .55 


Bezugsquellen- Verzeichnis 
::  für  Quss-SpeziaUtäten  :: 


Altenvorde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sfilz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

öiahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang»  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T empergues, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


J  ■  Rohrbachy  Eisengiess.  u.  Maschinenfabrik 


S05 


Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

ccb  Emaille-Mühlen  iq 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 
Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

lllDstrIerte  Preisliste  steht  Reflektanten  aaf  Wanscii  zur  fetfEgung 


H.  Eckardt 

Johann-Georgstr.  3n.  HALENSEE  Johann-Georgstr.  3n- 

Das  Zivilingenieurbüro  besteht  seit  1875  und  liefert: 

Siemens  - Martinöfen 

von  300  bis  30000  kg  Inhalt  für  die  Erzeugung  von 

StaliitassoDps.  Blotkstabl.  Spezialonss  ond  stliedliareni  Gass  oboe  TieoelbeDotziiDg. 

Temperöfen 

mit  Gas-  und  Kohlenheizung.  (2846) 

Koks-  und  Gastiegelöfen 

sowie  sonstige  industrielle  Fenernngsanlagen. 
■■■■■  Umbau  veraKeter  Oefen.  ■■■■w 


HERRIMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 


Aelieste  Zinkschmelzerel  Berlins 


Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10949. 


Telegr.-Adresse :  Remelted-Berlln 


Grosses  Lager  In  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezialist:  Welssnietall  DodLötzlDD.  □  'ÄÄfÄ^^ 
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Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


Die  A.usbildung  der  Formerlehrlinge  in  Eisengiessereien  von  Dr.  Otto. 

B  r  a  II  d  t.  X'crlag-  von  15.  (">.    1'  c  u  h  ii  c  r,  l.i'i|izi>;  1912.  Preis  50  Pf}^. 

Die  .Schrifl  L;ibl  den  Inli.dl  de^  \  ()|-tra.L;cs  »lecler,  den  der  Herr  Ver- 
fasser ui!  .September  k>m  hei  (^ielegenlieit  der  i  ^  X'ersamniking  I )eiils(  liei- 
(iießereitachleute  in  (-"oiilenz  gehalten  hat. 

Oie  .'\usbildinij;  der  Formerlehrlinge  bildet  aiieh  für  den  deutsi  iu-n 
:  Formermeisterstand  eine  sehr  wichtige  Frage,  deren  Lösung  für  sie  ebens  ) 
wichtig  ist,  -wie  für  die  ( '.ießereibesitzer,  denn  in  ihre  Fland 
ist  meist  direkt  die  .Vusbildiing  der  Lehrlinge  gtelegt,  und  sollte  sich  des- 
halb jeder  Formermeister,  dem  Lehrlinge  zur  .Ausbildung  an\ertraut  sind, 
gewissenhaft  mit  dieser  Materie  beschäftigen. 

Die  uns  vorliegende  Schrift  bietet  iiicrzu  die  beste  Gelegenheit,  denn 
der  Herr  Verfasser  hat  sorgfältig  gesichtetes  Material  über  diese  Materie 
gesammelt  und  zusammengestellt,  so  daß  man  eine  Fülle  nützlicher  An- 
regungen für  den  geregelten  Werdegang  des  Formers  aus  der  Schrift  erhält. 
Namentlicli  der  .Vusbildungstheorie  ist  darin  ein  breiter  Raum  gewidmet, 
und  das  ist  auch  ganz  gut,  denn  ohne  die  theoretischen  uncl  wissenschaft- 
lichen Grundlagen  kommt  die  Praxis  heute  auch  nicht  mehr  aus,  und 
der  erfahrene  Fachmann  wird  aus  diesen  .Anregungen  für  die  Pra.xis  die 
richtigen  Konsequenzen  zu  ziehen  wissen. 

In  dei  rein  praktischen  Ausgestaltung  kann  man  freilich  stellenweise 
auch  anderer  Meinung  als  der  Herr  Verfasser,  aber  es  soll  darin  kein 
Vorwurf  für  ihn  liegen,  denn  man  muß  dann  selbst  eine  langjährige  Praxis 
ausgeübt  haben,  um  diese  Fragen  auch  wirklich  richtig,  nach  jeder  Richtung 
hin  beurteilen  zu  können.  Ich  glaube  deshalb,  daß  es  notwendig  wird. 
daB  sich  auch  die  Formermeisterverbände  mit  der  Lehrlingsfrage  eingehend 
daß  sich  auch  die  Formmeisterverbände  mit  der  Lehrlingsfrage  eingehend 
oeschäftigen,  denn  gerade  sie  sind  meiner  Ansicht  nach  in  erster  Linie 
dazu  verpflichtet,  eine  befriedigende  Lösung  dieser  Frage  zu  finden,  und 
der  nächste  in  Berlin  stattfindende  Bundestag  ^dürfte  hierzu  die  beste 
Gelegenheit  bieten. 

Wir  empfehlen  deshalb  die  Anschaffung  der  Brandtschen  Broschüre, 
denn  sie  bietet  die  beste  Gelegenheit,  sich  über  den  derzeitigen  .Stand  der 
Frage  und  die  Mittel  zu  ihrer  Lösung  zu  unterrichten.  \V.  IL 


Vereinsangelegenheiten 


Deutscher  Formermeister-Bund,  Sitz  Hannover. 

Tagesordnung  zum  IV.  Bundestage  am  25.,  26.  und  27.  Mai  1912  in  Berlin. 

,     I.    Begrüßung  der  Delegierten  durch  den  L  Vorsitzenden. 
2.   Verlesung  des  Protokolls  191 1  durch  den  I.  Schriftführer. 
,3.   Jahresbericht  durch  den  L  Vorsitzunden. 

4.  Kassenbericht  des  I.  Kassieres. 

5.  Kassenbericht  des  IL  Kassierers. 

6.  Bericht  über  den  Stellennachweis  durch  den  Revisor  Koll.  H.  Bredow. 

7.  Beratung  der  Anträge. 

8.  Vorstand.swahl.    Es  scheiden  aus:  der  I.  Schriftführer  J.  Schmitz,  der 
I.  Kassierer  H,  Zerenner  und  ein  Beisitzer. 

.   9.   Bestimmung  des  Ortes,  an  welchem  der  VII.    Bundestag   1813  statt- 
finden  soll. 
IG.  Verschiedenes. 

.Anträge  zum  VI.   Bundestage   des   D  c  ti  t  s  c  h  e  n    F  o  r  m  e  r  - 
m  e  i  s  t  e  r  -  B  u  n  d  e  s. 
Antrag  vom  Ortsverein  D  o  r  t  m  u  n  d  :  Der  Bundestag  wolle  beschließen  : 
Der  Abonnementspreis  der  „Eisen-Zeitung"  ist  um  i  Mk.  zu  ermäßigen. 

Begründung:  Da  es  schlecht  bezahlten  Kollegen  schwer  fällt,  neben 
den  Beiträgen  auch  noch  den  gegenwärtigen  Betrag  für  die  Zeitung-  zu 
zahlen,  wäre  es  erwünscht,  die  Abonnementsgebühr  für  dieselbe  zu  er- 
mäßigen. 

Antrag  vom  Ortsverein  Dort  m  u  n  d  :  Der  Bundestag  ist  nicht  mehr 
jährlich,  .sondern  alle  zwei  Jahre  abzuhalten.  In  den  Jahren,  wo  kein 
Bundestag  stattfindet,  haben  die  einzelnen  Gruppen,  oder  auch  mehrere 
solcher  zusammen,  Gruppentage  abzuhalten. 

Begründung:  Dadurch,  daß  der  Bundestag  alle  zwei  Jahre  ab- 
gehalten wird,  würde  der  Bund  sowohl  wie  auch  die  einzelnen  Ortsvereine 
viel  Geld  sparen.  Ebenso  würde  durch  Einberufung  von  Gruppentagen  res]). 
Versammlungen,  die  Agitation  eine  regere  werden. 

Antrag  vom  Ortsverein  B  r  a  u  n  s  c  h  w  c  i  g  :  Der  Bundestag  1912  in 
Berlin  wolle  be,schließen.  daß  sich  sämtliche  Vereine  des  Bundes,  bei  der 
Vorstandswahl,  der  Geschäftsführung  des  Bundesvorstandes  anzupassen 
haben. 

Begründung:  Da  es  bei  jährlichen  Neuwahlen  des  Gesamtvorstandes 
vorkommen  kann,  daß  der  gesamte  Vorstand  vollzählig  neu  besetzt  wird,  da- 
durch aber  das  Blühen  und  Gedeihen  des  Vereins  und  damit  des  Bundes 
sehr  in  Frage  gestellt  werden  kann. 

Antrag  vom  Ortsverein  Halle  (Saale):  Wir  lieantragen.  von  jeder 
Mehrleistung  im  Bunde  bis  auf  WIeiteres  abzusehen,  um  in  erster  Linie 
unsere  ganze  Kraft  der  .Agitation  zur  Vermehrung  unserer  Mitgliederzahl 
zuwenden  zu  können.  Zu  diesem  Zwecke  wird  es  auch  sehr  xorteilhaft  sein, 
dem  nächsten  Handbuche  ein  Namensverzeichnis  der  ßundesmitgliedcr  hei- 
zufügen. 

Begründung:  Da  von  den  zirka  10000  Former-  und  Metallgießer- 
meistern Deutschlands  rund  1000.  also  erst  ein  Zehntel,  dem  Bunde  an- 
gehören, so  ist  es  doch  wohl  möglich,  nachdem  der  Bund  sich  lebensfähig 
zeigt  und  verhältnismäßig  gut  entwickelt  hat,  die  Mitgliederzahl  zu  verviel- 
fältigen. Erst  dann,  wenn  wir  auf  breiter  Basis  stehen,  ist  an  den  Ausbau 
unseres  Unterstützungswesens  zu  denken. 

Antrag  vom  Ortsvereiii  Halle  (Saale):  Der  Bundesvorstand  sowie 
die  Ortsvereine  werden  ;iiifgeforflcrt ,  geeignete  Mittel  und  Wege  zu  suchen. 


MAGDEBURG 


r 


Sämtliche  Artikel  für 
Giessereien  u. Modelltischlereien 


en.  ^ 


HsrnstOtzen  ::  Kernnägei ::  Wandstärkekernnägel :: 
S^lintkernnägel ::  Formerstiite :  Waclissdinur 

wie  alle  übrigen 

üesserei-  und  Modelltisrtiierei-Bedarfsartikel. 
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der 
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verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
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EISKN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  4-^. 


1912 


Fornieiiehrliiigc  in  erhöhleiu  jMaßc  zum  Lernen  zu  ernivuiUrii,  und  wie  die- 
selben auf  das  Vollkommenste  in  praktischer  sowie  theoretischer  Richtung 
auszubilden  sind. 

Begründung:  Da  es  feststeht,  daß  überall  Mangel  an  guten  For- 
mern besteht,  sowie  viele  von  den  jüngeren  Formern  nicht  die  Leistungs- 
fähigkeit besitzen,  welche  an  sie  bei  den  erhöhten  Anforderungen  im 
Gießereiwesen  heute  gestellt  werden,  so  ist  es  unsere  Pflicht,  auf  Wege  zu 
sinnen,  um  die  Lehrlingsausbildung  zu  vervollkommnen. 

Antrag  vom  Ortsvercm  Berlin:  Die  Beitrage  für  männliche  Sterbe- 
falle sind  auf  30  Pfg.,  für  weibliche  Sterbefälle  auf  15  Pfg.  herabzusetzen. 

Begründung:  Der  bisherige  Beitrag  wurde  beschlossen,  als  unser 
Bund  noch  600  Mitglieder  zählte.  Da  er  jetzt  die  stattliche  Zahl  von  1100 
erreicht  hat,  sieht  sich  der  obige  Verein  veranlaßt,  diesen  Antrag  zu  stellen. 

Antrag  vom  Ortsverein  Düsseldorf:  Die  \'ersammlungsanzeigen 
müssen  Namen  und  genaue  Adresse  des  Schriftführers  enthalten. 

Begründung:  Ist  die  Adresse  des  Schriftführers  nicht  bekannt, 
dann  werden  Briefe  an  das  \'ereinslokal  gesandt,  wodurch  bei  wichtigen 
Dingen  oft  unliebsame  Störungen,  ja  sogar  Verluste  eintreten.  Aber  auch 
mancher  Fabrikant  würde  es  mit  Freuden  begrüßen,  wenn  er  dadurch  die 
genaue  Adresse  erfährt,  an  die  er  sich  direkt  wenden  kann,  wünscht  er  über 
den  einen  oder  anderen  Punkt  Aufklärung.  Anderseits  wird  es  auch 
manchen  Kollegen,  der  heute  noch  dem  Bunde  fernsteht,  veranlassen,  sich 
direkt  mit  dem  Schriftführer  wegen  seiner  Aufnahme  zu  verständigen. 

Antrag  vom  Ortsverein  Düsseldorf:  Die  Sterbeumlage  ist  bei 
männlichen  Mitgliedern  auf  40  Pfg..  bei  weiblichen  auf  20  Pfg.  herab- 
zusetzen. 

Begründung:  Die  Mitgliederzahl  des  Bundes  beträgt  jetzt  über 
1000.  Bei  jeder  Umlage  nehmen  wir  danach  500  Mk.  bei  männlichen.  250  Mk. 
bei  weiblichen  Todesfällen  ein.  Es  verbleibt  somit  im  ersten  Falle  ein 
Ueberschuß  von  200  Mk.,  im  zweiten  von  100  Mk.  Dadurch  werden  Sum- 
men angesammelt,  die  brach  liegen,  also  totes  Kapital  sind.  Eine  Herab- 
setzung der  Umlage  ist  deshalb  berechtigt,  auch  zur  Entlastung  der  Mit- 
glieder dringend  nötig. 

Antrag  vom  Ortsverein  Leipzig:  Der  Ortsverein  Leipzig  stellt  den 
Antrag,  den  Bundestag  1913  in  Leipzig  abzuhalten. 

Antrag  vom  Ortsverein  Magdeburg:  Der  Bundestag  wolle  be- 
schließen, den  Fonds  resp.  die  Reservegelder  für  die  Sterbeunterstützungen 
nicht  über  3000  Mk.  anzusammeln. 

Begründung:  Genannte  Summe  gibt  dem  Kassierer  die  Möglich- 
keit, bei  eintretenden  Sterbefällen  dieselben  sofort  begleichen  zu  können. 
Unsere  Beitragszahlung  im  Umlageverfahren  ergibt  eine  höhere  Summe,  wie 
gezahlt  wird;  daher  soll  die  Unterstützung  erhöht  werden. 

Antrag  vom  Ortsverein  Hannover:  Der  Bundestag  wolle  beschließen, 
daß  im  Jahre  1914  der  Bundestag  in  Hannover  stattfindet. 

Begründung:  Seit  Bestehen  des  Deutschen  Formermeister-Bundes 
hat  in  Hannover  kein  Bundestag  stattgefunden.  Dieses  empfindet  der 
Formermeister-Verein  Hannover  als  eine  Zurücksetzung  und  bittet  den 
Bundestag,  im  obigen  Sinne  zu  beschließen. 

Antrag  vom  Bundesvorstand:  Die  Bundesbeiträge  von  den  Orts- 
vereinen, welche  halbjährlich  eingesandt  werden,  sind  spätestens  Anfang 
des  letzten  Monats  im  Halbjahr  an  den  Bundeskassierer  einzusenden. 

Begründung:  Das  Geschäftsjahr  beginnt  am  i.  Januar  und  endigt 
am  31.  Dezember.  Bis  jetzt  ist  der  Kassierer  stets  gezwungen  gewesen, 
beim  halbjährlichen  sowie  beim  Jahresabschluß  einen  Teil  der  Beiträge  für 
das  verflossene  Halbjahr  entweder  als  restierend  zu  übertragen,  oder  den 
Abschluß  wenigstens  vier  Wochen  hinauszuschieben. 

Antrag  vom  Bundesvorstand:  Sämtliche  von  der  „Eisen-Zeitung" 
im  Interesse  des  Deutschen  Formermeister-Bundes  zu  veröffentlichenden 
Schreiben  müssen  vorher  von  dem  Bundes- Vorstande  gegengezeichnet 
werden. 

Antrag  vom  Bundesvorstand:  Der  Bundesvorstand  stellt  den 
Antrag,  eine  eigene  Bibliothek  einzurichten. 

Antrag  vom  Bundesvorstand:  Für  die  Ausarbeitung  des  neuen 
Handbuches  ist  den  betreffenden,  welche  dasselbe  ausarbeiten,  ein  gewisser 
Prozentsatz  vom  Reingewinn  für  ihre  Extraarbeit  zu  vergüten. 

Antrag  vom  Bundesvorstand:  Der  festgebende  Verein  des  statt- 
findenden Bundestages  ist  verpflichtet,  die  Abrechnung  über  denselben  dem 
Bundesvorstand  vorzulegen. 

Begründung:  Sollte  der  festgebende  Verein  Defizit  haben,  so  würde 
er,  um  die  50  Prozent  Beihilfe  aus  der  Bundeskasse  zu  erhalten  die  Ab- 
rechnung einzusenden  haben,  warum  soll  dieses  nicht  geschehen  bei  einem 
Reingewinn? 

Antrag  vom  Bundesvorstand:  Es  sind  neue  Satzungsbücher  ein- 
zuführen. 

Begründung:  Die  jetzigen  Satzungsbücher  sind  durch  die  auf  den 
verschiedenen  Bundestagen  gefaßten  Anträge,  welche  den  einzelnen  Mit- 
gliedern als  lose  Blätter  zugesandt  sind  und  größtenteils  verloren  gehen, 
nicht  mehr  zeitgemäss. 

Der  Vorstand. 
I.  A. : 

H.  Meier.  I.  Vorsitzender.    J.  S  c  h  m  i  t  z  ,  I.'  Schriftführer. 
H.  Z  e  r  e  n  n  e  r  .  I.  Kassierer. 

Verbond  olter  Herren  der  Königlichen  Nüschinen- 
bou-  und  Hüttenschule  Duisburg.  Elnsetr.  Verein. 

Monatliche  Versammlung  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  der  Stadt.  Tonhalle,  Duisburg,  erste 
Etage  links. 

Sämtliche  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Heckmann,  Duisburg,  Gerokstrasse  8,  IL 

•  Beiträge  sind  zu  senden  an  den  Kassierer,  Herrn 
Fr.  Kuhlen,  Duisburg,  Wilhelmstrasse  15.  Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen. 

Der  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  Geschäftsleitern  seine  Vermittelung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  grandlicher  praktischer 
und  theoretischer  Ausbildung. 
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Alfeid,  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
: :  grosse  passend  : : 

=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltlictie  14täglge 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformtnaschinen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
billigen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


f|llJ|f*|T  in  Jeder  Mahlung 
■■K||p|  I  und  Qualität  für 
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Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg. 
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Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse. 


Telegramme:  FRODAIR,  London. 
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Bundes 
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Bundes. 


Zeltschrift  für  die  sesamte  Giessereiproxis 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedit ioc 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschlnss  Abbestellung  erfolgt. 


Oe(Trünrlet  1879 
von  W.  Kirchner. 


  Abonnement   

bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  S,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 18  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


  Anzeisen   

kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf. 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 
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verstehen  sich  franko  ohne  jeden  .4bzug.   Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  RUckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden. 
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Ueber  Formmaschinen. 

(Fortsetzung.) 

,  Mit  der  erhöhten  Sicherheit  der  Maschinen,  die  Form  beim 

F  Abheben  der  Modellplatte  nicht  zu  beschädigen,  konnte  das  Ver- 
fahren auch  für  Modelle  mit  hohen  Seitenwänden  Anwendung 
finden,  was  bei  dem  ersten  Verfahren,  der  mechanischen  Abhebung 
der  Modellplatten,  nicht  so  gut  gelang. 

Dieses  Verfahren  kommt  zum  Ausdruck  in  der  .sogenannten 
Wendeplatte,  die  schon  vor  50  Jahren,  und  zwar  in  England, 
erfunden  wurde.  Anfangs  mit  zwei  Zapfen  am  Plattenumfang 
und  in  der  Mitte  derselben  versehen,  die  aber  eine  unwillkomnaene 
und  bei  der  Arbeit  oft  hinderliche  Beigabe  bildeten  und  deshalb 
bald  durch  den  Wenderahmen  ersetzt  wurden,  auf  dem  dann 
I  die  ein-  oder  doppelseitige  Modellplatte  in  der  zweckentsprechenden 
Weise  befestigt  wurde. 

Je  höher  und  steiler  aber  die  zu  formenden  Modelle  in  der 
Wand  ausgebildet  waren,  um  so  schwieriger  gestaltete  sich  auch 
das  Abformen  mit  der  Wendeplattenmaschine,  denn  es  ging 
dabei  ohne  Beschädigungen  der  Form  nicht  ab,  und  dieser 
Uebelstand  führte  dann  für  gewisse  Modelle  zur  Konstruktion  der 
Durchzugplatte. 

Bei  diesen  Platten  ist  das  Modell  auf  einer  Tischplatte  be- 
festigt und  muss  in  seiner  Höhe  um  die  Stärke  der  zugehörigen 
Durchzugplatte  höher  ausgeführt  werden,  damit  der  über  die 
I  Durchzugplatte  vorstehende  Teil  des  Modells  genau  der  Höhe 
I  entspricht,  welche  der  abgegossene  Gegenstand  aufweisen  soll. 
Die  Durchzugplatte  hat  Aussparungen,  die  genau  den  Umrissen 
des  Modells  entsprechen.  Das  Modell  ragt  aus  der  Durchzug- 
platte, auf  die  die  Formkastenhälfte  aufgesetzt  wird,  hervor,  der 
Kasten  wird  mit  Sand  aufgefüllt,  fest  gestampft  und  abgestrichen. 
Die  Trennung  des  Modells  von  der  Sandform  geschieht  nun  in 
der  Weise,  dass  das  Modell  von  dem  in  fester  Stellung  bleibenden 
Kasten  mit  der  Platte,  auf  der  es  befestigt  ist,  und  die  sich 
unter  der  Durchzugplatte  befindet,  durch  die  Durchzugplatte 
hindurch  nach  unten  abgezogen  wird.  Die  Durchzugplatte,  welche 
ebenfalls  in  Ruhelage  bleibt,  hält  alle  etwa  locker  werdenden 
Sandteile  am  Umfang  der  Form  in  ihrer  richtigen  Lage  fest,  so 
dass  Beschädigungen  der  Form  nicht  gut  eintreten  können,  und 
sobald  das  Modell  vollständig  durchgezogen  ist,  kann  der  Kasten 
ohne  Schädigung  der  Form  von  der  Durchzugplatte  abgehoben 
werden.  Es  lässt  sich  natürlich  auch  im  umgekehrten  Verfahren 
der  Formkasten  nach  oben  von  dem  ruhenden  Modell  mit  der 
Durchzugplatte  abziehen,  doch  ist  dieses  Verfahren  weniger  im 
Gebrauch  als  das  erstgenannte,  mit  Abzug  des  Modells  nach  unten. 

Für  besonders  schwierige  Fälle  hat  man  eine  Kombination 
aus  Wende-  und  Durchzugplatte  geschaffen,  bei  welcher  der  auf- 


j  gestampfte  Formkasten  mit  der  Durchzug-  und  Modellplatte 
gewendet  und  nach  unten  abgezogen  wird,  wobei  auch  die 
Durchzugplatte  an  dem  Abzug  nach  unten  teilnimmt. 

Die  Anfertigung  der  Durchzugplatten  macht  diese  Methode 
des  Formens  etwas  kostspielig  und  mit  der  KompUziertheit  der 
Umfangsform  des  Modells  erhöhen  sich  auch  die  Herstellungs- 
kosten für  die  Durchzugplatte  und  das  Modell.  Man  kann  aber 
die  Herstellungskosten  bei  komplizierten  Umrissen  des  Modells 
dadurch  verringern,  dass  man  die  Durchzugöfifnung  nicht  aus  der 
Platte  herausarbeitet,  sondern  nur  eine  der  Umfangsform  des 
Modells  annähernd  entsprechende  Oeffnung  in  der  Durchzugplatte 
vorsieht,  das  Modell  in  die  Oeffnung  einsetzt  und  den  zwischen 
dem  Modell  und  der  Plattenöffnung  verbleibenden  Zwischenraum 
mit  einer  leicht  schmelzenden  Legierung  (Hartblei  oder  Weissmetall) 
ausgiesst.  Man  erhält  so  eine  genau  dem  Umriss  des  Modells 
entsprechende  Durchzugöffnung,  die  namenthch  beim  Abguss 
nicht  zu  vieler  Stücke  nach  einem  Modell  vollständig  genügt  und 
geringere  Kosten  verursacht. 

Es  ist  nicht  nötig,  stets  das  ganze  Modell  durchzuziehen; 
man  kann  sich  oft  auf  einzelne  Teile  des  Modells  beschränken, 
die  vorstehen  oder  in  schräger  Richtung  abgezogen  werden  müssen. 

Wir  haben  also  nach  dem  Vorstehenden  drei  Arten  der 
Formung  des  Modells  von  der  Sandform  zu  unterscheiden;  ein- 
faches Abheben,  Wenden  oder  Durchziehen  des  Modells  bzw.  der 
Sandform.  Eine  oder  die  andere  dieser  Methoden  bzw.  Kom- 
binationen der  einen  mit  der  andern  kommen  bei  allen  Form 
maschinen  zum  Ausdruck  und  hat  man  deshalb  auch  die  zahl" 
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Beiträge  zur  Praxis  des  Formens  und  Giessens 


Band  I : 


Die  Schablonenformerei 

In  kurzgefasster,  gemeinverständlicher 
Darstellung,  mit  zahlreichen  Abbildungen 


Walther  Häntzschel 

Ingenieur  und  Redakteur  der  «Eisen-Zeitung" 

—  Preis  80  Pfg.  = 

Zu  beziehen  durch  den 

Verlag  der  „Eisen  -  Zeitung",  Berlin  S.  42. 
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reichen  Systeme  der  Formmaschinen  nach  diesen  drei  Methoden 
klassifiziert. 

Eine  weitere  Möghchkeit,  die  Formmaschinen  einzuteilen, 
besteht  noch  in  der  Art  und  Weise,  wie  der  Formsand  behandelt 
wird. 

Die  einfachste  Art  der  Sandverdichtung  ist  die  althergebrachte 
mittels  Stampfer  von  Hand,  wobei  sich  die  Tätigkeit  der  Maschine 
alsdann  nur  auf  die  Trennung  des  Modells  von  der  Sandform 
beschrankt,  wie  es  bei  allen  Handformmaschinen  der  Fall  ist 

Da  aber  das  Einstampfen  des  Sandes  von  Hand  nicht  nur 
zeitraubend  und  anstrengend  ist,  sondern  auch  gelernt  sein  will 
und  Erfahrung  erfordert,  so  können  an  solchen  Maschinen  auch 
nur  gelernte  Former  oder  für  die  SpeziaHtät  angelernte  Leute 
arbeiten.  Man  versuchte  deshalb  sehr  bald  auch  den  Sand  mechanisch 
zu  verdichten,  indem  man  die  Formmaschine  mit  Pressvorrichtungen 
versah  und  sie  zu  Formpressen  ausbildete.'  Je  nachdem  nun 
das  Einpressen  des  Sandes  mit  Luft-,  Wasser-  oder  Hebeldruck 
erfolgt,  hat  man  wieder  drei  Kategorien  Maschinen  zu  unter- 
scheiden. 

Als  Spezialformmaschinen  sind  noch  die  Maschinen  zur 
mechanischen  Herstellung  der  Kerne  zu  betrachten,  die  erst  in  den 
letzten  Jahren  in  Aufnahme  gekommen  sind  und  sich  zum  Teil 
gut  bewähren. 

Nach  dieser  Einleitung  können  wir  nun  die  einzelnen  Form 
maschinengruppen  einer  Betrachtung  unterziehen. 

I.  Handformmaschinen. 
Diese  Art  Maschinen  stellen  sich  als  ausgesprochene  Abhebe- 
maschinen  dar,  bei  denen  die  Trennung  des  Modells  von  der 
Form  entweder  durch  Abheben  des  aufgestampften  Kastens  von 
der  festliegenden  Formplatte  oder  durch  Abziehen  der  Formplatte 
nach  unten  von  dem  festhegenden  Formkasten  erfolgt.  Die 
Betätigung  der  Abhebevorrichtung  erfolgt  entweder  von  Hand 
oder  Fuss,  mitunter  aber  auch  durch  Druckwasser. 

Eine  viel  gebräuchliche  Form  dieser  Abhebemaschinen 
besteht  aus  einem  vierfüssigen  achtwinkhgen  Tischgestell,  welches 
die  Formplatte  und  den  Kasten  trägt.  In  dem  Flansch  des  Tisch- 
gestelles sind  an  den  vier  Ecken  vier  lange  Führungsstifte 
angeordnet,  die  auch  durch  die  Formplatte  gehen  und  unter  den 
Rand  des  Formkastens  greifen,  der  mit  der  Oberseite  nach  unten 
aufgesetzt  wird.  Die  Stifte  sind  in  die  vier  Enden  eines  Arm- 
kreuzes eingesetzt  und  mit  Gewinde  und  Mutter  verstellbar,  um 
ihre  Lange,  der  Modellhöhe  entsprechend,  einstellen  zu  können 
Die  diagonal  sich  kreuzenden  Arme  des  Kreuzes  bilden  am 
Kreuzungspunkt  eine  Nabe,  in  welcher  ein  längerer  Zapfen  sitzt 
der  sich  in  einem  mit  dem  Tischgestell  durch  Traversen  fest 
verbundenen  Halslager  führt  und  durch  Hebelübersetzung,  die 
durch  Fusstritt  betätigt  wird,  auf  und  nieder  bewegt  werden  kann 

Auf  der  Formplatte  sind  ferner  über  Eck  zwei  Zapfen  vor- 
gesehen, welche  in  ihnen  entsprechenden  Oesen  am  Formkasten 
eingreifen  und  letzteren  während  dem  Abformen  in  seiner  Stellung 
zu  dem  Modell  fixieren.  Beim  Aufsetzen  des  Formkastens  auf 
die  Formplatte  stehen  die  vier  Hebestifte  nicht  aus  der  Platte 
hervor,  so  dass  der  Kasten  glatt  auf  der  Formplatte  aufsitzt.  Ist 
er  dann  mit  Sand  gefüllt,  aufgestampft  und  abgestrichen,  so  wird 
der  Fusshebel  betätigt.  Das  Hebelwerk  drückt  den  Zapfen  mit 
Armkreuz  und  Hebestiften  langsam  nach  oben,  die  Stifte  treten 
aus  der  Formplatte  hervor  und  heben  den  Kasten  mit  der  Sand- 
form vom  Modell  nach  oben  ab.  Da  der  Arbeiter  hierbei  die 
Hände  freibehält,  so  kann  er  mit  diesen  den  Kasten  halten  und 
beim  Anheben  einen  gelinden  Gegendruck  ausüben,  damit  die 
Ablösung  des  Modells  nicht  so  plötzlich  erfolgt,  sondern  langsam, 
der  Empfindlichkeit  der  Sandform  angemessen. 

Ebenso  kann  natürlich  auch  die  Abhebevorrichtung  durch 
Handhebel  betätigt  werden,  doch  eignen  sich  beide  Systeme 
nur  für  Kasten  bis  zu  70x70  cm  Fläche  und  für  Modelle,  welche 
leicht  ausheben. 

Sollen  grosse  Modelle  und  schwere  Kästen  verwendet  werden 
so  muss  die  Maschine  hydraulisch,  also  mit  Wasserdruck  be- 
tätigt werden  mittels  einer  kleinen  Pumpe,  die  mit  Hand-  oder 
Maschinenantrieb  betrieben  werden  kann.  Man  wird  bei  diesen 
Maschinen  meist  vorziehen,  die  Modellplatte  nach  unten  abzu- 
ziehen und  den  Kasten  auf  dem  Tischgcstfell  ruhen  lassen,  auch 
dürfen  nur  möghchst  flache,  gut  abhebende  Modelle  auf  solchen 
Maschinen  geformt  werden,  wie  z.  B.  Pianoforterähmen. 

Man  stellt  diese  Maschinen  vorteilhaft  stets  paarweise  auf 
so  dass  man  stets  gleichzeitig  den  Ober-  und  Unterkasten  zu 
einer  fertigen  Form  auf  den  beiden  Maschinen  herstellen  kann. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Die  Hilfsmittel 
für  die  Herstellung  von  Massenartikeln  in  der 

Qiesserei. 

(ScMuss.) 

Außer  den  bis  jetzt  besprochenen  Formmaschinen  gibt  es 
dann  noch  zwei  weitere  Arten  von  Formrnaschinen,  auf  wel- 
chen nach  andern  Arbeitsmethoden  als  den  bisher  besproche- 
nen geformt  wird.  Fig.  16  zeigt  uns  zuerst  die  Arbeitsweise 
einer  Durchzugformmaschine.  Wje  wir  sehen,  wird  bei  diesen 
Maschinen    das  Modell  durch  eine  genau  passende  Modell- 


platte  hindurchgezogen,  und  so  die  Trennung  zwischen  Modell 
und  Form  bewerkstelligt.  Diese  Maschinen  eignen  sich  ganz 
besonders  für  die  Herstellung  hoher  und  steiler  Gußstücke, 
wie  z.  B.  Riemscheiben,  Zahnräder,  Roststäbe  usw.  Die  Form- 
rnaschinen selbst  fallen  jedoch  schon  auf  das  Gebiet  der 
Spezialformmaschinen,  da  die  Maschinen  nur  für  die  Her-' 
Stellung  bestimmter  Artikel  geeignet  sind.  ^ 
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|Eine  andere  Spezialformmaschine  ist  die  nach  Fig.    17, j 
arbeitende  Maschine,  bei  welcher  ein  senkrecht  geteilter  Form- 
kasten   seitlich    vom  Modell  abgezogen  wird.    Diese  Form- 
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maschinen  finden  Anwendung  für  die  Herstellung  bauchiger 
Geschirrwaren,  wie  Töpfe  usw.,  speziell  in  Poteriegießereien. 

Außer  den  hier  besprochenen  Formmaschinen  gibt  es  nun 
noch  eine  Menge  anderer  Spezialformmaschinen  für  die  ver- 
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schiedensten  Zwecke,  die  aber  sämtlich  nach  einer  oder  bei 
kombinierten  Maschinen  jiach  mehreren  der  vorhin  be- 
sprochenen, sechsfach  verschiedenen  Arbeitsmetlioden  ar- 
beiten. Die  beigefügten  Abbildungen  über  Formmaschinen  ent- 
stammen der  Badischen  Maschinenfabrik  in  Durlach,  einer  der 
bedeutendsten  Maschinenfabriken  dieser  Branche,  die  nicht  nur 
Formmaschinen  jeghcber  Art  und  Ausführung,  sondern  auch 
sämthche  andere  Gießereimaschinen  in  bestgeeigneter  Kon- 
struktion liefert.  Als  zum  Formmaschinenbetrieb  zugehörig  zu 
betrachten  sind  nun  die  Modellplatten.  Der  exakte,  saubere 
Ausfall  der  Abgüsse  ist  in  hohem  Maße  von  der  Modellplatte 
abhängig,  und  muß  letztere  daher  ganz  besonders  sauber  und 
formgerecht  hergestellt  sein.  Die  Modellplatte  ist,  wie  schon 
der  Name  sagt,  eine  Verbindung  von  Modell  und  Platte.  Genau 
wie  bei  der  Handformerei,  wo  bei  der  Herstellung  kleinerer 
Abgüsse  die  Modelle  auf  einen  Aufstampfboden  gelegt  "  wer- 
den, werden  auch  beim  Formmaschinenbetriebe  ein  oder 
rnehrere  Modelle  auf  einer  Modellplatte  angeordnet.  Verhält- 
nismäßig einfach  ist  die  Sache,  wenn  die  Modelle  a:uf  einer 
Seite  vollständig  gerade  sind,  oder  aber  eine  einfache  Teilung 
gestatten.  In  diesem  Falle  verfährt  man  genau  so  wie  bei 
der  Herstellung  der  doppelseitigen  Handformplatte  in  Fig.  3 
und  4.  Dieses  ist  jedoch  nur  dann  möglich,  wenn  es  sich  um 
Modellplatten  für  Wendeplattenformmaschinen  handelt.  Anders 
ist  es  jedoch  bei  Abhebemaschinen,  wo  zwei  Modellplatten 
notwendig  sind.    In  solchen  Fällen  kommt  dann  meistens  die 
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Gipsformplatte  in  Betracht,  deren  Herstellung  hier  kurz  be- 
schrieben werden  soll.  Wie  schon  bemerkt,  sind  zwei  Modell- 
platten erforderlich,  eine  für  den  Unterkasten  und  eine  für 
den  Oberkasten.  Unumgänglich  notwendig  ist  für  die  Her- 
stellung der  Formplatten  ein  auf  beiden  Seiten  genau  gerade 
gehobelter  Formplattenrahmen,  welcher  die  Größe  des  be- 
treffenden Formkastens  hat,  für  welchen  die  Formmaschine 
gebaut  wurde.  Fig.  18  zeigt  einen  Rahmen  für  eine  Gips£orm- 
platte  und  Fig.  19  eine  fertige  Modellplatte.  Die  Herstellungs- 
weise einer  derartigen  Gipsplatte  ist  folgende:  Das  abzufor- 
mende Modell  wird  auf  eine  Aufstampffläche  gelegt,  und  zwar 
so,  daß  sämtliche  senkrechten  Flächen  am  Modell  genau  recht- 
winklig zur  Aufstampffläche  liegen.  Dieses  ist  unumgänglich 
notwendig,  da  sonst  die  Form  nicht  exakt  abhebt.  Sodann 
wird  ein  an  den  Schließflächen  gehobelter  Formkasten  der 
betreffenden  Formmaschinengröße  aufgesetzt  und  mit  möglichst 
feinem  Formsand  aufgestampft.  Der  Sand  darf  seh'r  fest 
gestampft  werden.  Nachdem  der  Kasten  dann  gewendet,  wird 
derselbe  sauber  abpoliert,  etwaige  Ballen  usw.' sind  natürUch 
sehr  sauber  und  formgerecht  auszupolieren.  Sodann  wird  die 
Fläche  mit  einem  Trennungsmittel,  Lykopodium  oder  Ersatz, 
bestaubt  und  der  Oberkasten  aufgesetzt.  Nachdem  die  Trich- 
terstellen angezeichnet  sind,  wird  der  Oberkasten  aufgestampft 
und  abgehoben.  Etwaige  beim  Abheben  sich  ergebende  Be- 
schädigungen müssen  sauber  nachgeflickt  werden,  überhaupt 
wird  die  Form  fertig  gemacht,  Angüsse  angeschnitten  usw. 
Sollen  nun  die  zur  Herstellung  der  Form  dienenden  Modelle 
auch  mit  auf  die  Formpktte  gebracht,  d.  h.  in  den  Gjps  ein- 
gebettet werden,  dann  werden  die  Modelle  mit  kleinen  Haken- 
schrauben versehen,  welche  sich  in  dem  Gips  festgießen.  Dieses 
Verfahren  wird  dann  angewandt,  wenn  sehr  viel  Abgüsse  her- 
lgestellt werden  sollen.  Ist  die  Zahl  der  Abgüsse  jedoch  nicht 
sehr  groß,  dann  kann  man  (auch  ruhig  die  Modelle  in  Gips 
luslaufen  lassen,  d.  h.  man  nimmt  die  Modelle  aus  der  Form 
^eraus   und  läßt   die  entstandenen  Hohlräume  in  Gips  aus- 


laufen, Ist  die  Form  soweit  zugerichtet,  wird  s(jwf;hl  auf  dcni 
Unter-  wie  auch  Oberkasten  je  ein  Formplattenrahmen  auf- 
gesetzt, der  Gips  angerührt  und  der  Rahmen  ausgegossen. 
Nachdem  ,  'dfer  Gips  abgebunden,  werden  die  Platten  ab- 
genommen, von  etwa  anhaftendem  Sand  befreit,  abgewasc:hen, 
wenn  notwendig,  nachgearbeitet  und  zum  Trocknen  aufgestellt. 
Hierbei  ist  darauf  zu  achten,  (daß  die  Platten  nicht  mehr  als 
handwarm  werden.  LMe  Herstellung  dieser  ja  fast  allgemein 
bekannten  Formplattenart  dürfte  ja  auch  wohl  den  meisten, 
bekannt  sein.    Einseitig  gerade  Modelle  wird  man  natürlich 


nicht  extra  eingipsen,  sondern  die  befestigt  man  mittels  Lacks, 
Stifte  oder  Schrauben  auf  Eisen-,  Gips-  oder  Holzeinlage- 
platten. Fig.  19  zeigt  eine  komplette,  zum  Abgießen  fertige 
Gipsplattenform.  Diese  Gipsformplatten,  die  sich  jede  Gießerei 
selbst  herstellt,  werden  sowohl  die  Abhebe-  als  auch  für  Wen,de- 
plattenmaschinen  benutzt.  Außerdem  kommen  für  verschie- 
dene Zwecke  auch  Metallformplatten  in  Betracht,  welche  man 
jedoch  zweckmäßig  entweder  direkt  bei  den  Gießereimaschinen- 
fabriken oder  sonstigen  Firmen,  die  sich  mit  der  Herstellung^ 
von  Metallmodellen  befassen,  bestellt,  da  diese  Leute  hierfür 
besser  eingerichtet  sind  und  auch  geschultere  Arbeitskräfte 
haben  als  manche  Gießerei. 

Es  wäre  ja  nun  noch  vieles  über  Formmaschinen  und 
Modellplatten  zu  sagen,  aber  der  Zweck  meiner  heutigen  Arbeit 
soll  nicht  sein,  auf  verschiedene  Einzelheiten  einzugehen,  son- 
dern soll  denjenigen  Gießereien,  die  bisher  dem  Form- 
maschinenbetriebe ziemlich  fern  standen^  Fingerzeige  geben, 
wie  vielseitig  die  Formmaschine  verwendbar  ist,  und  welche 
Vorteile  dieselbe  bei  richtiger  Anwendung  bringt.  Hoffentlich 
tragen  diese  Zeilen  dazu  bei,  dem  Formmaschinenbetriebe  auch 
weiterhin  in  den  Gießereien  in  erhöhtem  Maße  Eingang  zu 
verschaffen.  W.  .145. 


Miszellen  aus  der  Giessereibranche. 

Heute  wollen  wir  uns  zunächst  etwas  mit  Oberschlesien- 
beschäftigen.  Wir  benutzen  dabei  zuerst  die  Statistik,  die  der 
Oberschlesische  Berg-  und  Hüttenmännische  Verein  soeben  für 
das  abgelaufene  Jahr  herausgegeben  hat.  Natürlich  halten  wir 
uns  dabei  streng  an  unsere  Spezialbranche.  Da  sehen  wir  nun, 
daß  im  abgelaufenen  Jahre  Oberschlesien  bei  einer  gesamten 
Produktion  an  Roheisen  von  963400  Tonnen  im  Werte  von 
60,69  Mill.  Mk.  nur  89  700  Tonnen  Gießereiroheisen  hergestellt 
hat.  Es  gab  in  Oberschlesien,  einschließlich  der  Kleinbessemerei, 
24  Werke  der  Eisen-  und  Stahlgießerei,  und  zwar  teils  reine 
Werke,  teils  gemischte  Betriebe.  Es  waren  vorhanden  53  Kupol- 
öfen, i4  Flammöfen,  3  basische  und  6  saure  Martinöfen  und 
eine  Kleinbessemereianlage.  Die  Betriebskraft  wurde  geliefert 
von  21  Dampfmaschinen  mit  2288  PS  und  126  sonstigen  An- 
triebsmaschinen (Elektromotoren,  Wasserkraft  usw.)  mit  1823  PS. 
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Es  wurden  zusammen  3679  Arbeiter  beschäftigt,  die  zusammen 
3,56  Mill.  Mk.  Löhne  bezogen.  Was  den  Materialverbrauch 
betrifft,  so  wurden  94600  Tonnen  Roheisen  und  Alteisen,  16  200 
Tonnen  Koks  und  34  200  Tonnen  Steinkohlen  verbraucht.  Die 
Produktion  belief  sich  auf  81  000  Tonnen  Gußwaren  II.  Schmel- 
zung (dav  on  16600  Tonnen  Röhren)  im  Werte  von  11,03  MiH- 
Mark  und  auf  10000  Tonnen  Stahlformguß  im  Werte  von 
3,38  Mill.  Mk.  Die  Zahl  der  Kupolöfen  ist  um  3  zurück- 
gegangen, da  sie  im  Vorjahre  mit  56  angegeben  worden  war. 
Der  Gesamtbetrag  der  gezahlten  Löhne  (3,25  Mill.  Mk.  i.  V.) 
ist  mit  der  Zahl  der  Arbeiter  (341  i  i.  V.)  gestiegen,  aber  es  ist 
auch  an  sich  der  Durchschnittslohn  des  einzelnen  Mannes  in 
die  Höhe  gegangen,  während  sich  allerdings  der  Durchschnitts- 
lohn der  paar  Arbeiterinnen  noch  etwas  niedriger  stellt  als 
im  Vorjahre.  Die  Produktion  an  Gußwaren  II.  Schmelzung, 
die  im  Vorjahre  74  300  Tonnen  betragen  hatte,  ist  also  üm 
6600  Tonnen,  d.  h.  um  8,9  Prozent  gestiegen,  und  der  Geld- 
wert zeigt  sogar  eine  Zunahme  unr  10,4  Prozent  bzw.  um 
i,o4  Mill.  Mk.  Allerdings  ist  die  Produktion  an  Röhren  um 
3500  Tonnen,  d.  h.  um  17,3  Prozent,  zurückgegangen,  \\\^^ 
sich  leicht  aus  der  ganzen  Lage  des  Marktes  erklärt.  Allerding.-, 
befindet  sich  hier  in  dem  Berichte  ein  gewisser  Widerspruch 
insofern,  als  es  darin  heißt,  der  Beschäftigungsgrad  der  Rohr- 
gießereien sei  gut  gewesen,  da  die  Trockenheit  des  Sommers 
und  die  hierdurch  belebte  Bautätigkeit  eine  starke  Nach  frag.' 
nach  Leitungsröhren  zur  Folge  gehabt  habe.  Der  Bericht  er- 
wartet, daß  sich  dieser  günstige  Beschäftigungsgrad  auch  im 
neuen  Jahre  fortsetzen  werde.  Außer  den  bereits  oben  er- 
wähnten 10000  Tonnen  Stahlformguß  sind  in  der  Statistik  an 
anderer  Stelle  noch  9100  Tonnen  Stahlformguß  im  Geldwerte 
von  2,76  Mill.  Mk.  nachgewiesen.  Im  ganzen  stellt  sich  daher 
die  Produktion  Obef Schlesiens  an  Stahlformguß  auf  ig  100 
Tonnen  (16800  i.  V.)  im  Geldwerte  von  6,i4  Mill.  Mk.  i5,4iS). 

Nun  wollen  wir  auch  eines  der  großen  Einzelwerke,  das 
in  der  Gief5erei  des  Reviers  eine  Hauptrolle  spielt,  etwas  näher 
betrachten.  Wir  meinen  die  Donnersmarckhütte.  Die  Gesell- 
schaft, die  zu  den  führenden  Hochofengießereien  gehört,  hat 
soeben  ihren  ^Abschluß  vorgelegt.  Er  macht,  wenn  man  Hie 
allgemeinen  Verhältnisse,  die  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre 
für  Oberschlesien  gegolten  haben,  berücksichtigt,  einen  sehr 
günstigen  Eindruck.  Es  war  für  Kohlen  kein  günstiges  Jahr, 
Kohlen  aber  spielen  bei  der  Donnersmarckhütte  eine  wichtige 
Rolle.  Trotzdem  bleibt  der  Betriebsgewinn  nur  wenig  hinter  dem 
Vorjahre  zurück.  Die  Abschreibungen  sind  wieder  mit  etwa 
2  Mill.  Mk.  vorgeschlagen  worden,  imd  bleiben  etwas  hinter 
den  Zugängen  zurück,  die  sich  auf  etwa  2'  1  Mill.  Mk.  belaufen 
Bei  den  Zugängen  spielt  die  neue  Zeche  „Donnersmarckhütte" 
noch  die  Hauptrolle,  da  sie  629  100  Mk.  beanspruchte,  und 
außerdem  der  Ausbau  der  norwegischen  Erzbergwerkanlage, 
die  noch  683  100  Mk.  verschlungen  hat.  Die  Gesellschaft  hat, 
zusammen  mit  der  Friedenshütte,  viele  Millionen  in  das  Salanger 
Unternehmen  gesteckt,  wird  nun  aber  hoffentlich  bald  auch 
den  ersehnten  Vorteil  daraus  ziehen.  Daß  die  oberschlesischcn 
Hochofenwerke  im  Auslande  solche  Riesenanlagen  errichten 
müssen,  um  sich  mit  Erzen  zu  versorgen,  beleuchtet  die  ganze 
Lage  deutlich  genug.  Für  Erweiterung  der  Röhrengießerei 
wurden  86  700  Mk.  aufgewendet.  Die  Finanzlage  der  Gesell- 
schaft entspricht  ungefähr  dem  Vorjahre.  Unter  den  Kredi- 
toren befindet  sich  ein  Betrag  von  1,6  Mill.  Mk.,  den  die 
Banken  und  Lieferanten  zu  fordern  hatten.  Die  Roheisenproduk- 
tion betrug  94500  Tonnen,  wovon  21  600  Tonnen  an  die  Gieße- 
reien abgegeben  wurden.  Die  Eisengießereien,  Maschinenbau- 
anstalt und  Kesselschmiede  lieferten  an  fertigen  Waren  29  200 
Tonnen.  Mit  Recht  klagt  die  Verwaltung  in  dem  Berichte  über 
die  enorme  Steigerung  der  Ausgaben  für  Steuern  und  soziale 
Lasten.  Denn  während  im  Jahre  1900  568900  Mk.  für  diese 
Zwecke  ausgegeben  worden  waren,  was  35,2  Proz.  der  dama- 
ligen Dividende  ausmachte,  waren  im  letzten  Jahre  1,58  Mill. 
Mark  für  diese  Zwecke  aufzuwenden,  d.  h.  78,5  Proz.  der  Divi- 
dende. Dabei  werden  diese  Leistungen  von  jetzt  ab  eine  weitere 
Stei  gerung  erfahren.  Daß  die  Direktion  unter  diesen  Umständen 
immer  noch  so  viel  aus  den  Betriebert  herausgewirtschaftet 
hat,  ist  eine  höchst  anerkennenswerte  Leistung.  Uebrigens  ist 
der  Generaldirektor  der  Domiersmarckhütte,  '  Kommerzienrat 
Hochgesand,  vor  kurzem  in  den  Aufsichtsrat  der  Oberschlesi- 
schcn Kokswerke  gewählt  worden. 

Die  Oberschlesischen  Kokswerke  gehören  auch  zur  (}ieße- 
reibranche  ijisofern,  als  auf  der  Redenhütte  eine  Eisengießerei 
betrieben  wird;  aber  die  Verwaltung  von  „Oberkoks"  macht 
über  diese  Abteilung  ihrer  Betriebe  in  dem  Berichte  seit  Jahren 
überhaupt  keine  Mitteilungen  mehr. 


Wir  wenden  uns  jetzt  dem  Westen  zu,  wo  soeben  auch 
ein  führendes  Werk  der  Branche  mit  seinem  Abschlüsse  heraus- 
gekommen ist.  Es  handelt  sich  um  Buderus.  Buderus  hat  in 
neuester  Zeit  eine  sehr  interessante  Entwickelung  genommen. 
Die  Gesellschaft  hat  sich  mit  der  ihr  eigenen  ruhigen,  aber  ziel- 
bewußten Art  zu  einem  modernen  gemischten  Betriebe,  wie  ihn 
die  Montanindustrie  jetzt  verlangt,  entwickelt.  Besondere  Sorg- 
falt hat  die  Gesellschaft  auch  im  abgelaufenen  Jahre  auf  die 
Entwickelung  ihres  Erzbergwerksbesitzes  gelegt.  Sie  hat  von 
dieser  Pflege  der  Erzgruben  großen  Nutzen  gehabt.  Denn  sonst 
würden  die  höheren  Erzpreise  die  Steigerung  der  Roheisen- 
preise wieder  mehr  als  ausgeglichen  haben,  während  es  der 
Gesellschaft  gelungen  ist,  die  Selbstkosten  der  Erze  durch  ratio- 
nellen Betrieb  zu  verbilligen.  Die  Verwaltung  hat  einen  nam- 
haften Fachmann  beauftragt,  ein  Gutachten  auszuarbeiten  über 
die  Nachhaltigkeit  des  Vorkommens  in  ihren  sehr  ausgedehnten 
Grubenfeldern.  Das  (kuachten  ist  zu  dem  Resultat  gekommen, 
daß,  wie  auch  die  V^erwaltung  selbst  angenommen  hatte,  ein: 
Erschöpfung  der  Eisenerzlager  für  absehbare  Zeit  ausgeschlossen 
ist.  Allerdings  wird  man  mit  der  Zeit  den  Stollenbau  mehr  und 
mehr  verlassen  und  zum  Tiefbau  übergehen  müssen ;  jedoch 
befürchtet  man  daraus,  aligesichts  der  beständigen  Vervoll- 
kommnung der  maschinellen  Hilfsmittel,  keine  Verteuerung  der 
Gewinnungskosten.  Die  gute  Beschaffenheit  der  Erze  ermög- 
licht dabei  nach  wie  vor  die  Herstellung  eines  Qualitäts-Gießerei ( 
Roheisens,  wie  es  in  gleicher  Güte  aus  deutschen  Erzen  anderen 
Vorkommens  nicht  erzeugt  wird.  Die  Roheisenproduktion  ist 
um  1 1  500  Tonnen  auf  143200  Tonnen  gestiegen.  Die  Her- 
stellung \-on  Gußwaren  erreichte  mit  73  100  Tonnen  ebenso, 
wie  die  Roheisenproduktion  und  die  Abschreibungen,  die 
höchste  bisherige  Höhe.  Verhältnismäßig  gut,  namentlich 
gegen  Jahresschluß,  beschäftigt  war  auch  hier  die  Röhrengieße- 
rei J,  dagegen  lag  die  Röhrengießerei  II  den  größten  Teil  des 
Jahres  ganz  still.  Es  ist,  so  schreibt  die  Verwaltung,  außer- 
ordentlich bedauerlich,  daß  die  Kundschaft,  in  Verkennung 
der  großen  Vorteile  des  gußeisernen  Rohres,  nur  durch  einen 
geringeren  Meterpreis  oft  veranlaßt  wird,  das  leichtere  und 
den  Einflüssen  der  chemischen  imd  mechanischen  Zerstörun- 
gen weit  geringeren  Widerstand  bietende  Schmiederohr  zu 
bevorzugen.  Die  Verwaltung  hegt  aber  die  begründete  Hoff- 
nung, daß  die  unausbleiblichen  üblen  Erfahrungen  mit  dem 
Schmiederohr  dazu  führen  würden,  dem  Gußrohre  wieder  zur 
Herrschaft  zu  verhelfen.  Die  Anlagen  für  Formstückgießerei 
und  Maschinenguf5  auf  der  Sophienhütte  wurden  wesentlich 
erweitert,  sie  waren  gut  beschäftigt.  Im  allgemeinen  läßt  sich, 
so  betont  die  Verwaltung,  über  den  Gießereibetrieb  sagen, 
daß  er  trotz  starker  Anspannung  infolge  der  ständig  weichen- 
den Preise  keine  rechte  Befriedigung  gewährt  hat.  Um  diese 
Betriebe  lohnender  zu  gestalten,  sucht  die  Verwaltung  mit  er- 
heblichen Opfern  durch  technische  Vervollkommnungen  die 
Herstellungskosten  nach  Möglichkeit  herabzudrücken.  Eine 
Vergleichung  des  Abschlusses  des  Jahres  191 1  mit  dem  Vor- 
jahre läßt  sich  kaum  machen,  weil  die  Gesellschaft  durch  Än- 
gliederung  der  Zeche  Massen  eine  große  Erweiterung  erfahren 
hat.  Durch  diese  Fusion  hat  sich  das  Konsortium  erweitert 
insofern,  als  die  Gruppe  Schaaffhausen  eingetreten  ist.  Durch 
die  Erwerbung  von  Massen  wird  Buderus  in  seinem  Brennstoffe 
unabhängig  werden.  Natürlich  wird  das  erst  im  neuen  Syndikat 
möglich  sein.  Aber  die  Verwaltung  ist  schon  jetzt  dabei,  sich 
darauf  vorzubereiten.  Natürlich  bleibt  eine  solche  Erweiterung 
nicht  ohne  Einfluß  auf  die  Finanzlage,  ganz  abgesehen  von  der 
Vermehrung  des  Aktienkapitals.  A.ber  eine  solche  Verbreiterung 
der  Basis  verlangt  viele  neue  Mittel.  Die  Gesellschaft  ist  denn 
auch  jetzt  dabei,  eine  neue  Anleihe  zu  begeben.  Außerdem 
haben  sich  im  abgelaufenen  Jahre  die  Schulden  um  i,o4  Mill. 
Mk.  vermehrt.  Immerhin  wird  die  gesunde  Grundlage  der  Ge- 
sellschaft nicht  berührt.  Für  Erweiterungen  und  Anschaffungen 
wurden  im  ganzen  2,72  Mill.  Mk.  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre aufgewendet.  Davon  entfallen  248  500  Mk.  auf  die  Er- 
richtung einer  Formstückgießerei,  9600  Älk.  auf  'die  Erweite- 
rung der  Flanschen-Röhrengießerei  und  390000  Mk.  auf  Er- 
weiterungen und  Neubauten  der  Gießereien  auf  dem  Werke 
Lollar.  ! ;    \   1  -  I 


Ausstellung  für  Q.  Q.  ö. 

Mit  Rücksicht  auf  die  starke  Nachfrage  nach  Ausstellungs- 
plätzen mit  Kraftanschluß  hat  die  Ausstellungsleitung  nunmehr 
auch  für  die  linke  Seite  des  Ausstellungsraumes,  welche  bisher 
nur  für  Gegenstände  ohne  Kraftanschluß  vorgesehen  war,  den 
Kraftanschluß  zur  Vorführung  von  "Maschinen  im  Betrieb  er- 
möglicht. ^     ^  , 
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Gleichzeitig  versendet  die  (iescliäftsstelle  der  Ausstellung 
für  G.  G.  G.,  Berlin  NW.  87,  Lcvctzowstraße  ly,  einm  Pro- 
spekt, in  dem  sie  mitteilt,  daß  die  Ausgabe  eines  künstlerisch 
ausgestatteten  Festkatatogs  vorbereitet  wird,  vi^elchcr  das  liundes- 
tagsprogramm  und  eiriein  Führer  durch  die  Ausstellung  usw. 
enthalte:n  wird. 

Die  Geschäftsleitung  ersucht  darum,  ihr  alle  Notizen  und 
sonstige  Mitteilungen,  die  in  dem  l-'estkatalog  Aufnahme  finden 
sollen,  möglichst  bald  zugehen  zu  lassen.  Die  Red. 


Koks, 

seine  Darstellung  und  Verwendung,  Bewertung 
und  Bearbeitung. 

(Fortsetzung"). 

Außerdem  enthält  der  Koks  stets  Phosphor,  welcher  wäh- 
rend des  Schmelzprozesses  voin  dem  Eisen  praktisch  vollständig 
aufgenommen  wird.  Wohl  in  dem  seitenstön  Fällen,  sei  es  denn, 
daß  der  Pbosphorgehalt  wesentlich'  über  den  Normalwert  von 
OJD5  Prozent  hinausgeht,  muß  er  bei  der  Gattierungsberechnung 
beriiqksichtigt  werden. 

Dieses  sind  die  Punkte,  die  für  die  Bewertung  von  Koks 
—  sei  es  Gießereikoks  oder  Hochofenkoks  —  in  Frage 
kommen.  Derjenige  Koks  ist  vom  chemischen  Standpunkt  als 
gut  zu  bezeichnen,  der  bei  wenig  Nässe,  wenig  Asche  und  wenig 
Schwefel  enthält.  Die  Frage,  welche  Gehalte  dieser  Bestand- 
teile als  normal  gelten  und  als  Basis  zur  Klassifikation  dienen 
sollen,  ist  schwer  zu  beantworten.  Für  den  Asche-  und  Schwefel- 
gehalt ist  der  Kokereimann,  der  eine  bestimmte  Sorte  von  Kohlen 
zur  KoksdarsteUung  verwenden  muß,  nicht  verantwortlich  zu 
machen,  wohl  aber  für  den  Wassergehalt.  Und  ich  glaube, 
daß  die  Grenze,  die  der  Verein  Deutscher  Gießereifachleute 
bei  5  Prozent  festgelegt  hat,  sehr  leicht  von  den  Kokereien 
einzuhalten  ist. 

Auf  der  American  Foundrymen  Association  vom  7.  Juni 
19 10  machte  Dr.  Moldenke  „Vorschläge  zu  Vorschriften  von 
Gießereikoks".  Es  ist  in  dem  angeführten  Referat  unter 
anderm  gesagt,  daß  eine  Koksanalyse  mit : 

I  7o  flüchtige  Bestandteilen, 

85,5 "/o  feste  Kohlenstoff,m 

12,0070  Asche 

I,io7o  Schwefel 

die  durchschnittliche  Zusammensetzung  von  Gießereikoks  sern 
soll  und  für  alle  koksdarstellenden  Bezirke  als  Grundlage  gelten 
solle. 

Die  „Feuchtigkeit"  kommt  nicht  in  Betracht.  Für  die 
Bezahlung  soll  der  trockene  Koks  maßgebend  sein. 

Von  den  oben  angeführten  Bestandteilen  soll  ein  Plus  oder 
Minus  der  Normalwerte,  einen  noch  näher  festzusetzenden  Geld- 
abzug resp.  -Zuschlag  nach  sich  ziehen,  und  zwar  soll  die  Toleranz 


betragen  für : 

flüchtige  Bestandteile  .    .    .    .  ±0,5070 

festen  Kohlenstoff   ±  i,00°/o 

Asche   +0,5070 

Schwefel   ±  o,  io°/o 


Auch  wird  der  Vorschlag  gemacht,  Bedingungen  für  die 
Sturzfestigkeit  von  Koks  zu  stellen,  und  zwar  derart,  daß  der 
Abtrieb  und  das  Koksklein  nur  5  Prozent  betragen  darf  bei 
einer  Normalsturzhöhe  von  1,83  m.  Ein  Mehr  an  Koksklein 
soll  bei  der  Bezahlung  in  Abzug  kommen. 

Obwohl  ja  als  allein  maßgebende  Basis  für  die  Bewertung 
von  Koks  die  chemische  Analyse  gelten  sollte,  so  gibt  es  doch 
eine  Reihe  äußerer,  physikalischer  Eigenschaften,  die  uns  ein 
Mittel  an  die  Hand  geben,  beim  Ansehen  einer  Sendung  Koks 
wenigstens  im  großen  und  ganzen  ein  Urteil  darüber  zu  fällen, 
ob  die  Qualität  eine  g'ute  oder  eine  minderwertige  ist.  In 
dieser  Hinsicht  eine  Norm  z'u  schaffen,  das  ist  eben  das 
Schwierige  bei  der  Beurteilung  von  Koks.  Die  Ansichten  über 
ein  gutes  Aussehen  sind  sehr  verschieden,  und  es  bedarf  einer 
langen  Uebüng,  ehe  ma:n  in  der  Koksbeurteilung  einige  Sicher- 
heit erreicht  hat.  Und  sehr  oft  muß  man  es  erleben,  daß  ein 
Koks,  den  man  auf  Grund  seines  Aussehens  als  la  bezeichnet 
hat,  nachher  bei  der  Bewertung  nacW  der  Analyse  stark  im 
Werte  sinkt  und  umgekehrt. 

Ich  will  im  folgenden  'die  äußeren  Merkmale,  die  bei  der 
Koksbeurteilung  in  Frage  kommen,  durchsprechen  und  dann  an 
Hand  von  selbst  ausgeführten  Analysen  und  auf  Grund  eigener 
Beurteilung  versuchen,  eine  Klassifikation  aufzustellen.  Aller- 
dings ist  diese  Klassifikation  nicht  maßgebend  und  stichhaltig. 


l>o<  ]i  das  1\(  <  hl  slclil  ciiieni  do(  h  noch  /u^  den  Koks,  den  m;in 
als  Koks  dritte)  (Qualität  erkannt  hat,  zu  verwerfen  und  dem 
Syndikat  den  Wimsch  auszusprechen,  bei  kommenden  Sendun- 
gen die  und  die  Zeche  zu  bevorzugen.  Ob  diesem  Wunschq 
auch  stets  willfahren  wird,  ist  eine  Frage  für  sich. 

Wie  soll  nun  ein  guter  Gießereikoks  aussehen,  und  wo- 
durch unterscheidet  er  sich  vom  Hoehöfenkoks  ?  Die  erste  Be- 
dingung ist,  er  m'uß  fest  sein,  damit  er  von  der  auf  ihm 
lastenden  Schmelzsäule  nicht  zerdrückt  wird,  was  auch  vom 
Hochofenkoks  gilt.  Dann  soll  er  vor  allem  dicht  sein,  während 
ein  guter  Hochofenkoks  porös  sein  muß. 

Der  Grund  für  die  letzte  Bedingung  ist  in  dem  ganzen; 
Prinzip  des  Kupolofenschmelzens  zu  suchen.  Der  Koks  soll  im 
Kupolofen  lediglich  Schmelzarbeit  leisten  und  nicht,  wie  beim 
Hochofen,  auch  Reduktionsarbeit.  Es  ist  also  lediglich  'der 
Heizeffekt,  welcher  im  Kupolofen  nutzbar  gemacht  werden  soll. 
Deshalb  muß  man  die  Bedingungen  derart  gestalten,  daß)  der 
Koks  vor  den  Düsen  zu  jener  Verbindung  mit  Sauerstoff  ver- 
brennt, bei  der  die  größte  Wärmetönung  auftritt ;  und  das 
ist  bekanntlich  ,, Kohlensäure".  Entsteht  bei  der  Verbrennung 
von  Kohlenstoff  Kohlensäure,  so  werden  8080  Kalorien  frei, 
während  bei  Kohlenoxydbildung  nur  2470  Kalorien  auftreten. 

Die  Bildung  geschieht  nach  folgenden  Gleichungen: 
C  +  O2  =  CO2  (Kohlensäure) 
C  +  O  =  CO  (Kohlenoxyd) 

Diese  chemischen  Gleichungen  sagen  nun,  daß  12  Gewichts- 
teile Kohlenstoff  mit  32  Gewichtsteilen  Sauerstoff,  44  Gewichts- 
teile Kohlensäure  und  12  Gewichtsteile  Sauerstoff  mit  16  Ge- 
wichtsteilen Sauerstoff  28  Gewichtsteile  Kohlenoxyd  bilden. 

Will  man  demnach  Kohlensäurebildung  herbeiführen,  so 
muß  man  dafür  Sorge  tragen,  daß  im  Verhältnis  zum  Kohlenstoff 
sehr  viel  Sauerstoff  in  der  Verbrennungszone  zur  Verfügung 
steht..  Dieses  Mittel  läßt  sich  einmal  dadurch  erreichen,  daß 
der  Koks  möglichst  dicht  ist.  Dadurch  vermag  der  Gebläsewind 
nicht  in  das  Innere  der  Koksstücke  einzudringen,  die  dem  Winde 
zur  Verbrennung  dargebotene  Oberfläche  ist  nur  sehr  gering, 
und  es  wird  infolge  Ueberschusses  an  Luftsauerstoff  natürlich 
die  chemische  Verbindung  entstehen,  die  den  meisten  Sauer- 
stoff enthält,  also  Kohlensäure. 

(Schluss  folgt.) 

^cc  Auslands- Rundschau3ü%i 

Qusseisen  in  seinen  chemischen  und  physikalischen 
Eigenschaften. 

Wie  „The  Foundry  Trade  Journal"  in  einem  Artikel  schreibt, 
ist  Roheisen,  zu  dessen  Herstellung  ganz  oder  teilweise  ge- 
mahlene Schlacke  verwendet  wird,  weniger  dauerhaft  als 
solches,  welches  nur  aus  Erzen  erhalten  wird,  obwohl  die  Ver- 
wendung von  Schlacke  in  der  Regel  nicht  die  Zusammensetzung 
des  Roheisens  ändert.  Der  Grund  der  Minderwertigkeit  von  Roh- 
eisen aus  Schlacke  scheint  nicht  ganz  erklärt  zu  sein  und  ist 
wahrscheinhch  .nie  wissenschaftUch  erforscht  worden.  Trotzdem 
besteht  diese  Minderwertigkeit  gegentiber  dem  Roheisen  aus 
Erzen,  so  dass  der  Verkaufswert  geringer  ist.  Man  hat  beob- 
achtet, dass,  wenn  man  beim  Hochofenbetrieb  eine  beträchtliche 
Menge  Schlacke  einsetzt,  das  Eisen  merkhch  leichter  sich  brechen 
hess  und  man  stets  ein  entschiedenes  Anwachsen  von  unreduziertem 
Eisengehalt  in  der  Schlacke  erwarten  konnte. 

Ebenso  ist  es  mit  dem  Holzkohleneisen,  welches  trotz  der 
Anstrengungen  der  Giessereichemiker,  es  aus  dem  Felde  zu 
schlagen,  z.  B.  in  Amerika  noch  in  Mengen  von  einigen  400  000  t 
pro  Jahr  erzeugt  und  für  manche  Zwecke  als  unentbehrlich  be- 
trachtet wird.  Was  die  Analyse  anbetrifft,  so  besteht  im  Durch- 
schnitt nur  ein  geringer  Unterschied  zwischen  Holzkohlen-  und  Koks- 
eisen. Holzkohleneisen  hat  durchschnittlich  niedrigeren  Schwefel- 
gehalt, aber  jeder  Koksofen  kann  produzieren  und  produziert  oft 
Eisen-  mit  einem  Schwefelgehalt  unter  0,01  pCt.,  d.  h.  eine  Qualität, 
wie  man  sie  von  Hozkohleneisen  erwartet.  Anderseits  hat  letzteres 
durchschnittlich  einen  etwas  geringeren  Kohlenstoffgehalt  als  die 
meisten  Kokseisensorten,  aber  der  Unterschied  besteht  hier  nicht 
allgemein,  und  wenn  man  nur  nach  der  Analyse  urteilen  würde, 
so  könnten  manche  Kokseisensorten  sehr  wohl  als  das  Produkt 
des  Holzkohlenofens  angesehen  werden.  Zieht  man  aber  die 
Eigenschaften  der  beiden  Materialsorten  in  Betracht,  so  hat  wohl 
fast  jeder  Giessereifachmann  die  Erfahrung  gemacht,  dass  ein 
Unterschied  tatsächlich  besteht.  Dies  ist  vielleicht  ganz  allgemein 
bekannt  bezüglich  der  Zähigkeit  oder  Härte,  die  bei  Holzkohlen- 
eisen bedeutend  grösser  ist,  da  das  Korn  eine  Beschaffenheit  hat, 
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welche  das  Eisen  bis  zu  einem  viel  höheren  Grade  dehnbar 
macht.  Einen  Unterschied  merkt  man  auch  bezüghch  der  Eigen- 
schaft des  Schwindens,  der  Zerreissfestigkeit  sowie  der  Intensität 
und  des  Charakters  der  Härtung,  und  da  solch  ein  Unterschied 
in  den  Eigenschaften  und  solche  Aehnlichkeit  in  der  Zusammen 
Setzung  besteht,  so  hat  man  hier  wohl  ein  bemerkenswertes 
Beispiel  für  einen  schwer  zu  ermittelnden  Materialunterschied, 
welches  den  Künsten  des  Chemikers  entgeht. 

Obwohl  wir  die  Tatsache  anerkennen  müssen,  dass  Unter- 
schiede im  Roheisen  bestehen  können,  welche  durch  die  Ana- 
lyse nicht  erklärbar  sind,  so  ist  die  Erklärung  auf  andere  Art 
eine  sehr  schwierige  Sache.  Einen  Leitfaden  liefern  allerdings 
die  Methoden  der  Metallographie,  und  unter  dem  Mikroskop 
zeigt  die  Struktur  von  Gusseisen  oft  bemerkenswerte  Ver- 
änderungen und  Schwankungen.  Cook  fand,  dass  harte  Eisen- 
sorten unter  dem  Mikroskop  eine  besondere  Netzwerkstruktur 
von  Phosphit-Eutektik  aufweisen,  kombiniert  mit  einem  viel 
feineren  Graphit,  als  wie  er  bei  weicher  Mischung  bestand.  Es 
ist  sehr  wohl  bekannt,  dass  Holzkohleneisen  ein  feineres  Korn 
besitzt  als  Kokseisen  ähnlicher  Zusammensetzung  und  dass  dieses 
dichtere  Korn  eine  fast  unveränderhche  Begleiterscheinung  von 
harten  Eisensorten  bildet.  Man  kann  daher  annehmen,  dass 
wenigstens  ein  Teil  der  Unterschiede  bei  Roheisen  von  den 
Schwankungen  in  der  Grösse,  der  Gestalt  und  der  Anordnung 
der  Graphitflocken  herrührt.  Dies  ist  jedoch  immerhin  noch  keine 
befriedigende  Erklärung.  Man  hat  bereits  vor  vielen  Jahren 
erkannt,  dass  die  Abkühlung  ein  wichtiger  Faktor  bei  der  Be- 
stimmung des  Gehalts  an  gebundenem  Kohlenstoff  ist  und  kürzUch 
hat  man  gefunden,  dass  das  Eisen  auch  in  anderer  Weise  als  durch 
den  gebundenen  Kohlenstoff  beeinflusst  wird.  Aber  trotz  der 
Tatsache,  dass  die  Art  der  Abkühlung  sehr  wesentliche  Ver- 
änderungen des  Materials  hervorrufen  kann,  möchte  man  kaum 
annehmen,  dass  diese  Theorie  die  oben  genannten  Beispiele  erklärt. 
Bei  den  Cookschen  Versuchen  war  die  Anzahl  der  geprüften 
Stücke  zu  gross,  um  die  MögHchkeit  des  Bestehens  zufälliger 
Materialveränderungen  annehmen  zu  können.  Auch  kann  das 
Bestehenbleiben  der  Unterschiede  nach  dem  Umschmelzen  der 
Eisensorten  nicht  auf  dieser  Grundlage  erklärt  werden. 

Eine  andere  Theorie,  an  welche  mancher  vielleicht  denkt, 
um  eine  Erklärung  zu  finden,  liegt  in  der  Art,  wie  die  Elemente 
des  Roheisens  kombiniert  werden.  Es  gibt  jedoch  nichts,  was  darauf 
hinweisen  könnte,  dass  diese  Theorie  etwas  für  sich  hat,  und 
selbst,  wenn  man  die  Erscheinung  auf  dieser  Grundlage  erklären 
könnte,  würde  man  sich  noch  fragen  müssen,  weshalb  zwei  Eisen- 
sorten der  gleichen  elementaren  Zusammensetzung  ihre  Elemente 
auf  so  verschiedene  Weise  vereinigen  sollten,  dass  sie  ver- 
schiedene Verhältnisse  in  der  Zusammensetzung  bilden.  Vor 
kurzem  hat  man  den  gasförmigen  Verunreinigungen  von  Stahl 
grössere  Beachtung  geschenkt  und  gefunden,  dass  Stickstoff  eine 
ziemlich  allgemeine  und  sehr  schädliche  Verunreinigung  bildet. 
Könnte  es  nun  nicht  sein,  dass  die  Anwesenheit  eines  mehr  oder 
weniger  grossen  Gehalts  dieses  Elementes,  welches  sich  durch 
gewöhnliche  Analyse  nicht  feststellen  lässt,  die  angedeuteten 
Unterschiede  erklärt?  Das  scheint  eine  bessere  Erklärung  zu  sein,  als 
alle  anderen;  wenn  man  sie  auch  nicht  gerade  als  die  einzig 
richtige  ansprechen  kann,  so  ist  sie  doch  jedenfalls  wenigstens 
eine  Haupterklärung. 

Vielleicht  die  am  meisten  vertretene  Theorie,  Unterschiede 
im  Gusseisen,  die  sich  auf  andere  Weise  nicht  erklären  lassen, 
zu  begründen,  ist  die,  das  Vorhandensein  verschieden  grosser 
Mengen  Sauerstoff  im  Metall  anzunehmen.  Vielleicht  der  folge- 
richtigste Beweis  liegt  in  der  tatsächlichen  IsoHerung  von  mag- 
netischem Oxyd  aus  Eisenproben,  die  auf  dem  Herd  eines 
Flammofens  schlecht  geglüht  wurden  und  die  Charakteristika 
zeigten,  welche  man  gewöhnlich  an  oxydiertem  Metall  findet. 
Diese  Theorie  stimmt  gut  überein  mit  allem,  was  man  über  die 
Beziehung  zwischen  der  Hochofenpraxis  und  den  Eigenschaften 
des  erzeugten  Eisens  weiss.  So  ist  z,  B.  gemahlene  Schlacke  ein 
besonders  schwer  zu  reduzierendes  Material  und  hat  eine  sehr 
ausgeprägte  schädliche  Wirkung  auf  die  Qualität  des  erzeugten 
Roheisens.  Möglicherweise  kommt  eine  Modifikation  dieser 
Theorie  der  Wahrheit  noch  näher.  Gewöhnlich  nimmt  man  an, 
dass  der  Sauerstoff  in  der  Form  von  aufgelöstem  Eisenoxyd  im 
Metall  enthalten  ist,  aber  es  erscheint  m.öglich,  wenn  nicht  wahr- 
scheinlich, dass  es  eher  in  der  Form  einer  Eisen-Schwefel-Sauer- 
stoff-Verbindung besteht.  Campbell  und  Le  ChateHer  haben  schon 
gezeigt,  dass  diese  Zusammensetzung  in  Eisen  und  Stahl  bei 
hoher  Temperatur  existieren  kann  und  sich  mit  bemerkenswerter 
ELnergie  durch  das  feste  Metall  hindurch  verbreitet. 

(Schluss  folgt.) 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfiagen  bleiben  unbcü.-lMchtigt  ■  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
IIZT"^'  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  n  cht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erleilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert 

Fr:i,L;('  Sfi:;.  Ich  soll  PuiiipentciK'  <uis  .Munelinetall  liefern,  kenne 
aber  die  Zusanniienset/ung  tier  I.e- icrimj;  niclu,  Könnte  mir  jemand 
dic-st-lhc  mitteilen 

1  I-  a  g  e  8()4-  Wir  haben  \  on  Zeit  /.u  Zeit  Kegelräder  verschiedener 
Abiuessungen  /u  fcirnien,  tür  die  uns  spezielle  Kinriehttingen  fehlen.  Tl^Ot/- 
dem  aber  w  ird  höchste  ( ieiiauigkeit  unil  ladellose  Besrhaffenheit  der 
Kader  \  erlangu  Der  geringen  Ouantit.it  wegen  ist  es  nicht  angebracht, 
die  kcgeliadei  auf  Fornmiaschinen  zu  formen.  Wir  fragen  deshalb 
.111,  ob  jemand  besondere  Hilfsmittel  kennt,  um  eine  tadellos  glatte  Ware 
/.u  erhalten  ? 

Frage  805,  Ich  bitte  um  Mitteilung  darüber,  ob  und  welche  Wirkung 
Titanzusatz  im  (Fußeisen  hervorruft  und  welcher  Prozentsatz  bei  den  ver- 
schiedenen Gußwaren  unter  Berücksichtigung  der  Wandstärke  zugesetzt 
werden  kann? 

!■  r  a  g  e  866.    Wer  liefert  sog.  Kesselnieten  sou  ie  rostfreie  Lochdurch- 


Was  versteht  man  unter  Flusseisenguss? 

4.  .\  n  t  w  o  r  t  zu  Frage  851.  Unter  Flußeisenguß  versteht  man 
deiijemgen  (»uß,  welcher  sich  nach  dem  Erstarren,  ohne  TemperLing,  in 
kaltem  und  warmem  Zustande  schmieden  läßt.  Die  Eisenbahnverwaltung 
schreilit  genau  die  einzelnen  Biegungen,  .Schläge,  Verdrehungen  usw.  \or, 
welche  man  inii  den  einzelnen  riiißeisengußstückenj  ausführen  muß,  ohne  [daß 
iliese  brechen.  Da  nun  die  Teile,  welche  die  Bahn\'er\valtung  aus  l-'lufi- 
eisengul,^  mai-hen  laßt,  zu  \  erschiedenartig  sind,  so  sind  auch  die  Proben 
f.ist  in  allen  Direktionsfii-zirkiMi  der  jeweiligen  .Ausführung  angepaßt  und 
auch  anders  angeordnet. 

N.K  Ii  (lei    Herstellungsart  unterscheidet  man: 

1 .  M  .1  r  t  1  n  s  t  a  Ii  1  f  a  s  s  ü  n  g  u  ß.  Dieser  ist  geeignet  für  große 
Massen  und  dicke  .Stücke,  kommit  aber  für  den  Flußeisenguß  mit  klein- 
sten niiers(  hnitten  nicht  in  Frage.  Der  Einsatz  im  iVIartinofen  wird  aus 
Kolleisen,  .\lteiseii  allem  miiglichem  .Schrott  und  Eisenerz  gebildet,  ist 
also  eine  sehr  liillige  Legierung.  Das  Martineisen  ist  aber  ziemlich  träg- 
flüssig und  werden  die  meisten  .Stücke  \an  besonderer  Beanspruchung 
noch  aasgegliiht.  um  Spannungen  zu  verteilen  usw'. 

2.  B  e  s  s  I  111  e  r  s  t  a  h  1  f  a  s  s  o  n  g  u  ß.  Dieser  wird  in  der  Bessemer- 
birne hei  .gesiell! ,  uiitl  zw  ar  als  Flußeisenguß,  am  besten  itii  Kleinkonverter. 
In  ihn  w  ird  tlas  \  ()rher  im  Kupolofen  \  orgeschmolzene  Roheisen  in 
lliissigeiu  Zust, Hille  gebracht  und  ein  Luftstrom  durch  oder  über  das 
Eis'-ubad  geleitet.  Ist  nun  durch  diesen  Frischprozeß,  welcher  etwa  20 
bis  23  Minuten  rlauert,  genügend  Kohlenstoff,  Mangan  und  Silizium  oxydiert, 
d.  h.  also  die  genügende  Zusammensetzung  des  Materials  garantiert,  dann 
wird  der  Winci  abgestellt.  Nun  niiuß  dem  Metallbade  noch  Kohlenstoff 
zugeführt  oder  Eisens)  liziuni  beigegeben  werden,  um  die  genaue  Zusammen- 
setzung zu  erhalten.  Diese  Zuschläge  (I'^erromangan  und  Ferrosiliziumj 
zum  Rückkohlen  und  Deso.-v)-diercn  des  Metallbades)  gibt  man  in  festen 
Stücken  zu  und  \crrührt  dann  gitt,  ehe  zum  Guß  geschritten  werden  kann. 

Mit  dem  Kleinkon\erter,  welcher  meist  300 — 500  kg  flüssiges  Metall 
enthält,  lassen  sich  auch  die  kleinsten  Stücke  gießen,  so  7..  B.  Tür- 
rollen, Laufrollen,  Waschmaschinenteile  usw.,  welche  früher  itf  Temper- 
guß hergestellt  wurden. 

Die  Preise  für  die  verschtedenartigen  Gußstücke  richten  sich  nach 
den  Stücken  selbst,  ob  Massenartikel,  viel  Kernguß,  hohe  Anforderung 
usw.,  für  Messingguß  im  allgemeinen  nach  dem  jeweiligen  Marktpreis  des 
Rohmaterials,  als  Kupfer,  Zinir  und  Zink. 

Grewühnlich  kostet  der  Temperguß  dreimal  mehr  als  Grauguß. 
Messingguß  aber  zehnmal  mehr  als  Grauguß;  bei  normal  20  Mk.  pro 
IOC  kg  Grauguß  kostet  der  Temiperguß  60  Mk.  und  der  Messingguß  also 
200  Mk.  pro  100  kg  Fertigware.  O.  Bl. 

Vorzüge  der  pneumatischen  Rüttelform- 
maschinen. 

2.  Antwort  zu  Frage  852.  Rüttelformmaschinen  sind  überall 
da  am  Platze,  wo  es  sich  darum  handelt,  Formen  stark  profilierter  Gegen- 
stände herzustellen,  und  ist  es  gleichgültig,  ob  es  sich  um  einige  wenige 
oder  um  eine  sehr  große  Anzahl  Formen  handelt. 

Der  Hauptvorteil  der  Rüttelformmaschine  liegt  darin,  daß  die  Ver- 
dichtung des  Sandes  selbst  bei  hohen  Formkasten  und  stark  profilierten 
Modellen  in  allen  Teilen  der  Fomi  eine  absolut  gleichmäßige  ist,  wodurch 
einer  Ausschußgefahr  beim  Abgießen  vorgebeugt  wird. 

flandelt  es  sich  darum,  nur  einige  wenige  Abgüsse  nach  einem  Modell 
herzustellen,  so  erübrigt  es  sich,  besondere  Modellplatten  mit  aufmontierten 
Modellen  anzufertigen;  es  können  vielmehr  vorhandene  Holzmodelle  ohne 
weiteres  auf  die  Maschine  gelegt  und  auch  Formkasten  verwendet  werden, 
wie  dies  bei  der  Handformmethode  üblich  ist. 

Aus  allem  diesem  geht  hervor,  daß  sich  Rüttelformmaschinen  ganz 
besonders  zur  Herstellung  von  Formen  für  Rohrfassons  eignen.  Die  Rüttel- 
formmaschinen werden  meist  mit  Druckluft  betrieben. 

Es  gibt  nun  verschiedene  Konstruktionen,  welche  sich  mehr  oder 
weniger  in  die  Praxis  eingeführt  haben.  Die  neuesten  sind  so  durch- 
eeführt.  daß  auf  das  Fundament  beim  Arbeiten  der  .Maschine  eine  Er- 
schütterung nicht  übertragen  wird;  es  sind  dies  die  stoßlosen  Rüttelform- 
maschinen, welche  in  Deutschland  von  der  Badischen  Maschinenfabrik  und 
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Eisengießerei  vorm.  (•.  Sebold  iimd  Scbold  &   Neff  in  Durlacli  gebaut 
werden. 

Die  Rüttelfornimaschine  bestellt  aus  cinAMii  Fiornitisch,  mit  dem  der 
Hubkolben  fest  verschraubt  ist,  ferner  dem,  sogenannten  Amboß,  der  die 
•-^teuerungsorgane  trägt,  sowie  demi  Untergestell,  welches  dem  Amboß  zur 
Führung  dient  und  durch  Federn  das  Gewicht  des  Ambosses,  des  Tisches 
und  der  aufgesetzten  Modellplatte  imd  Formkasten  -uif  das  Fundament 
überträgt. 

Die  Modellplatte  wird  durch  Löther  im  Tische  festgehalten  und 
zentriert. 

Der  Arbeitsgang  der  Maschine  ist  folgender: 

In  der  unteren  Lage  gelangt  durch  den  Steuerkolben  Druckluft  unter 
den  Kolben  und  hebt  denselben  um  etwa  50  mm  an.  Hierbei  wird  aber 
auch  der  Amboß  zu  einer  Bewegung  in  entgegengesetztem  Sinne,  also 
nach  unten,  veranlaßt.  Nach  einer  kurzen  Zuströmzeit  des  vollen  Luft- 
druckes wird  dieser  durch  einen  ausklinkenden  Hebe!  abgestellt,  indem 
sich  der  Steuerkolben  bis  zur  Nase  eines  andern  Hebels  bewegt.  Die 
Luft  wirkt  daher  im  weiteren  Verlaufe  durch  ihre  Expansion  und  wird 
erst  gegen  Ende  des  Hubes  durch  den  noch  'ä,usklinkenden  Hebel  ganz 
zum  Ausströmen  gebracht.  Nunmehr  fällt  der  Formtisch  mit  aufgesetzter 
Modellplatte  und  Formkasten  um  die  angehobenen  50  mm  frei  nach 
unten,  w,ährend  gleichzeitig  der  Amboß  durch  die  freigewordene  Federkraft 
dem  Tisch  entgegengeschleudert  wird.  Darch  den  hierauf  erfolgenden  Stoß 
wird  der  Formsand  des  Kastens  verdichtet,  und  das  .Spiel  beginnt  von 
neuem.  Durch  Verstellung  der  Höhe  an  den  Handrädern  kann  man  die 
Hubhöhe  des  Tisches  regulieren.  Zugleich  kann  man  auch  ;die  Größe 
der  Luftexpansion  im  Hubzylinder  und  damit  den  günstigsten  Luftverbrauch 
einstellen. 

Als  ein  Vorzug  des  Arbeitsganges  ist  es  zu  bezeichnen,  daß  sich  der 
Stoß  der  Verdichtung  des  Formsandes  nur  innerhalb  der  Maschine  ab- 
spielt und  daß  durch  die  Einschaltung  der  Federn  im  Untergestell  keine 
Erschütterungen  auf  das  Fundament  übertragen  werden.  B.  M. 

Rentabilität  einer  eig:enen  Vernickelungsanstalt 
im  Giessereibetrieb. 

2.  Antwort  zu  Frage  853.  Die  Kosten  der  Vernickelung  hängen 
ganz  von  der  rationellen  Einrichtung  ab  und  wie  die  ausübenden  Leute 
mit  dem  Material  umzugehen  wissen,  weshalb  sich  die  Kosten  auch  in 
den  meisten  Betrieben  ganz  verschieden  stellen.  Ich  würde  Ihnen  dazu 
raten,  die  Vernickelung  selbst  auszuführen,  welches  immer  noch  rationeller 
sein  würde,  als  sie  nach  außerhalb  zu  vergeben,  -da  doch  auch  die 
Fracht-  und  Verpackungskosten  gespart  werden.  Wenn  auch  der  erste 
Auftrag  zur  Neige  geht,  dann  gibt  es  doch  eine  Reihe  anderer  Artikel, 
welche  Sie  aufnehmen  können,  :z.  B.  vernickelte  Ofenteile,  Fahrradteile, 
Haushaltungsmaschinen  und  dergleichen,  wobei  sich  die  Anlage  immer- 
hin bezahlt  machen  würde,  zudem  in  dortiger  Gegenc^.  Ich  rate  Ihnen, 
sich  mit  einer  Spezialfirma,  wie  z.  B.  Langbein-Pfannhatiser-Werke  in  Leip- 
zig, in  Verbindung  zu  setzen.  O.  E'. 

Verhinderung  des  Scliwitzens  der  Modelle  und 
Modellplatten  bei  Wendeplattenformmaschinen. 

3.  Antwort  zu  Frage  856.  Die  Behandlung  der  Modelle  und 
Modellplatten  der  Formimaschinen  ist  selbstverständÜch  die  Hauptsache, 
um  ein  rasches  und  sauberes  Arbeiten  zu  ermöglichen.  Das  Anschweißen 
des  Sandes  an  die  Modelle  und  die  Modellplatten  ist  jedoch  mehr  in  der 
kalten  Jahreszeit  als  im  Sommer  zu  befürchten.  Im  Winter  wird  Ihnen 
sonst  nichts  übrig  bleiben,  als  die  Platten  mit  (den  Modellen  morgens 
vor  dem  Gebrauch  mit  einem  Bunsenbrenner  oder  dergleichen  anzuwär- 
men, bis  sie  aufgetaut  sind  und  nicht  mehr  schwitzen.  Dann  haben  Sic 
nur  nötig,  die  ModeUe  vor  dem  Aufsetzen  des  Formkastens  jedesmal 
sauber  zu  bürsten  und  mit  etwas  Lykopodium  einzustauben.  Allerdings 
soll  der  Wachs-  oder  Lacküberzug  nicht  dick,  sondern  sehr  dünn  auf- 
getragen werden,  so  daß  dieser  kaum  zu  bemerken  ist.  Ferner  ist  es  an- 
gebracht, die  Platten  abends  mit  in  Petroleum  getauchter  Putzwolle  ab- 
zuwischen. 

Die  neuhergestellten  Modellplatten  sowie  sämtliche  Eisenmodellc  bc- 
diirfen  jedoch  einer  Vorbehandlung,  und  ich  verfahre  dabei  folgendermaßen  : 
Die  Modellplatte  wird  von  der  Maschine  genommen,  diese  sowie  die  ein- 
zelnen Modelle  mit  Salzwasser  angefeuchtet  (alte  Former  niachen  es  auch 
mit  Urin),  abends  nach  dem  Gießen  in  feuchtwarmen  Sand  eingegraben, 
damit  sie  etwas  verrosten.  Am  nächsten  Tage  werden  sie  ,|heraus- 
genommen  und  nach  dem  Trocknen  mit  Schmirgel  wieder  sauber  ge- 
putzt, worauf  erst  das  Wachsen  oder  Lackieren  erfolgen  kann.  Die  so 
behandelten  Modelle  und  Platten  sind  weit  weniger  dem  Anschweißen 
des  Sandes  ausgesetzt,  als  dies  sonst,  besonders  bei  neuen  Platten  und 
Modellen,  der  Fall  ist,  ja  ich  muß  sagen,  daß  in  meiner  früheren  Stellung 
über  40  Formmaschinen  im  Betriebe  waren  vmd  äußerst  selten  darüber  ge- 
klagt wurde.  Pr. 

Verhütung  von  Ausschuss  bei  lieizkörperguss. 

2.  Antwort  zu  Frage  858.  Die  Ursache,  daß  sich  beim  Gießen 
von  Heizkörpern  an  den  höchsten  Stellen  Schmutz  ansammelt,  kann  sowohl 
auf  die  Gattierung,  als  auch  auf  die  unsachgemäße  Behandlung  der  Form 
zurückzuführen  sein.  Ich  meine,  daß  Sie  auch  mit  etwas  weriiger  Roh- 
eisen auskommen  würden  und  empfehle  Ihnen,  hierzu  noch  eine  Hämatit- 
marke  anzuschaffen  und  der  Gattierung  10 — 15  Prozent  beizumischen. 
Den  Roheisenzusatz  würde  ich  auf  60  bis  eventuell  50  Prozent  reduzieren, 
vorausgesetzt,  daß  Sie  gutes  Brucbeisen  haben,  so  daß  Sie  demgemäß 
auch  ohne  Zusatzmittel  einen  dichten  Guß  erhalten  werden,  wenn  [nicht 
die  undichten  Stellen  durch  Staub  oder  Abblättern  des  Sandes  von  der 
Form  oder  dem  Kern  verursacht  worden  ist,  welcher  sich  bekanntlich  auch 
an  der  höchsten  Stelle  der  Form  ansetzt!. 

Zusatzmittel  zu  empfehlen,  wollen  Sie  mir  erlassen,  denn  ich  bin  kein 
großer  Freund  von  diesen;  sie  sind  im  Verhältnis  zu  ihrer  Wirkung  viel 
zu  teuer,  und  dann  weiß  man  noch  nichjt,  wellche  Wirkung  sie  ausüben, 
wenn  die  Zusammensetzung  derselben  nicht  bekanntgegeben  wird.  In  Aus- 
nahmefällen kann  man  wohl  ein  Stückchen  Aluminium  in  der  Pfanne 
dem  Eisen  zusetzen,  welches  am  besten  in  der  gefüllten  Pfanne  mit  einer 
Zange  bis  zum  Boden  untergetaucht  wird.  Pr. 


Ersatz  des  Leinöls  als  Kernbindemittel  —  durch 
billigere  Stoffe. 

2.  Antwort  zu  r  a  g  e  859.  Um  ein  billiges  und  dabei  brauch- 
bares P>itKlcmittcl  tin  Kerne  herzustellen,  sind  gerade  in  den  letzten  Jahren 
\  ()n  vielen  Si  il<;ii  \'ersuehe  gemacht  und  auch  Bindemittel  auf  den  Markt 
gebr;ulii  wuideii.  So  hat  man  auch  das  rohe  Leinöl  durch  ein  billigeres 
Mittel  zu  eiset/ei)  vcrsueht,  wenn  man  auch  mit  dessen  Hilfe  feste  Kerne 
erzielte,  die  wenig  oder  g:n-  keine  l'^.-uchtigkeit  laus  der  Atmosphäre  oder 
den  .Sandformen  anzogen,  Anlorrlerungen,  welche  man  an  gute  Kerne 
stellen  mußte.  So  sind  i'ine-  -.iii/e  Reihe  Kernbindemittel  im  Handel 
erschienen,  deren  Zusa))Hnensei/uiig  nidcs  meist  geheim  gehalten  wurde, 
die  abei  mein-  oder  vvenig|er  si(  Ii  aK  hinu(  hbar  erwiesen.  Als  einfaches 
Ersatzmittel  wird  von  vielen  Gießereien  Leinwasser  verwendet,  und  die 
damit  erzielten  Kerne  sind  sehr  hart.  Um  sie  gut  behandeln  zu  können, 
schadet  ein  Zuviel;  es  ist  daher  zweckmäßig;,  erst  die  richtige  Mischung 
auszuprobieren,  was  aber  ebensogut  bei  der  Verwendung  von  Leinöl  er- 
forderlich ist.  Viel  Verwendung  findet  neuerdings  auch  Sulfitlauge,  d.  i. 
die  Abfallnuge  aus  Sulfit-Zellulose-Fabriken.  Diese  ist  von  brauner  Farbe, 
in  Wasser  leicht  löslich  und  kommt  gewöhnlich  in  eingedicktem  Zustande 
zum  Versand.  Die  damit  hergestellten  Kerne  sind  von  hoher  Festigkeit 
und  Widerstandsfähigkeit,  zeichnen  sich  durch  große  Porosität  aus  und 
sind  schnell  und  leicht  zu  trocknen.  Zuweilen,  namentlich  bei  komplizier- 
ten Kernen,  empfiehlt  es  sich,  etwas  Harz  (gepulvertes  Kolophoniumj  zu- 
zusetzen. Die  beste  Zusammensetzung  ist  auch  hier  am  besten  durch 
Ausprobieren  festzustellen,  da  die  Verschiedenartigkeit  des  .Sandes  eine 
große  Rolle  spielt.    Zu  empfehlen  ist  auch  das  Kernbindemittel  ,, Quelline". 

F.  R. 

3.  Antwort  zu  Frage  859.  Für  Ihren  Zweck  kommt  nur  eine 
rotierende  Kernformmaschine  in  Frage,  denn  ohne  eine  solche  müßte  icli 
bei  meiner  Kernerzeugung  vier   Kernmacher  einstellen.     Als  Bindemittel 


Deutscher  Formermeister-Bunii. 

Keuer  Ortsverefn. 

Formermeister-Verein  für  Siegen  und  Umgegend. 
Vorsitzender:  Peter  Fritz,  Siegen,  E  serner  Strasse  32. 
Schriftführer:  Karl  Wendel,  Caan  h.  Siegen,  Breitenbachstr.  64. 
Kassierer:  Ernst  Haardt,  Siegen,  Eisener  Strasse  15. 
Vereinslokal:  „Restaurant  Schneck%  Siegen,  Siegbrücke. 
Versammlung  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr. 

Der  Bundesvorstand. 
^   Herm.  Meier.  

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  14.  April  d.  J.,  nachmittags  3^/s  Uhr,  Quartalsver» 
Sammlung  im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 

Um  vollzähliges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorsti  nd. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

T.  A.:  Dor  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Den  20.  d.  M.  General -Versammlung.  Reichhaltige  Tages-Ord- 
nung.    Erscheinen  sämtlicher  Kollegen  dringend  erwünscht. 

Der  Vorstand. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  21.  April,  nach- 
mittags 2  Uhr,  in  Duisburg,  Stadt.  Tonhalle,  Königsallee,  statt. 

Die  Vereine  Düsseldorf  und  Essen  haben  ihr  Erscheinen  bereit- 
willigst zugesagt. 

Alle  noch  fernstehenden  Kollegen  sind  zu  dieser  Versammlung 
freundlichst  eingeladen. 

Zu  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
 Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Aus  der  diesjährigen  Generalversammlung  sind  als  Verwaltungs- 
mitglieder hervoi gegangen :  1.  Vorsitzender:  Kollege  Georg  Meyer, 
Regensburgeratrasse  10b.  1.  Kassierer:  Kollege  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strasse 117,  IL  1. Schrittführer:  Gustav  Schneid  er,  Sperberstrasse 23,  II 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".   Beginn  8  Uhr. 

Von  nun  an  müssen  alle  Geldsendungen  an  unsern 
neuen  Kassierer,  Kollegen  Fr.  Lfndstadt,  Franken- 
strasse 117, 1,  gelangen. 

Der  Vorstand 

Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr, 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 
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ist  bis  jetzt  Leinöl  .verwendet  worden;  mlir  ist  es  gelungen,  einen  Ersatz 
ausfindig"  zu  machen,  der  das  Leinöl  übertrifft  und  der  die  A'orzüge  hat, 
daß  die  Kerne  beim  Trocknen  eine  geringere  Wärme  erfordern,  wogegen 
Kerne  mit  Leinöl-Bindemittel  aus  dem  Trockenofen  als  hart  geh  i  ken  her- 
auskonmien  und  ziemlich  viel  AusscTiuß  entsteht.  Der  Anschalf ungsprcis 
beträgt  2  Pf.  pro  Tag  und  bin  bereit,  Ihnen  mit  der  Sandaufliea  titung 
ausführlich  an  die  Hand  zu  gehen.  R.  P. 

4.  Antwort  zu  Frage  859.  Die  Befürchtung  Ihrer  Firma  ist 
imbegründet,  denn  wir  sind  nicht  gerade  auf  das  tetu'e  Leinöl  angewiesen, 
sondern  es  stehen  uns  mehrere  Kernbindemittel  zur  Verfügung,  welche 
nicht  nur  gut,  sondern  auch  billig  sind.  Bezüglich  der  Bescliaffung  und 
Behandhmg  verweise  ich  auf  die  im  vorigen  Jahrgänge  der  ,,Eiseii- 
zeitung"    erschienenen   .A.bhandhmgen.  Pr. 

Wirkt  Nähmaschinenbruch  wie  Poteriebruch? 

2.  Antwort  zu  Frage  8'')0.  Ihr  Meister  hat  xollkomnien  recht, 
demi  sobald  bei  schwachwandigem  (iuß  Schmiedeeisen  zugesetzt  wird, 
wenn  auch  das  Brucheisen  sonst  giii  ist,  so  müssen  die  Gußstücke  hart 
werden.  Die  schwachen,  in  Ihrem  Falle  teilweise  nur  2  mm  starken  Gaß- 
stücke vertragen  überhaupt  kein  Schmiedeeisen,  sondern  dieses  kann  nur 
bei  stärkeren  und  solchen  Gußstücken  verwendet  werden,  welche  nicht 
bearbeitet  werden  und  auch  ein  Zersiirmgen  nicht  zu  befürchten  ist.  Ich 
rate  Ihnen,  zweierlei  Gattierungen  anzuordnen.  Zuerst  setzen  Sie  den 
Gichten  den  Nähmaschinenbruch  zu  und  xergießen  damit  einen  Teil  der 
starkwandigen,  weniger  beanspruchten  Gußteile,  dann  geben  Sie  eine 
doppelte  Koksschicht  und  setzen  die  zweite  Gattierung  ohne  Nähmasrhinen- 
bruch,  jedoch  mit  Hamatit,  und  \  ergießeti  damit  die  schwachen  ^Guß- 
stücke. Zum  Schlüsse  geben  Sie  den  Rest  .von  der  ersten  Gattierung  auf 
und  gießen  damit  die  noch  übrig  gebliebenen  starken  Stücke  a'b.  Die 
doppelte  Koksschicht  hat  "den  Zweck,  den  Schmelzprozeß  einen  Moment 
zu  unterbrechen,  um  leichter  zu  beobachten,  wann  die  Satze  \'on  der 
ersten  Gattierung  henmtergeschmolzen  sind. 

Sollten  die  schwachen  Gußstücke  teilweise  noch  hart  werden.  so 
könnte  diesem  Uebel  noch  durch  .Ausglühen  in  Holzkohlenpulver  begegnet 
werden. 

Die  Risse  in  den  Speichen  der  Lagerschilder  glaube  ich  Aveniger 
auf  die  Gattierung,  als  \ielmehr  die  ungleichmäßige  Mel  lUanhaut'jn.i;  zu 
rückführen  zu  müssen,  und  ich  m()chte  dalier  emptehlen,  lür  eine 
gleichmäßige  .Abkühlung  dieser  Gußstücke  /ii  snigen.  F.  P. 

3.  Antwort  zu  Frage  860.  Es  ist  mir  unerklärlich,  daß  Sie  mit 
dem  grubenfeuchten  Sande  noch  Abnehmer  für  Ihren  Elektromotoren- 
guß finden,  derselbe  muß  doch  ein  sehr  unsauberes  Aeußere  haben  ? 

Ich  gieße  täglich  5000  kg  kleinen  Motorenguß,  hauptsächlich  Spin- 
nereimotoren kleinster  Typen.  Es  sind  Lagerschilder  weit  und  eng, 
Bürstensternc,  Gehäuse  u.  dgl.,  habe  aber  eine  große  Konkurrenz,  so  daß 
ich  gezwungen  bin,  den  saubersten  Güß  zu  liefern,  um  die  Kundschaft 
nicht  zu  verlieren.  ' 

Die  Sandaufbereitung  erstreckt  sich  auf  die  Bereitung  des  Moclell- 
sandes  im  Troc'kenofen,  dann  Kugelmühle,  worin  der  getrocknete,  neue 
Grubensand  fein  abgesiebt  wird.  Dieser  wird  dann  mit  ,2  Teilen  alten 
Formsand  und  mit  5  Proz.  Kohlenstaub  bester  Marke,  gemischt  und  im 
Desintegrator  durcheiiiander  gemischt,  worauf  er  gebraucht  werden  kann. 

Der  Füll-  oder  Formsand  wird  stets  mit  frischem  Sand  gemischt,  um 
ihml  stärker  anzureichern. 

Der  Mo'dellsand  wird  außerdem  noch  mit  einem  feinen  Sieb  auf  d  is 
Modell  durchgesiebt,  damit  die  Form  tadellos  ausfällt. 

Zum  Eisen  ist  die  Legierung  an  Roheisen  gut,  falls  Sie  unter  Roh- 
eisen I  das  Hämatit  verstehen,  mit  einem  Siliziumgehalt  von  etwa  3,5  Proz., 
•'udessen  wäre  es  besser,  wenn  Sie  sich  ein  Zusatzeisen  von  4  bis  4,5  Proz. 
.Siliziumgehalt  zulegten,  oder  abei-,  was  ctwis  billiger  ist,  wenn  .Sie  der 
Legierung  etwa  1,0  Prozent  Ferr. j  Silizium  in  der  Pfanne,  dem  fliissigen 
Fisenbade  zusetzen.  Sie  werden  danii  sehen,  daß  die  .\rme  an  den  I.ager- 
s<  hildern  nicjit  springen  \  i  n  ausgesetzt,  daß  Sie  keinen  Si  lirott  niii 
Schmiedeeisenzusatz  haben. 

Es  ist  der  Schmiedeeiseiizusatz,  also  der  .Si  hrott  wie  Sie  ihn  haben, 
Nähmaschinenbruch  mit  allerlei  undefmierbaieni  P>ruch,  für  .Motorenguß 
gar  nicht  zu  verwenden,  denn  es  jst  Schmiedeeisen,  .Stahl,  Temperguß, 
Witisguß  alles  durcheinander,  mit  einzelnen  Schmelzpunkten  \  on  1300 
Iiis  2000  Grad,  was  ln-sageii  will,  daß  die  leinzelnen  Eisen-  bzw.  Stahl- 
partikelchen gar  nicht  1111  Kiipuluf(.-n  aufgelnst  werden,  sondern  sie  rutschen 
an  den  ( )fenwandungen  in.  das  Eisenhad  des  (  )fens  -hinunter  imd  blei- 
ben da  ungiHcist.  Diese  Teih  hen  .s;eben  (Linn  in  der  Legierung  unbedingt 
,'\nlaß  zu  Rissen,  was  j,i  am  Ii   nur  zu  erklärlich  ist. 

iWenn  Sie  nun  einen  (  )feii  iim  \äirhercl  haben,  dann  müssen  Sie  un- 
Ijedingt  das  Eisen  hoher  erhitzen  als  ohne  X'wrherd,  also  mehr  Koks  zu- 
setzen, um  bis  zum  Ende  des  ( iießeiis  luilbwegs  heißes  Eisen  zu  haben, 
d''iin  der  Transport  und  das  l'mschütten  bewirken  .Vbkühlung.  ,  Persön- 
li(  h  wurde  ich  zu  soh  h  feinem  Guß  niemals  Vorherdofen  nehmen,  da  ich 
in  den  ersten  Jahren  aui  h  sehr  unter  gespriingenen  Lagerschildern  zu  leiden 
hatte,  jetzt  aber  durch  Fihlasung  eines  heißen  Eisens  und  "Zusiitz  von 
Ferro-Silizium  in  die  Pfanne  tliesen  L^ebelstand  nicht  mehr  kenne.  Aller- 
dings könnte  noch  der  Grund  des  Springens  an  'der  ungleichmäßigen 
Materialvertcilung  liegen,  indem  die  kleinen  Lager,  wo  die  .-Vnne  an- 
schließen, zu  starke  Wand  haben  oder  der  Kern  derselben  zu  fest  ist. 
Eine  Konkurrenz  wendet  sogar  die  Wirsicht  an,  den  Lagerkern  auszustoßen, 
w.is  ii  Ii  aurli  erst  machte,  mir  aber  schließlich  doch  zu  kostspielig  wurde. 
Sellen  Sie  d.dier  zu,  daß  der  Ofen  glcK  hmäßig  -heiß  geht,  legieren  Sie 
mit  einem  hnhcn  Siliziumgehalt  und  \erwi'ii(len  Sie  möglichst  dünnwan- 
digen S(lir,iti,  nhne  ,Mis<  hung  "v  on  Stahl  u.  dgl.;  bei  heißem  Eisen 
und  S  i  1  I  z  i  u  m  z  u  s  a  t  z  hebt  sich  aber  der  schädliche  Einfluß  des 
Stahls  u.  dgl.  fast  ganz  auf.  F'.  E. 


Marktberichte 


Vom  rheiniscb-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Dortmund,  den  9.  April.    Die  Berichterstattung  kann  heute  si(  h 

auf  wenige   Andeutungen  beschränken.    Unmittelbar   vor  und  nach  den 

Ftiertagen   und   auch   nachher  pflegen  sich   keine  schwerwiegenden  \'er- 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

Den  Mitgliedern  zur  Kenntniss,  das  unsere  Sitzungen 
vom  yipril  ab  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends  9  Uhr,  statt- 
finden.   General-Versammlung  am  Sonnabend,  den  20.  April  d.  J., 

präz.  9  Uhr  abends,  im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  Nr.  3S. 
Tagesordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  II.  Aufnahme  neuer  Mit- 
glieder. III.  Vierteljahres-Bericht  des  ßendanten.  IV.  Ausstellung  und 
Bundestag-Angelegenheit.    V.  Geschäftliches  und  Fragekaaten. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13,11. 

NB.  Die  Damen  unserer  Mitglieder  werden  gebeten,  am  Dienstag, 
den  16.  April,  nachmittags  4  Uhr,  zum  gemütlichen  Kaffeetrinken  recht 
zahlreich  im  „Clou",  Mauerstrasse  82,  zu  erscheinen. 

I.  A. :  Frau  Schwartze. 

Bergische  Formermeiater-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10*/»  Uhr,  Versammlung 
im  „Europäischen  Hof".  I.A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Grupppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  WittkuUer  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen. Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A. :  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  31 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Klöpper",  Königswall  40. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  11. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 

Bezirl<sverein  Karlsruhe,  Durlach  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  am  20.  April,,  abends 
8'/2  Uhr,  im  Gasthaus  „Drei  Könige",  statt. 

Vortrag  von  Herrn  Ing.  Bios,  über:  Pressguss.  Vollzähliges  Er- 
scheinen erwünscht. 

I.  A.:  J.  Gehrig,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  S'/s  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.  I.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversamminn g  findet  Sonntag,  den  14.  April,  vor- 
mittags 10  Uhr,  im  Restaurant  Winter,  Kl.  Sandberg,  statt. 

Der  Vorstan  1. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend 

Sonnabend,  den  20.  April,  abends  S'/a  Uhr,  General-Versammlung 
im  Restaurant  „Casino".  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung  be- 
kannt gegeben. 

Dortselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/2  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  872  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A  :  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Sommerhalbjahr  finden  unsere  Versammlungen  am  3.  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pünktlich  abends  '/a^  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Um  allseitiges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesamt- 
vorstand. I.  A.:  Herrn.  Gast,  1.  Vors. 
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änderungen  cuuustellen,  und  ch«  CJcschiifl  .  wird  chu.n  nu  allgcineiinc-n 
Siioer  Das  ist  i.n  vorlic-gcnden  Falle  allerdings  mc  U  i.i  unguns  igem 
Si  K  aufnifasseu.  \',dmohr  ^.■rn-ägt  ,dic  Marktlage  dieselbe  f-Sill'^h;^ 
Beurl.Mluno-  die  ,h,  hisluM-  ;,,,i,  d,eseT  Stelle  m  teil  w^irde,  und  a  le  An,- 
,e„l,r,,  .l.'iilru  d.naul  Inn,  <lab  s.,.  srimell  keine  bedeutende  \  (Tm  1,1.  tI  ,  r 
,^„,.  ..„urill  Dn-  Au.rubnnarkl  /eiKl  lar  kcHilmenlale  Kr/.eiiKin-^^-  ."'-Im- 
l.'esVi"-keit  Hl  den  Verei i u -I <■!.  Slaateii  isl  die  Slininumg  w.'sciil  lir  1 ,  /u^er- 
su  htHchei'  geworden,  der  Uergarbeitersl  re,k  ,n,  England  ist  /war  u  i-l.r 
Erwarten  noeli  nicht  zu  Ende,  al)er  die  lieiirleilung  der  Silualum  iM  di.  b 
schon  freundlicher  geworden,  und  in  den  übrigen  aut  '^^'^V  n  .un 
vertretenen  Ländern,  besonders  m  Belgien,  hegen  die  Verhaltnisse  an, 
Eisenmarkte  günstig.  In  Westdeutschland  s|,ielt  natürlich  die  Erneuerung 
des  Stahlwerksverbandes  die  doniinierviide  i<olle  in  den  Erörterungen. 
Alle  die  Kombinationen  und  Ceru.  hte,  v „  n  es  sol.  he  über  Uns  immig- 
keiten  der  Werke  untereinander  oder  über  eine  schon  errei.  lUe  \ei- 
ständigung,  schweben  selbstverständlich  in  der  Luit.  Es  sieht  indes  so^ 
aus  als  ob  der  Weg,  auf  demf  die  Enugung  ernelt  werden  kann,  schon 
gefunden  ist.  Wie  m  der  allgemlemen  Eage,  so  hat  sich  auch  m  den  Eimel- 
iieiten   nichts   geändert.    Der   Roheisenmarkt    bleibt    außerordenthdi  ,trst 

e  lebhaftem  Geschäft.  Wenn  nach  dier  Aufstellung  des  Verbandes  ,n 
den  beiden  ersten  Monaten  dets  Jahres  nur  80  Prozent  der  Beteiligung 
zuni  Versand  gelangten,  .0.  liegt  das  eben  damn,  daß  die  ä^^^^^;^ 
Betriebe  erhebliche  Mengen  zur  Verarbeitung  für  den  eigenen  Bedart 
benötigten.  In  dieser  Hinsicht  haben  die  Dinge  auch  jetzt  noch  keine 
Verschiebung  erfahren.  Die  im  Stahlwerksverbande  vertretenen  A-Pro- 
dukte  erfreuen  sich  starker  Beachtung,  besonders  Pia  bzeug,  dessen  Exporc 
soo-ar  wie  schon  einmal  berichtet,  etwas  vernachlässigt  werden  nrub, 
damit  der  Inlandsbedarf  befriedigt  werden  kann.  Für  Präger  ,  hat  sich 
die  der  Saison  entsprechende  Verstärkung  der  Nachfrage  eingestellt.  Aul 
stattlicher  Höhe  hält  sich  der  Absa,tz  von  Stabeisen,  der  den  des  Vor- 
jahres bedeutend  übertrifft.  Im  März  ist  das  laufende  Geschäft  e  w 
ruhioer  aber  doch  noch  recht  gut  gewesen,  und  die  Spezifikationen  gthtn 
unverändert  stark  ein.  Neue  Bestellungen  miüssen  mit_  sehr  ausgede  inien 
lieferfristen  übernommen  werden.  Hinsichtlich  des  Geschäftes  m  Grob- 
und  Feinblechen  genügt  der  Hinweis  auf  das  bei  Stabeisen  gesagte,  ebenso 

äßt  sich  vom  \'erkehr  in  Bandeisen  ähnlich  Günstiges  sagen.  Die  Walz- 
drahtwerke haben  stark  zu  tun,  und  sind  über  ihre  Beteiligung  hinaus  be- 
Stzt  Gezogene  Drähte  und  Drahtstifte  finden  erhöhte  Beachtung,  wah- 
rend aber  erstere  bessere  Sätze  erzielen,  läßt  sich  dies  von  Stiften  mcl  t 
sagen  Ebenso  sind  die  Eriöse  für  Röhren  noch  imnrer  unbefriedigend, 
ufber  den  tiefsten  Stand  haben  sie  sich  ja  bereits  heben  korinen,  lassen 
aber  fast  gar  keinen  Nutzen,  wrewoU  die  Aufträge  reichlich  eingehen 
und  die  Beschäftigung  durchwegs  gut  genannt  werden  kann  D'e  weiter- 
verarbeitende Industne  hat  wemg  Anlaß  zm  Unzufriedenheit.  In  den 
M-lscLenfabriken  ist  ausreichend  zu  tun,  ebenso  m  den  meisten  Zweigen 
der  Kleineisenindustrie;  stark  beschäftigt  sind  ferner  die  Eisengießereien. 


Mark 
73'/2 
7oVi 
71 


Eisenpreise. 
Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  ..... 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

Weissstrahl-Rohelsen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  • 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  5°  — 5» 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen  •    •  77/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  U  ab  Duisburg-  70-71 

Stabeisea  in  Schweisseisen  ■  I35  — ^'l-O 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  112— 115 

Trägereisen  (Grundpreis)  •    •  115  — i '7/2 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  140— '45 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen     .   130  —  132 

Siemens-Martin-Grobbleche   130— 132 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   1 35  —  1 4° 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle  

Gasflammenförderkohle  107  /.^    ii7  /a 

FettiörderkoUle   105— <io 

Nusskohlell   2IO-24S 

Kokskohle  1 12/3  — 120 

Giessereikoks   170-190 

Hochofenkoks   HS— i^S  , 

Brechkoks   190-220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  den  9-  Aprü.  Die  Marktlage  ist  günstig  gebheben. 
Die  feiertägliche  Unterbrechung  hat  unmittelbar  und  nachher  den  Ver- 
kehr etwas  langsamer  gestaltet,  laber  das  Tüldet  nur  eine  bald  vorabergehende 
Ers(heinune-  Wenn  auch  anscheinend  in  einzelnen  Artikeln  der  Bedait 
für  einige  Zeit  gedeckt  ist,  so  gehen  indes  neue  Aufträge  immer  nodi 
reichli<di  ein  der  Abruf  erfolgt  meist  sehr  flott,  und  die  Werke  müssen 
stets  längere  Lieferfristen  in  Anspruch  nehn^en.  Die  Tendenz  ist  w-ie  bis- 
her nach  oben  gerichtet,  doch  hat  man  dabei  'z'u  berücksichtigen,  daß  noch 
eipe  -roße  Zahl  von  Abschlüssen  zu  den  früheren  niedrigen  Preisen  lauten. 
An'i  lebliaf  testen  geht  es  am  Rohstoff  markte  her.  Die  Hütten  können  der 
N,„  l,lr;,-e  kaum  gerecht  werden,  die  Produktion  wird  zum  weitaus  größten 
Teil  im"  eigenen  Industriebezirk  verbraucht,  und  dabei  stellt  -Rußland 
starke  Anforderungen,  deren  vollständige  Befriedigung  die  Erzeugung 
schwer  zuläßt,  Oesterreich-LMigarn  erweist  sich  für  gewisse  Sorten  eben- 
falls als  guter  Abnehmer.  Etwas  sonderbar  muß  es  ibendiren,  daß  im 
Altzeuggeschäft  die  Hiütung  mcht  die  sonstige  Festigkeit  verrat  Hieraus 
werden  vielfach  ungünstigere  Schlüsse  auf  die  weitere  Gestaltung  des 
Geschäfts  gezogen,  ^die  indes  vorfäufig  als  vertrüht  bezeu  hnet  werden 
müssen.  In  SUibeisen  hegt  viel  Arbeit  voi-,  W  der  Auttragsbes  ai^ 
an  Blechen  hat  sich  neuerdings  noch  erhöht.  Pemoleche  weiden  etwas 
weniger  verlang.",  abgesehen  von  den  ganz  guten  Qualltaten  dagegcm 
erfreuen  sich  Kessel  und  Schiffsbleche  andauernd  starker  Beachtung. 
Wal/draht  gibt  ausreichend  zu  tun,  gezogene  Drähte  erzielen  infolge 
größerer  Umsätze  höhere  Preise,  während  für  Drahtstifte  mach  wie 
vor  als  unlohnend  gelten,  wiewohl  hier  ebenfalls  eine  Belebung  zu  ver- 
zfeTchnJn  i       Das  Röhrengeschäft  ist  andauernd  flott,  bringt  'mdeß  eben- 


Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversamrnlung  findet  jeden  dritten  Samstag  im 
Monat,  abends  8'/a  Uhr,  im  Vereinnlokal  „Rhein.  Hof",  statt. 

Der  Vorstaud. 
L  A.:  Emil  Krämer.  Schriftf. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Un.sere  Monats-Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr.  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  xjhr.  I-  A.:  R.  Heine,  Schriftführer, 

Ortsverein  Zwlcl(au  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.   P.  Hofmann,  Schriftführer. 

Oesterrelchlsciier  Fomiemielster  Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


Stellenangiebote 


Wir  suchen  einen  tüchtigen 


Former  auf  Nassguss 

für  selbständigen  Posten.  Bewerbungen  sind  einzusenden  unter  Bei- 
gabe von  Zeugnisabschriften,  Angabe  des  Alters  Lohnanspruchen  und 
Eintrittstermin.  Bewerber,  die  im  Aluminium-Guss  Erfahrung  haben, 
sind  bevorzugt. 

Gefl.   Offerten  unter  E  Z  3286  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Formermeister. 


Für  unsere  Eisen-  und  Metall -Giesserei  (mittlere  Grosse)  ein 
tüchtiger,  energischer  Formermeister,  welcher  an  Mitarbeit  gewohnt  ist, 
gesucht.  Dersllbe  muss  mit  Lohn-  und  Akkordwesen  und  Schablonen- 
arbeit vollkommen  vertraut  sein.  ^       r,  a^^ 

Ausführliche  Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Angabe  der  Lre- 
haltsansprüche,  Zeit  des  Ein'ritts,  mögl.  Photographie  an 


Brand  S  Mmm,  M6m\M\  \t  Mmmi 

Gotha,  Thüp.,  Oststrasse  32.  


Zum  baldio-en  Eintritt  wird  von  einer  westfälischen  Eisengiesserei 


ein  tüchtiger 


gesucht,  der  mit  der  Herstellung  von  Modellplatten  für  Formmaschinen 
vertraut  ist  und  in  der  Kalkulation  Erfahrung  besitzt. 

Offerten  mit  Gehallsansprüchen,  Zeugnisabschritten  und  Angabe 
des  Alters  unter  Chiffre  E  Z  3292  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

Ein  bis  zwei  tüchtige,  verheiratete  • 

pip"  Former, 

nüchtern,  finden  sofort  Beschäftigung. 

A.  Fitzner, 
Rybna  b.  FriedrichshiHte,  O.-S. 

Grosse  Metallgiesserei  im  rheinisch-westfälischen  Industriebezirk 
sucht  zum  baldigen  Eintritt  einen  tüchtigen,  erfahrenen 

Formermeister, 

lieh  mit  Erfolg  in  gro3se*-Metallgiessereien  tätig  gewesen  sind,  wollen 
sich  melden  unter  E  Z  3294  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 


Stellengesuche 


«S^^filf  nfmertneister,  38  Jahre  alt,  verh.,  firm  im  Guss 
aller  tT^^^Z  Z^TJ^TrlTen  StLken,  nach  Modell,  Schablone, 
Zeichnung,  Zahnrad-  und  Formmaschinen,  sowie  Nassguss  und  LoLo- 
rnntivoMiss  sucht  ner  sofort  dauernde  Stellung.  , 
motivg^uss,  s^icbt^pe  ^^^^^^  ^  ^  G  516  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb 
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falls  wenig  ein.  Für  Träger  beginnt  sich  stärkeres  Interesse  einzustellen 
'^'^  .^^i^^l^cn  hegt  das  Geschäft  augenblicklich  ruhiger.  Sehr  flott  haben 
che  Gießereien  zu  tun:  sie  erzielen  auch  im  all>;;cmeincn  lohnende  Preis,- 
und  auch  letzt  noch  -eben  die  neuen  Aufträge  in '.reichUchem  irinf.in''c 
ein^  In  den  Maschinenfabriken,  Konstruktionswerkstiitten.  den  Wa^-  ui 
u  ^^esselfabriken  herrscht  .ebenfalls  rege  Tätigeit,  ohne  daß  .man  m 
allen  hallen  die  Preise  als  ausreichend  bezeichnen  könnte.  Immerhin 
hat  die  letzte  Zeit  darin  eine  Besserung  gebracht. 

Kupfernotierungea  an  der  Berliner  Börse. 

Auf  die  geringe  Abschwächung  der  Kupfci  ikv,,,.,  im^en  an  der  Bei 
hner  Börse  am  letzten  Tage  der  voi  i-.  n  [!n,  s,■n^^ .  „  l,r  folotc  ,n  der  Bc 
richtswoche  eine  neue,  die  ,Kurssteigerunt;rn  der  Vovwnch 
sich  lassende  Hausse.    Der  Grund  hierfür  wurd 


m 


weit  bind 
i\\n-v  lüw.u-f.' 


starken  Nachfrage  des  K.msunis  in  Peuts,  Iii  uid  i,-,-,  Auslande  erbli,  1-, 

der  trotz  täghch  erhuhte,-  Kl, ■ktr,.lMi, reise  .uid  iiienul  erliehl,eiu'  Kauf.' 
vornahm.  .A.uch  der  k'upl erli.nulel  inliin,  wenigstens  ,111  den  ersten  Ta^eii 
der  Börsenwochc,  n.j-li  ueiiere  erliebli,  he  Aieiium-sk.mte  \,,r.  .\n  "  den 
beiden  letzten  Tagen  L;.il)eii  die  Xutieriin-en  ii.r  Ii',  di  zahlreiehe  'liiler- 
essenten  durch  den  er/ielien  hohen  Preis. i  ii,,l  Im  Kiiiilei.  s,)\vie  durch  die 
Nähe  des  Osterfestes  sieh  zu  Realisati. iiis\ ei  k.iiil eii  \er,iiil-ißt  ,ahen. 

Berliner  Metaiiinarkt. 


M 

etallprelop; 

Kupfer 

Zinn 

Zink 

1 

Blei 

April. 

i. 

Bh 

i 

8b 

d 

sh 

d 

1  . 

sh 

I. 

70 

IG 

196 

'S 

5 

1.6 

3. 

9 

2. 

70 

12 

6 

196 

IG 

25 

5 

16 

3 

9 

3- 

69 

IG 

196 

10 

25 

10 

16 

3 

9 

•  4. 

70 

5 

196 

IG 

25 

10 

16 

3 

9 

5- 

L.ondon  -  Berlin: 


Marke 


Notierung 

London 
per  Tonne 


Notierung 

Berlin 
per  100  kg. 


Standard  p.  Kasse  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn    .    .  . 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulas 


Zink 


69I/2 
7oV-.- 
73''/4 


196'/-' 
192V2 


.67, 


25'/'— 26£ 


27 


150 
146 


160  M. 
-155  J> 


Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 


415-425  M. 
4IS— 430  » 
40G— 410  \ 

40  43  M. 
34—40  > 


60—62  M. 

57—59  * 
60  -  75  » 


"""^   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech   70  Mk.,  Kupferblech 
bLv    155  i^,^^''^«^'^'^'^  Mk.,   nahtloses    Kupfer-  und  Messing;ohr  isTK 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  iog  Kilo  bei  grösseren  Entnalmi.-n 
und  abgesehen  yoa  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier  D,e 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  113-,  18  Mk.,  Leichtkupfer  98- 108  Mk.,  Rotguss  loo-iioMk  , 
Gussmessing  65-80  Mk.,   Leichtmessing  45-58  Mk.,  Altzink  25-35  Mk.  Neu 
zink  30—40  Mk.,  Altblei  16—25  Mk. 


Zeutralh^."nf!?.®'''"rf '^i^^^*'  42  Jahre,  Witwer,  äusserst  erfahren  in 
z,eutialheizuDgsg„ss,  Kanal-,  Bau-,  Ofen-,  Maschinen-   säure-  und  feuer 

sSlun'^^'"  ""'^  ^^^'^^^1'  ^'^^^^^iou.  und  FornimSinen  sucht 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  fi  516  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 

ener^i^h**'!^«?'*?'^*^*®'''        '^^'^^'^         verheiratet,  tüchtig  und 
Xn^  in  'dp,  ^'r^"  "^'l  Metallgiesserei  mit 
allen  in  der  Giesserei  vorkommenden  Arbeiten,  sowie  mit  Lohn-  und 
Akkord wesen  bestens  vertraut,  sucht  sich  zu  ve'rändTrn. 
 ^efl.  Offert,  unter  E  Z  0  514  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten 

36  Jahre  alt,  zurzeit  Pächter  einer  Eisengiesserei  in  Norddeutschland 
SttkeTin'sfnrM'"  Giessereibetrieb,  befonders  in  grösseren  kompL 
btucken  in  band,  Masse,   Lehm  und  Formmaschine  nach  Modell  Scha- 

bSi^tlst  '?ed";r^-    ''"•''^^  'l  Lohn  und  Akko'rd  S^r 

Srett  J«d«_(^ies!erei  nutzbringend  zu  leiten,  sucht  ab  1.  April 
Stellung.    Beste  Zeugnisse  und  Referenzen  ^ 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3270  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb. 

Formermeister  TBi 

erfahren''  fn  Wi^^.v  Arbeiten  des  Giessereibetriebes 

blone  Tn    Sand    n'T'V^K^""  T*^  Handelsguss  nach  Modell  und  Scha- 
jähHge"zeugnte,"ätilu';?"  ^^g" 
Gefl  Offerten  unter  E  Z  3282  an  diA  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

Tüchtiger  Formermeister, 

bestem  ErfoH-f-"  ^j^'^ren  und  grösseren  Betrieben  mit 

ArbeiferirtfnH  r'?  ^^^f  «"v""^*  ^"^^  ^°  Giessereifach  einschlagenden 
«er  T  TulF  e™    ?  weitgehendsten  Erfahrungen,^ sucht 

per  L  Juli  evenil.  früher,  dauernde,  selbständige  Stellung 

Offerten  erbeten  unter  E  Z  3280  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

Kaufmann  als  Teilhaber 

ne rsönl  ei  '  f?*"  tüchtige  Bureaukraft  gesehen,  da  Inhaber 

dlher  inssPhl  /  T.^'.J^^.^fskräftig  und  sehr  gut  einieführt  ist  und  sich 

bbikiir       u  'u^';^  ^^"^^  Aussendienst  widmen  muts.  Es  liegen  augen- 

l'^i.t.^''? f^"*'^^^«   ^-^^  di^«kten   Abwickflung  lor, 

Sn  HiSe  2oJnn  M^''  ^^f^T""  1^^^'  ^^^^^^  erwarten 
bS^r  iVn  in         ^^'^•iestens  betragen  wird.   Der  Mindestverdienst 

Gefl.  Anerbieten  unter  E  Z  32030  an  die  Expedition  dieser  Ztg. 


_    Lieferanten  von  Maschinen 

für  Bip'iEX  "'^"«P***?*»*?^  "  ^"'^Sl   owie  Glessmaschlnen 

Bleikugeln  und  Bleiplomben  werden  um  Offerten  gebeten 
Adressen  zu  erfahren  unter  E  Z3276  durch  die  Exped  dieser  Ztg. 


Welche  Tempergiesserei 

nall'^ihfefSoSlfen/'"''  »"«»-"'«»««chen  Kernformmaschine 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3283  'an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 


KoliIen-n.Koksstoub 

^  liefert  zu  konkurrenzlosen  Pi  eisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kohlenmalilwerk.  Küppersteg  (Rhld.). 


GRAPHIT 

Alle  vorkommenden  Qualitäten  roh,  ff.  gemahlen  und  gereinigt,  bis  über 
yy  pCt.  Kohlenstoffgehalt  garantiert. 

Giessereigraphite,  Ceylongraphite,  Flockengraphit. 

Eigene  Mahlwerke  und  Raffinerien. 
ANTON  &  UALLEMAND,  ANTWERPEN  (BELGIEN.) 


Holzmodelle 


jeder  Art  und 
=  Grösse  = 

liefern  schnellstens 

Franz  Beeilen  &  Co.  s:  Modellfabrik 

Lendepsdorf  -  Düren. 


Kaiserslauterner  Formsand  -  Kernsand 


liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt. 

Grubenb.  FERO.  ACHEN  ::  Kaiserslautern. 
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Berlin,  9.  Api  iL  Am  I- o  11  d  o  11  c  r  Kupfcnnai  kl  hält  die  Auf- 
wärtsbewegung ;in-  Wie  minur  in  l'eriodrn  einer  Ilausse  stellt  sich  hin 
und  wieder  d.is  Hcdurrnis  na.  h  einer  Sicherung  der  t^-ewinne  rin,  iiiul 
der  höchste  Sland  d.T  üetic  hls/.eil  hei.*,  su  Ii  nifolgedess.'n  nic|,l  auli  echl 
erhalten,  abei  -leiclnvuhl  weisl  die  Noll/,  einen  slallh.  hen  \  ,,1  ,|.rinii;  Mit- 
Man  gläuln  diiß  die  Aufwartsheu mie  ivneh  nicht  voruher  sei,  da  der 
Konsum  d<'r  ..Imehm  uroßeii  liedarl  hat,  aiie.iHcli  geworden  iM  ;n"l  ^i''  ' 
recht  ausgiebig  /u  Ncrsorger,  ...r]ü.  .ilier  m  hli.'IMich  wird  man  sich  do<  Ii 
sacken  müssen,  dalA  eine  mi  plot/hche  Hausse  immerhin  einen  etwas  -e 
Iduistelten  Charakter  h.ihiai  muß.  lAir  die  nächste  Zeit  soll  eme  l,e.l<-u- 
tende  Produktionsvergroßerung  zu  erw.irleii  sein.  Ol)  das  nehtig  is(. 
läßt  sich  nicht  feststellen,  schon  d.as  Autlaucheii  solcher  Na.  hriclilen 
zei<^t  aber  daß  der  Boden,,  .auf  dem  du-  Iiew>egung  steht,  .loch  der  ab- 
soluten Sicherheit  entbehrt.  In  Berlin  sind  die  N.itierungen  gestiegen, 
die  für  Kupferbleche  in,ehrfach  heraufgesetzt  worden.  -  Zmn  beweg, e 
sich  in  London  ziemlich  durchwegs  nach  oben.  Der  legitime  bedarf  ist 
ia  ziemlich  erheblich,  ancha-erseits  aber  befindet  sich  der  Markt  lortgese[/l 
in  den  Händen  der  Spekulation).  In  Berlin  ließen  isich  erhöhte  l)ur(  h- 
schnittssätze  erzielen.  Blei  und  Zink  lagen  in,  der  Berichtszeit  ruhiger, 
ohne  sich  nennenswert   zu  xcrändcrn. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow, 

Glasgow,  den  29.  März  IQ12. 
Am  Glaso-ow  Roheisen  Warrant  Markt  wurde  während  der  letzten  Woche 
ein  sehr  kleines  Geschäft  getätigt,  doch  waren  aie  Preise  fest:   bis  zu  52,0  wurde 
bezahlt  uud  schliesst  der  Markt  mit  51,10  Käufer  gegen  51,3  am  letzten  Preitag. 

Wie  wir  vermuteten  nehmen  die  öffentlichen Xager  fortgesetzt  stark  ab, 
und  sind  dieselben  diese  Woche  um  15,000  tons  reduziert  worden. 
Amerikanische  Berichte  sind  fest. 

Schwankung-en : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite.    Sohlussverkäufer  67,0  Kasse. 
Cleveland  51,8  bis  52,0.    Schlusskäufer  51,10  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrouirh: 

Erste  drei  Monate 
1911  1910  I9'2  190 

6526  8223  326249  269110  t 

Kobeisen  in  den  öffentlichen  Bagern : 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

    1000  t 

Middleabrough: 
149S6  —  536634« 


April  bis  3. 
1912 
6  100 


3.  April 
1000 


448  323 


DDndDannaDDnaDnnonnnPDnanDDDDDonononDDDnDDnDDD 

□ 


□ 


□ 
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Geschäfts  -  Nachrichten 


QaDDDaDannnnnDaDDDnaDDDDnaDoannnDDDDDaaannnDnD 
Bilanzen 

Eisenhütte  Silesia,  Akt.-Ges.  in  Paruschpwitz  O.-S. 

Nach  dem  Bericht  des  Autsichtsrates  hat  das  Berichtsjahr  191 1  den 
Erwartungen  entsprochen,  so  daß  der  am  29.  April  stattfindenden  Gene- 
mlversammlung  eine  Dividende  von  11  P  r  o  z  e  n  t  vorgeschlagen 
werden  kann.  Die  Stetigkeit  des  Geschäfts  erlitt  zwar  gewisse  Störungen 
durch  die  polltischen  Beunruhigungen  und  die  abnormen  Witterungs- 
verhältnisse im  zweiten  Semester  des  Berichtsjahres;  jedoch  gestattete 
=chheßlich  die  dem  natürlich  steigenden  Bedarf e  entsprechende  rege  iN ach- 
frage sowohl  aus  den  heimischen  Märkten  wie  aus  verschiedenen  großen 
ausländischen  Absatzgebieten  eine  volle  Beschäftigung  sämtlicher  Arbeits- 
stätten Die  Umsätze  an  verkauften  Waren  haben  sich  im  ßerichtsjahie 
r/iederum  erhöht,  und  zwar  von  8586262,67  Mk.  im  Vorjahre  au 
0701854,92  Mk. 'im  Berichtsjahre.  Das  Werk  beschäftigte  im  Jahre  .911 
in  den  schlesischen  Unternehmungen  durchschnitthch  2655  Arbeiter  gegen 
."491  im  Vorjahre. 

Maschinenbauanstalt,  Eisengiesserei  und  Dampfkesselfabrik  H.  Pauksch, 
Akt.-Ges.  in  Landsberg  a.  „W. 

Der  Bruttogewinn  beträgt,  laut  Rechenschaftsbericht,  für  1910,/!!  ein- 
schließlich des  Gewinnvortrags  von  2852  Mk.  22105  (132  313)  Mk.  Der 
Vorstand  schlägt  vor,  diesen  Bruttogewinn  zur  Abschreibung  zu  \enven- 
den  und  die  Summe,  die  zu  weiteren  Abschreibungen  benotigt  wird,  im 
Betrage  von  121  509  Mk.  aus  dem:  Reservefondskonto  zu  entnehmen. 
Die  Gesamtabschreibungen  betragen  demnach  143  615  (129400)  Mk.  In 
das  neue  Geschäftsjahr  wurde  ein  Auftragsbestand  von  687478  (.449  ^5' 
Mark  herübergenommen. 

Hallesche  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei. 

Im  Geschäftsbericht  für  das  Jahr  1911  wird  ü.  a.  ausgeführt.  Der 
Reingewinn,  einschließlich  des  Gewinnes  von  141341,63  Mk.  aut 
Zinsenkonto,  beträgt  759687,25  Mk.,  er  gestattet  uns,  die  Verteilung  einer 
Dividende  von  32  Prozent  in  Vorschlag  zu  bringen  und  nach  Ab- 
zug der  Tantiemen  einen  Betrag  von  66050,94  Mk.  auf  neue  Rechnung 
\orzutragen. 

Eisengiesserei  Landau  Gebr.  Bauss,  Akt.-Ges.  Landau  (Pfalz). 

Die  Gesellschaft,  die  wieder  9  Proz.  Dividende  vorschlägt,  teilt 
im  Geschäftsbericht  für  190  mit,  daß  die  Beschäftigung  im  allgemeinen 
besser  als  im  Vorjahre  war,  dodi  konnten  die  Verkaufspreise  für  Guß- 
waren noch  nicht  auf  die  notwendige  Höhe  gebracht  werden  Der  Absatz 
in  landwirtschaftlichen  Maschinen  und  Geräten  war  durcli  die  Dürre  des 
verflossenen  Sommers  beeinträchtigt.  Daiä  Resultat  der  Abteilung  Most- 
bereitungsmaschinen habe  wenig  befriedigt.  Stark  gedruckte  Verkauts- 
preise  in  verschiedenen  landwirtscliaftlichen  Maschinen  und  Geraten  sowe 
Versuche  mit  neuen  Artikeln  hätten  das  Resultat  beemflußt. 


Formerstifte 

F  ^         Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
^  Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwollseile,  Gabel- 
und   Kranpfannen,  Gussputzbürsten 
Formsande  für  Eisen-,  Metall-  und  Kunstgiessereien 

uud   andere    Bedarf!«artikel   zu   aussergewöhnlich  billigen 

—  Preisen    ab   Lager   lieferbar.  - 

Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Brabandt,  Berlin S0.36B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 


ASihlammelmer 


in  jeder  Husführuna  fabriziert 

Olilh.  Ziliox.  ■"  


::  Lüneburger  Wachsbleiche  ::  | 

J.  Börstling,  Akt.-Ges  ,  Lttneburg  (2258)  m 

empfiehlt  zu  billigsten  Preisen  jl] 

ge'."be"'rd!c^h'w'lrze  Gicssereiwachsschnup  g 

zum  Einlegen  in  Giesskerne. 


Pokor^^WiHekind  v.a&chinenbau-Ar.r  Gfc,vrrankfurh/Main  ^ 


liefert  bestens  u.  billig 

Wadisviaientalink  Knünbacli 


Wachsdraht 

GifiSSerßl- 1  NIodellwachs      ^  mm. 

Aufzfindwachs  mDniiaiii,  m.  smn 
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Hirsch,  Kupfer-  und  Messingwerke,  A.-G.  in  Halberstadt. 

Nach  dem  Abschluß  für  das  Jahr  191 1  beträgt  der  HetriebsMcwinn 
1696907  (1.  \  1472045)  Mk.  und  mich  310611  (291489)  Mk,  Abschrei- 
bungen  der  K  eingewinn  752636  (541  557)  Mk..  der,  wie  folgt,  ver- 
wandt werden  soll:  Abschi-eibung  der  Hälfte  des  Disagios  aus  der  Be- 
gebung der  Teilschuldverschreibungen  75000  (o)  Mk.,  Talonsteuer-Rück- 
,l^T<<o^f^e^  \^  ^''''^  Z'^'  ^^^'cklagc  333.0  (27078)  Mk„  Gewinnanteile 
13482  (8458)  Mk.  7  (1.  V.  6)  Proz.  Dividende,  595000  (480000)  Mk 
und  24415  (14593)  Mk.  Vortrag.  ' 

Königin-Marienhütte,  Akt.- Ges.  in  Cainsdorf. 

Infolge  der  geringem  Preise  f.ir  Stabeisen  und  des  Wettbewerbs  am 
kohrenmarkt,  der  außergewöhnlich  niedrige  Preise  aufwies  und  die  Er- 
zeugung der  Rohrengießerei  einschränkte,  sowie  infolge  des  \\\-ttbcwerhs 
nn  Maschuienbau  und  des  Mangels  an  Aufträgen  für  Eisenkonsiruktnns- 
und  Bruckenbau  ist,  wie  der  Gesch  iftsli,-nrht  ausführt,  das  Ert^ebnis  schlei  h- 
ter  als  das  vorjährige.   Der  Reingewim,  beträgt  752451  d-  716)  Mk  ■ 

nach  Abschreibungen  von  272511  ^298265)  Mk.  verblieb  emv  hli  -ßli.  h 
dem^\  ortrag  von  13378  (59623)  Mk.  ein  R  e  1  n  g  e  w  m  n  v,,n  1S704.S 
(.?7J>399)  IMk.  zu  folgender  Verteiluno-:  Rucklasie  8^84  (ItO^()  Alk 
(iewinnanteile  5775  nSS;^)  Mk.,  ^  Proz".  D  1  v  1  d  e^i  d  e^ulf  dir  \  ;„vuos" 
aktien  und  o  auf  die  Stammaktien  11.  W  6  Proz.  Duldende)  .  1  j"-« 
(330228)  Mk.  - und  Vortrag  22362  (13378)  Mk.  Für  das  lauten. le'  [-.hr 
erhofft  die  Gesellschaft  auf  Grund  der  bis  jetzt  vorliegendea  reuhlieh-ii 
.\uftrage  ein  befriedigendes  Ergebnis. 

Handels-  und  Firmenregister. 

IMberach  a.  d.  Riß.  Kunstgewerbliche  Werkstätten  und  Erz« ießereien 
von  Paul  St..t/  .K:  Ott..  S<  hlee,  Gesellschaft  mit  bes.  lir.mklei-  ll.dlun- 
m  Stuttgart,  /weigniederl.ibsimg  m  ßiberach.  Durch  ßes(  liluß  der 
Gesellsihafter  vom  29.  Juni  bzw.  23.  .\ugu-,t  1909  ist  das  St.imm 
kapit.i!  um  59000  Mk.  und  12000  .Mk.,  wonach  auf  S12000  Mk. 
erhöht  wurden;  in  der  Gese]lsch.dter\ ers.mimlung  vom  2^  .'Xii^iisl 
1909  smil  anberdem  weitere  .\banderuiigen  des  Gesellsch.disvertra^s 
beschlossen  worden.  ( ;es.inui)r,.ikura  wurde  erteilt  den  K.iufleuieii 
Rudoll  Braun  und  Rulini  Kallenberg,  beide  in  Stuttgart,  iiiul  Fried- 
rich Wilhelm  Plate  m  ßiberach. 

Biel^efeld  Weiland  &  Tuxhorn,  .Armaturen-  und  Maschinen!  ibrik 
Gesellschalt  mit  beschränkter  Haftung  zu  Brackwede.  Gemäß  dem 
Beschlüsse  der  Gesellschafter  vom  14.  Eebruar  1912  ist  das  Stamm- 
kapital um  12500  Mk.  erhöht  und  beträgt  jetzt  42500  Mk.  Durch 
Beschluß  Vom  gleichen  Tage  ist  ferner  der  Gesellschaftsvertrag  auch 
im  übrigen  abgeändert. 

Düsseldorf.  Rheinische  Zahnräder-Fabrik,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung  in  Düsseldorf.  Der  Gcsellschafts\'ertrag  ist  am  1.  Marz 
191 -7  festgestellt.  Gegenstand  des  Unternehmens  "ist  die  Fabrikation 
und  ;  \  ertrieb  von  Zahnrädern  jeder  .Art.  -Das  Stammk  ipital  be- 
trägt 40000  Mk.  Zum  Geschäftsführer  ist  der  Kaufmann  Edwin  Haaaen 
hier  bestellt.  *^ 

Eltville,  .Metallziehwerk  Rekord,  Gesellschaft  mit  beschränkter  F'al- 
tung  zu  Elt\illc.  .-Idolf  Müller-Deutschmann  ist  als  Geschäftsführer 
ausgeschieden;  an  semer  Stelle  ist  In-genieur  Friedrich  Christ  m  Elt- 
ville bestellt. 

Erfurt.  Deutsche  Babcock  und  Wilcox-Dampfkessel-Werke.  Aktien  Ge- 
sellschaft in  Berlin,  mit  Zweigniederlassung  in  Erfurt.  Prokuristen  - 
Alois  Seidl  in  Duisburg  und  Julius  Lauth  in  Oberhausen. 
Eßlingen.  Maschinenfabrik  Eßlingen,  .A.ktiengesellschaft  in  Eßlingen. 
Zu  Prokuristen  wurden  bestellt:  Franz  Beck,  Hans  Bruns,  .-llfred 
Krutmn,  Albert  Maurer,  Oskar  Herrmann,  Adolf  Beck,  Julius  Rosen- 
thal, Mauritz  Wahlberg,  Friedrich  Greiner,  Emil  Gottschick,  Robert 
Gundel  und  Ludwig  von  Ruepprecht,  sämtlich  in  Eßlingen.  .-Vis  stell 
vertretender  Direktor  wurde  in  den  \'orstand  berufen  Ifenri  Co.x, 
Direktor  in  Cannstatt.  —  In  der  GeneraKa  i  smimlung  vom  12.  März 
iyi2  w^urde  die  Erhöhung  des  Grundkapii.iN  um  1900000  Mk.,  also 
auf  ö  000  000  .Mk.,  beschlossen  und  der  t;  5  Abs.  1  der  Statuten  em- 
sprechend  abgeändert.  Die  beschlossene  Erh  ohung  des  Grundkapitals 
ist  erfolgt.  Die  neuen  Aktien  (1900  ä  1000  Mk.)  sind  zum  Nennwert 
ausgegelieii  w  oi-den. 
Prankfurt  (Main).  .Armaturenfabrik  Frankfurt  am  Main,  Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung,  (äesenstand  des  Unternehmens  ist  die 
Herstellung  und  der  \'crtrieb  von  .Armaturen.  Das  Stammkapital 
betragt  20000  Mk.  Geschäftsführer  sind  die  Kaufleute  Joseph  Beyer 
in  .Amorbach  und  Jean  Nees  in  Frankfurt  a.  M. 

I  !■  ^  1  a  u  t  e  r  11.  Eisenwerk  Winnweiler.  Kappes.  Müller  &  Cie.  zu 
Winnweiler.  Die  Firma  ist  erloschen.  —  Eisenwerk '  Winnweiler,  Gescll- 
scliaft  mit  lieschrankter  Haftung  zu  Winnweiler.  Geschäftsführer:  i.  Paul 
Kappes,  Fabrikant,  in  Hochstein.  -2.  Jakob  Muller.  Fabrikant,  in  Winn- 
weiler. Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Erzeugung  von  Eisen-  und 
Stahlfabrikaten  und  deren  mechanische  und  künstlerische  weitere  \'oll- 
endung  sowie  deren  Vertrieb,  insbesondere  die  Fortführung  der  offenen 
Handelsgesehschaft  „Eisenwerk  Winnweiler,  Kappes,  Müller  &  Cie  " 
-  in  Wirmvveiler. 

K  a  1 1  o  w  i  t  z  O.  -  S.  Hohenlohewerke-Aktiengesellschaft,  Hohenloheh-itte 
Generaldirektor  Fritz  Lob  ist  aus  dem  Vorstand  ausgeschieden 
Generaldirektor  Alfred  Scheller  in  Charlottenburg  ist  bis  zum  -,o  Juni 
1912  mit  der  Führung  der  Vorstandsgeschäfte  betraut  und  berechtigt, 
die  Gesells(-haft  allein  zu  \ertreten. 

Lübeck,  Jdochofenwerk  Lübeck,  .Aktiengesellschaft  in  Lübeck.  Durch 
Beschluß  der  Generah  ersammlung  vom  20.  Januar'  1912  ist  der  Fusions- 
vertrag vom  16.  Januar  191 2,  wonach  das  Hochofenwerk  Lübeck 
Aktiengesellschaft  in  Lübeck,  das  Vermögen  der  Aktiengesellschaft 
Bergischer  Gruben-  und  Hüttenverein  in  Hochdahl  als  Ganzes  gegen 
Gewährung  von  Aktien  überninnnt,  genehmigt.  Die  Aktionäre  der 
übernommenen  Gesellschaft  haben  durch  Beschluß  vom  19.  Januar 
1912  den  bezeichneten  Fusionsvertrag  ebenfalls  genehmigt  and  be- 
schlossen, daß  die  Liquidation  des  A'ermögens  der  übernommenen 
Gesellschaft  unterbleibt.  Dieser  Beschluß  der  übernommenen  Gesell- 
schaft ist  am  9.  Februar  19 12  in  das  Handelsregister  des  Amts- 
gerichts Dusseldorf  eingetragen.  —  Nach  dem  Generalversammlungs- 
beschlub  vom  20.  Januar  1912  soll  zum  Zwecke  der  Durchführung  des 
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Form -Maschinen 


vollendeter  Ausführung 
nach  den  Erfahrungen 


^  zwanzigjähriger  Spezial-Fabrilcation.  ^ 


Verlangen  Sie  ausführ- 
liche Informationen  von 


■  HermiinnSchoeniiisjiieDfiilink  ■ 
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BERLIN  NO.  20 

Uferstrasse  5  b 


DÜSSELDORF  2 

Graf-Adolf-Strasse  83 


=  Spezialität:  Giesserei-Maschinen.  ^ 


Formkernöl  „Kernit" 

ges.  geschützt. 

Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
gliedern, Armaturen,  sowie  jeglichem 
Maschinenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Alleinfabrikant  Phil.  Aiit.  Fcigler, 

Creffeld- Bockum. 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gu.ssarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

fi\b.  pirl,  Seidersee  bei  «alle  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


Basisohe  oder  iure 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  8  K.85 
für  Kupolöfen 

[iilize[Iooweikeli.Eli.li..[olifllzUiL 

Prima  Referenzen  zu  Diensien. 


TNeFRODAIRIRON&STEELCo.L« 

Fenchurch  House  London  E.  C. 
»Frodair"  und  Frodair- Mischungen 

für  Zylinder  und  sonstige  schwierige  Gussstücke. 

Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse. 

Telegramme:  FRODAIR,  London. 


(tu) 
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I''iisi()ns\ ci-li.i.ncs 
Diösc  -Krliiiluint; 
Inhnbcr  lautend 
übcnvommcncn 


das  Ci  Liiulkapilal   um    i  132000  Mk.  erliölil  wcidfu. 
ist   dui-(  liKclührl   ciuic  li    ,\us,L;alH.'  von    1132  auf  den 
■u    Aktien    iiix-i-    je    luoo    Mk.   an   die   Aklionarc  dei' 
Aktieiii'csrlNi  hat  I .      i  )ui  (  h  Gc-ncral\'cisainnilun;.;s 


M 


der 


UHl 


l)es(diluß  \'(ini  20.  Januar  ii;i2  isl  die  iMliöhuiig  des  (iruiulkapi 
um  weitere  1368000  tMk.  hesihlnssen,  den  2  und  5  des  (ie 
seliafts\'ertrages  ist  ein  neuer  Absatz,  hinzugefügt,  withrend  die  i 
und  11  des  Vertrages  au'fgelH)ben  sind, 
L  ü  d  c  n  s  c  h  c  i  d.  Bergs-Victoria-Aiutiniiium  Werke,  (lesellsehalt  r)iit 
schränkter  Haftung,  zu  I..iideiisclu'id,  Die  Oese  iiäftsführer  Carl  I 
und  ("iustav  Aßmann  sind  gestorben.  Der  zum  ( iescliüftsfülirer 
stellte  Kaufmann  Johannes  Berg  ist  für  si(  h  allein  ztn-  Vertretung 
scllsehaft  berechtigt, 
c  p  p  c  n.  Meppener  Eisenhütte  l'heocl,  ()stermann,  Cesellseliaft 
beschränkter  Haftung  in  Aiejjpen  in  Lic|uitl<ition.  Die  I'"irina  ist  ge- 
,ändert  in  Meppener  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei,  (»esellschaft 
mit  beschränkter  Haftung  in  Li(|uidation  in  Meppen.  —  Meppener 
Eisenhütte  vorm.  Tlie;)d.  Ostermann,  C.esellsc  haft  mit  beschrankter 
Haftung  mit  dem  Sitz  in  Meppen,  Gescliättsfülu-er  ist  Direktor  Hein- 
rich Treude  in  Meppen, 

t  z.  Eothringer  Walzengießerei  in  ßusendurf,  Zweigniederlassung  der 
Firma  lY-ipers  &-  Cr:..  .Akliengesoüsrhaf t  für  Walzcngaß  in  Siegeir, 
Der  Gcscllschaftsvertrag  ist  am  8.  DezendxT  1903  festgestellt  und 
am  2.  Dezember  1905  sowie  am  7.  Oktober  191 1  abgeändert.  Gegen 
stand  des  Unternehmens  ist  die  Anfertigung  und  der  Vertrieb  von 
gußeisernen  Walzen  und  von  Bau-  und  Maschinenguß  aller  Art  sowie 
die  Beteiligung  an  anderen  Unternehmungen  der  Eisenbranche.  Das 
Grundkapital  beträgt  2  500000  Mk.,  eingeteilt  in  2500  aiif  den  Inhaber 
lautende  Aktien  über  je  1000  Mk.  Vorstandsmitglieder  sind:  Ferdi- 
nand Sar.x,  Kaufmann  in  Siegen,  und  Friedrich  Hoehn,  Direktor  in 
Busendorf.  Prokuristen  sind  :  Karl  Buch,  Betriebsführer  in  Siegen,  und 
Franz  Jetschin,  Ingenieur  in  Busendorf. 
e  1  n  (Bez.   Leipzig).    Kemmlitzer  Kaolinwerke,  vorm.  F.  Max  Wolf, 


M 


M  ü 


Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung,  in  Kemmlitz.  Die  dem  In- 
spektor Ernst  Paul  Wolf  in  Kemmlitz  erteilte  Prokura  ist  erloschen. 
Nürnberg.  Maschinenfabrik  Augsburg-Nürnberg  A.-G.,  Hauptnieder- 
lassung in  Augsburg,  Zweigniederlassung  in  Nürnberg.  In  der  Gene- 
ralversammlung vom  6.  Dezember  191 1  wurde  beschlossen,  das  Grund- 
kapital um  7200000  Gulden,  d.  i.  12342888  Mk.,  auf  18000000  Mk. 
zu  erhöhen,  und.  zwar :  a)  durch  Erhöhung  der  7200  alten  Aktien  zu 
je  1714,29  Mk.  auf  je  2000  Mk.  im  Wege  der  Aufzahlung,  b)  durch 
Ausgabe  von  1800  neuen,  auf  den  Inhaber  lautenden  Aktien  zum 
Nennbetrage  von  je  2000  Mk.  Die  Prokura  des  Hans  Bruns  ist  er- 
loschejn. 


n 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 


□ 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
;:  für  Quss-Spezialitäten  :: 


□ 


vi 


Altcnvörde  I»  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegolgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sülz.   Eisen-  und  Stahlwerk  Kiettenbcrg  G.  m.  b.  H. 

öiahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisengiesserei 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  empergus  3, 
Tipgel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen, 
Grauguss. 


Anmeldungen. 

Für  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tage 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  grjjen  unbefugte  Benutzung  geschützt. 

Kl.  i8b.  K.  47941.  Chromstahl.  Paul  Richard  Kuehnrich,  Sheffield 
(England). 

Kl.  31c.  B.  60271.  AusflußrO'hr  für  schnielzflüssigc  Massen,  ins- 
besondere für  Metallgießvorrichtungen.  Franz  de  Buigne,  IMagdeburg, 
Königstraße  65. 

Kl.  31c.  T.  15872.  Zange  zum.  Fassen  von  Blockformen  und  Aus- 
drücken der  Blöcke  mit  Steuerung  der  Zangenarmc  durch  ein  am 
Ausdrückstempel  befindliches  Keilstück.  Le  Titan  .\nversois  .Societe 
Anonyme,  Ho])okcn  bei  Antwerpen.    17.  i.  11. 

Kl.  48d.  C.  20076.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Schutzschicht 
gegen  das  Rosten  von  Eisen  oder  Stahl  unter  \'er\vendung  von 
Pho.sphorsaure.    Thomas  Watts  Coslett,  Birmingham  (Engl.),    i.  12.  10. 

KI.  67a.  K.  48  599.  Schleifmaschine  mit  zur  Umlaufachse  des 
Werkstücktisches  parallel  und  schräg  einstellbarer  .Schleif spmdel  für 
topfartige  Schleifscheiben.  Leon  Kellenberger,  Cöln  a.  Rh.,  Maternus- 
straße 10.     24.  7.  II. 

Kl.  67a.  J-  13840.  Vorrichtung  zum  Einschieifen  von  Ventil- 
kegeln, bei  der  durch  ununterbrochene  Drehung  einer  Kurbelwelle 
in  einer  Richtung  dem  Kegel  eine  oszillierende  Drehbewegung  aus 
Einzeldrelrungen  von  ungleichem  Ausschlag  erteilt  wird.  Ideal  \'al\e 
Griiidcr  Co.,  Los  Angeles,  Calif.    22.  7.  11. 

Kl.  67a.  W.  37  465.  Maschiiie  zum  .Schleifen  von  D  r  e  h  k  ö  r_p  e  r  n 
mit  beliebiger,  insbesondere  nach  verschiedenen  Radien  gekrümmter 
Mantellinie,  bei  der  der  Werkstück-  oder  Werkzeugträger  nach  Maß- 
gabe einer  Schablone  gegenüber  dem  wandernden  Werkzeug-  oder 
Werkstückschlitten  so  ..geschwungen  wird,  daß  die  Mittelebene  der 
Schleifscheibe  in  oder  nahezu  in  der  Richtung  des  Krümm  imgs 
radius  der  Mantellinie  an 'der  Schleifstelle  liegt.  Fritz  Werner,  Berlin, 
LütZ'Owstraße  6.    10.  6.  11. 

Erteilungen. 

Auf  die  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
der  Klassenziffer  verzeichnete  Nummer  erhalten  haben.  Das  beigefügte  Datum  bezeichnet  den 
Beginn  der  Dauer  des  Patents. 

Kl.  18b.  245763.  Gebläse  für  Konverteranlagen.  Gulehoffmmgshätte, 
'Aktietiverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Oberhausen,  Rheinland. 

4.   JO.  I. 

Kl.  31a.  245813.  Auf  besonderen  Stützen  ndiender  S  c  h  m  c  1  z  t  i  e  g  e  1. 
Louis   Rousseau,   Argenteuil,   Frankreich.     19.  2.  11. 

Kl'.  31b.  (  245771.  R  ü  t  t  e  1  f  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  ,  bei  der  die  oberen 
Schichten  durch  eine  zusätzliche  Preßvvirkung  verdichtet  werden.  Bern- 
hard  Keller,   Duisburg-Meiderich,   Sommerstraße   75.     20.  8.  to. 

Kl.  3 IC.  245  638.  Zerlegbarer  F  O'  r  m  k  a  s  t  e  n  nach  Patent  188  282  ; 
Zus.  z.  Pat.  188  282.  Alexander  'Zenzcs,  Berlin-Westend,  Halmstraße  3. 
22.  7.   10.  '    '         (  ' 

Kl.  31c.  245  639.  Drehbare  R  o  h  r  -  G  u  ß  f  o  r  m  mit  einer  äußeren 
kegelförmigen     Trommel     zur   Aufnahme   einer   entsprechend  kegel- 


f 


Industriebedarfs- Gesellschaft  m.  b.  H. 


Röper  &  Co. 

DiiSSeldorf-Haffen,  straT8e?5b 

Graphite  o  Steinkohlenstaub  o  Holz- 
kohlenstaub o  Talkum  o  Lycopodin  o 
Formpuder  o  Meteorit  o  Marmor-Modell- 
Zement  o  Modell-Gips  o  Modell-Metall 
Kern-Leinöl  o  Kernöle  o  Kernnägel  o 
Kaolin-Klebsand  o  Eisenkitte  o  Spezial- 
maschinen  für  Giessereien  usw.  usw. 


Billige  Preise 


Prompte  Bedienung 


B—  ■ 

J .  Rohrbachp  Eisengiess.  u.  Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  ni 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  au!  Wunsch  zur  Verfügung 


Meissner  Formsand  f 

H.  Schmidt,  Winicwitz  bei  Meissen 


für  Kunst-  and  MetaH- 
lessereien  sowie  für 
ormmasct'lneo,  aus 
eigenen  Gruben:: 


Aifeid,  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüli- 
rung,  für  jede  Kasten- 
: :  grosse  passend  : : 

=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltliciie  Utägige 
=  Probe-Lieferung.  — 

Infolae  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformmascininen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
büligen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuliolen!  = 
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Hernian  Julius  Moluider,  Söderhamni,  Schweden. 


förmigen  Gießflasche 
18.    10.  10. 

V.^-  r  --^S  674-    Verfahren  im  H  e  r  s  t  e  11  u  n  g  \  o  n   C,  u  ß  f  o  r  lu  c  u 
für  leine  Drahte  tmd  dergleichen  aus  Wolfram  oder  dergleichen  Hugo 
Helberger,    München,    Emil    Geisstraße    11.     28.  i.  11. 
31c.     245675.     Elektrisch  g  e  h  e  i  i,z  t  e  r  ,  mit  der    Korm  so  ver- 
bundener Tiegel,  daß  das  Sclrmelzgut,  ohne  mit  der  Luft  in  Be- 
rührung zu  kommen,  in  die  Gießform  leinfließen  kann      Hu^o  II.l- 
berger,  München,  Emil  Geisstraße   11.     28.   1.  11. 
31C.     245720.     Modell   oder  Modellplatte.     Wilhelm   Stork,  Süchteln 
Rheinland.    3.  10.  11. 

31C.  245721.  Schöpf  gefii  ß  zum  Gießen  -.s,  hmul.cuci-  .\l<-i,ilK- 
unter  Druck.  Franz  de  Buigne,  Magdeburg,  K. .m'^^traßc  (.;;.  ji.S.  10 
Kl.  3IC.  245772.  \'orriehtung,  metallene,  zur  HeistoUuiii;  \'ou  \\  eu  h- 
metalhvaren  dienende  G  e  f  ä  ß  f  o  r  m  e  n  mittels  gegeben'enfalls  gekühl- 
ter Preßluft,  von  unten  nach  oben  abiTehmend,'  zu  kühlen.  Heimen- 
dahl &  Keller,  Britannia  Metallwarcn-Fabrik.  Hilden.  Rheinland.  18.  6.  11. 
Kl.  40a.  245846.  Schachtofen,  der  durch  ehie  Zu  isciieiuva'nd  m 
zwei  voneinander  getrennte  Schachte  für  Brennstoff  und  für  Erze  ge- 

ini  unteren  Teile  m  \"erbin(hinL;  stehen. 
Rußland.     i;.  (>.  lo. 

der  gleichzeitigen  Gewinnung  \on 
an  Zink  reichen   Schwefel kupfererzeii  im 


KI. 
Kl. 

Kl. 

Kl. 


teilt  ist,   die  untereinander 
Joseph.    Salessky,  Afoskau. 
Kl.  40a.      245  847.  '  \'eifahren 
Kupfer  und  Zink  aus 


Ste.    Commerciale  des  M 


ine- 


inefais  et   Metaux,  Paris. 


Konverter 

IG.     8.  IG. 

Kl.  40C.  245682.  Verfahren  zur  Wiedergewinnung  \- o  n  Zinn 
ans  Legierungen,  plattierten  Waren.  .Abfällen  und  ■(leroK-icheii 
durch  Elektrolyse  unter  Benutzung  de^  zmnhaltii;en  Alat>Mi!ils  ds 
Anode.    D.  W.  Reinders.  Delft,  Holland.     12.  7.  10. 

Kl.  4GC.  245683.  Verfahren  zur  Gr  e  w  i  n  n  u  n  g  \  n  n  Zink  mittels 
Elektrolyse  aus  Mischungen  von  Zmksulfid  mit  .;eschmolzenem 
Zinkchlorid.     Edgar   .-Irthur   Ashcroft,   Sogn,    Xoiwe-eii.      12.   4.  10. 

Kl.  48c.  245  74S.  Verfahren  zur  Herstellung  \on  rosa-  bis  dunkelrot 
gefärbten     'S  i  1  i  k  a  t  s  c  h  m  e  1  z  e  n.     Georg     Flach,  \'ersailles 

19.   6.  IG. 

aDaDDaDaaaDaDaDDaaDaDaaoDDDCiaDDanDDoaDDQDDDQDDn 

g  [ll]  g      Kleine  Mitteilungen      g  f"!  g 

i  g  g  "  g 

aDDDaDaaaDDanaaaaaDDDDODDnDaaDaDDDDanaaaaDDaaDD 

Statistik  über  die  Ein-  und  Ausfuhr  von  Erzen  nach  und  von  dem 
Deutschen  Reich, 

nach  Berichten  der  Firma  Goldstück,  Hainze  Ä  C  x,  Uambiut;. 
Statistik  für  Februar  1912  und  191 1  in  Tonnen  ä  1000  Kilogramm. 
Antimon-Erz. 
Einfuhr  Ausfuhr 


1912 


191 1 


1912 


1911 


Algerien  . 
China  . 
Mexiko 
Frankteich 


Frankreich 
China  . 
Von  versch. 


Februar 


62   Europäisch.  Kussl. 


Februar 


—     Brasilien  .... 

7 

16  Nach  versch.  Land. 

44 

1 1 

13 

18 

Total 

18 

96  Total 

46 

25 

Arsen-Erz, 

162 

Land. 

Total 


Belgien  .... 
Frankreich 
Grossbritanoien 
Oesterreich  -  Ungarn 
Europäisch.  Russl. 

China  

Peru  .... 

Austral.  Bund 

Von  versch.  Länd. 

Total 

A.siatis-he  Türkei  . 
Franz. -Australien  . 
Von  versch.  Länd. 


Total 


177 


14 

630 

477 
681 

54 
13  351 

 67 

'S  295 


33<^ 
340 

676^ 


Koiea  ,  . 
Chile  .  . 
Von  versch. 


—  Total 
Blei-Erz. 

163   Belgien  .... 
9  Niederlande  .  , 

—  Nach  verseil.  Länd. 
560 

43 
9 
Si 

6  276 
 137 

7  278  Tütaf 
Chrom-Erz. 

I  004   Belgien  .... 
Frankteich 
25    Oesterreich- Ungarn 
Nach  versch  Länd. 
I  029  Total 
G  o  1  d  -  E  r  z. 
•4 


286 
r 

7 


13 
16 


294 


32 


76 


29 


24 
24 


108 


48 


Länd. 

Tot  ll 


'S 


Total 


Belgien  .... 

Dänemark 

.Schweden 

Spanien  .... 
Ueutsch-Südwestafrika 
Von  versch.  Länd. 

Total 

Kussland  .... 
Spanien  .... 
Britisch-Indien  .  . 
Brasilien  .... 
Aus  versch  Länd. 

Total 


'7  38S 
I  23t 
6747 

25  412 


K  u  p  f  e  r  -  E  r  z. 

—  Belgien  .... 

—  Frankreich 

—  Oesterreich  -  Ungarn 
21  V.  St.  V.  Amerika  . 
IG  Nach  versch.  Länd 

 ÜS 

246  Total 
Mangan-Erz. 

8  4r8   Oesterreich -Ungarn 

—  V.  St.  V.  Amerika  . 
Nach  veiscb.  T^änd. 


I  257 

460 


'05 
I  095 


5  959 
4  451 

 32 

18  850 


Total 


1 717 

I  201 

148 

54 

3' 

56 

•33 

•31 

312 

241 

Giessereimaschinen-Fabrik 

Kirchheim -Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


IftlTZniHNERNAHN 

GIESSEREIMASCHlNENGESELLSCHAFTtn  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


00 


CO 


ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


CO 


DrucksanilstralilgebläseO.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  *  Putzhäuser 
Rotationvtrommeln    o  Spezialkonstruktionen 


.\iislan(is|);i(f'ntf 


Auslandspatente 


Temperöfen 


Neu-  u.  Umbau  unter 
voller   Garantie  für 

höchsteLeistnng,  von : 

mit  nnd  ohne 
Töpfe,  stat.  od. 
falirb.  Herd. 

Kupolöfen  J'  Teä^;. 

guss. 

Tieseiöfen 

perguss,  Schmiedeeisen-  u.  Stalil- 
gasH  ohne  Temperprozess,  sowie 
Grau-  n.  Metallguss. 

Schmelzöfen  u'o^l^i 

Projekte  jeder  Art. 

CKreth. 


Giesserei- 
Ingenieur 


iessereiartikel 

Verzinnte  Kernstützen  u.Keni- 
nägel,  Formerstifte  eig.  Fibr.l 

Indr.lililioiißr.  Speyer  a.Rti. 


f  ritz  Thomas,  Neuss  R;e";„, 

alleiniger  Fabrikant  der  Parallei-Schraubstöck« 
„System  Koch"  mit  elngeachwalbten  Stahlbacken 
woTon  viele  Tamende  im  Betrieb  ilnd,  «llein 
500  StuöTbel  der  KgC  aewehrfabrlt  In  Danrffl 
Speolailtät.  .^IB^^  A  Femer 

■atohlnen°  ona 
Rohrtohraub- 
ttäoke,Drehbanli' 
Mitnehmer  mit 
Klemmbacke, 
unzorbrechlichet 
Holzreilenhefl  etc 
Lieferung  ab  Lat^ei 
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27  J 


N  i  c  k  e  1  -  E  r  z. 


Frankreich 

95 

FraDz.-Australicu  * 

V.  St.  V.  Amerika  . 

39 



Von  versch.  Länd. 

8i 

400 

— 



Total 

I 

l  /o 

439 

'I'olal 

l   

P  1  :i  1 1  n  -  l«;  I  z. 

Frankreich 

0,015 

Orossbritäiinien  • 

Russla^d  .... 

0,047 

Total 

o  oi;  I 

0,047 

S  i  1  b  e  r  -    r  z. 

Norwegen     .    .  . 

— 

— 

— 

I  2 

9 

— 

— 

Chile  

6 

6 

— 

— 

Peru  

46 

77 

— 

— 

V.  St.  V.  Amerika  . 

— 

2 

— 

— 

Total 

66 

122 

Total 

— 

— 

P 

y  r  i  t  (Schwefelkies). 

Beljrien  .... 

— 

— 

Oesterreich  -  Ungarn 

4879 

288 

Frankreich 

2  610 

I  876 

Schweiz  . 

]  70 

130 

Norwegen 

— 

— 

Nach  versch. 

Länd. 

29 

924 

Portugal  .... 

2835 

404 

Spanien  .... 

67  349 

43  175 

Türkei  .... 

I  617 

321 

Von  versch .  Länd. 

I  025 

I  504 

Total 

75  436 

47  280 

Total 

5  078 

I  342 

W  0  1  f  r  a 

m  -  E  r  i;. 

Grossbritannien 

197 

67 

Frankreich 

46 

15 

Poriugal  .... 

25 

19 

Schweiz 

25 

9 

Brit.  Indien  . 

10 

Nach  versch. 

Länd. 

I 

3 

Brit.  Malakka    .  . 

2 

Argentinien  .    .  . 

— 

38 

Bolivien  .... 

74 

Australischer  Bund 

123 

74 

3 

Von  versch.  Länd. 

76 

1  otal 

470 

274 

Total 



72  . 
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Zinn 

-Erz. 

58 

— 

— 

Bolivien  .... 

I  128 

I  269 

— 

— 

Chile  

143 

31 

— 

— 

Von  versch.  Länd. 

5 

46 

— 

— 

Total 

I  334 

I  348 

Total 

— 

— 

Zink 

-Erz. 

Belgien 

57  6 

I  Ol  I 

Belgien 

I  216 

Frankreich  . 

1 0 

351 

Niederlaad 

(Griechenland 

481 

400 

Norwegen 

Italien 

I  "7  Sa 

2  377 

Oesterrfich-  Ungarn 

AAO 

167 

Norwegen 

29 

Russland  . 

Oesterreich  -  Ungarn 

I  084 

Nach  versch. 

Länd. 

46  I 

87 

Schweden.    .  . 

430 

Spanien  .... 

2  593 

23 

Algerien  .... 

148 

Tunis  ..... 

China  

321 

Mexiko  .... 

664 

V.  St.  V.  Amerika  , 

17 

Australischer  Bund 

16  461 

6  207 

Von  versch.  Länd. 

103 

I  009 

Total 

23  843 

13  086 

Total 

2  713 

2  052 

Auf  den  Wege  zum  Röhrentrust. 

Starker  Absatz,  aber  ungenügende  Preise  sind  nach  wie  vor  die 
Signatur  des  Röhrenmarktes.  Unter  den  Werken  macht  sich  iLer,  um  den 
damit  verbundenen  Schädigungen  zu  begegnen,  immer  mehr  das  i5cstrebcn 
geltend,  die  Verteilung  der  Herstellimg  der  verschiedenen  Riilireiisortcn 
so  vorzunehmen,  daß  ein  Unternehmen  jeweils  den  rentabelsten  Betrieb 
innerhalb  der  Branche  aufrecht  erhält.  Dieses  Bestreben  ist  natürlith 
nur  auf  der  Grundlage  weitgehender  Vereinbarungen  unter  den  einzelnen 
Werken  möglich. 

Einer  der  größten  Röhrenproduzenten,  die  Mannesmannrulnenwerke 
in  Düsseldorf,  haben  nun,  nachdem  sie  erst  ki.irzlich  mit  den  Wittener 
Stahlröhrenwerken  ein  Uebereinbommen  wegen  des  Verkaufs  fler  Er- 
zeugnisse dieses  Unternehmens  auf  30  Jahre  abgeschlossen  haben,  nun 
mehr  auch  mit  cler  Baicke,  Tellering  &  Cie.,  Akt. -Ges.,  ein  Abkommen 
getroffen,  wonach  Mannesmann  den  Verkauf  der  genannten  Erzeugnisse 
der  Baicke-Tellering-Gesellschaft,  an  der  die  Rheinischen  Stahlwerke  maß- 
gebend beteiligt  sind,  auf  die  Dauer  von  30  Jahren  übernimmt.  Das 
Abkommen  sieht  weitgehendste  Vereinfachungen  und  Vereinheitlichungen 
der  Jjeiderseitigen  Fabrikationsprogramme  vor.  Beide  Gesellschaften  be- 
schränken sich  auf  die  Herstellung  der  bisher  von  ihnen  erzeugten  Röhren- 
sorten und  sonstige  Spezialitäten. 

Die  Gelsenkirchener  Bergwerksgesellschaft  übernimmt  die  Röhrenwerke, 
A.-G.,  J.  P.  Piedboeuf  &  Co.,  deren  sämtliche  Aktien  bereits  in  ihrem 
Besitze  sind.  Die  aktienrechtliche  Form  des  Unternehmens  soll  auf- 
gelöst werden. 

Der  Roheisenverband 

hat  in  Cöln  eine  Hauplversaninilung  abgehalten,  in  der  die  Vereinsleitung 
über  die  Marktlage  berichtete.  Sic  betonte  dabei,  '  daß  die  Nachfrage 
nach'  Roheisen,  sehr  stark  war.  Zu  den  letzthin  festgesetzten  Preisen 
hat  ein  großer  Teil  der  Abnehmer  den  Bedarf  bis  Ende  des  Jahres  l^e- 
reits  gedeckt.  Die  Abnehmer  hahen  den  an  sich  schon  sehr  starken  Abruf 
infolge  des  Bergarbeiterstreiks  noch  erhöht,  s.)  daß  die  Verbandswerke 
nur  mit  Mühe  den  Anforderungen  nachkommen  können.  Die  \^orräte 
zeigen  eine  weitere  Abnahme. 


juerkstätten 


Oefen 


Heizung  grosser 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  usw. 
Die  grösste  Nummer 
geotlgt  für  Eanm  bis 

5000  obm. 
Viel«  Tanaend*  Im 
(1541)  BatrUb. 

Rippenrohre.  ^— 
Hartguss  •  Roststäbe. 

Josepli  Uiigßle, 

Abt.:  IViannheimer  Eircigiesstrei 
und  F/Iaschinenbauatistalt  . 

Mannheim. 

(Früher:  Mannlieimer  Eisen- 
aieBerei  &  Mascbinerb  ii-A  -0.) 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Cegr.  I868 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  in  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

\  achsbleiche  u.  Waohswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

Cs. 


E 


^  atentanwälte 

^  BERLiN 


SPEZIA  LITÄT 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Durch  ihre  Billigkeit  iiiul 

Vorzüge  der  beste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile. 
Gratismuster  zvir  Verfügung-. 

CtiemisclieFabrikßnDr.Kurt  Albert 

Biebrich  a.  Rh. 


■  Giesserelzwecke  billigst 
[Hann.  Kraftfutter-Fabrik, 
Hämelerwald. 


Lycopodium 


Ersatz,  hochfein, 
liefert  «lulius 
Thale  a.  H. 


ks  2,00  HI., 
Obenauf, 

26S4) 


Molell-Foi- 
'  -Zahlen 


Kontroll- 
Fabtik- 
marken 

gepr.  Firmenschlldchen 


Metallwarenfabrik 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 


fabrik 


iraben  14. 
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Bücherschau 
/Musterbücher  und  Preislisten 


Teil  JI. 

I  M  I  2 . 

"  L-n  und 


Roheisenmischer    und   ihre    Anwendung   im    Eisenliüttenbetriehe.      Y  in 
Trofi-ssor  Oscar  Simmersbach.   Mit   5  Tafeln.  Sonderabdruck 
.1.  d.  „BtTg-  und  Hüttenmännischen  Rundschau".    \'erlag  von  Gebr. 
Böhm,  Kattowitz  O.-S.    1912.    Preis  brosch.  3  Mk. 
Der  Herr  \'erfasser  hat  im  November  igio  in  dem  Zweigverein  des 
V.    D.    Eisenhüttenleute    zu    Gleiwitz    einen    Vortrag   liber    die    im  Tilel 
genannte  Materie  gehalten  und  in  der  uns  vorliegenden  Schrift  d  ib  A\  ich- 
tigste  aus  dem  \'ortrage  niedergelegt.    Die  berechtigten  \'or/uge  der  Roh- 
cisetmiischer  werden  darin  eingehend  erörtert  und  ihre  Einncbtung  imd 
Anlage  durch  Konstruktionspläne  erläutert,   so   daß   die   Scbnft   sich  zur 
Information   über    Anlai^r    und    Betrieb    der    Roheisenmischei-  xDVtrefflich 
eignet  und  in  diesem  Simu'  /ur  .\nschaffimg  zu  t'm|)fehlen  i--l.  11. 
Die  binären  Metallegierungen.    \"on  Dr.  K.  Born  e  111  a  n  n 
.m  der  Kgl.  Techn,   !l.i<  lischu]e  zu  .Aachen.    Mit         T.ifi  li 
Preis -9,60  Mk.    \  erl.ig  \  nii  W  1  1  h.  K  n  ,1  p  p  ni   1  Lille    1  ,^ 
P'.)^    rein    thei na h    duit  li-i  führte    Werk    i>l    für    Mt  i.ilii 
für    Ml  iilliir-ie    .StuiHei  ende    ;.;e\M!,')    \.ci    -iM^eni    Wert.     hur    den  Metall- 
■gieLki   (luilir  d.i--  Werk  zui'  .\n^;  h.i  1 1  ung  nielit  geeignet  -eui :  es  sei  denn, 
daß   er   über   cuie   ausreichende    Wirbildung    m    Chemie    und  -Metallurgie 
\-erfügt,  um  sicli  in  den  cheinisclu'n  1  onneln  und  Bezeichnungen  zurecht 
zu  fiiiih  n.  H . 

Eisenhochofenschlacken,  ihre  Eigenschaften  und  ihre  Verwendung. 
\  Ing.  Chem.  Hans  F  1  e  i  s  s  n  e  r.  Mk.  3.  -  W  1  1  h  e  1  m  K  n  a  p  p  , 
X'erlagshuchhandlung,   flalle  .i.  S. 

Das  früher  als  so  Listig  angesehene  ,\ ebeiierzeugnis  im  Hochofen- 
bctriel),  die  ..läscnln »  fuifeiisc  hiacken",  w  ird  heute  als  ein  \\  ert\  (iller  I\.oh- 
stoff  angesehen,  n  inilich  .ils  In  diaulisc  he-  Bindemittel,  das  m  der  neu 
aufgekonuiieneii  Zi'menlindu^lru  rinr  liei-\  .irr.igende  HedeutLing  evlangl 
hat.  Im  \  I  iiii(_'genden  Biu  he  liespricht  tler  X'erfassev  /un^iclist  die  L^igen- 
schaften  der  .Schl.h  ken  und  daran  ans'  hließend  die  \  erschieileiieii  \'er- 
wertungsarten.  /.ililn  k  he  .Abbildungen  und  Tafeln  \  ei  \  ollstandigen  dieses 
mit  .S;i(  !i-  nnd  Fachkenntnis  l^csi  hi  lebene  Buch,  atif  das  wir  Interessenten 
cHigeli  gcntlichst  aufmerksam  in  u  h(_'n. 

Die  Walzwerke.  Einrichtung  und  Betrieh,  x  on  Dipl. -Ing.  .A.  II  o  1  \- e  r - 
scheid,  Oberlehrer  an  der  Kgl.  Mas.  hmenbau-  und  Huttenschule  in 
Duisburg.  Mit  151  -Abliildungen.  (Sammlung  C'.dMiieii  Xr.  580.) 
I-eipzia;,  G.  J.  Göschensche  Wakigsh.indlung.  Preis  111  Leinwand  ge- 
liunden  80  Pf. 

In  gedrängter  und  doch  erschöpfender  L'orm  bietet  das  \'orliegende 
L'andcheii  in  er-^ter  Linie  dem  .Studierenden  und  dem  'Techniker  eine 
Grundlage  /e  s;  mc  r  weiteren  .Ausbildung  im  gesamten  Walzwerksbau  und 
-betrieb.  .Ausgestattet  mit  zahlreK  hen  .Ablüldungen,  aueh  sdIi  hen  \'on  aus- 
geführtei\  Anlagen,  wird  es  dem  Fat  hinann_  s_Li,'her  \  on  Xiii/.  n  sein.  Aber 
auch  jeder, -der  beruflich  gezwungen  ist,  sich  eine  gewisse  Kenntnis  v^alz- 
werkstechnischcr  \'erhaltnisse  zu  \erschaffen,  wird  d.is  Biirhiein  willkommen 
heißen.  » 

Einführung  in  die  Probierkunde.  \'on  C.  Schiff ner.  Mk.  6.  — .  In 
Ganzlcinenliara  Mk.  6,60.  Wilhelm  Knapp,  X'erlagsbuchhandlung, 
H.dle  .c  S, 

Der  X'erfassei,  Lrufositr  der  Hüttenkunde,  Elektr  ometallurgie  und  Pro- 
bierkunde  an  dir  1  h  r-ak.ideiiiie  zu  f  reiberg,  bietet  iiul  ileiii  \  orliegenden 
W^erke  dem  Pnilnei  ei  einen  \ ; )rzügli(  hen  '  R.itgeljer,  |einand,  der  nocli 
nichts  oder  wenig  \  0111  Freibieren  \  ersteht.  w  ird  diesem  Werk  .  tels  den 
\'orzug  gel)en,  weil  die  \-drh.indenen  und  an  sh  h  i  :.- cht  brauchb  iren  ein- 
st hlagigi-n  Lihrbiulicr  711  .lusfülirlich  sm-I  und  in  dem  Pestrebin.  das 
g.in/e  (m'LicI  /u  crsi  hcipfeii,  eine  s.  hne'le  <  »rieiltierung,  insbesondere  für 
den  .Ani.ingei.  ungemein  ersihweren.  In  dem  \()rliegenden  Buche,  d.is 
im  w  esentlichen  die  \  om  \'erf,iss,'r  geh.ilteiicn  \'.)rtrage  enlhalt  und  die 
sich  nebenher  auf  mehrj-ihrige  eigene  Ertahrung  im  pr.iktischen  1  Lilteii- 
dienst  gründen,  sind  \  (in  s.ili  hen  Poben  behandelt,  die  mit  eiiiLu  hen 
Hilfsmitteln,  A\enig  Rciigenzien  und  geringen  chemischen  Kenntnissen  .-uis- 
fühibar  sind,  um  sie  eventuell  auch  in  kulturfernen  Gebietiai  :ilini-  -wei'ieres 
auslühren  zu  können.     Wir  ktinnen  das   Bui  h  w  irmstens  empfehlen. 

Beilagenhinweis. 

Zur  Orientierung  der  Konsumenten  von  Frodalr-Spezial- 
roheisen  gibt  die  Firma  Kittel  &  Co.,   Ltd.,  London  E.  C.  in 

dem  beiliegenden  Prospekt  beachtenswerte  Aufklärungen,  auf  die 
wir  besonders  aufmerksam  machen. 

uerbond  olter  Herren  der  Königlichen  Noschinen- 
bou-  und  Hüttenschule  Duisburg.  Elnsetr.  Verein. 

Monatliche  Versammlung  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  der  Stadt.  Tonhalle,  Duisburg,  erste 
Etage  links. 

Sämtliche  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Heckmann,  Duisburg,  Gerokst  asse  8,11. 

Beiträge  sind  zu  senden  an  den  Kassierer,  Herrn 
Fr.  Kuhlen,  Duisburg,  Wilhelmstrasse  15.  Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen. 

Der  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  Geschäftsleitern  seine  Vermittelung  bei  der  An- 
.stoilung  strebsamer  Herren  mit  gründlicher  pralctischer 
und  theoretischer  Ausbildung. 


Schwedisches  Spezial- Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Wlarke:NC2If 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 


Unübertroffene,  praktische  Neuheit  für  das  gesamte 
Giessereiv.'esen ! 

lirrcsliK'..n  hiscr  Tcili'  iiii  Udlziiiiiili'llni  iiiil  Mi.lalUilhniiiK'cn 

Schwalbenschwanz-  und  Ansteckdübel  D.  R.  P. 
I\('in    Oiii'llcii    luclii'    in    tiMiclKciii    Saiiil,    \\  w    liri  lliilz- 
M-Invalliciiscliwiliizi'ii,   ilahiT  sti'ts   li'iclilo   l.dsliai-kcU.  des 

losiMi  Modclltoils  beim  (loriiu.sziolion  iIpk  llan|ihiiiiili'lls. 
(InissiM-    Kat:ilii,n'    (ilipi-    (iiossi'i'pi-    und  MiidcILscIirciniTci- 
licdai'l's-Ai'tilicl  K-nilis. 
Karl  Offinger,  Stuttgart,  Friedensplatz  10. 
I:    Modellfabrik  (ra.  30  ArlDcit.-!'). 
„Iii:    Spezialfabrik  von  Glesserel-  und  Modellschreinerel- 
Bedarfsartikeln. 


Von  grösster  Ausgiebigkeit  I 

Die  besten  Resaitate 
ergebenden 


nur 


Holzkohienstaub. 


em  bUUeat 
Dankers  A  Co.,  Hamburg 

Kohlenstaubfabrik. 


SditDebifcIies  ßolzkoblen^eifcn )  ""•"^"^"^ 

Sditpzbifctjes  (]olzkoI]len=Rol]dfen 
englifcljes  Spezial =Rol]eifcn 

für  bie  perfct)iebcnften  3roecke 

Dcutfclies  koblenftoffarmes  Kolieifcn 

garantiert  nicht  über  2,XVo  C 

für  Qualifätsguf?  aller  Art  liefern 


LPoffcl]i&Co.,Cübeck 


ecgrönfict  j 
:  mi 


Gestanzte  Gießpfannen 


sowie 


Gießtrommeln  d. r  p. 

liefern  als  Spezialitat 

Schwedler  &Wambold 

Düsseldorf  IX. 


R.  P. 

Wiefl  mil  vnil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:         Härte-  und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

\im-M,  [all  HoliDfl.  iüDDlieiiiiKjiiülal 

Man  verlange  Spezial- Offerte! 
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sortierter   und  gewaschener 

Ouarzsand, 
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empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 
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Formen  anormaler,  hoher  Riemscheiben. 

Die  Ideine'n  Riemscheiben  werden  heute  meist  von  einigen 
wenigen  Spezialfabriken  auf  den  Riemscheibenformmaschinen 
hergestellt,  und  ist  diese  Herstellung  wohl  zur  Genüge  bekannt. 
Sob"ald  aber  große  Riemscheiben  hergestellt  werden  sollen, 
dann  ist  nur  die  billigste  Methode  ausschlaggel^end,  weil  ge- 
wöhnlich für  solche  Aufträge  bei  mehreren  Firmen  angefragt 
wird  und  schließlich  das  billigste  Angebot   den  Auftrag  erhalt. 

Bei  den  iniedrigen  Preisen  ist  es  oft  fast  ausgeschlossen,  daß 
man  evtl.  Versuche  macht,  um  die  Formen  einfach  und  nach 
einer  weniger  sicheren  Methode  herzustellen;  man  muß  im 
Gegenteil  sofort  die  sicherste  Art  der  Herstellung  ins  Auge 
fassen,  um  nicht  mit  Wrackguß  o.  dgl.  abzuschließen. 

Aus  diesen  Erwägungen  heraus  wurde  die  nachstehend 
mitgeteilte  Scheibe  resp.  die  Form  derselben  hergesteUt,  welche 
vielleicht  dem  einen  oder  andern  Leser  als  zu  vorsichtig  er- 
scheinen mag,  indessen  die  kleinen  Mühen  machten  sich  durch 
das  Sicherheitsgefühl  beim  Abgießen    reichlich  bezahh. 

Es  waren  zwei  Scheiben  nach  derselben  Form  herzustellen, 
wie  sie  die  Fig.  i  im  Schnitt  und  in  der  Draufsicht  zeigt.  Der 
äußere  Durchmesser  betrug  3400  mm  l^ei  1700  mm  Breite.  Da 
sie  neben  ein  anderes  Fördermittel  geschraubt  werden  sollten, 
so  erhielt  die  eine  Seite  nicht  nur  einen  Flansch  zum  An^ 
schrauben  mit  vier  angegossenen  Lappen  a,  welche  durch  die 
Rippen  //  kräftig  verstärkt  wurden,  sondern  auch  einen  Bord- 
rand c,  welcher  die  Laufriemen  am  ITebergleiten  auf  die  Nebcn- 
koiistruktion  wirksam  verhindern  sollte.  Wie  uns  der  Grund- 
riß zeigt,  waren  die  Scheiben  zweiteilig  angeordnet. 

Flg.  2  zeigt  uns  den  hölzernen  Armkernkasten.  Dieser 
diente  zur  Herstellu^g  der  Armkerne  /,-,  welche  wir  von  oben, 
in  der  Figur  3  m  der  bezeichneten  Weise  sehen,  während  wir 
ebenfalls  in  Figur  3,  aber  im  Schnitt,  die  einzelnen  Höhenlagen 
mit  1,  2,  3  und  4  bezeichnet  finden.  Der  Kernkasten  Figur  2 
zeigt  im  Schnitt  ja  auch  die  zugehörige  Höhe  mit  4  an,  welcher 
die  obere  Lage  4  der  Figur  3  angehört.  Wir  sehen  hier  den 
Flansch  ti  mit  den  Rippen  h  direkt  mit  jm  Ivernkasten  :  ab- 
geformt. Die  Formmasse  besteht  aus  'leichter  Lehmsand- 
mischung, wie  sie  zur  schweren  Kernherstellung  üblich  ist.  Da- 
mit die  geformten  Armkerne  die  genügende  Festigkeit  zum 
Wenden  und  Transportieren  hattein,  wurden  dieselben  mit  ein- 
fachen Herdgußrosten,  welche  in  Figur  6  dargestellt  sind, 
atTiaiert.  Die  in  der  Figur  6  sichtbaren  Löcher  dienten  zur 
Aufnah.me  geeigneter  Bolzen,  womit  die  Arme  verschraubt  wur- 
den. Bei  der  Anordnung  ;der  Schraubenlöcher  mußte  darauf 
Rücksicht  genommen  werden,  daß  sich  die  Schraubenköpfe 
und  Muttern   beim  .Aufeinanderlegen  der  Armkerne,    wie  es 


Figur  zeigt,  nicht  hiiulrrlich  sind,  sondern  ^em-m-inandcr 
hcrgcluMi. 

Die  Ausfühnmg  der  Armkerne  in  den.  schitialcn  Arnikern- 
ka^^ten,  l'igiir  2,  ist  jetzt  wohl  allgemeiii  üblich,  weil  das  Auf- 
stampfen derselben  von  jedem  Kernmacher  und  Taglöhner  aus- 
geführt werden  kann,  im  Gegensatz  zu  der  früheren  Methode, 


nach  welcher  im  SegmenJ:  aufgestampft  wurde,  wie  es  tlie 
Figur  4  im  Grundriß  zeigt,  wobei  aber  gleich  die  ganze  Höhe 
aufgestampft  wurde.  Diese  Herstellung  wurde  vom  Former  \^or- 
genommen,  weil,  wie  z.  B.  hier,  beide  Arme  im  ganzen  auf- 
gestampft wurden  und  diese  Arbeit  die  ganze  Auf in.Mlv^.un- 
keit  des  Formers  erforderte,  wobei  auch  die  Arme  in  Teile  zer 
legt,  nacli  dem  .Xufstanijif.'n  aus  dem  Kernballen  herausgezogen 
wej-den  mußten. 


Durch  die  skizzierte  Art  ist  es  durchaus  uimotig,  den  I-'.)r- 
mer  mit  der  Armkernherstellung  zu  betrauen:  ein  angclernter 
Taglöhner  leistet  dasselbe  und  ist  billiger.  Die  so  gestampften 
Armkerne  werden  im  Trockenofen  einzeln  getrocknet  und  \  or 
dem  Zus.-nnmenstellen  an  den  mit  dem  flüssigen  Fisen  in  ]5e- 
rührung  konnnenden  Stellen  gut  geschwärzt,  abgeschlichtet  und 
ausgebessert,  ein  Vorteil,  welcher  bei  dieser  .Art  der  Armkern- 
herstelJung  gegenüber  der  alten  Methode  in  die  Wagschale 
fällt.  Alierdings  sind  die  Teilungsnähte  der  Armmittel  he\  der 
hier  angewandten  Herstellungsart  meist  sehr  unsauber  und 
erst  durch  andauerndes  Putzen  zu  beseitigen.  Dies  Jietit  zum 
Teil  daran.  daf5  die  Armkerne  nicht  yeuau  aufeinander  gelegt 
wurden,  oder  aber  der  Modelltisc  hler  fertigte  ein  unsymmetrisches 
Armmodell  an,  was  leicht  vorkommen  kann,  da  hierzu  ja  nur 
ein  halbes  Armmodell  benötigt  wird,  wie  es  in  Figur  2  bei  ry 
zu  sehen  ist.  Diese  unsauberen  Teilungsnähte  sind  bei  fler  älte- 
ren Herstellungsart  unbekannt. 


Nachdem  die  Armkerne  hergestellt  waren,  wurde  mit  dem 
•  Vushub  des  Herdes  zum  Gießen  der  Riemscheibe  begonnen,  wie 
es  die  Figur  5  halb  ia  der  /Ansicht  und  im  Schnitt  zeigt.  Sämt- 
liche Kerne  /,■  wurden  passend  aufgestellt,  wie  es  in  Figur  3 


im  (Mundriß  von  C  1)  dargestellt  ist;  ebenso  in  Figur  5.  Der 
\'erbleibende  Zwischenraum  wurde  mit  Formsand  .8  ausgefüllt. 
Dies  geschieht  so  wie  in  Figur  5  rechts  unten  zu  sehen  ist.  Ein 
hölzernes  Segmentstück  welches  in  geeigneter  Weise  mittels 
Stützen  /1'  vom  Damm  des  Herdes  abgespreizt  wird,  gab  einen 
festen  Hall  ^egen  das  f^eststampfen  des  Sandballens  <S',  wo- 
gegen die  Armkerne  /,■  den  übrigen  Seitendruck  aufzunehmen 
hatten. 

Da  das  Segment  nicht  die  Höhe  der  Scheibe  liat,  muß 
dasselbe  natürlich  höher  gezogen  nnd  so  weiter  bis  oben  hin 
gestampft  werden. 

Danach  wurde  nnttels  Schablone  die  Flanschkante  p  in 
den  gestampften  Sandballen  ^'  gezogen,  welcher  in  den  Arm- 
kernen /■  schon  grob  vorgeformt  war. 

Die  Anordnung  und  Ausführung  der  Schablone  ist  in 
l'  it^ur  3  links  zu  sehen.  Die  dicke  Umrahmung  zeigt  den  Weg 
der  Schablone,  welche  an  den  Arbeitskanten  mit  Blech  be- 
schlagen ist. 

Nachdem  Abgießen  der  ersten  Scheibe  zeigte  sich  einmal, 
daß  die  Arme  nicht  einwandfrei  waren,  was  seinen  Grund  darin 
hatte,  daß  beim  Aufstampfen  der  Sandballen  S  die  Armkeme 
zu  Sehl  erchütstert  worden  waren,  so  daß  sie  also  dem  auf- 
zunehmenden Druck  beim  Aufstampfen  des  Ballens,  wie  Figur  5 


%C3  CD.\ 


Fi-.  VI. 


Fig.  VU. 

zeigt,  nicht  standgehalten  und  sich  teils  versetzt  hatten  und 
teils  abgebröckelt  waren,  trotz  eingeschlagener  Pfähle,  welche 
aber  nur  unten  wirken  konnten. 

Ebenso  hatte  beim  Trocknen  der  ganzen  l<'orm,  hauptsäch- 
lich um  flen  Sandballen  S,  sich  dieser  im  Verhältnis  zu  den 
Kerneri  /,■  merklich  zusammengezogen,  was  bei  schmäleren  und 
kl  ei  nc  ren  Riernscheibc^n  nie  beobachtet  wurde.  Ein  nochmaliges 
Nachschablonieren  war  aber  wegen  des  zweifelhaften  Erfolges 
und  großen  .\rbeit  ausgeschlossen. 

Aus  diesem  (irunde  wurde  nun  das  zweite  Rad  im  Seg- 
ment hergestellt,  und  zwar  genau  wie  nach  der  alten  Methode, 
nur  mit  dem  Unterschiede,  daß  die  Teilung  der  Armkerne 
wieder  in  der  Mitte  der  Arme  \'orgenommen  wurde,  wobei  man 
wieder  p.irfitierte,  dafi  kein  teurer  Former,  sondern  ein  Kern- 
macher die  Arnikerne  herstellen  konnte.  Die  Herstellung  zeigt 
uns  in  der  Figur  3  die  Richtung  E  F.  Den  Kernkasten  zu 
diesen  Armkernen  sehen  wir  in  der  Figur!  4.  Hier  ist  wieder 
der  halbe  Arm  y  mit  dem  zugehörigen  Segment  i)i  sichtbar, 
welche  des  besseren  Haltens  wegen  auf  dem  unteren  Boden,  h 
aufliegen  und  so  beim  Stampfen  eine  genaue  Lage  einhalten 
können. 

Damit  diese  Kerne,  welche  schon  eine  breite  Auflage  haben, 
genügenden    Widerstand    finden,    erhalten    dieselben  wieder 
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Herdgüßroste  einfachster  Form.  (Fig'ur  7.)  Diese  werden  nach- 
her zerschlagen  und  eingeschmolzen,  weshalb  der  Anteil  der 
Roste  an  den  allgemeinen  Kosten  der  Herstellung  dieser  Riem- 
scheiberi  nicht  so  groß  ist,  wie  es  wohl  nach  loberflächlicher 
Durchsicht  dieser  Herstellungsmethode  erscheinen  mag. 

Die  in  dem  Kernkasten  P'igur  4  sichtbaren:  Hölzer  0  wur- 
den eingelegt,  'um  im  Kern  gleich  die  Lücken  frei  zu  lassen, 
durch  welche  die  Schrauben  zum  Zusammenschrauben  der  Kerne 
mit  den  Rosten  gelegt  wui-den.  Die  in  Figur  3  zwischen  E — F 
fichtbaren  kleinen  Kreise  sollen  die  Lage  dieser  Schrauben 
darstellen. 

Bei  der  Herstellung  des  Kernkastens  wurde  mit  aller  Vor- 
sicht verfahren  'Und  an  den  Stoßende|n;  je  5  mm  iSpiel  ge- 
lassen, damit  die  Zusammenstellung  ohne  Schwierigkeit  vor- 
genommen werden  konnte.  Dies  erwies  sich  als  sehr  günstig', 
imd  die  beim  Aufbau  noch  verbleibenden  kleinen  Risse  ließen 
sich  so  gut  verdichten,  |daß  beim  Abguß  dieser  Scheibe  nur 
ein  unmerklicher  Grat  entstand,  im  Gegensatz  zu  der  vorher 
beschriebenen  Ausführungsmethode,  wo  im  Kranz  merkbare 
stärkere  und  schwächere  Stellen  vorhanden  waren,  eine  Folge 
der  'ungleichmäßigen  Schwindung  des  Sandballens  8  zu  den 
Armkerne'n  k. 

Da  bei  dieser  letzteren  Methode  ein  größerer  Lohn  für  Her- 
stellung des  Kernkastens  Figur  4,  beansprucht  wurde,  als  an 
der  kleineren  Figur  2,  imd  der  Kernmacher  erheblich  länger 
zu  stampfen  hatte,  als  an  den  ersteren  Kernen^  so  würden  die 
Herstellungskosten  insgesamt  doch  nicht  teurer,  da  hierbei  der 
Former  wenig  zu  tun  hatte,  weil  eben  das  Aufstampfen  des  Sand- 
ballens S  hinfällig  wurde,  !und  sich  das  Ausschablonieren  des 
Flansches,  nur  auf  die  übliche  Nachputzerei  beschränkte. 

Uebrigens  wurde  der  Gesamtflansch  stärker  mit  t/erlorenem 
Kopf,  angesetzt,  nicht  wie  der  Flansch  in  Figur  i  fassoniert  ist. 
Da  diese  Stellen  trotzdem  gedreht  werden  mußten,  ließ  sich  hier 
leicht  der  verlorene  Kopf  a;nbringen,  wodurch  die  Scheiben 
tadellos  im  Guß  ausfielen,  und  die  Dimension  des  Kopfes  allen 
Erfordernissen  eines  Abgabe-Reservoires  entsprach. 

Der  Mantel  der  Form  wurde  regelrecht  auf  gemauert,  gut 
getrocknet  und  mit  der  üblichen  Schlichtmasse  (Lehm)  genau 
auf  Maß  ausschabloniert.  Wir  sehen  in  Figur  3  den  gemauer- 
ten. Ring,  wie  er  auf  einem  (starken  Gußring  n  'als  Basis  niit 
den  gewöhnlichen  Ziegeln  z  auf  gemauert  ist.  Mit  i  ist  der  auf- 
gedrehte Schlichtlehm  bezeichnet.  Damit  der  Mantel  genü- 
gende Steifheit  hatte  und  dem  Drucke  des  flüssigen  -Eisens 
sowohl  wie  dem  des  auf  gestampften  Erdreichs  r  widerstehen 
konnte,  ist  oben  ein  Deckriag  l  angeordnet,  welcher  mit  dem 
tinteren  w  durch  Mutterschrauben  verbunden  ist.  Die  über- 
stehenden Zapfen  s  des  Grundringes  7i  dienen  zum  Anhängen 
des  ganze'n  Mantels  an  den  Kran  behufs  Transportes.  Die 
obere  Abdeckung  wurde  mittelst  lehmbestrichener  Eisenplatten 
bewirkt,  welche  mit  Gewichten  abgedeckt  wurden,  wie  die 
Pfeile  zeigen.  Der  Einguß  wurde  rechts  von  unten  ,auf  und, 
nachdem  bis  zu  den  ersten  Armen  gefüllt,  mit  dem  linken  Ein- 
guß gleichzeitig  mit  von  ^benj  gegossen ;  daß  am;  Umfange  |und  lan; 
der  Nabe  für  genügende  Steiger  gesorgt  wurde,  ist  ja  im  Bilde 
bei  w  zu  ersehen.  Ost.  159. 


Die  Herstellung  gusseiserner  Ketten. 

Gusseiserne  Ketten!  Diese  Bezeichnung  mag  manchem,  der 
über  den  Verwendungszweck  nicht  informiert  ist,  komisch  er- 
scheinen. Unwillkürlich  denkt  man  bei  der  Bezeichnung  Ketten 
an  solche  Ketten,  die  irgendeinem  gewerblichen  Zwecke  dienen,  und 
daher  eine  gewisse  Beanspruchung  aushalten  müssen,  sei  es  als 
Kette  zur  Kraftübertragung  oder  als  Kette  eines  Hubwerkes  oder 
für  einen  sonstigen  gewerblichen  Zweck.  Hierfür  können  natürhch 
gusseiserne  Ketten  keine  Verwendung  finden,  da  die  Festigkeit 
des  Gusseisens  bedeutend  geringer  ist,  als  die  des  Schmiedeeisens 
oder  Stahles.  Würde  man  trotzdem  gusseiserne  Ketten  für 
irgendeinen  gewerblichen  Zweck  benutzen  wollen,  dann  müssten 
die  Abmessungen  der  einzelnen  Kettenglieder  so  stark  sein,  dass 
die  ganze  Kette  ein  kolossales  Gewicht  bekäme  und  doch  nur 
eine  geringe  Beanspruchung  vertragen  könnte.  Auf  diesem  Ge- 
biet hegt  also  die  Verwendung  nicht,  wohl  aber  auf  einem  andern 
Gebiet,  und  dieses  ist  die  Verwendung  gusseiserner  Ketten  zu 
dekorativen  Zwecken.  Fig.  i  zeigt  die  Anwendung  einer  guss- 
eisernen Kette  zwischen  zwei  Säulen,  wie  solche  zur  Einfriedigung 
von  Grabstätten,  öffentlichen  Denkmälern  usw.  dienen.  Für 
diesen  Verwendungszweck  wird  die  gusseiserne  Kette  gewöhnlich 
>Pilarkette«  genannt. 

Interessant  ist  nun  die  Herstellungsweise,  wie  eine  guss- 
eiserne Kette  unter  der  Hand  des  Formers  entsteht,   und  be- 


sonders, wie  man  es  anstellt,  um  die  einzelnen  Kettenglieder, 
ohne  jegliche  Verbindung  miteinander,  ineinander  zu  giessen.  Vor- 
ausgesetzt möge  werden,   dass  die  Herstellung  derartiger  Ketten 


durchaus  kein  Geheimnis  ist;  immerhin  wird  es  für  denjenigen, 
dem  die  Herstellungsweise  nicht  bekannt  ist,  interessant  sein, 
diese  an  Hand  der  beistehenden  Abbildungen  kennen  zu  lernen. 


Fig.  2  zeigt  uns  zunächst  ein  Glied  einer  gusseisernen  Kette 
in  natüriicher  Grösse,  mit  der  Schnittskizze  A — B.  Wie  wir 
sehen,  ist  das  KettengUed  dekorativ  und  geschmackvoll,  seinem 
Verwendungszweck  entsprechend,  gestaltet.  Fig.  3  zeigt  dann 
weiter,   wie  zwei  Kettenglieder  ineinandergreifen,   und  zwar  sind 
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dieselben  ineinander  gegossen,  da  ja  sonst  der  Zusammenhang 
nicht  möglich  wäre.  Wie  aus  Fig.  3  hervorgeht,  sind  die  Ketten- 
glieder abwechselnd  zueinader  verdreht.  Für  das  Formen  der 
Ketten  benötigt  man  nun  zweierlei  verschiedene  Arten  von  Mo- 
dellen,  und  zwar  erstens  ein  oder  mehrere  ganze  Kettenglieder, 


wie  solche  schon  in  Fig.  2  dargestellt  sind,  und  zweitens  geteilte 
Modelle,  wie  Fig.  4  zeigt.  Mit  Hilfe  dieser  beiden  Modellarten 
kann  dann  das  Formen  vor  sich  gehen.  Zunächst  stellt  man  sich 
nach  den  ungeteilten  Modellen,  wie  in  Fig.  2  dargestellt,  eine 
Anzahl  Abgüsse  in  gewöhnhchem  Kastenguss  her,  etwa  die  Hälfte 
der  Anzahl  Glieder,  die  die  Kette  aufweisen  soU.  Diese  Glieder 
werden  selbstverständlich  einzeln  für  sich  gegossen.  Sodann  be- 
ginnt der  zweite  Akt,  das  Zusammengiessen  der  Ketten.  Aus 
leicht  erklärlichen  Gründen  ist  es  nun  nicht  gut  möglich,  gleich 
die  ganze  Kette  auf  einmal  zusammenzugiessen,  sondern  man 
nimmt  im  höchsten  Falle  drei  GUeder,  gewöhnlich  zwei.  Zu  be- 
merken ist  an  dieser  Stelle  noch,  dass  für  das  Zusammengiessen 
der  Ketten  die  zur  Verwendung  gelangenden  Formkasten  an  den 
beiden  Kopfenden  eine  Oefifnung  haben  müssen,  aus  denen  die 
Enden  der  Kette  heraushängen.  Das  Zusammengiessen  der 
Ketten  geschieht  dann  auf  folgende  Weise:  Man  legt  auf  einen 
Aufstampfboden,  am  besten  Gipsboden,  drei  Stück  von  den  an- 
fangs einzeln  gegossenen  Gliedern,  nicht  die  Modelle.  Die  GHeder 
werden  bis  zur  halben  Höhe  in  den  Aufstampfboden  eingelassen. 
Dann  nimmt  man  von  den  in  Fig.  4  dargestellten  geteilten  Mo- 


dellen  je  eine  Modellhälfte  und  setzt  diese  so  auf  den  Aufstampf- 
boden, dass  hierdurch  je  zwei  der  bereits  aufgelegten  Einzel- 
abgüsse verbunden  werden.   Diesen  Vorgang  stellt  Fig.  5  in  ver- 


kleinertem  Massstabe  und  Fig.  6  zur  besseren  Veranschaulichung 
im  natürlichen  Massstabe  dar.  Der  freie  Raum  zwischen  dem 
aufrechtstehenden  halben  Modell  und  dem  Aufstampfboden,  in 


der  Fig.  6  mit  ä  bezeichnet,  wird  dann  mit  Sand  gefüllt,  als 
Ballen  poliert,  und  mit  Streusand  abgerieben.  Die  Form  dieses 
Ballens  zeigt  deutlich  die  Draufsirht  von  oben  in  Fig.  7.  Nach- 
dem dieses  geschehen,  wird  das  Oberteil  des  Formkastens,  nicht 
das  Unterteil,  auf  den  Aufstampfboden  gesetzt,   Trichter  ein- 


gestellt und  aufgestampft.  Dann  wird  der  Kasten  gewendet,  der 
Aufstamptboden  abgenommen  und  die  Kastenhälfte  abpoUert. 
Sodann  wird  die  zweite  Hälfte  des  geteilten  Modells  aufgesetzt 
und  wiederum  der  freie  Raum  zwischen  Kastenfläche  und  Modell 
als  Ballen  ausgefüllt.  Alsdann  wird  der  Unterkasten  aufgestellt 
und  vollgestampft.  Der  den  Arbeitsgang  verfolgende,  aufmerk- 
same Leser  wird  nun  schon  an  Hand  der  Skizze  8  das  Weitere 
selbst  finden,  nämUch  dass  das  Ganze  gar  nicht  so  schwierig  ist 
und  nach   der  dreiteiligen   Formweise   ausgeführt    wird.  Der 


Unterkasten  wird  nun  abgehoben  und  die  betreffende  freie  Modell- 
hälfte herausgenommen.  Sodann  wird  der  Unterkasten  wieder 
aufgelegt  und  dann  der  ganze  Doppelkasten  vorsichtig  gewendet. 
Nun  wird  der  Oberkasten  abgehoben,  und  auch  die  hierin  frei- 
werdende Modellhälfte  herausgenommen.  Nachdem  dann  d-e 
Trichter,  welche  gewöhnlich  direkt  auf  dem  Kettenglied  stehen, 
gereinigt  sind,  wird  auch  der  Oberkasten  aufgelegt,  und  die 
Form  ist  zum  Abguss  feitig.  Wie  schon  vorher  erwähnt,  wählt 
man  die  Kastengrösse  gewöhnlich  so,  dass  man  zwei  bis  drei 
Zwischenglieder  in  einem  Formgang  eingiessen  kann.  Hat  nun 
die  Kette  durch  die  beschriebene  Art  und  Weise  die  gewünschte 
Länge  erreicht,  dann  wird  dieselbe  von  etwaigem  anhaftenden 
Sande  befreit  und  vom  Schlosser  nachgeputzt. 

Wie  ja  nun  leicht  erklärlich,  ist  eine  derartige  Arbeit  nicht  ^ 
für  die  Hand  eines  jeden  Formers  geeignet,   denn  es   gehört  1 
immerhin  eine  gewisse  Fertigkeit  dazu,   derartige  kleine  kom- 
plizierte  Arbeiten  sauber   auszuführen,   trotzdem   die  wirkliche 
Schwierigkeit  gar  nicht  so  gross  ist,  wie  sie  anfangs  erscheinen 
mag.  «  W.  160. 


Ueber  Formraaschinen. 

(Fortsetzung.) 

D  i  e  W  e  n  d  e  p  1  a  1 1  e  n  -  F  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  n. 

Auch  bei  diesen  Maschinen  sind  zwei  Hauptgruppen  zu  un- 
terscheiden, je  nachdem  die  Trennung  des  Modells  von  der 
Form  durch  Abheben  der  gewendeten  Formplatte  nach  oben 
von  dem  feststehenden  Formkasten  oder  durch  Abziehen  des- 
Formkastens nach  unten  von  der  in  Ruhelage  verharrenden 
Formplatte  erfolgt.  Bei  beiden  Kategorien  ist  wieder  zwischen 
Maschinen  für  Hand-  und  Kraftbetätigung  zu  unterscheiden. 

Die  Wendeplattenmaschinen  der  ersten  Art  und  für  Be- 
tätigung mit  Hand  sind  da  am  Platze,  wo  der  Former  mit  der 
Möglichkeit  rechnen  muß,  daß  ein  Abbröckeln  der  Sandform- 
wände leicht  eintreten  kann.  Vorteilhaft  ist  es,  bei  diesen  Ma- 
schinen die  Ständer,  welclie  die  Formplatten  tragen,  auf  dem 
Fundamentrahmen  verstellbar  anzuordnen,  damit  man  ihre  Ent- 
fernung voneinander  der  verschiedenen  Länge  der  Formplatten 
und  Kastengrößen  anpassen  kann.  In  den  'Ständern  sind  Spm- 
deln  mit  Flachgewinde  in  Muttern  geführt,  in  welche  Schrau- 
benräder eingreifen,  die  auf  einer  gemeinsamen  Welle  sitzen, 
welche  durch  einen  Gewichts-Handhebel  bewegt  wird  ünd  bei 
der  Betätigung  das  Heben  und  Senken  der  Formplatte  bewirkt. 
An  den  oberen  Enden  der  Spindeln  befinden  sich  die  Lager  für 
die  Wendeplattenzapfen  sowie  je  eine  Stellschraube,  mittels 
welcher  die  Platte  in  horizontaler  Lage  festgestellt  werden  kann. 
Selbstverständlich  sind  alle  diese  Teile  g-ut  gegen  das  Ein- 
dringen von  Staub  und  Sand  durch  Schutzhüllen  verkapselt. 
Eine  Abnützung  der  Spindeln  im  Gewinde  ist  bei  der  starken 
Inanspruchnahme  nicht  zu  vermeiden,  sie  läßt  sich  aber  dadurda 
ausgleichen,  daß  sie  in  ihrer  Lage  ebenfalls  verstellbar  sind 
und  eine  Regulierung  zulassen.  Der  Kastentisch  erhält  vier 
Laufrollen,  mittels  welcher  er  auf  zwei  Führungsschienen 
horizontal  verschiebbar  ist.  Die  Schienen  sind  an  Trägem  be- 
festigt, welche  wiederum  vertikal  verstellbar  sind,  so  daß  der 
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Formkastentisch  genau  der  Höhe  des  Kastens  entsprechend  ein- 
gestellt werden  kann. 

Die  Arbeitsvorgänge  bei  der  Wendeplatten-Handform- 
maschine gestalten  sich  nun  wie  folgt :  Auf  die  dem  Unter- 
kasten entsprechende,  nach  oben  gerichtete  Seite  der  W6nde- 
platte  wird  der  Formkasten  gesetzt  und  durch  Klemmen  fest 
mit  ihr  verbunden,  der  Kasten  mit  Sand  gefüllt,  gestampft  und 
abgestrichen.  Alsdann  hebt  man  mit  dem  Handhebel  die  Form- 
platten mit  dem  Kasten,  hoch,  löst  die  Fejststellschrauben  an 
den  Lagerköpfen  der  Wendeplattenzapfen,  wendet  die  Platte 
mit  Kasten  um  eine  halbe  Umdrehung,  so  daß  der  Kasten  nach 
unten,  die  Platte  nach  oben  kommt  und  der  Kasten  mit  seiner 
Unterseite  auf  dem  Kastenwagen  aufruht.  Hiernach  wird  die 
Kasten-Klemmvorrichtung  gelöst,  die  Formplatte  losgeklopft,  in 
wagerechter  Stellung  festgestellt  und  nach  oben  abgehoben. 
Der  so  fertig  geformte  Unterkasten  wird  nun  auf  dem  Kasten- 
tisch und  mit  diesem  unter  der  Wendeplatte  weggezogen,  fertig 
gemacht  und.  beiseite  gestellt.  In  gleicher  Weise  wird  nun  der 
Oberkasten  auf  der  andern  Seite  der  Wendeplatte  abgeformt 
und  so  mit  einer  Maschine  ununterbrochen  die  vollständige 
Form  hergestellt. 

Diese  Maschinen  werden  für  Kastengrößen  bis  zu  70  mal 
IOC  cm  gebaut.  Zum  Ausgleich  des  Formkasten-,  Sand-  und 
Wendeplattengewichtes  bei  Betätigung  der  bewegten  Teile  wird 
ein  Gegengewicht  angeordnet,  welches  durch  Drahtseil  auf  eine 
Rolle  wirkt,  die  auf  der  Stellwelle  festgekeilt  ist  und  beim  An- 
heben der  Last  den  die  Arbeit  erleichternden  Ausgleich  her- 
stellt. 

Für  größere  Formplattenflächen  und  Kastengrößen  wird 
die  Wendeplattenformmaschine  mit  Druckwasser  betätigt,  und 
alle  Arbeiten,  die  bei  der  vorher  beschriebenen  Maschine  mit 
Hand  ausgeführt  werden,  vollbringt  hier  der  hydraulische  Druck. 
Zur  Steuerung  des  Druckwassers  unter  den  beiden  Kolben, 
v/elche  die  Wendeplatte  heben  und  senken,  dient  ein  beiden 
gemeinsames  Steuerventil.  Die  Bewegung  beider  Kolben  er- 
folgt zwangläufig,  so  daß  das  Abheben  3er  Wendeplatte  durch- 
.aus  exakt  vor  sich  gehen  mujß.  Auch  das  Schwenken  des  Wende- 
rahmens erfolgt  mechanisch  durch  Schneckentriebwerk  mit 
Selbstspannung,  die  es  ermöglicht,  den  "Kasten  in  jeder  Stellung 
festzuhalten. 

Wir  kommen  nun  zu  der  zweiten  Gruppe  der  Wendeplatten- 
formmaschinen,  bei  welcher  die  gewendete  Platte  in  der  Ruhe- 
lage verbleibt  und  zur  Trennung  des  Modells  von  der  Form 
der  mit  Sand  gefüllte  Kasten  von  dem  Modell  abgesenkt  wird. 

Bei  diesen  Maschinen  für  Betätigung  mit  Hand  wird  die 
Wendeplatte  kastenförmig  ausgeführt  und  auf  beiden  Kasten- 
rahmenflächen mit  Formplatten  belegt.  Durch  Steckstifte 
wird  der  Rahmen  mit  den  .  Platten  in  horizontaler  Lage  fest- 
gestellt. Er  ruht  mit  einen  seithchen  Zapfen  in  gußeisernen 
Böcken,  die  wiederum  beide  auf  einer  gemeinsamen  Grund- 
platte aufgeschraubt  sind.  Zwischen  den  beiden  Böcken  be- 
wegt sich  unter  der  Wendeplatte  auf  Schienen  der  den  Form- 
kasten tragende  Wagen,  welcher  durch  eine  Tischplatte  ge- 
hoben und  gesenkt  werden  kann,  sobald  er  genau  unter  der 
Wendeplatte  steht.  Dabei  wird  die  Tischplatte  durch  einen, 
an  ihr  sitzenden  Mittelzapfen  oder  Kolben  genau  senTcrecht  ge- 
führt, so  daß  das  Abziehen  des  Kastens  nicht  einseitig  erfolgen 
kann.  Die  Betätigung  erfolgt  durch  Handhebel  mit  Gegen- 
gewicht und  Zahnsegment  gleichmäßig  und  stoßfrei.  Der 
Kaste^  wird  zunächst  angehoben,  gegen  die  Wendeplatte  ge- 
drückt und  an  ihr  mit  den  an  dem  Plattenrahmen  vorgesehenen 
Kastenhaltem  befestigt.  Dann  wird  die  Platte  mit  dem  Kasten 
hahern  befestigt.  Dann  wird  die  Platte  mit  dem  Kasten  ge- 
wendet, so  daß  der  Kasten  nach  oben  kommt  und  mit  Sand 
aufgefüllt,  festgestampft  und  abgestrichen  werden  kann.  Ist 
das  geschehen,  so  wird  die  Platte  mit  dem  Kasten  wieder  ge- 
wendet, so  daß  der  Kasten  auf  den  Wagen  zu  stehen  kommt. 
Nach  Abklopfen  der  .Modellplatte  kann  das  Abtrennen  der 
Form  vom  Modell  durch  Absenken  des  Kastens  mit  dem  Wagen 
und  Tisch  erfolgen. 

Man  sieht  hieraus,  daß  die  Formarbeit  mit  diesen  Maschi- 
nen etwas  umständlicher  ist,  und  dies  wird  wohl  auch  der 
Grund  sein,  weshalb  man  den  nach  oben  abhebenden  Wende- 
plattenformmaschinen  vielfach  den  Vorzug  gibt. 

D  ie  D  u  r  c  h  z  u  g  m  as  c  h  i  ne  n. 

Wir  sagten  schon,  daß  für  hohe  Modelle  mit  steilen  Wan- 
dungen nur  die  Durchzugformmaschine  in  Frage  kommt  und 
bei  ihnen  mit  Vorteil  verwendet  wird.  Man  stellt  auf  ihnen 
Riemenscheiben,  Stirnräder,  Heizkörper,  Motorzylinder,  Ventil- 
und  Pumpenkörper,  Puffer  hülsen,  Geschosse  usw.  her. 


Aus  der  Verschiedenartigkeit  der  Gegenstände,  welche  auf 
diesen  Maschinen  hergestellt  werden  können^  ist  schon  zu  ent- 
nehmen, daß  diese  Maschinen  meist  als  Spezialmaschinen  aus- 
geführt werden,  denn  eine  Maschine,  auf  welcher  z.  13.  Stirnräder 
oder  Riemenscheiben  geformt  werden,  bedingt  eine  ganz  andere 
Konstruktion  als  eine  solche,  auf  welcher  f<ippenheizkörper 
geformt  werden. 

Am  besten  bewähren  sie  sich  unstreitig  beim  Abformen 
hoher  Riemenscheiben,  bei  denen  es  darauf  ankommt,  schon 
im  Guß  einen  nicht  zu  starken  und  ringsum  recht  gleichmäßigen 
Kranz  zu  erhalten,  phne  dabei  von  den  teuren  Holz-  oder 
Metallmodellen  abhängig  zu  sein.  Man  tut  gut,  für  diese  Ar- 
beiten stets  Spezial-Riemenscheibenformmaschinen  anzuschaf- 
fen, bei  denen  das  Kranzmodell  durchgezogen  wird. 

Auch  bei  diesen  Maschinen  sind  zwei  große  Gruppen  zu 
unterscheiden.  Bei  der  einen  Gruppe  wird  mit  einem  einzelnen 
Kranzmodell  gearbeitet ;  bei  der  anderen  kommt  ein  ganzer 
Modellsatz  zur  Anwendung,  der  sich,  nach  Art  des  Teleskops 
ineinander  schiebt. 

Bei  den  Maschinen  der  ersten  Gattung  findet  man  auf 
einem  Gestefll  eine  runde  Tischplatte  angeordnet,  in  der  ein 
äußerer  Durchzugring  eingelegt  ist.  Unabhängig  von  dem 
äußeren  Durchzugring  ruht  auf  dem  mittleren  Teil  des  Ma- 
schinengestells ein  innerer  Ring  auf,  und  zwischen  diesen  beiden 
Ringen  bleibt  ein  kreisförmiger  Spalt,  welcher  genau  dem 
Durchmesser  und  der  Stärke  des  Riemenscheibenkranzes  ent- 
spricht. Der  innere  und  der  äußerei  Durchzugring  stehen  fest,  und 
zwischen  beiden  kann  das  Kranzmodell  auf  die  halbe  Höhe  der 
Scheibenbreite  gehoben  oder  gesenkt  werden.  Die  Scheibe  ist 
in  der  Mitte  geteilt,  und  ruht  mithin  die  Hülse  dps  Armkreuz- 
und  Nabenmodells  auf  dem  inneren  Durchzugring.  Man  braucht 
somit  zum  Abformen  einer  Scheibe  auf  dieser  Maschine  ein 
eisernes  Kranzmodell,  inneren  und  äußeren  Durchzugring,  ein 
Armkreuz-  und  Nabenmodell.  Dies  ist  ein  ziemHch  teueres 
Modellmaterial,  welches  sich  nur  dann  bezahlt  macht,  wenn  von 
einer  Scheibensorte  sehr  viele  Abgüsse  gebraucht  werden. 

Diesen  Modellsatz  braucht  man  für  jede  Scheibengröße,  und 
in  Gießereien,  welche  Riemenscheiben  aller  Größen  als  Spezia- 
lität herstellen,  machen  sich  diese  Maschinen  sehr  bald  bezahlt. 
Wo  dies  nicht  ^er  Faill  ist,  sind  die  T  e  1  e  s  k  o  p  -  F  o  r  m  m  a  - 
s  c  h  i  n  e  n  unbedingt  vorzuziehen. 

In  ihr  sind  die  Kranzmodelle  'der  kurantesten '  Durch- 
messer konzentrisch  so  ineinander  gelagert,  daß  jeder  Kranz 
um  die  halbe  Scheibenbreite  nach  oben  gezogen  und  abgeformt 
werden  kann.  In  ihrer  niedrigsten  Stellung  bilden  die  Kranz- 
modelle mit  ihrem  oberen  Rand  eine  Ebene,  so  daß  die  Durch- 
zugringe überflüssig  sind.  Man  ist  dabei  nicht  an  einen  be- 
stimmten Scheibensatz  gebunden,  sondern  hält  noch  Reserve- 
sätze mit  anderen  Kranzdimensionen  auf  Lager.  Wichtig  ist 
es  bei  diesen  Maschinen,  nicht  alle  Kranzmodelle  aus  Eisen 
herzustellen,  sondern  entweder  alle  aus  Rotguß  oder  Messing, 
oder  mindestens  eins  um  das  andere,  weil  nur  hierdurch  die 
Gefahr  des  Festrostens  der  Modellkränze  begegnet  werden  kann. 
(Fortsetzung  folgt.) 


Koks, 

seine  Darstellung  und  Verwendung,  Bewertung 
und  Beurteilung:. 

(Schluss.) 

Eine  andere  Möglichkeit,  die  Kohlensäurebildung  zu  be- 
fördern, liegt  darin,  mit  nicht  zu  starker  Pressung  zu  blasen. 
Dadurch  dringen  die  Sauerstoffmoleküle  nicht  so  tief  in  das 
Koksinnere  ein,  als  wenn  sie  bei  hoher  Pressung  mit  großer 
Heftigkeit  gegen  die  Koksstücke  geschleudert  werden,  sondern 
verbrennen  den  Koks  nur  an  der  Oberfläche  unter  Kohlensäure- 
bildung. Die  Pressung  soll  nicht  größer  sein  als  der  Widerstand 
beträgt,  den  der  Wind  im  Ofen  beim  Passieren  der  Beschickung 
findet.  Ebenso  wie  die  Pressung  ist  die  Windmenge  und  Wind- 
geschwindigkeit von,  größter  Bedeutung.  Es  sind  dieses  alles 
Werte,  die  je  nach  den  Dimensionen  des  Ofens  verschieden  sind 
und  stets  in  einem  gewissen  Verhältnis  zueinander  stehen^  um 
einen  möglichst  wirtschaftlichen  Ofenbetrieb  herbeizuführen. 

Aus  denselben  Gründen,  wie  die  der  Dichtigkeit,  verlangt 
man  vom  Gießereikoks  Großstückigkeit.  Es  ist  eine  bekannte 
Tatsache,  daß  bei  Verwendung  kleinstückigen  Kokses,  wie  Gas- 
koks, der  Koksverbrauch  sofort  steigt.  Die  dem  Gebläsewind 
dargebotene  Koksoberfläche  ist  in  diesem  Falle  größer,  und 
ein  Teil  des  Kohlenstoffs  entweicht  in  Form  von  Kohlenjoxyd, 
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was  einen -Verlust  bedeutet.  Denn  jedes  Kilogramm  Kohlenstoff, 
welches  als  Kohlenoxyd  den  Ofen  verläßt,  repräsentiert  einen, 
Verlust  von 

8080  —  2470  =5610  Kai. 

Und  wenn  nach  Messerschmidt  zum  Schmelzen  von  i  kg  Eisen 
700  Wärmeeinheiten  erforderlich  sind,  so  hätte  man  mit  obigen 
5610  Kai.  etwa  8  kg  Eisen  schmelzen  können. 

Man  kann  sich  daraus  ein  Bild  machen,  mit  welch  un- 
nötigen Unkosten  und  Verlusten  ein  falsch  betriebener  Kupol- 
ofenbetrieb belastet  sein  kann.  Kleine  Mengen  werden  ratürlich 
stets  und  unvermeidlich  sich  in  den  Abgasen  befinden,  doch  soll 
der  Kohlenoxydgehalt  5  Prozent  nicht  übersteigen.  Wird  dieser 
Wert  wesentlich  überschritten,  so  ist  das  ein  Beweis,  daß  ent- 
weder der  Koks,  vom  gießereitechnischen  Gesichtspunkt  aus 
betrachtet,  schlecht  —  das  heißt  kleinstückig  oder  porös  ■  -  oder 
die  Abmessungen  der  Düsen  oder  des  Gebläses  nicht  richtig 
sind. 

Ein  guter  Koks  muß  silberweißen,  glänzenden  Bruch  haben, 
beim  Herabfallen  auf  eine  eiserne  Platte  sowie  beim  Beklopfen 
einen  bellen,  metallischen  Klang  von  sich  geben. 

Ist  er  dagegen  schwarz  und  dunkel  und  klingt  dumpf, 
so  ist  das  stets  ein  Zeichen  dafür,  daß  er  mürbe  und  weich 
ist  und  infolge  größerer  Porosität  hohen  Wassergehalt  und  viel 
flüchtige  Bestandteile  hat.  Allerdings  wird  ein  solcher  Koks 
beim  Herabfallen  nicht  so  leicht  in  kleine  Stücke  zerspringen, 
wie  der  oben  beschriebene,  was  eben  durch  seine  Weichheit  be- 
dingt wird,  dagegen  wird  er  sehr  viel  Abtrieb  und  Koksasche 
liefern,  was  dann  später  Kohlenoxydbildung  zur  Folge  hat. 
Hohen  Wassergehalt  sieht  man  dem  Koks  sehr  leicht  an  seiner 
schmutzig  dunklen  Farbe  an,  und  beim  Umfassen  mit  der  Hand 
fühlt  er  sich  kalt  und  feucht  an. 

Auf  hohen  Aschegehalt  läßt  immer  ein  auffallend  hohes 
Gewicht  der  Koksstücke  schließen,  sowie  das  Vorhandensein 
von  einer  Menge  Teilchen  bituminösen  Schiefers. 

Für  den  Schwefelgehalt  hat  man  so  recht  kein  äußeres 
Zeichen.  Bei  längerem  Liegen  bekommen  manche  Kokssorten 
gelblichbraune  ,  Flecken.  Es  sind  dies  Rostflecke,  die  von 
dem  Schwefelkies  der  Kohle  herrühren,  der  durch  Einfluß  der 
Atmosphäre  nach  Brauneisen  verwittert.  Solche  Flecke  lassen 
leicht  auf  hohen  Schwefelgehalt  schheßen.  Simmersbach 
macht  hierauf  in  „Stahl  und  Eisen"  1909,  S.  1555,  aufmerksam. 
Ich  habe  in  dieser  Hinsicht  verschiedene  Kokssorten,  die  größere 
Mengen  dieser  gelblichbraunen  Flecken  zeigten,  untersucht  und 
in  der  Tat  gefunden,  daß  sie  einen  höheren  Schwefelgehalt 
hatten  als  der  Durchschnitt  der  gesamten  Lieferung  betrug. 


Schwefelgehalt 

bei  Kok?stücken, 

stark  mit  braunen 

im  Durchschnitt 

Flecken  durch- 

setzt 

Koks  I 

i.34"/o 

1,06  0/0 

»  II 

1.5370 

1,377» 

»  III 

1,5070 

i,i80/o 

Schwarze,  teerglänzende  Umränderung  der  Form  läßt 
den  Schluß  auf  höhere  Gehalte  von  flüchtigen  Bestandteilen  zu. 
Es  ist  dies  eine  Eigenschaft,  die  Hochofenkoks  sehr  oft  hat. 
Solcher  Koks  ist  in  der  Regel  auch  stark  porös. 

Die  Gründe  für  solch  mannigfcahes  Aussehen  imd  ver- 
schiedene Beschaffenheit  sind  natürlich  in  der  Natur  der  ver- 
wandten Kohle  zu  suchen,  sowie  auch  in  der  Konstruktion  und 
dem  Betrieb  der  Oefen. 


Analysen 

gewöhnliche,  sowie  seltenere  Bestimmungen,  Begutachtüngen  der  Brauch- 
barkeit für  bestimmte  Zwecke  über  Roheisen,  Schmiedeeisen,  Gusseisen, 
Stahl,  Kohle,  Koks,  Erze,  Silikate,  Metalle  und  deren  Legierungen,  Form- 
saQd,.Löt-  und  Schweissmittel  usw.,  werden  schnellstens  und  zuverlässigst 

für  unsere  Abonnenten  zu  Vorzugspreisen 

ausgeführt.    Tarif  auf  Wunsch  zu  Diensten 
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Der  Schwefelgehalt  des  Ausgangsmaterials  bedingt,  wie 
schon  erwähnt,  den  Schwefelgehalt  des  Kokses. 

Flohe  Aschegehalte  lassen  leicht  vermuten,  daß  die  zum 
Verkoken  verwendete  Kohle  nicht  einwandfrei  gewaschen  wor- 
den ist  und  somit  viel  Rückstand  in  den  Ofen  gelangte. 

Ist  der  Koks  mürbe,  weich  und  morsch,  ohne  Klang  'und 
von  glanzlosem  grauschwarzen  Aussehen,  so  ist  er  entweder 
nicht  gar  gebacken,  oder  es  ist  imgeeignete,  gasarme,  nicht 
backende  oder  auch  alte,  verwitterte  Kohle  verwandt  worden. 

Zerfällt  der  Koks  in  sehr  viele  kleine  Stücke,  so  ist  -  das 
meistens  ein  Beweis,  daß  er  aus  gestampfter  Kohle  hergestellt 
wurde.  Dieses  Mittel  ist  heute  sehr  viel  in  Anwendung,  um 
dichten  Koks  zu  erzielen,  und  wenn  man  mit  Kohle  arbeiten 
muß,  die  im  ungestampften  Zustande  nur  schlecht  oder  gar 
nicht  backt. 

Bei  nassen  Kohlen,  welche  einen  porösen  Koks  liefern 
würden,  hilft  man  sich  ebenfalls  durch  Stampfen.  Oft  kann 
man  beobachten,  daß  meist  äußerlich  völlig  einwandsfreier 
Koks  merkwürdige,  scharf  ausgeprägte,  nadelähnliche  Stengel- 
form zeigt.  Der  Koks  läuft  nach  der  zum  Innern  des  Koks- 
kuchens gerichteten  Seite  in  eine  Spitze  aus,  welche  dann  beim 
Aus-  oder  Umladen  des  Kokses  abbricht.  Auf  diese  Weise 
erhält  man  eine  große  Menge  kleinstückigen  Koks.  Es  ist 
dies  ein  Uebel,  welches,  wie  Schreiber  in  „Stahl  und  Eisen" 
1904,  S.  523,  schon  erklärte,  auf  eine  falsche,  zu  breite  Kon- 
struktion der  Koksöfen  zurückzuführen  ist. 

Wül  man  nach  dem  oben  Erläuterten  den  Koks  in  Qualitäts- 
klassen einteilen,  so  ließe  sich  leicht  folgende  Klassifikation 
herauskonstruieren : 
Koks,  Marke  I. 

Großstückig,  Bruch  silberweiß,  sehnige  Struktur,  Ge- 
füge dicht  und  fest,  Kla^ng  metallisch,  widerstandsfähig 
gegen  Druck,  beim  Fallen  bricht  er  nicht  in  kleine  Stücke, 
sondern  reißt  allenfalls. 
Koks,  Marke  II. 

Bruch  mattweiß  bis  dunkel.  Struktur  mehr  knochig, 
Gefüge  poröser  als  bei  I,  weniger  widerstandsfähig  gegen 
Druck,  was  sich  durch  größeren  Antrieb  zeigt.  Gewicht 
schwerer  als  bei  I,  was  auf  höheren  Aschegehalt  schließen 
läßt. 
Koks,  Marke  III. 

Bruch  glanzlos,  grau-schwarz.  Große,  weiche  und 
mürbe  Stücke,  die  beim  Aufschlagen  zerfallen.  Die  ein- 
zelnen Koksteilchen  sind  noch  deutlich  zu  erkennen.  Das 
ganze  Koksstück  stellt  ,nichts  Zusammenhängendes,  son- 
dern mehr  ein  Konglomerat  dar.  Der  Koks  bröckelt 
leicht,  zeitgt  große  Porosität  und  hält  stark  Wasser  fest. 
Gewicht  ist  auffallend  niedrig.  Die  Analyse  zeigt  in  der 
Regel  hohen  iWassergehalt,  während  Asche-  und  Schwefel- 
gehalt dem  eines  guten  Kokses  gleichkommt. 
Die  zu  diesen  drei  Koksklassen  g-ehörenden  durchschnitt- 
lichen Analysen  würden  folgende  sein: 


Marke 

Asche 

Nässe 

Schwefel 

7o 

> 

7» 

Marke  I 

8—10 

4-5 

0,8-1 

»  II 

10— 1 1 

5-8 

1—1,1 

»  III 

10 

8—14 

1—1,5 

Wie  schon  gesagt,  kann  man  an  den  Lieferungen  des  Syn- 
dikats wenig  ändern.  Heute  wird  n;ur  eine  Marke  „Gießerei- 
koks" verkauft  und  es  bleibt  dem  Betriebsmann  nichts  weiter 
übrig,  als  seinen  Koks  täglich  zu  kontrollieren  und  im  Falle, 
daß  er  nach  seiner  Ansicht  nicht  einwan(dfrei  ist,  sich  zu  b(^ 
schweren  oder  den  Koks  zur  Verfügung  zu  stellen. 

Bekommt  man  Koks,  wie  er  unter  I  und  II  beschrieben 
ist,  so  kann  man  im  fillgem'einen  zufrieden  sein.  Koks  III  \ist 
auf  alle  Fälle  zu  verwerfen  wegen  seiner  geringen  Festigkeit 
und  großen  Zerreiblichkedt. 

Um  noch  einmal  auf  die  Klassifizierung  von  Koks 
in  Gießerei-  und  Hochofenkoks  Und  den  dadurch  bedingten 
Preisunterschied  zu  sprechen  zu  kommen,  erwähne  ich  die  Er- 
gebnisse der  eingangs  erwähnten  Arbeit  von  Wüst  und  Ott. 
Die  Verfasser  hatten  36  Sorten  Hochofenkoks  tmd  26  SorteA 
Gießereikoks  einer  eingehenden  Untersuchung  unterzogen  und 
unter  anderem  ihre  Asche-,  Schwefel-  und  Phosphorgehalte 
festgestellt  sowie  Brennwertbestimmungen  und  Berechnlungen  der 
Porosität  ausgeführt.  So  kommen  die  Verfasser  zu  dem  Schluß : 
„daß  zwischen  Gießereikoks  ujnd  Hochofenkoks  aus  dem  Ruhr- 
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bezirk  in  bezug  auf  Asche-,  SchWefel-,  Phosphor-  und  Kohlen,- 
stoffgehalt  Unterschiede  ixicht  vorhanden  sind.  Dasselbe  gilt 
auch  für  den  Brennwert,  die  Festigkeit  und  die  Porosität." 

Dipl.-Ing.  T.  i.  S. 


Auslands  -  Rundschau 

Von  Diplom-Ingenieur  Thieme 


Die  Zukunft  des  Besse mer-Prozesses. 

Nach  „The  Foiundry  Trade  Journal"  wird  die  Zukunft  des 
Bessemerkonverters  in  weitem  Maße  beeinflußt  werden  durch 
die  Unterstützung,  welche  der  Prozeß  durch  den  elektrischen 
Ofen  erfahren  wird.  Die  Verwendung  des  letzteren  für  einen 
einfachen  Endprozeß  bei  Stahl  aus  der  Bessemerbirne  als 
Material,  wie  er  durch  Hero'ult  in  gewissen  Werken  der  United 
States  Steel  Corporation  als  Einsatz  dient,  würde  die  Anwendung 
des  Bessemerprozesses  sehr  fördern.  Es  würde  einen  wichtigen 
Fortschritt  bedöuten,  wenn  man  im  Elektroofen  basischen  Besse- 
merstahl raffinieren  würde,  der  für  Zwecke  bestimmt  ist,  für 
welche  die  Konsumenten  heute  Martinstahl  vorschreiben.  Die 
Erzeugung  von  Elektrostahl  hat  jedoch'  zurzeit  nur  geringe  Be- 
deutung. In  den  Vereinigten  Staaten  wurden  19 10  53000  Ton- 
nen Elektrostahl  hergestellt,  im  Gegensatz  z'u  i4ooo  Tonnen 
im  Jahre  1909,  und  De'utschla,nd  produzierte  36000  Tonnen 
gegen  18000  Tonnen  in  den  beiden  genannten  Jahren.  Die 
Elektrostahlindustrie  steht  noch  sehr  im  Anfangsstadium.  Wenn 
das  Raffinieren  von  Stahl  im  elektrischen  Ofen  in  den  großen 
Stahlwerken  allgemein  würde,  müßten  die  Konkurrenzverhält- 
nisse zwischen  Konverter  und  Martinofen  von  Grund  anf  ge- 
ändert werden.  Beweist  die  Erfahrung  die  Möglichkeit,  bei  ge- 
ringer Steigerung  der  Kosten  gewöhnliche  Qualität  von  basi- 
schem Stahl  in  ein  Produkt,  welches  man  mit  bestem  saurem 
Martinstahl  vergleichen  kann,  'umzuwandeln,  so  wird  sicherftch 
die  Vorherrschaft  des  Martinofens  in  Frage  gestellt.  Abgesehen 
von  dieser  möglichen  Vermittelung  des  Elektroofens  zugunsten 
des  Konverters  ka:nn  man  keinen  Grund  für  den  Rückgang 
des  Martinprozesses  finden.  Der  basische  Martinprozeß  wird 
den  Schlußstein  zur  Eisen-  lind  Stahlindustrie  bilden.  Den  Vor- 
teilen, welche  er  bietet,  sowohl  vom  Standpunkt  der  Rohmate- 
rialien wie  der  Qualität  des  Endprodukts,  sollten  infolge  der 
beständig  wachsenden  Ansprüche  an  das  Material,  des  wachsen- 
den Bestandes  an  Schrott  'und  der  Erschöpfung  der  Reserven 
hochwertiger  Erze,  größerer  Wert  beigemessen  werden.  Der 
elektrische  Ofen  wird  natürlich  ein  großes  Feld  finden,  jedoch 
eher  in  Spezialstählen  als  in  gewöhnlichem  Material,  in  An- 
betracht c  es  Kostenpunktes. 


Qusseisen  in  seinen  chemischen  und  physikalischen 
Eigenschaften. 

(Schluß.) 

Die  Kennzeichen  für  die  Anwesenheit  und  den  Einfluß  der 
Sauerstoff-Schwefel- Verbindung  im  Handelseisen  und  -stahl  sind 
nur  indirekt  vorhanden,  aber  es  gibt  einen  Indizienbeweis,  der 
hierauf  hindeutet.  Es  ist  festgestellt,  daß  viele  der  besten  kalt 
geblasenen  Holzkohleneisensort en  0,10  Prozent  und  mehr  Schwe- 
fel enthalten,  und  daß  diese  Menge,  welche  bei  gewöhnlichem 
Roheisen  verderblich  wirken  würde,  in  diesem  Falle  keine  Ver- 
schlechterung oder  üble  Wirkvmgen  zur  Folge  hat.  Eine  An- 
zahl von  Gießereifachleuten  nimmt  als  ganz  feststehend  an, 
daß  Schwefel  in  einem  Falle  viel  schädlicher  wirkt  als  in  anderen 
Fällen,  und  wenn  man  mit  dieser  Tatsache  rechnet,  so  kann 
dieselbe  vielleicht  mit  verschieden  großem  Gehalt  an  Sauer- 
stoff in  Form  einer  Saüerstoff-Schwefel- Verbindung  in  Zusam- 
menhang stehen. 

Beobachtungen  haben  daz'u  geführt,  als  vorläufige  Theorie 
die  Regel  anzunehmen,  daß,  je  geringer  die  Möglichkeit  einer 
Oxydation  bei  der  Herstellung  des;  Eisens,  um  so  besser  seine 
Qualität  sein  wird.  Mit  anderen  Worten:  Gutes  Eisen  sollte 
aus  leicht  reduzierbaren  Erzen  hergestellt  werden,  in  nicht  zu 
schnellem  Hochofengang  ünd  mit  nicht  zu  geringem  Brenn- 
stoffverbrauch. Diese  Beding'ung'en  sind,  wenn  sie  streng  ein- 
gehalten werden,  für  den  Hochofenmann  ziemlich  hart,  und  es 
ist  zu  erwarten,  daß  später  weitere  Nachforschungen  dieselben! 
etwas  mäßigen  werden.  Es  ist  jedoch  eine  sehr  bezeichnende 
Tatsache,  daß  in  einer  großen  Anzahl  von  Fällen  Eisensorten, 
welche  im  besten  Rufe  für  geringes  Schwinden  stehen  'und  im 


allgemeinen  gute  Gießeigenschaften  besitzen,  in  kleinen  'Oefen 
mit  unzulänglicher  Windmenge  hergestellt  werden,  welche  brau- 
nen Hämatit  oder  andere  leicht  reduzierbare  Erze  verwenden. 

Es  ist  allgemein  bekannt,  daß  das  Korn  der  Roheiscn-i 
Sorten  innerhalb  weiter  Grenzen  variieren  kann,  ohne  Rück- 
sicht auf  die  Zusammensetzung  durch  Aendern  der  basischen 
Beschaffenheit  der  Schlacke  und  der  Temperatur  des  Herdes. 
Man  weiß  jedoch  auch,  daß  nach  wiederholtem  Schmelzen  der 
Charakter  des  Korns  sich  ändert  und  normal  wird,  und  es 
es  ist  noch  nie  endgültig  festgestellt  worden,  daß  die  Korn- 
größe im  ursprünglichen  Roheisen  in  irgendwelcher  Beziehung 
zu  den  Eigenschaften  des  Eisens  nach  dem  Umschmelzen  steht, 
wenigstens  in  keiner,  die  sich  nicht  auf  Grund  der  Zusammen- 
setzung erklären  läßt. 

Die  Frage  des  Einflusses  der  Erzsorten  auf  das  Schwinden 
ist  wohl  ein  eingehendes  Studium  durch  den  Gießereimannj 
der  Praxis  wert.  Es  gibt  natürlich  viele  Gießereien,  für  welche 
weder  das  Schwinden,  noch  große  Widerstandsfähigkeit  von 
besonderer  Wichtigkeit  sind;  anderseits  aber  auch  gibt  es 
einige  Verwendungsgebiete,  wo  die  eine  oder  beide  Eigen- 
schaften von  sehr  großer  Wichtigkeit  sein  können ;  in  solchen 
Fällen  ist  die  Kenntnis  der  Charakteristiken  der  Erzsorten  fast 
Unerläßlich.  Da  es  keine  veröffentlichte  und  nur  sehr  wenig 
geheim  gehaltene  Informationen  hierüber  gibt,  ist  es  für  jeden 
Gießereifachmann  wichtig,  seine  eigenen  Daten  zu  sammeln; 
ein  empfehlenswertes  Verfahren  hierfür  ist  folgendes : 

1.  Man  macht  von  jeder  Hitze  eine  Schrumpf-  und  eine 
Scherbeanspruchungsprobe. 

2.  Man  führt  stets  Buch  über  diese  Proben  und  die  ver- 
wendeten Mischungen. 

3.  Man  nimmt  gelegentlich  Proben  von  den  verschiedenen 
separat  geschmolzenen  Sorten. 

Was  die  Schwundprobe  anbetrifft,  so  ist  die  von  Cook 
empfohlene  sehr  befriedigend,  welche  aus  einem  Gußstück  in 
der  Form  eines  K  besteht,  dessen  einzelne  Zweige  einen  Quer- 
schnitt von  etwa  25  mm  haben.  Wird  dieses  Gußstück  an 
dem  Knotenpunkt  der  Ausläufer  gebrochen,  so  wird  sich  dort 
jede  Tendenz  zum  Schwinden  deutlich  zeigen.  Bei  Benutzung 
dieser  Probe  ist  es  angebracht,  eine  Skala  aufzustellen,  welche 
eine  Reihe  von  4  bis  8  gebrochenen  K-Gußstücken  von  ver- 
schiedenen Gütegraden  enthält.  Diese  werden  in  einen  Kasten 
gesetzt  und  mit  entsprechenden  Nummern  versehen.  Dann  ge- 
nügt es,  jedes  Probestück  mit  dieser  Skala  zu  vergleichen  und 
seinen  Schwund  zu  notieren,  welcher  durch  die  Nummer  auf 
der  Skala  in  größerer  Annäherung  gegeben  ist. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischep  Fragekasten) 

Anonyro  Auf  agcii  bleiben  unbcnicKsicbtigt  •  Die  '  ragen  sind  ausfülirlicli  abzufassen,  da  bei 
ung  iijijcr  Fr.ijevlcliung  eine  erschöplende  Antwort  n  dit  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werUcii  die  A.ilworicn  kostenfrei  erleilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  859.  (Wiederholt.)  Die  meisten  der  Herren  Antwortgeber 
haben  den  letzten  Teil  der  Frage  nicht  mit  berücksichtigt,  denn  all  die 
allgemein  bekannten  Kernbindemittel  sollen  für  die  rotierende  Kernform- 
maschine nicht  verwendbar  sein,  und  die  Fabrikanten  solcher  Maschinen 
verlangen  immer  Leinöl.  Und  gerade  dies  Leinöl  ist  jetzt  so  ein  Sgekula- 
tronsartikel  geworden  und  so  im  Preise  gestiegen,  daß  man  es  am  liebsten 
ganz  meiden  sollte!  Sollte  es  wirklich  kein  Ersatzmittel  geben,  das  für  die 
Schnecken  der  Kernformmaschmen  paßt?   Wie  wäre"  dies  zu  verwenden? 

G.  F. 

Frage  867.  Ich  habe  eine  Graugußgießerei  von  anfangs  täghch 
5000  kg  für  Werkzeugmaschinen  (speziell  Bohrmaschinen)  neu  einzurichten 
und  bitte,  mir  auf  folgende  Fragen  Auskunft  zu  geben : 

1.  Wie  legiere  ich,  um  einen  weichen,  dichten,  aber  nicht  nachsaugen- 
den Guß  herzustellen?  An  Material  habe  ich  bis  jetzt  abgeschlossen: 
Siegerländer  weiß,  Krafter  Hämatit,  Norddeutsche  Hütte  Nr.  III  und 
Luxemburger  III.    Werkzeugmaschinenbruch.    Der  Ofen  ist  800  1.  W. 

2.  Ist  ein  „Turbo-Gebläse"  (System  Rateau)  oder  ein  ..Jäger-Gebläse" 
zu  empfehlen  ? 

3.  Welche  Formsandsorten  würden  sich  am  besten  an  der  Provinz- 
Sachsen-Thüringischen  Grenze  für  Naßguß  und  größtenteils  Formmaschinen- 
betrieb eignen,  und  wie  müßte  ich  den  Modellsajid,  da  doch  noch  kein 
alter  vorhanden  ist,  zusammensetzen?  Als,  Sandaufbereitung  dient  eme 
horizontale  Mischmaschine  mit  zwei  in  entgegengesetzter  Richtung  rotie- 
renden Stiftscheiben.  -  - 

4.  Ist  es  richtig,  wenn  ich  saure  Kupolofensteine  verwende  ? 
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Frage  868.  Wir  gießen  Motorkolben  bis  400  kg  Einsatz  in  folgen- 
dem  Einsatzverhältnis:    150   kg    Vareser    Holzkohlen-Röheisen,    Si  ?,oo; 

50  kg  Hämatit  Ostküste,  Si  2,50;  120  kg  Maschinenbruch,  starke  Stücke, 

51  1,20;  80  kg  Schmiedeeisen  (Kesselblechabfälle),  Si  0,10.  Geblasen  wird 
mit  420—450  mm  Wassersäule.  Der  Ofen  hat  600  i.  Lichten.  Es  werden 
gewöhnlich  erst  zwei  Sätze  heruntergeschmolzen,  ehe  obiger  Satz  folgt. 
Die  Füllung  beträgt  300  kg  Koks;  nach  den  zwei  ersten  Sätzen  wird  ein 
leerer  Gicht  Koks  gegeben,  dann  folgt  der  oben  angegebene  Satz  mit 
10  kg  Koks  pro  100  kg  Eisen. 

In  die  Plunger  von  5  mm  Wandstärke  werden  zwei  2  mm  liefe  Rillen 
für  Kolbenringe  eingedreht.  Die  Plunger  werden  nach  dem  Abdrehen  mit 
kaltem  45-Atm. -Druck  geprüft,  wobei  sie  stark  schwitzen.  Ich  bitte,  mir 
anzugeben,  wie  das  zu  vermeiden  ist. 

Da  vyii  mehrere  solcher  Spezialitäten  gießen,  hat  mein  Chef  einj;-n 
Kupolofen  angeschafft,  der  diesen  Uebelständen  abhelfen  sjll.  Der  Ofen 
hat  500  im  Lichten  und  zwei  Düsen  ohne  Windkasten  im  .\bstand  von 
2500  mm  von  der  Gicht  und  450  mm  von  der  Herdsohle.  Einsatz  ca. 
260  kg.  Wie  hoch  kann  der  Winddruck  sein?  Ist  mit  den  angegebenen 
Eisensorten  ein  gutes^ Resultat  zu  erzielen  und  auf  welche  Art?  Der 
Chef  hat  zuletzt  folgende  Gattierung  angegeben:  Feodair  (sehr  feinkörnig) 
300  kg,  Maschinenbruch  320  kg  (Si  ca.  1,40),  Ostküste  Hämatit  260  kg 
(Si  ca.  2,50),  Kesselnieten  80  kg  (Si  ca.  0,10).  Die  hiermit  gegossenen 
Plunger  rinnen  beim  Probedruck  wie  ein  Sieb. 

Frage  869.  Von  den  Bergmannschen  Industriewerken  wird  ein  Dauer-  \ 
formverfahren  empfohlen,  wonach  man  von  einer  Form  10 — 30  Abgüsse 
herstellen  kann.    Ich  bitte  um  Auskunft  darüber,  ob  und  wie  Vieh  das 
Verfahren  in  der  Pra.xis  bewährt  hat. 

Frage  870.  Ich  stehe  im  Begriff,  meine  Gelbgießerei  mit  einem 
neuen  Schmelzofen  zu  versehen  und  bitte,  mir  mitzuteilen,  ob  sich  die 
Oelöfen  oder  kippbaren  Koksöfen  am  besten  bewährt  habem  Gibt  es 
außer  den  genannten  Oefen  sonst  noch  brauchbare  Oefen,  abgesehen 
von  den  alten  Schacht-  und  Gebläseöfen? 

Frage  871.  Welcher  kippbare  Tiegelofen  ist  der  beste  zum  Schmelzen 
von  Stahl  und  Temperguß?  Was  ist  alles  nötig  für  eine  Tiegelst'ihl- 
gießerei?  Wie  hoch  würden  sich  die  Kosten  belaufen,  wenn  Eisengießerei 
schon  vorhanden  ist?  Was  für  Sand  ist  nötig  und  Welcher  ?  Wie  ist  die 
Legierung:  —  Welche  Bezugsquellen  würden  Sie  mir  empfehlen? 

Rentabilität  einer  eigenen  Vernickelungsanstalt 
im  Qiessereibetrieb. 

3.  Antwort  zu  Frage  853.  Falls  Sie  sicher  sind,  laufend  größere 
Aufträge  in  Kohlenbügeleisen  zu  erhalten,  empfehle  ich  Ihnen  die  Anlage 
einer  eigenen  Vernickelungsanstalt,  denn  bei  einer  derartigen  l'roduktion 
ist  die  Rentabilität  derselben  ohne  Frage.  Selbstverständlich  dreht  es 
sich  im  Anfang  darum,  ob  Sie  geeignete  Arbeitskräfte  zur  \"erfÜL(;iiig 
haben,  oder  erst  anlernen  müssen.  In  erster  Linie  empfehle  ich  llTiien, 
sich  mit  einer  Spezialfirma  für  den  Bau  von  Vernickelungsanhigen  zwecks 
Ausarbeitung  einer  Offerte  für  eine  Spezialeinrichtung"  in  Vcrl)indung 
zu  setzen.  Auch  werden  diese  Firmen  Ihnen  mit  Rentabilitätsberechnungen 
dienen  können.  Ohne  jeglichen  Anhaltspunkt  die  Kosten  für  die  Ver- 
nickelung anzugeben,  ist  schwierig.  Ein  ähnlicher,  allerdings  kleinerer 
Auftrag  lag  vor  längerer  Zeit  in  unserm  Betriebe  zur  Anfrage  vor.  Trotz 
eigener  Vernickelungsanstalt  waren  wir  nicht  in  der  Lage,  die  geforderte 
Menge  mit  zu  bewältigen,  und  forderten  daher  den  Preis  von  einer  aus- 
wärtigen Spezial-Vernickelungsanstalt  an,  allerdings  nur  für  Schleifen  und 
Polieren,  nicht  Vernickeln,  da  dieses  nicht  gewünscht  war.  Die  Offerte 
der  betreffenden  Firma  lautete  auf  35  Pfg.  pro  Stück.  Schätzungsweise 
werden  sich  die  Kosten  für  Schleifen,  Vernickeln  und  Polieren  auf  70—75 
Pfennig  belaufen.  p.  W. 

Leistung  »ines  Kol'erganges  bei  der 
Sandauf  ereitung. 

2.  Antwort  zu  Frage  854.  In  erster  Linie  handelt  es  sich 
darum,  ob  Ihre  Mühle  überhaupt  für  die  Herstellung  von  Modellsand 
geeignet  ist,  d.  h.  in  bezug  auf  die  Feinheit  der  vorhandenen  Siebe. 
Will  man  vermittelst  einer  Kugelmühle  Modellsand  für  mittleren  oder 
größeren  Maschinenguß  aufbereiten,  so  wählt  man  für  die  Mühle  ge- 
wöhnlich eine  Siebmaschenweite  Nr.  30.  Bei  Anwendung  eines  solchen 
Siebes  beträgt  die  Leistung  einer  Mühle  von  i  m  Trommeldurchmcsser 
etwa  850—900  kg  Sand  stündlich,  oder,  in  Raummenge  ausgedrückt, 
etwa  3/j  cbm  in  der  genannten  Zeit.  Will  man  dagegen  Formmaschinen- 
guß oder  andern  feinen  Guß  herstellen,  dann  muß  die  Mühle  entsprechend 
eingerichtet  sein,  und  wählt  man  hierfür  gewöhnlich  Siebmaschenvveite 
Nr.  /^p,  was  einer  stündlichen  Leistung  von  etwa  700  l^g  Sand  entspricht, 
oder  stark  1/3  cbm.  Hauptbedingung  ist,  das  sämtliches  der  Mühle  zu- 
geführtes Material  vollständig  trocken  ist.  Der'  alte,  aus  der  (Gießerei 
kommende  Sand  ist  zwecks  gründhcher  Reinigung  am  besten  vorher  über 
einen  Separator  mit  Walzwerk  zu  leiten.  Ist  dieses  night  möglich,  dann 
muß  der  Sand  gründlich  ausgesiebt  werden.  Auch  die  notwendige  Stein- 
kohle können  Sie  ohne  weiteres  gleich  mit  in  die  Mühle  aufgeben.  Be- 
dingung ist,  daß  auch  diese  vollständig  trocken  ist.  Am  geeignetsten 
ist  hierfür  feinstückige,  gewaschene  Nußkohle,  völlig  ungeeignet  ist 
Schlammkohle,  da  diese  sehr  viel  Unreinlichkeiten,  insbesondere  Schiefer 
enthält,  welcher  dem  Guß  ein  schlechtes  Aussehen  gibt.  An  Stein- 
kohle geben  Sie  bei  Maschinenguß  5—6  Prozent  der  Sandmenge,  und 
bei  feinerem   Guß  2-— 3   Prozent  zu.  F.  W. 


Verhinderung  des  Schwitzens  der  Modelle  und 
Modellplatt  en  bei  Wendeplattenformmaschinen 

4.  Antwort  zu  r  a  g  e  856.  Trotzdem  Sie  die  Gasflamme  ver- 
werfen wollen,  möchte  ich  Ihnen  doch  dazu  raten,  denn  es  gibt  doch 
nichts  Besseres,  namentlich  im  Winter,  wenn  nicht  ausnamsweise  ig  u  t 
geheizt  sein  sollte,  so  daß  die  Temperatur  in .  der  Gießerei  nicht 
allzu  stark  sinken  kann.  Aber  statt  der  stets  brennenden  Gasflamme, 
genügt  es  für  alle  Fälle,  wenn  die  Modelle  im'  Somnier  nur  einmal  des 
morgens,  im  Winter  natürlich  etwas  länger,  aber  höchstens  zweimal,  an- 
gewärmt werden,  und  dann  wird  der  Gashahn  abgesperrt,  i  .Allerdings 
brennt  hierbei  der  Lack-  oder  Wachsüberzug  sofort  al),  es  ist  doch  auch 
gar  nicht  nötig,  die  Maschinenmodelle  einzulacken.  Es  genügt,  dieselben 
vor  und  nach  dem  Gebrauch  mit  Petroleum  einzustäuben  und  an  einem 
trockenen  (,)rte  aufzubewahren,  denn  trotz  des  Lackes  gibt  es  tloch 
unsaubere  Abgüsse,  weil  dieser  mit  dem  Luftspieß  zerstochen  wird  und 
abbröckelt. 

Sollten  Sie  das  .Xnwirmcn  nicht  einfahren,  dann  empfehle  ich  Ihnen 
noch  das  Lleberblaseii  der  Modelle  .mit  Petroleum,  mit  dem  Zerstäuber. 
Es  setzt  sich  hierbei  ein  feiner  Hauch  von  Petroleum  an  das  Modell  und 
kann  dann  noch  mit  einem  weichen  Lappen  oder  .Pinsel  nachgeriebeii 
werden:  auch  hicrliei  lassen  die  Modelle  los,  und  das  Schwitzen,  ver- 
anlaßt durth  die  Luftfeuchtigkeit,  hört  auf.  Endlich  s'ind  väuc'h  die 
Formpuder  dur(  haus  nicht  /u  x  erw  erfeii,  um  ulDigen  Uebelstand  zu  be- 
seitigen unc!  nur  die  Kostenfr.ige  spTelt  bei  dem  Gebrauch  dieser  Hilfs- 
mittel eine  Rolle.  Dmt,  wo  kleine  ()rn:imennerte  Teile  gegossen  wefclen, 
[ohnt  es  sich,  dieselLien  anzuwenden.  S.  E. 

Verhütung  von  Ausschuss  bei  Heizkörperguss. 

3.  Antwort  zu'  F  rage  858.  Die  bei  den  gegossenen  'Heiz- 
körpern auftretenden  Schmutzstellen  sind  doch  wohl  poröse  Stellen,  ge- 
bildet durch  kleinste  Schlacken-  oder  Sandteilchen,  oder  auch  beides  zu 
gleicher  Zeit.  Hätten  Sie  diese  Angaben  genauer  gemacht,  so  könnte 
man  auch  bessere  Auskunft  geben,  denn  der  Ausdruck  Schmutz  ist  ein 
sehr  dehnbarer  Begriff.  Es  ist  nun  Ihr  Satz  'für  Heizkörper  nicht  gut 
zu  gebrauchen.  Es  muß  hierzu  ein  guter  Prozentsatz  Hämatit  gesetzt 
werden.  Man  nimmt  aber  auch  noch  Zusatzmittel  wie  Ferro-Aluminium 
und  Ferro-Silizium,  welche  beide  reinigend  auf  die  Schlackenentfernung 
und   Gasebindung   im  flüssigen   Eisenbade  wirken. 

-Als  Gattierung  ist  unbedingt  ein  Roheisen  mit  höherem  Siliziumgehalt 
hinzuzunehmen,  da  das  engl.  III  Clarence  etwia  1,13  "Proiz.  Sil.  hat,  die 
Legierung  wird  hierbei  zu  hart.  Empfehlenswert  für  Heizkörper  sind 
folgende  Gattierungen : 

I.  35  Proz.  Häm.,  35  Proz.   Lu.xemb.   III  und  30  Proz.  Bruch. 

II.  25  Proz.  Häm.,  35  Proz.  LuxemÜ.  III  und  40  Proz.  Bruch  oder 
als  Zusatz  ein  hochsylizicrtcs,  engl.  Roheisen  mit  etwa  4  bis  4,5  Proz. 
Siliziumgehalt  und  demnach : 

III.  25  Proz.  engl.  Spezialeisen,  20  Proz.  Luxemburger,  15  Proz. 
engl.  III  Clarence  und  40  Proz.  Bruch,  falls  das  Clarence-Eisen  absolut 
gebraucht  werden  muß,  so  nehmen  Sie  noch  bis  'etwa  1/2  Proz.  Ferro- 
Silizium  als  Zusatz  in  die  Pfanne,  und  zwar  vor  Einlauf  des  flüssigen  Eisens. 

Ebenso  ist  auch  als  Reinigungsmittel  das  Ferro-Magnesium  zu  emp- 
fehlen. Hiervon  genügt  als  Zusatz  =  i/j^g  Proz.;  es  ist  aber  auch  wesent- 
lich teurer  als  Ferro-Silizium!. 

Daß  der  oben  bezeichnete  SchmXitz  auch  Formsand  oder  .Schlacke 
sein  kann,  möchte  ich  auch  noch  erwähnen.  Man  hält .  diese  Teilchen 
durch  Abkrammen  der  Pfannen,  Aufbauen  der  Eingußkümpel  und  Voll- 
halten derselben  zurück. 

Ebenso  können  aber  auch  die  Eingüsse  nicht  sauber,  nicht  wider- 
standsfähig oder  fest  genug  sein,  sj  daß  das  eingeschüttete  Eisen  Sand- 
teilchen  fortwäscht,  eventl.  arbeiten  die  Leute  unsauber  und  lassen  Sand 
hineinfallen  od.  dgl.,  oder  die  Ecken  der  Form  werden  nicht  genügend 
befestigt. 

In  erster  Linie  aber  scheint  es  an  der  Legierung  zu  liegen  und  ändern 
.Sie  diese  mal  im  angeregten  .Sinne,  unter  Zuhilfenahme  der  Desoxydations- 
mittel  um,  es  wird  sich  dann  zeigen,  ob  der  Uebelstand  noch  nicht  be- 
hoben ist,  was  aber  kaum  anzunehmen  ist,  es  sei  denn,  daß  beim  Formen 
und  Gießen  nicht  die  gewöhnliche  Vorsicht  gebraucht  wird,  die  bei  solchen 
schwierigen    Stücken    erforderlich    ist.  •    S.  B. 

Ersatz  des  Leinöls  als  Kernbindemittel  —  durch 
billip-ere  Stoffe. 

4.  Antwort  zu  Frage  85g.  Zur  Anschaffung  einer  1  Kernform- 
maschine möchte  ich  Ihnen  nur  raten,  da  die  Ersparnis  bei  der  Herstel- 
lung der  Kerne  enorm  ist;,  im  Verhältnis  zur  Handherstellung.  Sie  sind 
daurchaus  nicht  an  die  Zuhilfenahme  des  teuren  Leinöls  .gebunden;  ich 
gebrauche  dasselbe  deshalb  gar  nicht  zu  den  Kernformmaschinen. 

Als  Sand  wird  am!  bestem  der  'jetzt  sO'  gebräuchliche  Flußsand  'oder 
(Mauersand  benutzt,  ein  ganz  magerer,  ziemlich  grobkörniger  Sand,  ohne 
irgend  welchen  Tongehalt,  z.  B.  der  gebaggerte  Lippesand,  welcher  auch 
gegraben  wird. 

Dieser  Sand  wird  gut  getrocknet,  dann  mjit  etwa  10  Proiz.  Melasse, 
entweder  von  Hand  oder  in  einer  einfachen  Stiftenschleudermaschine  ge- 
mischt, dann  läßt  man  den  angemachten  Sand  etwas  gehen,  ehe  man 
ihn  gebraucht.  Diese  Kerne  sind  leicht  zu  trocknen,  brennen  nicht  an  und 
sind  sehr  hart  und  widerstandsfähig  beim  Einlegen.  Nach  dem  Gießen 
fallen  die  Kerne  beim  leichten  Anklopfen  an  die  Gußwandungen  heraus. 
Dieselben  können  schlecht  geschwärzt  werden,  infolgedessen  ist  die  Kern- 
bohrung des  Eisenstückes  hart  und  uneben,  also  nicht  glatt,  weil  der 
Kern  aus  grobem   Sand  gebildet,   die  Eisenpartikelchen  eindringen  läßt, 


nie  vorehrl.  Glo««epel«»n  werden  qebeten,  etwatqe 
Vakan7en  «tets  «oqleleh  heim  Kfellen-IMarhwetj«  zu  melden 
unter  Rekanntqabe  b»<snnderer  Wfln.^rhe,  worauf  der 
Uoslenlo^e  ^arhwelK  qeelqneter  IWeKter  erfniqt. 
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ein  Uebelstand  dieser  Kerne,  welche  sie  nicht  für  glatte  Kernwandungen 
geeignet  macht. 

Ebenso  geeignet  ist  die  jSulfitlaugc,  ein  zähes,  teerartiges  Produkt, 
welches  zweckmäßig  mit  w;u-mem  Wasser  verdünnt  wird,  wobei  die  Masse 
ergiebiger  und  das  Endpiiodukt  billiger  wird.  Die  Anwendung  ist  genau 
so,  wie  mit  dem  Melassczusatz  und  auch  der  Prozentzusatz  derselbe. 
Die  Lieferanten  ersehen  Sie  aus  dem  Annoncenteil  der  Eisenzeitung,  diese 
geben  Ihnen  in  der  Regel  auch  noch  die  Rezepte  an. 

Der  Mauersand  muß  gut  gesiebt  werden,  damit  starke  Steine  und  alle 
Unreinigkeiten  ausgesondert  sind,  nachdem!  er  erst  getrocknet  war,  dann 
werden  lo  Teile  Mauersand  mit  einem  Teil  Melassemischung  (=  4  Zehntel 
Melasse  mit  6  Zehntel  warmem  Wasser  gemischt)  angefeuchtet  und  gut 
durchgeschleudert  oder  von   Hand  gemischt. 

Falls  etwas  Leinöl  benutzt  werden  soll,  ist  die  Mischung  von  10  Teile 
Flußsand,  1I/2  Teile  gebeuteltes  Roggenmehl  und  i/g  Teil  gutes  Leinöl 
ebenso  geeignet.  Eine  genauere  Angabe  läßt  sich  im  allgemeinen  rlur  am 
Platze  angeben,  da  sie  in  der  Hauptsache  von  der  Verwendung  eines 
scharfkantigen  Sandes  abhängig  ist.  S.  B. 

Modellsandaufbereitung  zur  Herstellung  von 
sauberem,  glatten  Quss. 

I.  Antwort  zu  Frage  862.  Die  Modellsandaufbereitung  spielt  in 
der  Gießerei  eine  wichtige  Rolle,  deren  Bedeutung  noch  von  Tag  zu  Tag 
zunnnmt.  Bekanntlich  ist  das  Au.ssehen  und  die  OberfLächenbeschaffenheit 
des  Gusses  in  hohem  Maße  von  der  Qualität  des  Modellsandes  abhängig. 
Die  Sandaufbereitung  ist  deshalb  ein  Gebiet,  auf  'dem  manche  Gießerei 
■  noch  reformbedürftig  ist,  und  dem  auch  mancher  Formermeister  noch 
etwa3  mehr  Aufmerksamkeit  zuwenden  könnte.  Anscheinend  sind  auch 
Sie  mit  dem  Aussehen  Ihres  Gusses  nicht  recht  zufrieden,  und  führen 
dieses  anscheinend  auf  den  Modellsand  zurück.  Für  eine  sachgemäße  Be- 
antwortung wäre  es  nun  besser  gewesen,  wenn  Sie  Ihre  iFrage  etwas 
ausführlicher  gestellt  hätten.  Wenn  ich  richtig  vermute,  verarbeiten  Sie 
Ihren  Formsand  direkt  grubenfeucht.  Dieses  ist  in  solchem  Falle  wie  bei 
Ihnen,  wo  der  Sand,  Ihren  Angaben  nach,  fett  ist,  nicht  angängig,  oder 
es  müßte  sich  durchweg  um  getrocknete  Formen  handeln.  Vorteilhaft 
ist  es  auf  alle  Fälle,  wenn  Sie  den  fetten  frischen  Sand  trocknen,  lund 
dann  mittels  Kollerganges  oder  Kugelmühle  mahlen  und  absieben.  Auch 
der  zur  Verwendung  kommende  alte  Sand  wird  vorteilhaft  vorher  abgesiebt 
zur  Beseitigung  der  festen  Sandknollen  und  sonstigen  Unreinlichkeiten. 
Das  Verhältnis,  wieviel  alten  und  wieviel  frischen  Formsand  Sie  zu- 
sammenmischen, werden  Sie  durch  einige  Versuche  bald  festgestellt  haben. 
Auch  die  Beimengung  der  Steinkohle  spielt  eine  große  Rolle,  und  sind 
in  diesem  Falle  die  Airgaben  in  Antwort  zu  Frage  854  auch  für  Sie  maß- 
gebend. Nach  dem  etwa  notwendigen  Anfeuchten  wird  der  Sand  einige 
Male  umgeschaufelt  und  dann  der  Sandmischmaschine  zum  Durchschleudern 
zugeführt.  F.  W. 

Zusammensetzung  des  Monelmetalls. 

I.  Antwort  zu  Frage  863.  Monelmetall  ist  eine  Nickelkupfer- 
legierung von  etwa  folgender  Zusammensetzung :  68 — 72  Prozent  Ni, 
1,5  Prozent  Fe  und  30,5 — 26,5  Cu.  Es  würde  indes  keineswegs  rentabel 
sein,  wollten  Sie  eine  Legierung  aus  diesen  Teilen  zusammenstellen,  denn 
Punxpenteile  aus  einer  Legierung  mit  derartig  hohem  Nickelgehalt  stellen 
sich  viel  zu  teuer.  Daß  das  Monelmetall  trotzdem  gegenüber  den  Bronzen 
und  Nickellegierungen,  wie  Argentan  u.  dgl.,  konkurrenzfähig  ist,  liegt 
jedoch  daran,  daß  dasselbe  direkt  aus  Nickelkupfererzen  durch  einen 
Schmelzprozeß  gewonnen  wird.  Nickel  und  Kupfer  werden  hierbei  weder 
getrennt  noch  gereinigt.  Die  hohen  Kosten  für  die  Reduktion  und 
Raffination  des  Nickels  fallen  bei  der  Herstellung  des  Monelmetalls  also 
vollkommen  weg.  Die  große  Festigkeit  und  Widerstandsfähigkeit  gegen 
äußere  Einflüsse  rechtfertigen,  die  Verwendung  von  Monelmetall  zu  Pumpen- 
teilen. Die  Festigkeit  beträgt  etwa  4500—7000  kg  pro  Quadratmeter,  die 
Dehnung  in  geglühtem  Zustande  etwa  30—35  Prozent.  Wenn  also  daher 
die  Anforderung  gestellt  wird,  die  Pumpenteile  aus  Monelmetall  herzu- 
stellen, so  können  Sie,  Um  die  Gestehungskosten  nicht  unnötig  zu  er- 
höhen, nicht  anders  vorgehen,  als  Monelmetall  in  Schrot-  oder  Würfel- 
form  fertig  zu  kaufen,  dieses  einzuschmelzen  und  zu  den  gewünschten 
Teilen  zu  vergießen. 

Das  Monelmetall  stammt  aus  Amerika,  und  zwar  wird  es  daselbst 
von  zwei  'Firmen  vertrieben,  der  Canadian  Copper  Company  und  >  der 
American  Sheet  &  Tue  Plate  Company,  in  Deutschland  wird  es  fabriziert 
von  C.  Heckmann.  Aktiengesellschaft,  Kupfer-  und  Messingwerke  in  Duis- 
burg. Da  es  sich  um  eine  Nickellegierung  handelt,  müssen  Sie  beim 
Einschmelzen  all  die  Faktoren  beachten,  welche  für  Nickellegierungen 
maßgebend  sind,  um  einen  blasenfreien,  dichten  Guß  zu  erzielen.  Eine 
Oxydation  durch  Aufnahme  von  Sauerstoff  aus  der  Luft  und  den  Vcr- 
brennungsgasen  muß  vermieden  werden,  indem  das  Niederschmelzen  in 
einem  mit  Ton  ausgekleideten  Tiegel  in  einem  Ofen  mit  natürlichem  Zug 
eiiolgt.  Die  Schmelze  wird  auf  etwa  1410«  C.  erhitzt,  hierauf  wird  der 
Tiegel  aus  dem  Ofen  entfernt  und  die  Schmelze  durch  Einbringen  von 
metallischem  Magnesium  desoxydiert.  Auf  100  kg  Beschickung  sind  zirka 
96  g  Magnesium  zu  rechnen.  Das  Vergießen  erfolgt  in  Sandgußformen, 
die  aus  einem  kieselsäurereichen  Sand  gefertigt  sind,  der  jedoch  möglichst 
frei  von  Eisenoxyd  und  Kalk  sein  muß.  Re. 

2.  A  n  t  w  o  r  t  zu  Frage  863.  Monelmetall  ist  eine  Legierung  be- 
.stehend  aus  70  Prozent  Elektrolytkupfer  und  30  Prozent  Reinnickel.  Für 
Sandfassonguß  ist  diese  Legieninti-  nicht  gut  geeitrnet  infolge  starker 
bchwmdung  und  schwierigen  Niederschmelzens.  ^Slrd  diese  'L^P-ierung 
etwas  Uber  ihrem  Schmelzpunkt  erhitzt,  so  steigt  diese  beim  Eingießen  in 
die  l<orm  über  den  Einsjuß  hinaus.  Mit  andern  Worten,  die  Legierung 
de  int  sich  beim  Erstarren  wesentlich  aus,  wodurch  der  Abguß  undicht  aus- 
tant.  Durch  einen  Zusatz  von  technisch  kohle-  und  eisenfreiem  Mangan 
1/  ^^'^belstand   annähernd   abstellen.     Der   Zusatz  beträgt 

A  a  I    Ar°^^n'^'  Eingüsse   müssen   kräftig   vorgesehen   werden,  so 

dalä  das  Metall  wahrend  des  Erstarrens  genügend  nachsaugen  kann.  Zweck- 
mäßig ist  es  weiter,  dieser  Legierung  3-5  Prozent  Zink  zuzulegieren. 
uurch  diesen  Zinkzusatz  wird  diese  Legierung  für  Sandfassonguß  wesentlich 
vergießbarer  als  ohne  denselben.  Der  Schmelzgang  ist  folgender:  Das 
yuantunri  Nicke -Kupfer-Mangan  wird  gemeinsam  in  den  Tiegel  eingesetzt 
ni  der  Weise,  daß  man  auf  den  Tiegelbodcn  per  reo  kg  Einsatz  250  g 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

Neuer  Ortsverein. 

Formermeister-Vorein  für  Siegen  und  Umgegend. 
Vorsitzender:  Peter  Fritz,  Siegen,  Eiserner  Strasse  32. 
Schriftführer:  Karl  Wendel,  Caan  b.  Siegen,  Breitenbachstr.  61. 
Kassierer:  Ernst  Haardt,  Siegen,  Eisener  Strasse  15. 
Vereinslokal:  „Restaurant  Schneck",  Siegen,  SiegbrUcke. 
Versammlung  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr. 

Der  Bundesvorstand. 
 Herrn.  Meier. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  Im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

 I.  A.r  Df^r  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 
Den  Mitgliedern  zur  Kenntnis,  dass  unsere  Sitzungen 

vom  April  ab  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends  9  Uhr,  statt- 
finden. General-Versammlung  am  Sonnabend,  den  20.  April  d.  J., 
präz.  9  Uhr  abends,  im  „Pürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  Nr.  38. 
Tagesordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  II.  Aufnahme  neuer  Mit- 
glieder. III.  Vierteljahres-Bericht  des  Rendanten.  IV.  Ausstellung  und 
Bundestag-Angelegenheit.    V.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
 I.  A.:  Carl  Bredow.  I.  Vorsitz«»nder.  Elisabetb-Ufer  13.11. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10»/»  Uhr,  Versammlung 
im  ..Europäisp.hon  Hpf".  T.  A  :  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof\  W^ittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen.  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Den  20.  d.  M.  General -Versammlung.  Reichhaltige  Tages-Ord- 
nung.    Erscheinen  sämtlicher  Kollegen  dringend  erwünscht. 

Unser  Stiftungsfest  findet  den  27.  d.  M.  im  Saale  des  Viktoria- 
Hotel,  statt.  Wir  bitten  auch  die  auswärtigen  Kollegen  davon  Kennt- 
nis zu  nehmen  und  sieh  mit  ihren  Damen  spätestens  V2 8  Uhr  einzufinden. 
Beginn  der  Tafel  8  Uhr. 


Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

  Düsseldorf-Oberbassel.  Schanzerstr.  81 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  4  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Klöpper",  Königswall  40. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  11. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 

Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  am  20.  April,  abends 
8V2  Uhr,  im  Gasthaus  „Drei  Könige",  statt. 

Vortrag  von  Herrn  Ing.  Bios,  über:  Pressguss.  Vollzähliges  Er- 
scheinen erwünscht. 

 I.  A.:  J.  G  ehr  ig,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8»/»  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.   i.  ^.r  A.  Kubisch. 


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8V2  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt, 

I.  A.:  G.  Schubert.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Kaiserslautern,  Zweibrücken  u.  Umg. 

Betreif  Besuch  der  Kollegen  in  Eisenberg,  findet  unsere  nächste 
Versammlung  in  Eisenberg,  nachmittags  2  Uhr,  „Pfälzer  Hof",  statt. 
Abfahrt  Kaiserslautern  morgens  7.56  nach  Enkenbach.  "Waldspazier- 
gang nach  Eisenberg  ab  Enkenbach  Bahnhof,  V2  9  Uhr.  Die  Kollegen 
werden  ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 

I.  A.:  D.  Leidig,  Vorsitzender, 
Quellenstrasse  26. 
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Borax  und  loo  g  kalzinierte  Soda  aufstreut.  Dann  wird  flott  nieder- 
geschmolzen, und  zum  Schluß  das  Zink  hinzugesetzt  in  Form  einer 
50X  50  prozentigen  Kupfer-Zinklegierung.  Ein  paar  Holzkohlestücken  sind 
während  "des  Sclimelzganges  auf  der  Schmelze  zu  unterhalten.  Das  \^er- 
gießen  muß  flott  und'  mit  Druck  stattfinden,  wobei  die  £y.if  dem  Schmelz- 
bad vorhandene  Schlacke  zurückzuhalten  ist.  Besonders  ist  darauf  zu 
achten,  daß  die  Schmelze  nicht  überhitzt  wird.  Als  Formsand  ist  nicht 
zu  neuer,  aber  solcher  mit  hohem  Kieselsäuregehalt  anzuwenden,  z.  B. 
guter  Hallescher  oder  auch  Fürstenwalder  Fonnsand.  Die  Formen  selbst 
sind  ganz  dünn  mittels  geschlemmten  Graphits  zu  streichen. 

Ich  nehme  aq,  daß  es  sich  bei  Ihnen  um  Abgüsse  handelt,  die  für 
hohen  Druck  bestimmt  sind;  hierfür  eignet  sich  viel  besser  als  Monel- 
metall  eine  Bronze  mit  zirka  55  kg  Festigkeit  per  Quadratmillimeter 
bei  12— iS  Prozent  Dehnung  per  200  mm  Zerreißlänge.  Diese  Bronze 
können  Sie  im  Lizenzwege  beziehen;  die  Adresse  erhalten  Sie  durch 
die  Redaktion.  G. 

Kegelräder  ohne  Maschine  sauber  formen. 

I.  Antwort  zu  Frage  864.  Zur  Herstellung  von  Kegelradern 
mit  höchster  Genauigkeit  ist  die  Formerei  von  Hand  niemals  geeignet 
und  ist  stets  die  Formmaschine  als  Hilfsmittel  in  .Anwendung  zu  bringen. 
Wenngleich,  wie  Sic  sagen,  der  geringen  Quantität  wegen,  die  Anferti- 
gung auf  Fornunaschinen  sich  nicht  rentiert,  so  ist  dies  mit  ililfe  der 
Gipsplattenmethode  doch  möglich,  in  billiger  und  zweckentsprechender 
Weise,  di(,-  in  Frage  kommenden  Kegelräder  auf  Formmaschinen  zu  formen. 

Es  empfiehlt  sich,  da  Holzmodclle  so  exakt  nicht  hergestellt  werden 
können,  die  ./Anfertigung  eines  Modells  aus  Eisen  oder  Rotguß,  das  auf  der 
Drehbank  abgedreht  und  die  Zähne  auf  der  Räderfräsmaschine  aus  dem 
Vollen  ausgefräst  worden  sind,  um  die  höchste  Genauigkeit  zu  erreichen. 
Ist  ein  derartiges  Metallmodell  fertiggestellt,  wird  es  zur  Anfertigung 
der  Gipsfcjrmplatten  in  einem  Formkasten  eingeformt  und  der  Oberkasten 
abgehoben.  Uel^er  dem  Formunterkasten,  in  welchem  sich  das  Präzisions- 
modell befindet,  wird  der  eiserne,  beiderseitig  gehobelte  Gipsrahmen  auf- 
gesetzt, und  nachdem  für  eine  geeignete  Befestigung  des  Modells  inr  ein- 
zugicßendeii  Gips  \'orbcreitung  getroffen  worden  ist,  der  Formrahmen 
mit  Gips  ausgegossen  und  glatt  abgestrichen.  Das  Radmodell  ist  somit 
fixiert  und  zum  Fonnen  auf  der  Wendeplatte  der  Formmaschine  geeignet. 

Für  den  Oberkasten  gilt  dasselbe  \'erfahren,  nm'  mit  dem  Unter- 
scliiede,  daß  der  eingegossene  Gips  das  Modell  zum  Aufstampfen  dar- 
stellt. Es  ist  zur  .Anfertigung  der  Modellgipshälften  selbstverständlich  ein 
sauber  arbeitender  Former  notwendig,  mit  dessen  Geschicklichkeit  auch 
einwandfreie    Modellplatten    erzielt    werden  können. 

Sind  auf  der  zahnlosen  Seite  des  Modells,  also  im  Oberkasten,  Rippen 
und  Nabe  vorhanden,  so  kann  auch  hierfür  ein  entsprechendes  und  sauber 
bearbeitetes  Modell  in  die  Gipshälfte  unter  entsprechender  Befestigung  mit 
eingegossen  werden.  Da  zur  Herstellung  von  'Präzisionsarbeit  auch  "für 
die  Handformerei  schon  ein  Präzisionsmodell  vonnöten  ist,  kommt  bei 
meinem  \'orschlage  nur  das  Anfertigen  der  beiden  Gipshälften  in  Frage, 
für  die  nur  einige  Mark  auszugeben  sind,  welche  aber  nach  einigen 
Ausführungen  durch  billigeren  Formerlohn  zurückverdient  werden  und 
Sie  dabei  imstande  sind,  wirklich  saubere  Räder  mit  der  höchst  erreich- 
baren Genauigkeit  herzustellen. 

Auf  die  speziellen  Ausführungsangaben  gehe  ich  hier,  weil  sie  als 
bekannt  vorauszusetzen  sind,  nicht  näher  ein,  bin  jedoch  auf  Befragen 
privat   gern   bereit,   Anleitung   zu   geben.  V. 

Titanzusatz  zum  Qusseisen. 

I.  Antwort  zu  Frage  865.  Der  Titanzusatz  zu  Eisen  und  Stahl 
ist  verhältnismäßig  jungen  Datums.  Die  Erfahrungen  hierüber  sind  daher 
noch  nicht  ganz  abgeschlossen.  Erwiesen  ist  jedoch,  daß  die  Härte 
durch  den  Titanzusatz  erhöht  wird;  ob  dieser  Einfluß  jedoch  dem  Titan 
selbst  zuzuschreiben  ist  oder  auf  eine  Vermehrung  des  Gehaltes  an 
Härtungskohle  zurückzirführen  ist,  das  s'teht  noch  nicht  ganz  fest.  Der 
Zusatz  des  Titans  geschieht  in  der  Praxis  meist  in  Form  von  Ferrotitan 
und  dieuL  fast  ausschließlich  nur  als  Desoxydationsmittel,  indem  es  vor- 
züglich geeignet  ist,  die  Gase,  u.  a.  auch  den  Stickstoff,  aus  dem  Schmelz- 
fluß zu  entfernen.  Es  wirkt  daher  erheblich  reinigend.  Im  Gußstück 
ist  das  Titan  selten  und  dann  meist  nur  in  geringen  Spuren  hach- 
zuweisen;  da  es  fast  ausschließlich  in  die  Schlacke  übergeht.  Zur  An- 
wendung gelangt  Ferrotitan  von  niedrigem  Titangehalt,  da  dieses  leichter 
schmelzbar  ist.     Der  Titanzusatz  beschränkt  sich  auf  0,1 — 0,16  Prozent. 

Re. 


Konjunktur-Rundschau 


Preiserhöhungen  in  der  Bergischen  Kleineisenindustrie. 

In  der  Generalversammlung  des  Bergischen  Fabrikantenvereurs  in 
Remscheiü  ist  beschlossen  worden,  mit  dem  15.  April  191 2  eine  allgemeine 
Preiserhöhung  von  5  Prozent  für  sämtliche  Werkzeuge  unB  Kleineisen- 
waren eintreten  zu  lassen. 

Die  oberschlesischen  Walzeisenpreise. 

sind_  von  den  Eisengroßhajidlern  um  5  Mk.  pro  Tonne  von  137,50  ,Mk. 
auf  142,50  Mk.  erhöht  •worden. 

Weitere  Preiserhöhungen  am  internationalen  Eisenmarkte. 

Wie  man  aus  Brüssel  meldet,  ermöglichte  die  fester  gewordene  Stim- 
mung des  Eisenmarktes  In  der  letzten  Woche-  eine  Preiserhöhung  von 
Grobblechen  um  2  sh.  auf  6  Lstrl.  4  sh.  bis  6  Lstrl.  6  sh.  pro  Tonne. 
Feinbleche  stiegen  um  2  sh.  auf  4  Lstrl.  16  sh.  bis  4  Lstrl.  18  sh. 
und  Fluß-  und  Schweißstabeisen  um  2  sh.  airf  5  Lstrl.  8  sh.  bis  5  Lstrl. 
10  sh.  ^ 

Stabeisenpreise. 

Gegenüber  den  widersprechenden  Meldtmgen  über  eine  vom  Kartell 
der   Stabeisenhändlervereinigung   von  Rheinland  und  Westfalen  vorge^ 


Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend 

Sonnabend  den  20.  April,  abends  S'/s  Uhr,  Genpral-Ver.-^ammlung 
im  Restau-ant  „Casino".  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung  be- 
kannt göieben. 

Dortselbat  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B  Klinkenherg. 


Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsvovsammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenp'.atz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
T   A  :  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Sommerhalbjahr  finden  unsere  Versammlungen  am  3.  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pünktlich  abends  '/sS  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Um  allseitiges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesamt- 
vorstand. I.  A.r  Herrn.  Gast.  1.  Vors. 

Ortsverein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlurg  (Agitationsversammlung)  findet  am 
Sonntag,  den  21.  d.  M.,  beim  Kollegen  Fe3'e  in  Lössel,  mit  Damen,  statt. 
Allseitiges  Erscheinen  dringend  erwünscht. 

I.  A.:  Kleine.  Schriftf. 


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
1.  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftführer. 

Formermelster-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  näch.'-te  Versammlung  findet  Sonntag,  den  21.  April,  nach- 
mittags 2  Uhr,  in  Duisburg,  Stadt.  Tonhalle,  Königsallee,  statt. 

Die  Vereine  Düsseldorf  und  Essen  haben  ihr  Erscheinen  bereit- 
willigst zugesagt. 

Alle  noch  fernstehenden  Kollegen  sind  zu  dieser  Versammlung 
freundlichst  eingeladen. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".  Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  nächst«  Vorschlag  ist  am  28.  4.  und  findet  nicht,  wie  in  der 
Versammlung  bekannt  gegeben,  in  Mögeldorf  statt,  sondern  ist  gewisser 
Umstände  halber  nach  Zerzabelshof,  Restauration  „Reichswald"  von 
Georg  Trummert,  verlegt  worden.  Es  wird  zahlreicher  Besuch  der 
Kollegen  mit  ihren  Familien  erwartet. 

Aus  der  diesjährigen  Generalversammlung  sind  als  Verwaltungs- 
mitglieder hervorgegangen;  1.  Vorsitzender:  Kollege  Georg  Meyer, 
Regensburgerstrasse  10b.  1.  Kassierer:  Kollege  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strasse 117,  IL  I.Schriftführer:  Gustav  Sc hn  eid  er ,  Sperberstrasse23,  II. 

Von  nun  an  müssen  alle  Geldsendungen  an  unsern 
neuen  Kassierer,  Kollegen  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strasse 117,  II,  gelangen. 

Der  Vorstand. 

Gustav  Schneider.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr, 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 
suchen zu  können. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  .L  Maier,  Schnftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Samstag  im 
Monat,  abends  8'/2  Uhr,  im  Vereinslokal  „Rhein.  Hof",  statt. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Emil  Krämer ,  Schriftf. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats-Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr.  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  Xlhr.   I.  A.:  R.  Heine,  Schriftführer, 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

 I.  A.   P.  Hofmann.  Schriftführer. 

OesterreichischerFormerineister-Biind 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  84 
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Stelienangebotce 


nommene  Erhöhung  der  Lagerpreisc  um  5  Mk.  pro  Tonne  wird  v.n  e,i- 
richteterseits  versichert,  daß  die  Prcisstellung  resp.  die  Spannung  zwischen 
Klein-  und  Großabnehmern  des  Kartells,  dessen  Sitz  übrigens  nicht  in 
Cöln  sondern  in  Düsseldorf  ist,  nach  wie  vor  in  den  einzelnen  (.ru])pen 
immer  noch  \  crs,  hicden  ist.  Wohl  beträgt  in  den  meisten  Gruppen  die 
Diffcreii/.  -  s|,r/,,cll  bei  Stabeisen  -  5  Mk.  pro  ,lonne;  eine  i.!r- 
höhung  oder  Ermäßigung  der  Preise  seitens  des  Kartells  bedarf  al)cr 
einer  fedesmaligen  vorhergehenden  Besprechung  in  den  einzelnen  Grui^pen. 
Eine  solche  Besprechung  hat  beispielsweise  im  Regierungsbezirk  Coln  bisher 
noch"  nicht  stattgefunden. 

Preiserhöhung  für  Werkzeuge  und  Kleineisenwaren. 

In  der  letzten  Hauptversammlung  des  Bergischen  Fabrikanten-Vereins 
in  Remscheid  ist  einstimmig  beschlossen  worden,  mit  dem  15.  Aprü 
1912  eine  aUgemeine  Preiserhöhung  von  5  Prozent  für  sämtliche  Werk- 
zeuge und  Kleineisenwaren  eintreten  zu  lassen. 

Die  kontinentalen  Exportpreise  für  Eisen 

stellen  sich  nach  einer  Londoner  Meldung  mit  Ausnahme  von  .Fertig- 
eisen  bedeutend  höher.  Bandeisen  und  Schweißeisenbleche  haben  um 
-  sh.  Fertigstahl  ebenfalls  um  2  sh.  und  Teestahl  sogar  .um  3  sh.  im 
Preise  angezogen.  Bleche  stellen  sich  um  i  sh.,  Flußeisenbleche  um  2  sh. 
höher.    Die  Preise  für  Halbstahl  sind  fest  bei  unveränderten  Preisen, 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Elsen-  und  Kohlenmarkt. 


Mark 

70V2 
71 


56-58 
77 

77'/« 
70-71 
135-140 
112— 115 


140—145 
130—133 
130—132 
13s  — 140 


Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

WeissstraU-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  .  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen  •  • 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  _  71; 

Trägereisen  (Grundpreis)   1 1 5    1 1 7  /« 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   -        ido— "45 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  ...... 

Siemens-Martin-Grobbleche  ....... 

Kesselbleche  aus  Flusseisen  

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle  

Gasflammenförderkohle   107  |j— ii7  I2 

Fettförderkohle   105  — 1 10 

Nusskohlell   210-245 

Kokskohle   112V2-120 

Giessereikoks   170- IQO 

Hochofenkoks   I4S  — i^S 

Brechkoks   190-220 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Die  Erörterungen  über  die  Zukunft  des  Stahlwerksverbandes  können 
nun  nicht  mehr  von  der  Tagesordnung  verschwinden.  Bis  zum  30.  April 
muß  der  Verband  wenigstens  provisorisch  verlängert_  sein,  aber  leider  sind 
die  Unstimmigkeiten  noch  so  bedeutend,  daß  es  allgemein  großen  Ent- 
gegenkommens bedarf,  um  die  Verlängerung  wenigstens  auf  der  augen- 
blicklichen Basis  vollziehen  zu  können.  In  der  letzten  Sitzung  ist  die 
Kontingentierung  der  B-Produkte  mit  einfacher  Majorität  abgeelhnt  worden ; 
eine  Minderheit  hält  indes  daran  fest  Und  will  nach  ihren  ,Erklarungm 
den  Verband  an  dieser  Frage  sozusagen  auffliegen  lassen.  Man  hottt 
allerdings,  daß  'dieser  Widerstand  noch  beseitigt  werden  kann.  . 

Die  Geschäftslage  ist  durch  diese  Verhältnisse  in  der  letzten  Zeit  wenig 
berührt   worden.     Es   genügt    die   einfache    Registrierung   der  jüngsten 
Ereignisse  Um.  darzutun,  daß  die  Gesamtsituation  sich  in  recht  gonstigem 
LichTe  darstellt,  und  maft  kann  wohl  behaupten,  daß  vorderhand  kaum 
irgendwelche  Anzeichen  für  eine  baldige  Verschlechterung  vorliegen  Denn, 
wie  schon  früher  erwähnt,  dürfen  auch  die  Verhältnisse  auf  dem  Weltmarkte 
als  ziemlich  befriedigend  hingestellt  werden.     Von  den  als   Beweis  für 
die  Gunst  der  Tage  sprechenden  Ereignissen  wäre  besonders  4er  Marz- 
versand des  Stahlwerksverbandes  anzuführen.     Selbst  wenn  man  berück- 
sichtigt, daß  der  März  der  Schlußmonat  des  Rechnungsjahres  ist,  der  Ver 
sand  aas  diesem  Grunde  also  forciert  whrd,  kann  man  ,doch  von  d'mer 
Rekordziffer  sprechen.    667000  Tonnen  Rohstahlgewicht  wurden  versandt 
gegen  507  272  Tonnen  im  Februar,  wobei  für  Formeisen  fast  eine  Ver 
dopplung,  für  Halbzeug  aber  eine  kleine  Verminderung  des  Umsatzes  wahr- 
zunehmen ist.    Der  letztere  Umstand  kann  aber  nicht  weiter  beunruhigen- 
es  handelt  sich  hier  lediglich  tim  gewisse  Absatzverschiebungen,  wie  sie  zu 
gunsten  eines  Artikels  resp.  umigekehrt  immer  stattfinden  und  zu  andern 
Zeit])unkten  ihren  Ausgleich  finden.    Das  Halbzeuggeschäft  bleibt  gut,  der 
Export  muß  sogar  infolge  der  starken  inländischen  Nachfrage  vernach- 
lässigt werden.     Die  Grobblechwalzwerke  planen  infolge  'ihrer  guten  Be- 
setzung abermals  eine  Preiserhöhung,  und  in  der  demnächst  stattfmdenden 
Versammlung  der  Bandeisenhersteller  dürfte  man  ebenfalls  über  eine  solche 
beraten.     Das  sind  gewiß'  keine  Beweise  für  schlechten  Geschäftsgang, 
vielmelir  Anzeichen  dafür,  daß  man  mit  einer  Fortdauer  der  günstigen 
Situation   ^.echnet.      In     den     einzelnen     Händlervereinigungen  wurden 
neuerdings  '  verschiedentlich   die   Preise   heraufgesetzt,    so   in   Berlin  für 
Stabeisen  um   50   Pfg.   und  in  :^ss,en-Ruhr  seitens   der  Rheinisch-West- 
fälischen Händlervereinigung  für  Stabeisen  und  Bleche  um'  2   Mk.  pro 
Tonne.    Daraus  geht  zweierlei  hervor:  Einmal,  daß  das  Handelsgeschäft 
lebhaft  ist,  anderseits  aber,  daß  die  Werke  an  ihren  Forderungen  nicht 


Vollbeschäftigte  Giesserei  Norddcutschiand-j    sucht  erstklassigm 

Formermeister 

gegen  gu'es  Gehalt  b.  freier  Werkswohnung,  der  eine  Interesseneinlage 
von  6000—8000  Mark  leisten  kann.  Gute  Verzinsung  und  Gewinnanteil. 
Gefl    OfTertf^n   unter  E  Z  3300  an  die  Expfd.  d.  Blattps  erbeten. 


Grosse  Metallgiesserei  im  rheinisch-westfälischen  Indastriebezirk 
sucht  zum  baldigen  Eintritt  einen  tüchtigen,  erfahrenen 

Formermeister, 


leiden  unter  E  Z  3204  an  die  Exped.  dieses  Kiattes.  

Gesucht  für  eine  bedeutende  Eisengiesserei  Mitteldeutschlands 
ein .  tüchtiger  Formermeister  für  die  Maschinenformerei  bei 
sehr  guter  Bezahlung. 


 'uter  Bezahlung.  ,      t-.    i,  a,.^ 

Es  wird  nur  auf  einen  sehr  erfahrenen,  ersten  Fachmann,  der 
besonders  auch  die  Herstellung  von  Modell  platten  versteht,  reflektiert. 

Offerten  unt.  E  Z  3303  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 
 7-,  ; — .j-    _  „ri-rt  ^m,,  oi nor  wn«f,fä tischen  Kisensriesserei 


Offerten  unt.  E  Z  3303  an  die  ji,xpeaition  uieaer  z^en-un^ 
"Zum  baldigen  Eiuiiitt  wird  von  eiuer  westfälischen  Eisengiesserei 
ichtieer 


ein  tüchtiger 


Formermeister 


gesucht,  der  mit  der  Herstellung  von  Modellplatten  für  Formmaschmen 
vertraut  ist  und  in  der  Kalkulation  Erfahrung  besitzt. 

Offerten  mit  Gehaltsansprüchen,  Zeugnisabschriften  und  Angabe 
des  Alters  unter  Chiffre  EZ  3292  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 


Stellengesuche 


msr  Formepmeistep 

vertraut  mit  allen  vorkommenden  Giessereiarbeiten,  speziell  mit  Arma- 
turen- und  Handelsguss,  gründlich  erfahren  im  Bronze-  und  Messing- 
guss,  Akkord w.,  Ofenbetr.,  Gattiaren  des  Eisens  und  samtl.  Metall- 
Legierung.,  sucht,  gestützt  auf  prima  Zeugnisse,  per  1.  Mai,  ev.  1.  Juii, 

Stellung^.^    Offerten  unter  E  Z  3298  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erh. 


Tüchtiger  Formermeister, 

seit  15  Jahren  als  solcher  in  mittleren  und  grösseren  Betrieben  mit 
bestem  Erfolge  tätig  gewesen,  mit  allen  in  das  Giessereifach  einschlagen- 
den Arbeiten  sowie  mit  dem  Lohn-  und  Akkordwesen  gründlich  ver- 
traut sucht,  gestützt  auf  prima  Zeugnisse,  baldigst  dauernde  Stellung. 
Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  3299  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 


Formermeister,  34  Jahre  alt,  verheiratet,  tüchtig  und 
energisch,  selbständiger  Leiter  einer  Eisen-  und  Metallgiesserei,  mit 
allen  in  der  Giesserei  vorkommenden  Arbeiten,  sowie  mit  Lohn-  und 
Akkordwesen  bestens  vertraut,  sucht  sich  zu  verändern. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z     514  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Stahlformermeister,  38  Jahre  alt,  verh  firm  im  Guss 
aller  Art  bis  zu  den  schwersten  Stücken,  nach  Modell,  Schablone, 
Zeichnung,  Zahnrad-  und  Formmaschinen,  sowie  Nassguss  und  Loko- 
motivguss,  sucht  per  sofort  dauernde  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  515  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Formermeister,  42  Jahre,  Witwer,  äusserst  erfahren  in 
Zentralheizungsguss,  Kanal-,  Bau-,  Ofen-,  Maschinen-,  säure-  und  feuer- 
beständigem Guis,  nach  Modell,  Schablone  und  Formmaschmen,  sucht 

Stellung.^  Offerten  unter  E  Z  fl  516  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 

JPormermelster^ 

36  Jahre  alt,  zurzeit  Pächter  einer  Eisengiesserei  in  Norddeutschland, 
erfahren  im  gesamten  Giessereibetrieb,  besonders  in  grösseren  kompl. 
Stücken  in  Sand,  Masse,  Lehm  und  Formmaschine  nach  Modell,  Scha- 
hlone  und  Zeichnung.  Tüchtig  in  Kalkulation,  Lohn  und  Akkord,  der 
befähigt  ist,  jede  Giesserei  nutzbringend  zu  leiten,  sucht  ab  i.  Apru 
Stellung.    Beste  Zeugnisse  und  Referenzen. 

Gefl.  Off.^rten  unter  E  Z  3270  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb. 

ifiT  Formermeister  ""Vi  _ 

36  Jahre  alt,  in  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereibetriebes 
erfahren,  in  Maschinen-,  Bau-  und  Handelsguss  nach  Modell  und  ScHa- 
blone  in  Sand  und  Lehm  bewandert,  sucht,  gestützt  auf  lang- 
iährige  Zeugnisse,  Stellung.  ,  „  -a.  u 

Gefl   Offerten   unter  E  Z  3282  ar.  >i;p  Exned.  dieser  Zeitung  erb. 

 Formermeistei%     37  Jahre    alt,    erfahren    in  Eisen- 

und  Metallguss,  Marinelegier.,  Manganbr.,  sucht  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  519  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeister,  49  Jahre,  mit  sämtlichen  Arbaiten  des 
Giessereibetriebes  vertraut,  sucht  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  620  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
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nur  feslhalten,  sondern  eher  norh  mehr  zu  erzielen  suchen.  In  der  Tat  sind 
in  Fhißstabcisen  in  der  allerletzten  Zeit  wieder  höhere  Forderungen  gestellt 
und,  was  noch  wichtiger  ist,  bewilligt  worden,  ha  den  meisten  andern 
Zweigen  sieht  es  ebenso  aus,  und  ein  näheres  Eingehen  darauf  ist  um  ,»o 
weniger  erforderlich,  als  neue  Ereignisse  nicht  zu  verzeichnen  stehen.  Hin- 
.sichtlich  der  Preisentwickelung  für  Röhren  und  Drahtstifte  läßt  sich  freilich 
noch  wenig  Günstiges  sagen,  wiewohl  eine  leichte  Besserung  nicht  zu  ver- 
kennen ist.  Die  weiterverarbeitende  Industrie,  Maschinenfabriken,  Wuggon- 
und  Lokomotivbauanstalten,  die  Gießereien,  besitzen  kaum  einen  .Anlaß, 
mit  den  Verhältnissen  unzufriedeii  zu  sein.  Man  Tiört  hier  und  da  noch, 
daß  die  Erlöse  nicht  genügen,  aber  solche  Klagen  koiniiien  doc  h  selten 
\or.  In  der  Kleineisenindustrie  komiten  neuerdings  für  einzelne  Artikel 
die  Preise  weiter  heraufgesetzt  werden.  Was  Rohstoffe  .inlangt,  so  hat  sich 
Ijierin  ebenfalls  nu  ht^  -imiuIitI,  Der  starke  Eigen\ erbrauch  der  ge- 
mischten Betiicln  zwingt  dir  l.i/tcren,  den  Versand  et\\a>  einzuschränken, 
so  daß  die  diesbezügüchen  Ziffern  die  Lage  nicht  ganz  richtig  illustrieren. 
Die  Preise  werden  in  allen  Fällen  ohne  Schwierigkeit  erzielt. 


Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattüwi'tz.  den  i6.  April.  Der  freundliche  L'harakter,  den  das 
Geschäft  schon  lange  trägt,  hat  sirli  in  \i_)llein  Linfangc  erhalten.  Der 
.Absatz  weist  auch  in  der  .ilkilet/tcn  Zeit  eine  Hebung  auf,  und  allgemein 
ist  die  Beschäftigung  stark,  tlaß  schv)n  der  Gedanke  an  neue  Et- 
höhungeii  der  Picim  auliaucht.  Ein  recht  flottes  Ges.haft  findet  nach 
wie  vor  in  Roheisrn  ^'att.  Der  inlänilische  K;insuni  ist  erheblich  genug, 
um  den  weitaus  ;;riil3ti  n  Teil  der  Produktion  /u  ,ihs  irliieren,  so  daß  der 
.Ausfuhr  nicht  das  11111- Interesse  /ugew.mdt  werden  kann,  das  sie  eigent- 
lich verdient  Denn  seitens  RiissiS(di-Polens  besvimlers  werden  ständig 
steigende  Anforderungen  gestellt,  die  .iher  kaum  in  gewünschtem  Maße 
erfüllt  werden  können.  Altzeug  h.it  sieli  xon  seiner  Schwäche  noch  nicht 
erholt,  da  das  Angebot  nach  wie  vor  erheblich  ist.  In  Walzeisen  aller 
•Art,  Stab-,  Band-,  l/niversaieisen.  Grob-  uiul  Feinblechen,  liegt  ausreichend 
-Arbeit  vor.  Der  Eing.mg  der  Spezifik<iti.)nen  ist  recht  flott,  andererseits 
wird  auch  neu  ziemlich  \  lel  liestellt.  Es  hieß  neuerdings,  daß  die  Er- 
gänzung der  .lusgelieferteii  Mengen  durch  frische  .Aufträge  nicht  mehr 
in  dem  wünschenswerten  riiifange  erfolge,  es  fehlte  aber  bisher  an 
einer  praktischen  Bestätigung  dieser  .Xiisicht.  jedenfalls  haben  die  Her- 
steller Muhe,  die  Lieferfristen  einigermaßen  mnezuhaten,  und  für  so- 
fOjj'tige  Lieferung  kann  kaum  etwas  üfiernommen  werden.  Das  Träger- 
geschäft ist  lebhafter  geworden,  und  man  erwartet  für  die  allernächste 
Zeit  eine  weitere  Belelning-  Das  geniemsanie  Lager  111  der  Friedenshütte 
ist  genügend  versorgt,  um  einer  st  irkiTen  Nachfrage  zu  begegnen.  Die 
Schieiu  iiw  .il/w  erke  Mild  ziemlich  1  lef rietligentl  besel/l.  .iher  mit  clem  laufen- 
den (/cbi  halt  ni;  hl  ganz  zufrieden.  Giubenschieiien  werden  jetzt  weniger 
■verlangt,  da  dir  Ze,  hem  erw.iltungen  .ni^eliemend  ihren  Bedarf  für  einige 
Zeit  gedecki  li.ilieii  .\ls  tfilt  k.nm  der  X'erkehr  m  Röhren  bezeichnet  wer- 
den, viell.ii  1  müssen  (he  Werke  sngar  Lieferfristen  von  zwei  Monate^ 
in  -Aiispi  iK  Ii  neliiiien,  '!  idi/  .illedem  sind  die  Erlöse  noch  keineswegs  be- 
sonders loliiu  iid  ge-li,i,r|  au^n.ilmisi.is,  hei  neuen  .\hs(  lilüssen 
höhere,  teibsn-e  ,,ii<li  lulmeiide  S  uze  /u  eiiialteii,  /u  den  aUeil  iin- 
befriedigendep.  lileild  .iher  im,  h  rei  ht  \  lel  auszuliefern.  Es  fehlte  auch 
neuerdings  m,  hl  an  \  ersu,  lieii,  die  Werke  zu  irgendeinem  X'erjiande  oder 
einer  Komenli.in  zu  \ereiiii-en,  .ihia  Krf  )lge  sind  auf  diesem  'Geijiete 
noch  nicht  zu  \  erzeichnen.  Aus  dn  Draht-  und  1  )ralit\ erfeiiierungsindustrie! 
läßt  sieh,  was  tli,.  15,.-,,  liaüi-iiuo  anlangt,  zieiiilic  h  Befriedigendes  be- 
richten. Mmsi,  htlicli  (lel  Pi  eise  lassen  I  )r,ilitstifte  \  lel  zu  wünschen  ütirig, 
wiewohl  ,r(  uenwartig  s.  )i:,n  i-twas  mehr  erzielt  wird.  Recht  gute  Be- 
setziiiiLi,  1  il,'>l  si;  h  hei  den  Eisengießereied  wahrnehmen,  die  auch  liinie 
■^i'tt'-i.s''  1'  zutriedeiistelleiidem  Lmfaiige  erhalten.  Die  .Maschinenfabriken 
und  Kiiiistrukti  msw  erkstatt en  v  erfügen  über  einen  ausreu  henden  .\rbeits- 
bestaiid.  ohne  dun  hwcg  eiitsprerhende  Preise  erzielen  zu  kimnen.  Besser 
'■"t  <-l"'  Klmii  ist  nin.hi^irir  dar.aii,  die  neuertlings  mi^hrlai  h  Erhöhungen 
Mirnehm.  II  k.uiiue.  AikIi  hier  sind  tlie  Betriebe  m  tler  Mehrzahl  \()11 
besetzt. 

Berliner  Metallmarkt. 

London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Anstralzinn  ... 
EngUaches  I^mmzirtn 


Zinn 


Spanisches     .  . 
Englisches 
Geringere  Sorten 


Blei 


70=»/« 

71^/8 

74V3 


197'/^ 
I94V2 


I6VI6 
16V, 


150-160  M. 
HS  — ISS  » 


420  —  430  Ml, 
415—425  » 
405  —  415  > 


41- 


Zink 


-43  M. 
-38  > 


2674-27 


27 


60—62  M. 

56V»— 59V'2 
60-75  » 


Nach  QuaHtät  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  .  .  '.  .  . 
Antimon  Regulus  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-    und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68VjMk.,  Kupferblech 
177  Mk.,   Messingblech    145  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   188  Mk. 
bzw.  158  Mk. 

Die  Berhner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 


Welche  Tempergiesserei 

liefert  Schnecken  zur  amerikanischen  Kernformmascliine 

nach  ihren  Modellen. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3283  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

Für  Eisengiessereien! 

Aus  der  Stillegung  einer  Giesserei  werden  billig  abgegeben: 

I  Kupolofen,  System  „Ehrhardt",  für  ca.  5000  kg  stündl.  Schmelzfähigkeit,  mit 

Entleerungsvorrichtung  und  Säulenuntersatz.    (Ganz  neu.) 
I  dto.  für  ca.  3000  kg  stündl.  Schmelzfähigkeit,  mit  zwei  Düsenreihen. 
I  Satzboden  für  beide  Oefen. 

I  Laufkranvorrichtung  für  2500  kg  Tragkraft,  mit  Unterkonstruktion  aus  I-Elsen, 
N,  P.  24  a.  1 1  m,  ein  Querträger,  N.  P.  24  a.  7  m,  einer  gusseisernen  Säule, 
220  mm  Durchmesser,  ca.  4  m  lang  und  6,5  m  Spannweite. 

I  Gichtauszugwinde. 

I  Giessereidrehkran  für  5000  kg  Tragkraft  und  5,7  m  Ausladung. 

I  Sandmischmaschine. 

I  sechseckiges  Scheuerfass. 

I  franz.  Kollergang.  Läuferdurchm.  =  1400  mm,  Schalendurchm.  =  2400  mm. 
I  Lehmkollergang,  Schalendurchmesser  =  1800  mm. 

1  Teerkessel  aus  7  mm-B'ech 

2  hydraul.  Plattenformmaschinen   mit   ausfahrbaren    Formplatten  1450.1000. 

Verschiedene   Giessereikleinwerkzeuge,   wie  Formkasten,  Beschwereisen, 

Giesspfannen,  Schablonenvorrichtungen  usw. 
I  Laufkran  mit  Seilbetrieb,  12500  kg  Tragkraft,  ll,7m  Spurweite. 
I  dto.  für  Hand-  und  Seilbetrieb  für  10  000  kg  Tragkraft,  Im  Trägerabstand. 
I  Exhaustor,  1500  mm  Flügeldurchmesser. 
I  Ventilator,  500  mm  Rohrweite. 

Nähere  Auskunft  erteilt: 

Ingenieur  MicK.  Berger,  techn.  Büro, 

Telephon  2927       KaPlSPUhC  im  Bm  Yorkstr.  15. 


Giesserei 


liefert  bestens  u.  biJlig 

Wadiswarenlabrik  Knimbadi 

Hans  Bdx  MMm. 
AufzBndwaclis  mm,  mi  sdiwaben. 


Waclisdraht 
Modellwachs 


Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker  &Piscantor 

Grossalmerode  -  O. 

empfehlen  (i'n) 

m  Ig  Ceylon-  ■ 


Grophltschmelztiesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliehigen  Form  und  Grösse. 

Tieeel  für  alle  Ofensysteme. 


Kaiserslauterner  Formsand  -  Kernsand 

liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt, 

Grubenb.  FERD.  ACH  EN  ::  Kaiserslautern. 


iPaSfampFcaolin 

ca.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 

Gebr.  Baenscb, 

2>ölau  (BezirR  Halle) 

'  .   .  -V 

Chainotte-6kine 

KoliIen-..Koksstaul) 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester^Qualität 

P.  Wiesen,  KoMenmalilwert,  KBppersteg  (Blild.). 


m 
m 


Formsancl 

für  alle  Gussarten 

Kaolinsortd 

hochfeuerf.  Material  zum  Ausstampfea  und 
Ausbessern  von  Kupol-  usw.  Oefen  S.  K.  34 

Kaolin  u.  Ton 

hochfeuerfest,  liefert  billigst 

R.  Albrecht,  Tonbergbau,  Bunziau. 


m 
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Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  loo  Kilo  nptto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  ii3-ii8Mk.,  Leichtkupfer  98- io8  Mk..  Rotguss  loo-iioMk., 
Gussmessiae  65—80  Mk.,  Leichtmessing  45—5»  Mk.,  Altzink  25—35  Mk.,  Neu- 
ziok,  30—40  Mk.  Altblei  16—25  Mk. 

MetallpreiBe: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

April. 

Bh 

d 

£ 

8h 

d 

£ 

sb 

d 

i 

sb 

d 

9- 

70 

10 

198 

S 

10 

16 

5 

_ 

10. 

69 

5 

197 

5 

25 

10 

16 

5 

II. 

70 

10 

197 

10 

25 

10 

16 

S 

12. 

70 

7 

6 

197 

5 

25 

IS 

16 

5 

15- 

70 

6 

3 

197 

5 

25 

•5 

i6 

5 

Berlin,  den  16.  April.  Der  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  lag  m  der 
verflossenen  Berichtszeit  etwas  ruhiger,  auch  wies  die  Tendenz  einige 
Schwankungen  auf.  Es  ist  erklärlich,  daß  die  scharfe  Hausse  der  aller- 
jüngsten  Zeit  auf  der  andern  Seite  Realisationsneigung  ausgelost  hat  zumal 
neuerdings  viel  spekulative  Betätigung  zu  bemerken  ist.  Inimerliin  ist 
per  Saldo  kein  Rückgang  eingetreten,  auch  in  Berlin  haben  sich  die  Durch- 
schnittssatze behauptet.  Die  statistische  Position  des  Artikels  bleibt  stark, 
der  Konsum  hat  eVheblichen,  ständig  steigenden  Bedarf,  und  da  außer- 
dem Amerika  fortgesetzt  günstige  Nachrichten  sendet,  wird  "die  weitere 
Preisentwickelung  gut  beurteilt.  Zinn  ist  sowohl  in  London  wie  hier 
weiter  heraufgegangen,  ließ  aber  eine  gewisse  Unregelmäßigkeit  erkennen. 
Vorläufig  beherrscht  das  Haussesyndikat  das  Feld,  und  die  auf  der  neuer- 
dings erwähnten  Bancaauktion  verkauften  Klengen  werden  zum  größten 
Teil  \-on  ihm  übernommen.  Der  Konsum,  der  sich  zurzeit  lebhaft  am 
Geschäft  beteiligt,  hat  allen  Anlaß,  die  Bewegung  aufmerksam  zu  ver- 
folgen. —  Blei  hat  keine  Veränderung  erfahren,  verzeichnete  iiberdies 
nur  mäßiges  Geschäft.  Letzteres  war  in  Zink  ebenfalls  nicht  bedeutend, 
doch  erscheint  die  Londoner  Notierung  etwas  höher. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

(Briefkurse  für"  Julilieferung  vom  iS.  3.  —  12.  4.  (Mk.  p.  100  kg.) 
Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse,  welche  in  den  letzten 
Tagen  vor  dem  Test  infolge  starker  Realisationsverkäufe  von  ihrem  am 
2.  April  erreichten  höchsten  Stande  etwas  herabgegangen  waren,  zogen 
am  Dienstag  nach  Ostern  wieder  an,  da  der  Konsum  sich  fortgesetzt  auf- 
nahmefähig und  kauflustig  zeigte  und  allgemein  ein  günstiger  Ausfall  der 
amerikanischen  KupferstatistikVrwartet  wurde.  Da  aber  diese  zwar  eine 
geringe  Ermäßigung  der  amerikanischen  Kupfervorräte,  zugleich  aber  eine 
Erhöhung  der  Produktionsziffer  brachte,  sah  sich  ein  Teil  der  Jnter- 
essenten  an  den  beiden  folgenden  Tagen  zu  umfangreichen  Realisations- 


fSD^ 


30  1/  Z2  tsit  t7  Ztt9        3  V-  9  ^  ^f*i 


verkaufen  veranlaßt,  welche  die  Notierungen  um  etwa  41/4  ^^k.  iur  100  kg 
drückten.  Als  die  Realisationen  beendet  waren,  der  Konsum  weiter  kaufte 
und  insbesondere  aus  Amerika  über  eine  lebhafte  Kauflust  berichtet  wurde, 
zogen  die  Kurse  am  letzten  Börsentage  wieder  erheblich,  etwa  um  31/-  Mk. 
für  100  kg,  an. 

Von  den  französischen  und  belgischen^ Metallmärkten. 

Paris,  den  16.  April.  Nach  der  durch  die  Feiertage  hervorgerufenen 
Unterbrechung  hat  sich  in  der  Hauptstadt  der  \'erkehr  wieder  recht  angeregt 
gestaltet,  die  Beschäftigung  ist  ja  schon  seit  langem  recht  gut,  teilweise  so 
stark,  daß  heue  Aufträge  nur  mit  mehrmonatlichen  Lieferfristen  ange- 
nommen werden  können.  Die  Preise  verraten  unverminderte  Festigkeit 
und  dürften  für  einzelne  Erzeugnisse  in  aller  Kürze  weiter  erhöht  werden. 
Nicht  minder  Günstiges  läßt  sich  von  den  Departements  berichten:  Arbeit 
ist  meist  im  Ueberffuß  vorhanden,  und  die  Preise  bewegen  sich  in  steigender 
Richtung.  Für  die  Bahnen  sind  neue  Bestellungen  erteilt  worden,  auch 
Kriegs-  und  Marinedepartement  haben  bedeutenden  Bedarf.  Im  Nord, 
um  nur  ein  Beispiel  herauszugreifen,  haben  die  Trägerwerke  eine  Steige- 
rung um  5  Fr.  eintreten  lassen,  wobei  allerdings  die  hohen  Sätze  für 
Brennstoffe  eine  gewisse  Rolle  spielen.  In  den  Ardennen  erfuhren  neuerdings 
üie  Notierungen  für  Stahl  eine  Erhöhung.  —  In  Belgien  herrscht  gegen- 
wärtig eine  recht  zuversichtliche  Stimmung.  Der  Verkehr  ist  nicht  nur 
flott  geblieben,  sondern  weist  eher  eine  Zunahme  auf.  Die  Besserung 
in  den  Vereinigten  Staaten,  die  durch  den  ja  jetzt  beendeten  Kohlenstreik 
in  England  verminderte  Leistungsfähigkeit  der  dortigen  Werke  und  schließ- 
lich die  pruten  Nachrichten  aus  Deutschland  boten  und  bieten  eine  kräftige 


Form-  und  Kernsande 
Hochfeuerfeste  Hasse 
Gemüse -Kiese 


für  alle 
Gussarten 


(S.  K.  34) 


in   aUen  Körnungen 


liefern  billigst 


CO 


lUapiMo. 

Allem.  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
: :  grosse  passend  : : 

=  Kurze  Lieferzelt  = 

Unentgeltliche  14tägige 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolqe  geringer  Gestehungs- 
kosten eeben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformmaschinen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
billigen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


J.RohrbachyEisengiess.u.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  [Q 

iür  Quss-  u.  Blecheraaiiüerwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Koliergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wunsch  zur  Verfügung 
W  * 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aelteste  Zinkschmelierel  Berlins  •  

Telephon:  Amt  IV,  1838  u.  10949.  Telegr.-Adresse :  Remelted-Berlin 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezialität:  Welsinietall  und  LöIzIdd.  □  "^'."p^n^rÄ^ÄnTüÄ^^^^ 
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Anregung,  die  den  Konsum  zu  einer  regen  Beteiligung  am  Geschäft 
treibt.  Die  Tendenz  i.st  nacli  oben  gericlitet.  allerdings  unter  dem  Einfluß 
der  in  letzter  Zeit  erfolgten  Erhöhung  der  Kohlenpreise,  die  für  einzeln« 
Sorten  ziemlich  beträchtlich  ist.  Aus  diesem  Grunde  bewegen  sich  die 
Notierungen  für  Rohstoffe  andauernd  nach  aufwärts,  Halbzeug  liegt  bei 
flottem  Gescliäft  sehr  fest,  für  Stabeisen,  Grob-  und  Feinbleche  werden  teil- 
weise erhöhte  Ausfuhrpreise  erzielt,  und  wenn  flott  geliefert  werden  kann, 
bequemt  sich  der  inländische  Konsum  zur  Anlegung  höherer  .Sätze.  Der 
Schienenmarkt  hat  seine  freundliche  Disposition  bewahrt  und  findet  in 
reichlichen  Neubestellungen  Südamerikas  eine  Stütze.  Das  Trägergeschäft 
ist  lebhafter  geworden.  Viel  zu  tun  hat  die  weiterverarbeitende  Industrie, 
die  jetzt  auch  mit  den  Preisen  zufrieden  sein  kann. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer. 
Zinn,  Blei  und  Zink  per  loo  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chih  in  Barren  erst;q 
Marken  185  Fr.,  gewöhnliche  183  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
Selected  195  Fr.,  sämtHch  in  Havre  lieferbar.  Zinn  Banca  535  Fr., 
Billiton  und  Detroits  530  Fr.,  in  Ha\re  oder  Paris  lieferbar,  Gornwall 
blieb  imnotiert.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar  Havre  47  Fr.,  Paris  471/2  Fr. 
Zink,  schlesisches,  lieferbar  HavTe  741/2  Fr.,  andere  gute  Marken  lieferbar 
Havre  oder  Paris  ji^'-j  Fr.  Kupfer  weiter  haussierend,  Zinn  schwankend, 
schließlich  aber  nach  ol^en  gerichtet,  Blei  fest,  Zink  etwas  matter. 

Amerika 

•    New   York,    den    13.  lApril. 

Kupfer:  Eine  ausnehmend  erregte  Stimmung  badete  das  Merk- 
mal ,des  hiesigen  Kupfermarktes  während  der  diesmaligen  Berichtszeit. 
Elektrolytisches  Kupfer  stieg  bei  flotter,  aber  zum  Teil  offenbar  spekulativer 
Nachfrage  auf  16  c.  Es  vermochte  sich  auf  diesem  Standpunkt  zwar 
nicht  ununterbrochen  zu  behaupten,  kehrte  jedoch  immer  wieder  auf  den- 
selben zurück.  Die  Märzstatistiken  der  Gopper  Producers  Association  fielen 
weder  besser  noch  schlechter  aus.  als  man  erwartet  hatte,  doch  hieß  es, 
die  Spekulanten  hätten  sich  durch  die  Produktionszunahme,  die  gegen  den 
Februar  9660000  Pfd.  (etwa  4300  Tonnen)  betrug,  sehr  enttäuscht 'gefühlt. 
Dabei  wird  sie  aber  nicht  nur  vollständig  durch  den  Unterschied  der 
Länge  der  beiden  Monate  erklärt,  sondern  sie  ist  auch  insofern  bedeutungs- 
los, als  von  einer  Produktionszunahme  doch  nur  die  Rede  sein  kann,  wenn 
man  die  gleichen  Monate  aufeinanderfolgender  Jahre  vergleicht.  Im  März 
191 1  betrug  die  Produktion  aber  1305320S0  Pfd.  und  diesmal  nur 
125  695  000  Pfd.  \'on  wesentlicher  Bedeutung  ist  das  Anwachsen  der 
hiesigen  Verbrauchsna.  lifrage,  die  im  vorigen  IMonat  67  487  000  Pid.  er- 
reichte. Die  sichtbaren  \'ün-äte  sind  um  572000  Pfd.  gefallen  Standard- 
Kupfer  galt  zuletzt  15,45  —  15,75  c.  p.  Pfd. 

Zinn.  Die  \'erbrauchsnachfrage  auf  dem  "hiesigen  Zinnmarkt  ließ 
sich  neuerdings  lebhafter  an,  denn  seit  geraumer  Zeit,  \ind  da  aus  London 
über  erneute  spekulative  Regsamkeit  berichtet  wurde,  zogen  die  Preise 
hier  abermals  an.  Straits  schloß  infolgedessen  beträrhthch  über  dem 
Standpunkt  zur  Zeit  des  letzten  Berichtes,  nämlich  auf  4s  05—43  2;  c  p  Pfd 
prompt  und  43,05—43,30  c.  p.   Pfd.-  per  später. 

Roheisen.  Wiewohl  nördliches  Gießereieisen  Nr.  2  noch  immer 
'4?'^~'5y4  Doli,  und  südliches  graues  Schmiedeeisen  1434  —  15  Doli  notiert 
laßt  sich  zu  diesen  Preisen  zurzeit  doch  kaum  kaufen,  denn  der  Eisemnarkt 
hat  sich  namentlich  während  der  letzten  acht  Tage  weiter  befestigt  An 
den  Produktionsmittelpunkten  fand  wieder  einmal  ein  bedeutendes  Geschäft 
statt,  und  ungeachtet  der  wachsenden  Erzeugung  nehmen  die  verfügbaren 
Vorrate  mehr  und  meTir  ab.  Im  Bezirk  von  Pittsburg  sind  die  Preise  ,um 
1/2—1  Doli,  für  die  Tonne  gestiegen.  In  Fertigeisen  und  Stahl  fand 
em  bedeutendes  Geschäft  statt,  bei  dem  es  sich  zum  nicht  -geringen  Teil 
um -Bahnaufträge  handelte.  Die  Harrimanschen  Linien  z.  '  B  bestellten 
soeben  100000  Tonnen  Stahls,  hien.  n.  Der  Preis  für  Stahlbarrcn  wurde 
gestern  um  i  Doli,  erhöht, 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

„,  „  ,  Glasgow,  den  13.  April  IQ12. 

Der  Glasgow  Roheisen  Warrant  Markt  wurde  während  der  letzten  Woche 
sehr  lebhaft  und  haben  eie  Preise  stetig  angezogen.  Der  Markt  schliesst  mit  der 
Hochstnotierung  zu  53,6'/«  Kasse-Käufer  (regen  51,10  in  der  letzten  WoC  e 

Von  Seiten  der  Konsumenten  sind  während  der  Woche  sehr"  umfangreiche 
Kaufe  a-etätigt  worden,  und  da  bis  jetzt  ausser  den  wenigen  Hochöfen,  die 
wahrend  des  Streikes  in  Betrieb  blieben,  keine  weiteren  .Hochöfen  ang  blasen 
worden  sind,  sind  die  Fabrikanten  sehr  zurückhaltende  Verkäufer,  so  dass  die 
Nachfrage  für  Eisen  aus  den  öffenthchen  Lagern  noch  einige  Zeit  anhalten  wird 
In  der  lat  hat  es  fast  den  Anschein,  als  ob  der  Verbrauch  von  Rcheisen  die 
Produktion  übersteigen  wird,  selbst  wenn  letztere  wieder  zu  den  normalen  Ver- 
hältnissen zurückgekehrt  sein  wird,  denn  Gescliäftsberichte  aus  allen  Richtungen 
sind  auffallend  gut,  wofür  die  Tatsache  spricht,  dass  die  Stahlpreise  im  Norden 
um  weitere  10,00  per  Tonne  erhöht  worden  sind. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite.    Schlussverkäufer  69,3  1  Monat 
Cleveland  51,11  bis  53,725.    Schlusskäufer  536'/»  Kasse 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 

Erste  drei  Monate 

«911  1910  1912  igi, 

37852  44358  326249  269110  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—              —  '  1000  t 
Middleabrough : 

'3  421            —  5366341 


April  bis  11. 
1912 
29  982 


II.  April. 
1000 

434  902 


Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

.  Middlesbrough,  den  13.  April. 

Roheisen.  Die  schon  früher  berichtete  Besserung  der  Roheisen- 
preise machte  seit  Mitte  der  Woche  sprungweise  Fortschritte.  Die  Ur- 
sachen sind  entschieden  günstigere  Nachrichten  aus  Amerika  und  von 
allen  andern  Seiten,  sowie  die  bevorstehende  Aufnahme  der  durch  den 
Kohlenstreik  unterbrochenen  Arbeit  und  die  Erhöhung  der  Stahlmaterial- 
preise Iura   IG,—  per  Tonne.     Das  Geschäft  bleibt  für  prompte  Liefe- 


Licht! 


Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugende Lampen  U.Laternen  stellen  sich 
das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht  I 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  für  Kohteneas!   KelnDocbt!  KelnQeruch! 
Lampen  mit  Breltbreoner  von  S  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 
(inkl.  Leuchtmaterial  and  Kiste  1,60  M.  mehr).    Lyra  mit  Glühbreoner 
(1029)     20,50  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  2  M.  mehr). 
GegtD  Nachnahme  oder  Voraoibezahliing.   Wiedemrbäufer  gisgcM.   Illostr.  Preiskurante  gratis  a.  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenst  .55 


LEIITZ  &  ZINNERHANN 

GJESSEREIIWASCKJNENGESELLSCHAFT  m  b  h. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


CO 


ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


60 


OO 


Drucksandstrahigebläse  O.R.P. 


für  alle  Zweige  der  Industrie 


Rotationstische  <>  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    o  Spezialkonstruktionen 


,\u.slan(ls|);itc'nte 


Auslandspatente 


io.  Oeresunds  Kryolith 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
und  Ausgiebigkeit  alle  Kunstprodukte  und  Ersatzmitlei 
übertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas  ,  Emaille-  und 
Aluminium -Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle,  der 
Oeresunds  Chemiske  Fabriker,  Kommanditselskab 
ved  C.  F.  Jarl,  Kopenhagen 


billigst 


Karl  Keferstein,  Berlin  nu7 

Mittelstraße  63. 


3144 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläsey 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Quarzsandy 

anerkannt  vorzügUches,    sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Nr.  16 
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runs  noch  auf  Warrants  beschränkt,  und  für  längere  Fristen  wird  nicht 
viel  gehandelt.  Die  Verschiffungen  sind  groß,  wenn  auch  geringer  als  im 
März  Gießereieisen  Nr.  i  |und  Hämatit  ist  noch  nicht  erhaltlich.  Nächste 
Woche  kommen  wieder  Hochöfen  in  Gang. 

Hiesige  Nr.  3  Warrants  schließen  mit:  33,7^/2,  Ivomrnission  extra. 
Hämatit  ist  zu  68,6  bis  70,-  für  m/n.  je  nach  Ausdehnung  der  (Lieferzeit 
gesucht  In  den  Warrantlagern  befinden  sich:  431  455  lonnen,  wovon 
407  07-^  Tonnen  Nr.  3;  Abnahme  in  diesem  Monat  30423  Tonnen. 

:K  o  h  1  e  n.  Der  allgemeine  Streik  ist  zwar  endlich  Vorüber,  aber  ehe 
der  Grubenbetrieb  wieder  ganz  aufgenommen  werden  kann,  vergehen  noch 
•^—•3  Wochen.  An  manchen  Plätzen  feiern  die  Leute  .noch  letzt.  1  reise 
werden  längere  Zeit  abnorm  bleiben.  Für  Ende  April  und  Mai  sind 
jetzt  die  Werte-  Davisons-Cowpen- Bothai  Maschinenkohlen  17,6,  Beste 
Süd-Yorkshire  Maschinenkohlen  18,—,  Lochgelly-Cowdenbeath  Maschinen- 
kohlen  16—,  Glencraig  Lochgelly-Bowhill  Maschinenkohlen  15,9,  Dysart 
Main  Maschinenkohlen  13,6,  Randolph-Eldon-East-  und  South-Hetton  Ma- 
schinenkohlen  17,6,  Durham  ungesiebte  Gaskohlen  16,—  bis  17,6  lob. 
der  betreffenden  Häfen.  Für  spätere  Lieferung  läßt  sich  noch  nichts  Be- 
stimmtes sagen,  jedenfalls  werden  Preise  nicht  auf  _das  frühere  Niveau 
zurückgehen,  denn  die  Nachfrage  auf  lange  Lieferzeiten  ist  überaus  groß, 
ganz  abgesehen  von  dem  enormen,  dringenden  Bedarf  und  der  Eröffnung 
der  Verschiffungssaison. 

Frachten  sind  noch  niedrig,  weil  viele  Dampfer  unbeschäftigt 
sind,  was  sich  aber  bald  ändern  wird.  1 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


Patente  und  Qebrauchs-Muster  D 

ü=  — 

Anmeldungen. 

Für  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tage 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.    Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt. 
Kl.  i8a.    M.   44829.    Verfahren  zum   Verfestigen   von  ohne  Binde- 
mitteln hergestellten  Erzbriketts,  insbesondere  solchen 
aus  Eisenerz  durch  Erhitzen.    Maschinenbau-Anstalt  flumboldt,  Cöln- 
Kalk.    8.  6.  II. 

Kl.  18a.   S.  31  413.    Verfahren  zur  Reduktion  von  Eisenerzen  zu 
Metall   unter   Verwendung  von  festem  Reduktionsstoff.     Soen  Emil 
Sieurin,  Höganäs,  Schweden.    3.  5.  10. 
18  a.   H.  51556.    Erzreduktions-und  Schmelzverfahren  mit 
Regeneration  der  Gichtgase  und  Benutzung  des  elektrischen  Stromes. 
Dr.-Ing.   Heinrich  Binden,  Rio  de  Janeiro.     25.  2.  10. 
18  b.    B.  64796.    Vorrichtung  zum  Vermischen  geschmolzener 
Stoffe  mit  andern.     Oscar  Brünier,  Brüssel.     14.  10.  11. 
i8b.    E.    16045.    Verfahren   zum   Legieren   von  flüssigem 
Stahl  mit   anderen  Metallen.    Elektrostahl   G.   m.    b.  H., 
Remscheid-Hasten.   22.  7.  10. 

i8b.  F.  29663.  Verfahren  zur  Reinigung  von  auf,  basischem  Herd 
hergestelltem  desoxydiertem  Flußeisen  oder  Stahl  von  dann 
enthaltenen  oxydierten  Manganresten  o.  dgl.  Robert  Frenzel,  Berlm, 
Chausseestraße  13.    7.  4.  lo. 

i8b.  H.  54482.  Verfahren  zur  Veredelung  von  Metallen, 
insbesondere  von  Eisen  mittels  gemeinsamer  elektrischer  und  Brenn- 
stofferhitzung. Dr.  Alois  Helfenstein,  Wien.  10.  6.  11. 
i8b.  L.  30224.  Ofenkopf  für  Martinöfen.  Alfred  Lein- 
veber,  Chemnitz,  Kaiserstr.  35.  9.  5.  10. 
b.  S.  33  246.  Nickelstahllegierung  mit  bei  steigender  Tempe- 
ratur wachsender  Elastizitätskraft  und  hoher  Elastizitätsgrenze.  Societe 
de  fabriques  de  Spiraux  reunies,  Chaux-de-Fonds,  Schweiz.  20.  2.  11. 
i8c.  B.  61580.  Vorrichtung  zum  Härten  einzelner 
an  Herzstücken  and  anderen  Stahlstücken  mittels  Luft. 
Vereni    für    Bergbau   und    Gußstahlfabrikation,  Bochum 

17.  I.  II.  .      ,  . 

18  c.    H.   56397.     Wärmofen  für  Knüppel  usw.   mit  absatzweise 
wirkender  Fördereinrichtung.    Emmanuel  Benoit  Gaston  Hutter,  Rivede 
;Gier,   Frankreich.     29.  12.  11. 
Kl.  31b.    G.    35559.    G  1  e  i  c  h  d  r  u  c  k  -  F  o  r  m  m  j:,  s  c  h  i  n  e   mit  oberer 
Rollenpressung.    ~Fa.   Gebrüder   Gienanth-Hochstein,  Eisenhüttenwerk 
Hochstein,  Post  Winnweiler  (Pfalz).    27.   11.  11. 
3 1  b.    K.   48  659.     K  e  r  n f  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  ,  -bei   der   der   Sand  durch 
Rüttel-  oder  Stoßwirkung  verdichtet  ,wird.    Augustus  Nathan  Kelley, 
Detroit,   Mich.,   V.   St.   A.     31.  7.  11. 
31b.   L.  29  674.    Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Lehmformen 
für  gegossene  Muffen-  und  , Flanschenrohre  durch  Schablonieren  mittels 
.  eines   zentrisch   geführten,   nach   oben   verjüngten  Schabloniertellers. 
Michel  Johann   Lackner,   Dortmund,  ,Poststr.    12.     16.  2.  10. 
jic.    B.  64725.   Verfahren  zum  Gießen  von  dichten  Metall- 
blöcken mittels  Erschütterung  der   Form.  Bergmann-Elektrizitäts- 
werke, Akt.-Ges.,  Berlin.    9.  lo.  11. 

31c.  C.  20553.  Verfahren  zur  H  e  r  s  t  e  1  1  u  n  g  g  e  g  o  s  s  e  n  e  r 
Ringe  aus  Stahl.  William  Mc  Conway,  Pittsburgh,  V.  St.  A. 
31.  3.  II. 

31C.  D.  24052.  Vorrichtung  zum  Gießen  von  Metallgegen- 
ständen unter  Druckluft.  Hermann  Hugo  Döhler,  Brook- 
lyn (New  York),  V.  St.  A.    10.  10.  10. 

D.  25  493.  Zwangläufig  von  der  Bewegung  des  Formenträgers  an- 
getriebene Vorrichtung  zum  Zuführen  des  Metalls  zu  den 
Formen  von  Gießtischen.     Deutsche  Maschinenfabrik,  A.-G.,  Duis- 

biug.      14.  7.  1 1.  '  1  r  1  ■•  1 

c.  F.  31795.  Verfahren  ;zur  Beseitigung  der  O  b  e  r  f  l  a  c  h  e  n- 
fehler  von  Metallblöcken  unter  Benutzung  von  Fräsern. 
Otto  Froriep,  G.  m.  b.  H.,  Rheydt,  Rhld.  9.  2.  ii. 
31c.  J.  13368.  Zusammenzieh  bar  er  Metall  kern  für  Hart- 
gußrohre, dessen  Längsteile  durch  Fugen  voneinander  getrennt  sind. 
Czeslaw  Jankowski,  Sosnowice,  Rußland.  11.  2.  11. 
31c.  M.  45701.  Zange  zum  Gießen  von  Klöppelloten  mit  Abscher- 
vorrichtung. Ferdinand  Meyer,  Barmen,  Wilhelmstraße  5a.  16.  9.  n. 
;.  R.  34617.  Vorrichtung  ,zum  Kippen  von  Gießpfannen 
um  die  unveränderte  Lage  des  von  Maschinenteilen  freien  Ausgusses 


Stellen 
Bochumer 
i.  Westf. 


Kl.  ^1 


Kl. 


Kl. 


31  c. 


3< 


Kl. 


Kl. 


31  c. 


m.  Wismut  -  Zusatz,  fast  ohne 

auHsergewöhnl  ich 
M.  65.— p.  100  kg.  BeigröHseren 
Bestellungen  üb.  500  kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Raue.  Dresden  28 d. 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  rLS^Zr. 

in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
'  Waizdraht  und  Blechen.  ==== 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Langshyttan  (Schweden). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Pokornv&WmekindMasch™»i„u-Aci6ä 
Frankfurt '/Ma™, 


Jormer-Iderkzeuge. 

Lager  von  Bedarfsartikeln  für  Eisengiessereien,  Gelb-  u. 
Metallgiessereien,  Modelltischlereien  u.  Maschinenfabriken. 

Bruno  Jahn  vorm.  fi.  SchneiDers  Mm. 

Erste  sächs.  Formerwerkzeug-Fabrik. 

Ceipzig-Etiidenau,  £ützener  Strasse  27. 
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EISEN-ZEITUNG  ~  BERLIN  S.  la. 


1912 


32396.     Hans  Rülle, 


nach  Patentanm.  R.  32396;  Zus.  z.  Anm. 
Eberswalde,  Eisenbahnstr.  99.     10.  8.  11.  , 

K!.  40a.  T.  i5  150.  Verfahren  zur  G  e  w  i  n  nu  n  g  v  o  n  m  e  t  a  1 1  i  s  c  h  e  m 
Zink  aus  Zmkstaub  (Poussiere),  Traß,  Schmelz  u.  dgl  Charles 
lliicrry,  Paris,    i.  4.  11. 

Kl.  40a.  B.  63  7 1 1 .  Verfahren  zur  \'  c  r  a  r  Ii  e  1 1  u  n  g  eisen-  und 
kupferhaltigcr  sulfidischer  Nickelerzc  oder  Hütten- 
produkte durch  eine  \^ereinigung  von  Schmelz-,  Röst-,  Laugerei-  und 
'allungsarbeuen;  Zus  .?..  Pat.  245  198.  Dr.  Wilhelni  Borchers  Aachen 
Ludwigsallee     15,    und    Harald    Pedersen,    Trondhjem,  Norwesjen' 

29.     12.     II.  '  b  ■ 

Kl.    40a.    E.    171S2.     Staubschutzsr  hirm  für   mechanische  Röst- 
ofen mit  nach  unten  schräg  abfallenden  Abrutschr.ffnungen  /ur  \b- 
rostiuig  von  Pyrit   und   anderen   Schwefelvcrbindun-cn.  Kr/i.wiC, 
m.  b.  FL  u.  Maurice  van  Marcke  de  Lummcn,  C'clii       Rh  Uolicn- 
zollernring  88.   29.  7.  11. 

Kl.  40c.  W.  36442.  Verfahren  zur  Verarbeitung  von  -V  n  o  d  e  n 
schlämm  der  elokirnlvtis,  Inn  M.'tallraffinierung  durch  Teiiuno-  des- 
selben  in  lo.slichc,  iinl.>s|,,  ],,■  uiul  1111.1,1,^.  Bestandteile.  Harrv  Wehr- 
lin,  .Steglitz  bei  Kcrlm.  11  um Ixihhslr.ibc  13.    u.  i.  ri. 

Kl.  48b.  C.  20  088.  Maschine  zum  Reinig  0  n  von  W  c  i  ß  Ii  1  e  c  h 
und  anderen  Metallpl.itten.  Etablissements  J.  f.  Carnaiid  et  For<^es 
de  B  asse-Indre,  Paris.     ^    12.  10. 

KI.  48c.  G.  35195.  \-crfahrcn  zur  Herstellung  von  Email- 
Glass.it  zen  u,  dgl.  unter  Wruciuhmg  von  Zinno.vvdh  vdrat'. 
Iii.  Goldschmidl  Akt. -Ges..  Es>eii-Rulir.     30.  q.  n.  '  ' 

Kl.  48d.   P.  26215.    Verfahren  zur  Er/cuKLing  cmes  gegen  die  Einuirkung 
von  Seewasser  und  konzentrierten  .Sauren  ,)der  .Vlkalien  widerstands- 
fähigen   Uebcrzuges    auf    Aluminium.      Francesco  Pu, 
Cicnua.    30.  12.  10. 

Kl.  67a.    Seh.  3Xo(„,.    \"orricluung  zur   15  e  1  s  t  c  1  1  u  n  »■  der  S  c  Ii  I     ,  f 
Scheiben  \  .in  Rundsi  hleifmas.  hmen,  bei  welcher  der  Geschwindi^ 
keitswcchsel  der  Beistelluii.u   durch  das  Sperren  und  Freioeben  eine- 
Planetengetnebes  beunkt   uud.    Friedrich   Srheibcrt,   Berlin  Hutten- 
straße  17—19.    31.  II. 


der 
Beg 

Kl 
Kl 


Kl 

KI, 
Kl. 
Kl. 

Kl. 

Kl. 

Kl. 

Kl. 
Kl. 

Kl. 
Kl. 

Kl. 

Kl. 

Kl. 

Kl. 


a.    246  117. 
Trichterkübel ; 
stock.    24.  12. 
i8b.  246035. 
Standsfähigkeit 
heim  Borchers, 
.A.achen.    22  .1. 
31a.  245988. 
Weipertstraße  ^ 
31b.  246091. 


Erteilungen. 

Auf  die  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patenirolle  die  hinter 
linn^lToau^rTefärnl "^^'^^"'^^  bezeichnet  den 

■  /46034.    Verfahren  und  H  o  c  h  d  r  u  c  k  o  f  c  n  zur  direkten  Eisen- 

und  Stahlerzeugung.    Carl  Otto,  Dresden,  Bischofsvveg  112.    7.  12  10 
i8a.      246082.     Verfahren     zum     Z  u  s  a  111  m  e  n  1)  a  1  1  e  n  pulver 
lormiger  Erze,  insbesondere  Eisen-  und  Manganerze,  im  Dreh- 
rohrofen unter  Hinzufügung  von  Kohle  zu  dem  bereits  erhitzten  Erz 
Societe  des  Ciments  Portland  Artificicls  de  Buda,  Haren  b  Brüssel 

23.    IG.  IG. 

Kl.    i8a.    2i6ii7.    Z  u  b  r  i  11  g  e  r  w  a  g  e  n    mit   Drehvorrichtung  für  den 
Zus.   z.    Pat.    212  916.     |.    Pohlig  Akt.-Ges.,  Cöln-Zoll- 

IG. 

Eisenlegierung,    die    hohe    chemische  Wider- 
mit  mechanischer  Bearbeitbarkeit  verbindet.    Dr.  Wil- 
Ludwigsallee  15.  u,  Philipp  Mnnnartz,  Rütscherstr.  i 
10. 

Schmelzofen.     Karl    Schmidt,    Heilbronn   a.  N 
3-     3-  2.  II. 

,  ,     ■      '       P  u  f  f  e  r  u  n  g    für    Rüttelformmaschinen.  Bernhard 
Keller,  Duisburg-Meiderich,   Soiumerstraße  75.    20.   8.  10 

3IC.  246092.  In  schwalbensch  wanzf  örmiger  Füh- 
ruugsplatte  als  Schieber  einführbarer  Modelldübel  Karl  Of- 
finger, Stuttgart,  Friedenspl.  8/ig. 

nnH  '  u 'u/""^/- Herstellung  vonKochgefäßen 
und  anderen  Hohlgefaßen.  welche  aus  einem  äußeren  Mantel  aus  Ei-en 
und  einem  inneren  dünnen  Silbergefäß  unter  Verwendung  einer  verbin- 
denden metallischen  Zwischenschicht  bestehen.  Chemische  Fabrik 
Griesheim-Elektron,    Frankfurt   a.    M.    27.    i.  11 

40a.  246  047.  Verfahren  zur  V  e  r  a  r  b  e  i  1  u  ng  s  i  1  i  z  i  d  i  s  c  h  e  r 
Zinkerze,  bei  welchem  das  Zink  ohne  merkliches  Su'fatisieren  des 
ßleis  sulfatisiert  und  gleichzeitig  eine  konzentrierte  Lösung  von  Zink- 
sulfa^    erhalten    «ird.      Frank    Burnett    Dick,     Lyndhurst,  England. 

40a.  246067.  Mechanischer  Röstofen  mit  einer  oder  meh- 
reren übereinander  liegenden  kreisförmigen  Herdsohlen.  Erzröst-Gc- 
sellschaft  m.  b.  H.,  Cöln.    18.  10.  10. 

,  ^iu?^'^-   ^'erfahren  zum  Entzinnen  von  Weißblech  gut 
durch  Chlorierung.  Elmer  Ambrose  Sperry,  New  York    19   ii  07 
40a.     246155      Zinkdestillierofen    mit    Einrichtung    zur  Ab- 
fuhrung der   beim   Räumen   der   Muffeln   entweichenden   Gase  nach 

be;;'Lb:ti;;:^f"oi^^t1^ 

4Sd.    246  095.    Einrichtung  zur  Behandlung  fG  c  1  b  b  r  e  n  n  e  n)  von 

teh^n'Vn  Zl  VV'^-  "?'"els  Königswassers  oder  ähnlicher  Flüssig- 
keiten.   Wostitz  Sc  Koch,  Chemnitz  i.  Sa   20  10  10 


Gebrauchsmuster. 


i8c.  501  04 1 .  Von ichtung  zum  E  i  n  h  ä  n  g  e  n^  z  u  härtender 
Jüch^em"^'3^"2''I2."  '^^"^^  B,ankertz,'Ho;;er.r'J:s^ 

f ü'r-  en  d  u  r  cl°''z?n?^-  f  "  ^  ^  ^  >  '  "  "  g  v  o  n  M  e  t  a  1 1  ü  b  e  r- 
^4^,|erweg  ;9.'27.\^\V'"^"''^^^"-     ""S^"  I^-tmund, 

?o%en°e°r'°Mef.'lf'"'  ''"^  Polieren  gedrehter  oder  ge- 
zogener Metall  gegenstände  an  den  KonfPächen  mittk 
SrGoth::    J.'^t^T'  Metallwarenfabrik  Metz  rStzsch,"S 

teft".  ,f  °?  R '  ■  ^  ^  ^  "  '  ^  '  ^  '  ^  a  ^  ^  h  i  n  e  mit  offener  Aufsteck- 
FrankS  -rmittels  Laufgewichts.     Schoeller  Tco., 


K^tOr  Cuss-Spezialitäten^ 


Altenvörde  i.  Westfalen.  Falkenrotb:&  Schnörtng.  Schmied- 
barer Eiseuguss  uud  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 
Cöln-saiz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

ö'ahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 
Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss, 
TiegeFTemperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


Für  Sandstrahlgebläse 

aus  diversen  Gruben: 

Sand-  und  Kiesmaterialien 

in  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
_^  ,  Ferner  für  t 

Eisen-  u  Stahlgießereien: 

SÄ  e  Toninehl,  Schamotte,  ff.  Steine  laFabrikate^ 

Schlichte.  Qraphit,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billig 

tarTRich-  Schaeffer  /.  Düsseldorf  93. 


Konstanz 

Baden 

Fabrik  gegründet  1877 

fabrizieren  als  Spezialitäten  in  nur  erstklassigen  Qualitäten: 

Bedarfsartikel  für  Gipsserei  u.  Hodelisclirelnerei 

Former  Werkzeuge  = 

Katalog  und  Preislisten  gratis  und  franko.  '•N 


f.F 

Frohweins  Halüersiadrer  ^ 
Specialsand  für  Formniascliiflen 


SpezialSand  für  Formmaschinen  1 

und  Halberstädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

au*  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeliberge,  *ver:i  I 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.  Liefere  ferner;  '[ 

la  roten  Ellricher  Formsand  fOrl 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 
burger, sowie  sämtl.  Sorten  Hal- 
leschen Formsand.  ::  Qebläsekies 


Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 


5^  Kernstölzen  ::  Kernnägel ::  Wandstärkekernnägel ::  .^ffl 
Splintkernnägel ::  formarstifte :  Waciissclinyr 

wie  alle  übrigen 

Ciesserei-  und  ModeilfisdilEiei-Bedarfsartikel.  ^^^^^^^ 

"^"^  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  KernstUtzen 
Uebernehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad,  Föbus,  Herpstötzenfalirilt.  Barop  i.  W. 
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Kl. 


Kl. 


Kl. 


67b  ^oouo  Kreisendes  Strahlrohr  für  Sandblasvorrich- 
tungen,   i^ieda  Knacke,  geb.  Kühne,  Düsseldorf-Rath,  Theodorstraß.-. 

6^7b.  ^^oos'o.  Te^liervcntil  für  Sandblasapparatc  mit  unter  Druck 
stehenden  Sandbehältern.    Frieda  Knacke,  gel,.  Kühne,  Dusseldorf-Rath, 

Theodorstraße  358.  22.  2.  12.  c:,„,iKlnc 
67b  ;oo  ^ ;  I .  P  r  e  ß  1  u  f  t  u  m  s  t  e  u  e  r  v  o  r  r  1  c  h  t  u  n  g  an  Sanc  blas- 
aj'pari°en     l->ieda  Knacke,  geb.  Kühne,  Düsseldorf-Rath,  Thoodorstraßc 


Nr.  3S8.  22. 
67b.  500712. 
apparate  mit 
geb.  Kühne. 
67c.  500  535. 
Frankfurt  a. 
KI.  67c.  560752. 


Kl 


Kl 


Kreisende,  schlauchlose  Düse  für  Sandblas- 
nach  innen  gerichteter  Strahlwirkung.     Frieda  Knacke, 
Düsseldorf-Rath,   Theodorstraße   358.     7.    2.  12 
S  e  g  m  e  n  t  b  ef  e  s  t  i  g  u  n  g  für  Schlcifrader.  C  nvl  Kru-;, 

M.,   Merianstraße  47.    M-    i'-  ,,    ,.  , 

R  o  t  i  e  r  e  n  a  e  r  A  u  f  h  a  u  a  p  p  a  r  a  t  für  Schlcil^lciuc. 


Friedrich   August   Picard,   Remscheid,  Freiheitstraße 


23- 
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Bilanzen 

Zinkhütte  la  Vielle  Montagne  Angleur. 

Es  stellte  sich  der  Rohgewum  auf  12070657  Fr.  Nach  Abzug  von 
Handlungsunkosten,  Steuern,  Gebühren  und  Zmsen  bleibt  em  Re  n 
nutzen  von  10  6.6. 11  Fr.  Hiervon  werden  1  359  378  Fr.  ^"^uck^^^^^^^^^ 
und  3602.7  Fr.  abgeschrieben.  Die  Autsichtsrate  empfangen  679689  1  i- 
lind  die  Aktionäre  46  Fr.  gleich  5  175000  Fr.  Der  kleine  Rest  von  ,34  429 
Franken  wird  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Maschinenfabriken  vorm.  Gebr.  Guttsmann  und  Breslauer  Metallgiesserei. 

Die  der  Aufsichtsratssitzung  vorgelegte  Bilanz  ergibt,  nach  123  910  Mk. 
Abschreibungen  und  nach  Absorbierung  des  Reservefonds  einen  Vei - 
Uis  t  von  etla  .00000  Mk.  Dieses  ungünstige  Resultat  rührt  aus  Schwie- 
rigkeiten her,  die  sich  im  Betriebe  eines  Fabrikationsz^weiges  der  Ab^ 
teilung  Guttsmann  ergeben  haben,  sowie  aus  ungenügenden  Preisen  und 
vermindertem  Umsatzl  dieser  Abteilung.  Die  Abteilung  Breslauer  Metall- 
gießerei arbeitete  zufriedenstellend.  Die  Generalversammlung  wird  auf  den 
2..  Mai  berufen.  ' 

Düsseldorf-Ratinger  Röhrenkesselfabrik  vorm.  Dürr  &  Co.,  Artingen. 

Im  Geschäftsjahr  19.  i  wurde  ein  Fabnkationsgewinn  erzielt  von  254781 
Mark  (i.  V.  2.8  .21  Mk.);  dagegen  erforderten  die  Generalunkosten  .38  910 
(149666)  Mk.,  Zinsen  .2635  (30146)  Mk  Steuern  4ii7  (S3t2)  Mk.,  Ab- 
sch?eibungen  '17527  (11309)  Mk.,  so  daß  sich  «'"^/^^if  Mi 
Vortrag  ein  Nettogewinn  ergibt  von  10.370  (2.689)  Mk.,  der  fol- 
gende Verwendung  finden  soll:  Reserve  4080  (.084)  Mk  Gewinnanteile- 
des  Vorstandes  665.  (824)  Mk.,  61/2  Prozent  D  i  y  1  d  e  n  d  e  gleich  65  000 
Mark  und  Vortrag  auf  neue  Rechnung  2564.  (19780)  Mk.  Der  \  01- 
stand  führt  in  seinem  Bericht  aus,  daß  die  Beschäftigung  im  abgelaufenen 
Geschäftsjahr  eine  derartig  starke  gewesen  sei,  daß  das  Werk  wahrend 
des  letzten  Halbjahres  nur  durch  Zuhilfenahme  von  Nachtarbeit  seinen 
Lieferungsverpflichtungen  hätte  nachkommen  können.  In  bezug  aut  Preise 
der  Erzeugnisse  hätte  eine  durchgreifende  Besserung  leider  mcht  herbei- 
o-eführt  werden  können.  Die  starke  Beschäftigung  im  Berichtsjahre  habe 
luch  im  neuen  Jahre  angehalten,  so  daß  das  Unternehmen  für  das  laufende 
Jahr  mit  Aufträgen  reichlich  versehen  sei  und  bei  normalen  Verhaltnissen 
ein  gutes  Ergebnis  in  Aussicht  gestellt  werden  könne. 

Die  Eisenhütte  Silesia,  Akt.-Ges. 

weist  für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  einen  Ueberschuß  von  i  266  247 
Mark  (i.  V.  722.29  Mk.)  auf.  Hieraus  sollen  wieder  20000  Mk.  der 
Reserve  für  Talonsteuer  zugeführt,  6.058  Mk.  (.9110  Mk.)  als  Tan- 
tieme gezahlt  und,  wie  schon  gemeldet,  .1  Prozent  (6  Proz.)  Divi- 
dende gleich  I  .00000  Mk.  (600000  Mk.)  ausgeschüttet  werden.  Als 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  verbleiben  85.88  Mk.  (83018  Mk.). 
Aussichten  werden  von  der  Verwaltung  folgendermaßen  beurteilt 
den  ersten  Monaten  des  neuen  Geschäftsjahres  ist  auf  den  uns 
essierenden  Märkten  eine  nachteilige  Veränderung  nicht  eingetreten, 
nicht  außergewöhnliche  Störungen  sich  ereignen,  dürfen  wir  nach 
vorliegenden  Verhältnissen  auch  für  das  laufende  Geschäftsjahr  gunstige 
Erträgnisse  in  Aussicht  nehmen." 

Handels-  und  Firmenregister. 

B  a  r  m.  e  n^  Vereinigte  Wuppertaler  Eisenhütten,  Dr.  Tenge-Spies,  A.-G. 
in  Barmten.  Die  ordentüche  Generalversammlung  vom  12.  März  .912 
beschloß  Herabsetzung  des  Vorzugsaktienkapitals  von  i  450  000  Mk. 
auf  480000  Mk.  durch  Zusammenlegung  oder  SteUung  der  Vorzugs- 
aktien zur  Verfügung  der  Gesellschaft  im  Verhältnis  3 :  .  so,  daß  auf 
drei  bisherige  Vorzugsaktien  eine  neue  Vorzugsaktie  ausgegeben  wird, 
ferner  Wiedererhöhung  des  Aktienkapitals  durch  Ausgabe  von  480 
neuen  Vorzugsaktien  ä  1000  Mk.  zum  Kurse  von  .00  Prozent,  also 
um  480000  auf  960000  Mk.  Die  neuen  Vorzugsaktien  genießen 
ein  Vorzugsrecht  auf  6  Prozent  Dividende  und  Vorausbefriedigung 
bei  Auflösung  der  Gesellschaft.  Die  Bestimmungen  des  §  23  des  Ge- 
sellschaftsvertrages, betreffend  die  Auflösung  der  Gesellschaft,  sind 
abgeändert.  Im  übrigen  wird  auf  die  Urkunde  Dr.  Klinker-BeMing 
vom  .2.  März  .912  Nr.  48./. 2  Bezug  genommen. 

Colmar  (Eis.).  Standard  Metall-Gesellschaft  mit  beschränkter  Haf- 
tung, Heinrich  Picard  Söhne  zu  Colmar.  Die  Gesellschaft  erhält  für 
den  Abschluß  der  Geschäfte  im  Auslande  folgende  Firmenbezeichnung: 
The  Standard  Metal  Co.  Ltd.,  Henry  Picard  Sons  in  Colmar. 

D  a  n  z  i  g.  Schrauben-,  Muttern-  und  Nietenfabrik,  Aktiengesellschaft  in 
Danzig.    Die  Gesamtprokura  des  Albert  Stahl  ist  erloschen 


Die 
„In 
inter- 
Falls 
allen 


Sandaufbereitung 
Maschinen  für  Putzerei 
Moderne  Formmaschinen 


Fra  nz  K-  Axm  a  n  n 

Köln-  EhrenFeld 


Silex-Schlichte 


der 


Octien-GeseUaft  indiebeioef  OeweMfl  zu  [assel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


D.  R.  P. 


ohne  Tiegel 


mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  n.  Stahlguss. 

Spe.ialitSt.  Gl«"-.  .'^JZf 

\tm-M,  [all  HoiDiaiiii.  Maimlieiiii-Käleital 

Man  verlange  Spezial-Offerte! . 


Formkernöl  „Kernit" 

ges.  geschützt. 

Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
gliedern, Armaturen,  sowie  jeglichem 
IVIascIiinenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Alleinfabrikant  Phil.  Ant.  Felgler, 
Crefeld- Bockum. 


in  jeder  Husführung  fabriziert 

—  milh.  Ziliox.  -  _ 
^.^  UlBidenauSjSleg)  ^ 
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Dresden.  Sächsische  Strickmaschinenfabrik  Meteor,  Gesellschaft  mit 
beschränkter  Haftung  in  Dresden.  Prokura  ist  erteilt  dem  Kaufmann 
Carl  Alfred  Bernhard  in  Dresden. 

Düsseldorf.  Mannesmannröhrenwerke,  Düsseldorf.  Nach  dem  Be 
Schlüsse  der  Generalversammlung  vom  21.  März  19 12  soll  das  Grund 
kapital  xmi  12000000  Mk.  erhöht  werden.  Diese  beschlossene  Er 
hühung  ist  erfolgt  und  beträgt  das  Grundkapital  nunmehr  45  000  000 
Mark.  Die  §§  5  und  6  des  Gesellschafts\-ertrages  sind  entsprechend 
der  erfolgten  Erhöhung  des  Grundkapitals  geändert.  Außerdem  wird 
bekannt  gemacht,  daß  die  auf  den  Inhaber  lautenden  neuen  Aktien 
zum  Kurse  von   157,5   Prozent  ausgegeben  worden  sind. 

Frankfurt  a.  M.    Motoren-  und  Maschinen-Industrie  Gmeindei  u.  Co 
Gesellschaft  mit  beschrankter  Haftung.   Der  Kaufmann  Wilhelm  Haeu 
ser  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden.  Der  bisherige  stellvertretende 
Geschäftsführer   Kaufmann   August   Huthmann  ist   zum  ordentlichen 

—  Deutsche  Babcock-  u.  Wiloo.x-Dampfkessel-Werke,  Aktiengesellschaft 
Geschäftsführer  ernannt  worden. 

Zweigniederlassung  Frankfurt  a.  M.  Prokuristen:  Alois  Seidl  in  Duis 
bürg  und  Julius  Lauth  in  Oberhausen. 

Güstrow.  „Heinrich  Voß  Maschinenfabrik  Güstrow".  Kaufmann  Kari 
Bäthmann  in  Güstrow  ist  als  persönlich  haftender  Gesellschafter  in 
das  Handelsgeschäft  eingetreten.  Mitglieder  der  offenen  Handels- 
gesellschaft sind  nunmehr  der  Maschinenfabrikant  Heinrich  \'oß  und 
der  Kaufmann  Karl  Bäthmann,  beide  in  Güstrow.  Die  Firma  ist  nicht 
geändert.  ^ 

Hanau.  Jacob  Hack  Sc  Cie.,  Hanauer  Wickelformen-  und  .Wend 
maschinenfabrik  in  Hanau.  Die  Gesellschafter,  Formen, chreiner  Carl 
Reis,  Metallarbeiter  Johann  Richter  und  Mechaniker  Ono  Heil,  samt 
lieh  zu  Hanau,  sind  ausgeschieden.  Gleiclizeitig  ist  der  Kaufmann 
Wilhelm  Eberhard  zu  Hanau  in  die  Gesellschaft  eingetreten.  Die  Ge- 
sellschaft wird  fortgeführt  von  dem  Kaufmann  Wilhelm  Eberhard  und 
dem  bisherigen  Gesellschafter,  Architekt  Jacob  Hack,  unter  der  bis- 
herigen Firma. 

Herne.  Dampfkesselfabrik  und  Maschinenbauanstalt  Heinr.  Buschtöns 
&  Co.,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  in  Herne.  Der  Gesell 
schaf tsvertrag  ist  am  17.  Januar  191 2  festgestellt  mit  Zusatzvertrag  vom 
22.  Februar  1912.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist:  Kessel-  und 
Maschinenbau  und  Eisenkonstruktion.  Das  St:mimkapital  beträgt 
100  000  Mk.  Gescliäftsführer  sind  der  Tiefbauunternehmer  Bernh.  Möh 
lenbruch  in  Wanne  und  (der  Kesselschmied  Heinrich  Buschtöns  in  (Herne 
Prokura  ist  erteilt  Heinrich  Dobbe  zu  Herne. 

Hilchenbach.  Justus  Stahlschmidtsche  Werke,  Gesellschaft  mit  be 
schränkter  Haftung  in  Kreuztal.  Der  Geschäftsführer,  Ingenieur  Hein- 
rich  Stahlschmidt   zu   Krciiztal,   ist  gestorben. 

Hildesheim.  Hildesheimer  Maschinenfabrik  und  Mühlenbauanstalt 
Behrens  &  Co.,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung,  Hildesheim 
Gegenstand  des  Unternehmens;  Betrieb  einer  Maschinenfabrik  der 
früheren  Firma  Brede  &  Lindemann.  Stammkapital :  25  000  Mk.  Ge- 
schäftsführer:  Otto  Behrens,  Ingenieur  in  Hildesheim.  Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung.  Der  iGesellschaftsvertrag  ist  am  9.  Februar 
19 12  festgestellt,  1 

Könnern  (Saale).     Mitteldeutsche  Flanschenfabrik,  Aktiengesellschaft 
in  Unterpeißen.    In  .Ausführung  des  Beschlusses  der  Generalversamm- 
lung vom    16.   Maiv    1912  ist  das   Grundkapital  durch   Ausgabe  von 
50  Stück  .'\ktien  zu  je  looo  Mk.  auf  250000  Mk.  erhöht  worden.  Die 
Aktien   sind    zum    Kurse    von    100    Prozent  ausgegeben. 
L  u  d  vv  i  g  s  h  a  f  e  n  a.  Rh.    Maschinen-  und  Arniaturfabrik  vorm.  Klein, 
Schanzhn  &  Becker  in  Frankenthal.    Der  Oberingenieur  Gustav  Bran- 
denberg in  Frankenthal  ist  zum  Prokuristen  bestellt. 
—    Guilleaumewerke,  .Aktiengesellschaft  in  Neustadt  a.  H.    In  der  ordent- 
lichen Generahersammlung  vom  2.  März  191 2  wurde  die  Erhöhung 
des  Grundkapitals  der  Gesellschaft  auf  eine  Million  Mark  durch  Aus- 
gabe von  313  auf  den  Inhaber  lautenden  Aktien  zum  Nennbetrag  von 
1000  Mk   beschlossen.  1 
M.  -  G  I  a  d  b  a  c  h.    Rheinische  Armaturen-  und  Maschinenfabrik  und  Eisen- 
gießerei  Albert   Sempell,   M.-Gladbach.     Der   Kaufmann   (Jtto  Bor- 
mann ist  neben  dem  Kaufmann  Albert  Sempell  in  M.-Gladbach  in 
das  Geschäft  als  persönlich  haftender  Gesellschafter  eingetreten.  Die 
Prokura  des  Otto  Bormann  und  Aloys  Haferkamp  ist  erloschen.  Dem 
Ingenieur  Erich  Sempell  in  M.-Gladbach  ist  Einzelprokura  erteilt. 
Magdeburg.     Maschinenfabrik  Buckau,   Aktiengesellschaft  zu  Magde- 
burg.   Dem  Hermann  Mylius  in  Magdeburg  ist  Prokura  erteilt. 
München.     C.   Mohn,   Mühlenbau-  und  Maschinenfabrik,  J.   F.  Hülß 
Nachfolger.    Sitz  München.    Kari  Mohn  als  Inhaber  gelöscht.  Nun- 
mehrige  Inhaber  der  geänderten  Firma  C.   Mohn,  Mühlenbau-  und 
Maschinenfabrik :  Josefine  Mohn,  Fabrikantenvvitwe,  Anna  Katharina 
Moii    und    Julie    Barbara    Mohn,     Fabrikantentöchter,     Fritz  Mohn, 
Techniker,  Karl  'Georg  Mohn,  Kaufmann,  Franz  Josef  Anton  Mohn, 
Georg   Mohn   und   Josef   Anton   Mohn,    Fabrikantenkinder,   alle  in 
München,  und  Katharina  Koffler,  Schauspielerehefrau  in  Colmar  i.  E'., 
in  Erbengemeinschaft.  ,  ' 

Neustadt  a.  H.  Maschinen-  und  Dampfkesselfabrik  Guill  eaume-Werke, 
Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  i.  Liquid,  in  Neustadt  a.  H. 
Durch  Beschluß  der  Gesellschafter  vom  26.  März  191 2  wurde  der 
bisherige  Liquidator  A.  Jouy,  Kaufmann  in  Mülheim  a.  Rh.,  ab- 
berufen und  an  seiner  Stelle  Dr.  jur.  Albert  Dubois  de  Luchet,  in, Ham- 
burg wohnhaft,  zurzeit  in  Mainz,  zum  Liquidator  bestellt. 
Osnabrück.  Maschinenzentrale  mit  beschränkter  Haftung,  Osnabrück. 
Der  Gesellschaftsvertrag  ist  hinsichtlich  der  Vorschriften  über  Be- 
stellung und  Abberufung  der  Gescliäftsführer  durch  Beschluß  der  Ge- 
sellschaftsversammlung vom  25.  März  1912  geändert.  Der  Kaufmann 
Josef  Möllers  zu  Osnabrück  ist  als  Geschäftsführer  entlassen  und  der 
Hofbesitzer  Hermann  Tegeder  in  Stockunr  zum  Geschäftsführer  bestellt. 
—  Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Hütten- Verein,  A.-G.  zu  Georgsmarien- 
hütte. Dem  Oberingenieur  Rudolf  Kunz  m  Georgsmarienhütte  und 
dem  Bureauvorsteher  Karl  Schräder  .daselbst  ist  Prokura  erteilt. 
R  ü  d  e  s  h  e  i  m  (Rhein).  Maschinenfabrik  Johannisberg,  .Gesellschaft  mit 
beschränkter  Haftung,  Geisenheim.  Gegenstand  'des  Unternehmens 
ist  Herstellung  und  Vertrieb  von  Maschinen  aller  Art  unter  Uebernahme 
der  bisher  von  der  offenen  Handelsgesellschaft  in  Firma  „Maschinen- 
fabrik Johannisberg,  Klein,  Forst  und  Bohn  Nachfolger"  zu  Geisen- 
heim a.  Rh.  nebst  Zweigniederlassung  in  Wien  und  Reparaturwerk- 
stätten in  Berlin,  Breslau,  iDanzig,  Düsseldorf,  Hamburg,  Hannover, 


Glänzend  bewährt! 


Ein 


Grosse  Vorteile! 


Gmaillier  »  Ofen 

S  Somraersthen  Gasfeueruns,  Z.^';'\f::z'"TrLi:r 

Leistniiff  von  SOOOkgr  fertig  emaillierter  IVussgeschirre  in  24  Stunden 
ca.  620  kg  beste  Steinkohlen  oder  ca.  1000  kg  böhmische  Braunkohlen 
Leichte  und  bequeme  Feuerungsbedienung.    Die  Feuerung  arbeitet 
bis  zu  15  Stunden  ohne  Bedienung.   Genaue  Temperaturregulierung. 

Ingenieur  Sommer,     Technisches  Bureau 

Berlin -Wilmersdorf. 


Uhlandstrasse 
142. 


für  Email-Industrie. 


KaoalisatloDS- 
r=  MM  =^ 

H.  Rosenthai 

Berlin  SW.  47. 

Amt  Kurfürst,  6064—6059. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 


Formpuder- 
fabrik 


Karl  Roth.  Dresden  20. 


Weisseritzmühl' 
iraben  14. 


Lycopodlum- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  HI., 
liefert  %lulius  Obenauf, 
Thale  a.  H.  gfi^ut 


lodell-Locli 


vollkommen 
schweissfrei- 
gar.  nicht  ab- 
setzend,dünn-  j 
flüssig,  gut  deckend,  billigst. 

laschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt 
I  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62, 

HusoLßnssen,iaii[fi]r..Zßitz9 


Der 


Formpuder 


der 


DeQts[lii!flForDi-StaDliwerl(en].b.H. 

Berlin  SO.  26,  Skalitzerstr.  9 
ISO  Wank  p,  100  kg 

Ist  der  beste  und  billlgete 

ERSATZ  («») 

für 

Lykopodium. 

Bio  Versuch  wird  dies  bestätigen 

Proben  auf  Verlangen  gratis  a.  franko 
 Vectretef  gesucht.  — 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Durch  ihre  Billigkeit  und 

Vorzüge  der  beste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile. 
Gratismuster  zur  Verfügung. 

CtiemisctißFabrikonDr.Kurt  Albert 

Biebrich  a.  Rb. 


iilell-FoiiD- 
Bu[listalieo "  -Zahlen 


M  pt  H  n  WH  rpn  f«  >>rik 


=  Qiesserei-  ^ 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigat 

COMPES  &  Co. 

v\  achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

II 


Hoctifeuerfestsn  Kaolin,  34  SK. 
Hoclifouerfestßn  Ton.  34  SK. 
Nascilinßnformsand  in  3  Qual. 

Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Sprössig,  Lommatzscli, 

Fernsprecher  Nr.  50 


iessereiartikel' 

Verzinnte  Kernstützen  u.  Kem- 
nägel,  Formerstifte  eig.  Ftbr.j 

Andr.Lililioiißr.  Speyer  a.R[i. 


*^  Mwm  Mm  Nochf..  BreslouUII  ^ 


Bergbau-  und  Hüttenerzeugnisse 


kohlenstoff armes  Giesserei  ■  Spezial  -  Roheisen 

als  Ersatz  für  die  teueren  ausländischen  Marken,  erhöht  als  Zusatz 
schon  bei  10  pCt.  die  Qualität  des  Gusses  ganz  bedeutend. 

'a.  weisses  Spezial  •  Roheisen  für  Hartgusszwecke  usw. 


Nr.  16 
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Leipzig  und  Stuttgart  bctricljonen  Unternehmens.  Das  Stammkapital 
beträgt  1984000  Mk.  Die  Cicscliäftsführer  sind:  Jüliann  Klein,  In- 
j^cnieui  zu  Johannisberg,  Jaicob  Klein,  Ingenieur  zu  Johannisberg, 
|oh;inii  Karl  Krayer,  Ingenieur  zu  Winkel,  (»ito  Junglr.mß,  K^aufmanii 
zu  Johannisberg. 

JR  ii  (1  e  s  h  e  i  m  (Rhein).  Masclunenfabrik  Johannisberg,  Klein,  For.st  ^S: 
lUilin  Nachfolger  in  Geisenheim.  J()S(>f  Krayer  ist  aus  der  Gesell- 
schaft ausgeschieden. 

>i  c  h  w  e  r  t  e  (Ruhr).  ,,Iiisenindustrie  zu  Menden  und  Schwerte;,  Aktien- 
gcsellschafl  zu  Schwerte".  Auf  Grund  des  Generalversanimlungs- 
lic-chliisscs  \i)m  27.  März  1912  soll  das  Grundkapital  wie  folgt  herab- 
Licsi'tzt  werden:  I.  Die  Stammaktien  kcinnen  in  Gemäßheit  der  iiach- 
-siehcndeii  weiteren  Bestimmungen  durch  Zuzahlung  von  600  Mk.  vom 
I.  luli  191 1  ab  in  Vorzugsaktien  umgewandelt  werden,  welche  den  schon 
vorhandenen  Vorzugsaktien  völlig  gleichstehen.  2.  Diejenigen  Stamm- 
^dctien,  welche  nicht  durch  die  Zuzahlung  in  Vorzugsaktien  umge- 
wandelt werden,  werden  unter  entsprechender  Herabsetzung  des  Cirund- 
kapitals  in  der  Weise  zusammengelegt,  daß  von  je  5  solcher  Stamm- 
aktien je  2  V'orzugsaktiei-L  werden,  welche  den  andern  Vorzugsaktien 
völlig  gleichstehen.  Die  weiteren  je  drei  solcher  Stammaktien  werden 
\ernichtet. 

S  c  h  ni  a  1  k  a  I  d  e  n.  Thüringer  Werkzeugfabrik  Wilh.  .A.dolf  Giemen  in 
Schmalkalden.    Inhaber  ist  Kaufmann  Wilh.  .'Vdolf  Giemen,    Val  Sohn. 

-Seligenstadt  (Hessen).  Wolf  &  Butz,  Metallwarenfabrik  in  Weis- 
kirchen.- August  Butz  ist  aus  der  Gesellschaft  ausgetreten.  Nikolaus 
Wolf  I.  führt  das  Geschäft  als  Einzelkaufmann  unter  der  seitherigen 
l-'irma  weiter. 

S  t  r  a  ß  b  u  r  g  i.  Eis.  .Straßburger  Maschinenfabrik  vorm.  G.  Kolb  in 
Straßburg.  Die  Prokura  des  Kassierers  Eduard  Dick  in  Straßburg 
ist  erloschen. 

Stuttgart.  Stuttgarter  Metallgießerei  und  Armaturenfabrik  W. 
(iottlob  Volz  in  Stuttgart.  Der  Wortlaut  der  Firma  ist  geän- 
dert in :  Stuttgarter  Metallgießerei,  .Armaturen-  und  Wassermesserfabrik 
W.  Gottlob  Volz. 

S  \v  i  n  e  m  ü  n  d  e.  Gideon"  Motorenfabrik,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung,  Swinemünde,  in  Swinemünde.  Gegenstand  des  Unternehmens 
■  die  Fabrikation  und  Reparatur  von  Motoren.  T3as  Stammkapital 
beträgt  20000  Mk.  Geschäftsführer  sind  der  Fabrikant  Rudolf  Kram- 
])cr  zu  Horsens  in  Dänemark  und  der  Kaufmann  Karl  Koch  in  Swine- 
münde. 

Z  c  u  1  e  n  r  o  d  <i.  Zeulenrodacr  Motoren-  und  Maschinenfabrik,  Gesellschaft 
nnt  beschränkter  Haftung  in  Zeulenroda.  Die  Vertretungsbefugnis  des 
Ludwig  Buse  als  Geschäftsführer  ist  beendet  und  Diplomingenieur 
I\'or  Lichtig  und  Direktor  I'ranz  iVIüUer,  beide  in  Zeulenroda,  sind 
zu  Geschäftsführern  bestellt  worden. 
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Verband  deutscher  Werkzeug-,  Eisenwaren-  und  Haus- 
Küchengerätfabrikanten 

Cassel,   den    15.   April  1912. 
In  einer  heute  hier  abgehaltenen,  vom  Verbände  deutscher  Werkzeug-, 
Eisenwaren-   und   Haus-   und   Küchengerät-Fabrikanten   einberufenen  Ver- 
sannnlung  deutscher  Wagenfabrikanten  wurde  beschlossen: 

1.  Infolge   der   am    i.    April   in   Kraft   getretenen   staatlichen  Eich- 
gebührenordnung   einheitliche,    erhöhte   Eichkosten   zu  berechnen; 

2.  vom  heutigen  Tage  ab  für  Dezimal-  und  Tafelwagen  einen  Teue- 
rungsaufschlag von  5  Prozent  zu  erheben. 

Die  anwesenden  Firmen  traten  dem  eingangs  erwähnten  Verbände  als 
Mitglieder  bei  und  werden  in  demselben  eine  besondere  Gruppe  bilden. 

Produktion  und  Absatz  der  südrussischen  Eisenindustrie  im  ersten 
Halbjahr  1911. 


Produktion 

Ab 

älltZ 

191 1 

1910 

.  191 1 

1910 

M 

enge  in 

1000  Pud 

70  868 

62  908 

21  822 

21  827 

sen  und  Stalil: 

Zur  Hälfte  bearbeitet  .    .  . 

61  024 

56  880 

2  283 

2  340 

Knüppel,  Bessemer 

13  ?I3 

12  198 

16S 

329 

;>         Thomas  .... 

4  154 

4  174 

44 

30 

»        Martin  .... 

43  357 

40518 

2074 

I  981 

Zu  zwei  Dritteln  bearbeitet: 

Knüppel ,    geschmiedet  und 

gepresst  

28  142 

22  390 

4085 

3  3(^4- 

53  260 

49  429 

49  874 

47  794 

Darunter: 

Träger  und  Schwellen 

7  356 

6  04s 

7  257 

6  740 

Schienen  für  Berg-P/erde  und 

elektrische  Bahnen  . 

2  143 

334 

I  897 

232 

Desgl.  für  Eisenbahnen  . 

8  698 

1 1  61 1 

9  137 

12  084 

Oesgl.  für  Grubenbahnen 

496 

497 

510 

481 

Band-  und  Sorteneisen    .  . 

16  020 

13  721 

14  316 

12  436 

Eisen-  und  Stahldraht 

4  366 

4  163 

4  567 

4  432 

Eisen-  und  Stahlblech  Nr.  20, 

3807 

3  264 

2  470 

2  166 

DesgL  von  3  mm  bis  Nr.  20 

581 

814 

534 

713 

Dachblech  Nr.  20    ...  . 

2  566 

2  576 

3  073 

2833 

Universaleisen  und  -stahl .  . 

562 

519 

281 

325 

Bandagen  und  Flanschen  .  . 

439 

382 

350 

317 

(Ueliers;in( 

It  vom  Kaiserlichen 

Konsulat 

in  Chark 

Giessereimaschinen-Fabrik 

Kirchheim -Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


Erstklassige,  englische 

Hematite-Roiieisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

giyBa  Hb^^  und  f  ^Bb  Hb  Sb^^ 

für  Zyllnderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  liomm  &  Co..  Homburs 


Nallesclier  Form-  ind  Xernsand 

für  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

fiXb.  pirl,  Beidersee  bei  }(aUe  a.  S. 


Grubenbesitzer, 


Wilh.  Relchpletsch.  Bocilum 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.  :s  25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesamte  STAHL-  UND  EISEN -INDUSTRIE,  insbesondere: 

Gluh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei  -  Einrich- 
==  tungen  ..  Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  = 


iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 


in  englisch.  Steinkoillenstoul) 
Holzkohlenstouli ::  Tonmeiii 
Ciiamotteiiielil  ::  Colismelil 

CARL  SCHÜTZE  Naohf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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Schmiedeeiserne 

Formkästen 


in  extra  stark  gewalzten,  eigenen 
Profilen    und    höchster  Vollendung 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  E,  Wiener  Strasse  10. 
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Versand  des  Stahlwerks-Verbandes  an  Produkten  A  im  Monat  März  1912. 

Der  Versand  des  Stahl\vc'rks-\'i.'il).i!ulcs  .m  Pniduku-ii  A  betrug  i  n 
Monat  Mär/.  1912  insg'csann  ()()8  3i4  t  1  Rohstahlg.-v  i;  hi  1  gegen  507272  t 
im  Februar  d.  J.   und  655699  i   im    M  uv  Der    Wrsand  ist  also 

161042  t  höher  als  im  Februar  d.  |.  und  12  (115  i  hoher  als  im  März  191t. 

\'on  dem  Märzversande  entfallen  auf   Halbzeug   157608  t  ( 173  01;,  t 
im  Februar  d.  J.   und    170458  t  im   März    191  0.  auf  Eisenbahnm  itcrial 
265053  t  (194823  t  im  Februar  d.  j.  und  24(138(1  t   im  März  1911) 
auf  Formeisen  245653  t  (13g  436  t   im    l'ebruar  il.   J.   und  238855 
Mär/  III 


imd 
t  im 


Zur  Hebung  der  kaukasischen  Manganindustrie. 

Nach  der  Handels-  und  Industrie-Zeitung  hat  der  russische  Minister- 
rat die  Beschlüsse  der  mh n  >  -sni  tlii  hen  Konteren/  über  die  Bedürfnisse 
der  kaukasischen  Mang  ininili;-tne.  lietreffend  die  Herabsetzung  der  Eisen- 
bahntarife für  Manganerz  um  1  '  K>i|iekeii  '\.in  51  Kopeken  auf4  Kopeken 
pro  Pud  Erz"»  auf  der  Tsclii  itur\  bahn  griirhimgt. 

I  Bericht   des    k.userl.    t '■i  nci  alk.  msulats   in   St.    l^etorshurg. ) 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


Adressbuch  der  Fabrikanten  und  Exporteure  in  den  Niederlanden. 

y.ilirgarig  \'erhig  J.   11.   De  Hu-s\  .  .Amsterdam. 

Du-  xialR'gcnde  dritte  .\ufLigi-  ilir^es  mit  großer  Fmsic  hl  /usammen- 
gestelllen  Xachs.  hlagewerkes  enthali  drei  Teile.  In  der  eisten  .Abteilung 
sind  alle  in  Holland  falDrizicrteii,  elieiiso  wie  alle  Ex]i. 'rt.ii  tiki  l  in  fünt 
Sprachen  alphalietisi  h  nach  Branchen  mit  .\ngabe  der  i-  irmen  nebst 
Domizil  registrieii.  l)ic  /weite  .Abteilung  enthält  ein  nach  Orten  alpha- 
betisch geordnetes  \'er/eichnis  mit  allen  m  dem  betreffenden  ( )rte  domi- 
zilierenden Firmen,  und  zwar  mit  allen  Eiii/elheiten,  wie  Telegramm- 
adresse,  l)e))eschenschlüssel,  Fernsprechnummer  und  Spe/ialariikel ;  die 
Exporleuii  sind  cTienfalls  entsprechend  gekenn/eichnet.  In  iler  dritten 
■Abteilung  .-.md  alle  lU  ilai  fs.i rtikel  m  allen  fünf  Sprachen  -  liolländisch, 
französisch,  deul^(  h,  i'I1l;1i^'  Ii,  ^p, misch  —  alphibetisch  geordnet  mit  An- 
gabe der  cntspui  heiuK  ri  .Seiten/ahlen,  auf  welchen  die  den  ! tetreff enden 
.-Vrtikel  führenden  Firmen  registriert  sind.  für  Inteies^enun.  die  mit 
Holland  C/eschaftsx  erbindungen  an/ubahnen  suchen,  ist  d  1^  .\ili  .  Lib.ich  ein 
recht  zmerlässigcs  Nachschlagewerk. 

Fachliteratur. 

Die  nachstehend  angeführten  "Werke  können  zu  den  vermerkten  Originalpreisen  von  der 
Geschäftsstelle  der  „Eisen  -  Zeitung"  gegen  Nachnahme  des  Betrages  bezogen  werden. 

Der  Lehrling  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum  von  Stier  M.  3,20 
Arbeitsproben  und  Lehrgänge  für  die  werktätige  Ausbildung  der  Lehrlinge 

und  für  die  Gesellenprüfungen  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum 

von  Stier,  brosch.  M.  2,80,  in  Ganzleinen  M.  3,20 

Kalkulation  und  Technik  der  Eisengiesserei  von  A.  Messerschmidt.    2  Bde. 

I.  Kalkulation  M.  5, — 

n.  Technik  M.  8,— 

Eisengiesserei  —  Die  Formerei  von  Ad.  Vieth  M.  2, — 

Giessereien  und  Gusswaren  von  Ad.  Vieth  M.  i, — 

Die     kaufmännische     Verwaltung     einer     Eisengiesserei  von 

H.  Winkler  M.  5,— 

Die  Prsixis  der  Modelltischlerei  von  W.  Häntzschel  M.  3,— 

Das  Roheisen  mit  besonderer  Berücksichtigung  seiner  Verwendung  für  die 

Eisengiesserei  von  A.  Ledebur  M.  4,80 

Das  Roheisen  und    seine    Darstellung   durch    den    Hochofenbetrieb  von 

Harm.  F.  Lichte  M.  4  60 

Die  Werkzeugmaschinene  von  Emst  Preger  M.  3,20 

Das  mechanische  Rechnen  des  Ingenieurs  von  Mayer  M.  2,20 

Handbuch  der  deutschen  Normalprofile  von  E.  Scb"hz-  M.  3, — 

Uerband  alter  Herren  der  Königlichen  Naschinen- 
bau-  und  Hüttenschnle  Duisburg.  Eln$etr.  Uerein. 

Monatliche  Versammlung  jetüen  zweiten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  eer  Stadt.  Tonhalle,  Duisburg,  erste 
Etage  links. 

Sämtliche  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Heckinanri,  Duisburg,  Geiokst  asse  8,  IL 

Beiträge  sind  zu  senden  an  den  Kassierer,  Herrn 
Fr.  Kuhlen,  Duisbufg,  Wilhelmstrasse  15.  Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen. 

Der  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  Geschäftsleitern  seine  Vermittelung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  gründlicher  praktischer 
und  theoretischer  Ausbildung. 


Lßülii  Timmermnnn,  fiiessereimascIiineii-Ges.  m.  b. 
Düsseldorf-Rath 


notierende 
Kernformmaschine 


lOhli  hr  Mrhil.'isll 
I.IVi'IiIh-Ii,. 

llitl  nun  l)nrchin.'>> 


,ils   M.n  ll.niil.   Iiclcrl    lasi  \nizor- 

I.   in   cirllkli.ll-  -.IllUrrsliT  Allsriilll-IIIIK' 


Schmiede6is.Förml(asten, 

Herrmänh  Fritsrache/  G.  m.  b.  H.,  Leipzig; 

' ;  - ' '  .'Gof  hisehcs  eBad. " 


The 


FRODAIRIRON&STEELCo. 


Ltd. 


Fenchurch  House  London  E.  C. 
„Frodair"  und  Frodair- Mischungen 

für  Zylinder  und  sonstige  schwierige  Gussstücke. 

Roheisen  nach  jeder  praktisch  rröglichen  Analyse. 

Telegramme:  FRODAIR,  London. 


H.  Eckardt 

Johann-Genrgstr.  3"-  HALENSEE   Johann-Georcistr.  3n 

Das  Zivilingenieurbüro  besteht  seit  1875  und  liefen: 

Siemens  - Martinöfen 

von  8n0  bis  SüOnO  kg  Inhalt  für  die  Erzengnng  von 

SlalilfassoDgoss.  BloEkslalil.  Spezialgoss  and  sElrniledbareiii  M  oline  TiegelbeDütiuoi. 

Temperöfen 

mit  Gas-  und  Kohlentieizung.  (234G 

Koks-  und  Gastiegeiöf  e  n 

sowie  sonstige  industrielle  Feneniuy:saiilaf;t'ii 
HBHMi  Umbau  veralteter  Oefen.  le^xgsaat  


GRAFIT 


in  jeder  MahluEig 
und  Qualität  für 
alBe  Zwecke  lieffern 

Walsöe  Sl  Hagen  Hamburg, 

Kontrolle  von  Verwiegung  und  ßemusterung 

bei  Verladung  oder  Entlöschung  von  Erzen,  Metallen,  Mineralien  aller  Art,  Phos- 
phaten, Salpeter,  Kohle,  Schwefel  usw. 

Goldstüclt,  Hainze  &  Co. 

Gegründet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louvre,  Paris. 

Biirene   Filialen   in*    Hamburg,  Asla-Haus,  Alte  Grönlngerstrasse  24/25,  und  in  Bremen, 
Emdi  ii,  Stettin,  KopeuhaKen,  Aarhus,  Aalborg,  Stockholm, 
Christian!»,   Bergen.  Rotte  'lam,  Amsterdam,  Antwerpen,  Uünkirchen,  Havre,  Miir- 
seille,  Barcelona,  Genua,  Neapel.  Venedig,  Livorno,  Palermo,   Braila,  Constai  i'.-v 
Snlini.  London,  Bristol,  Livfirpool,  Hull. 


TiegelschmelzSfen 


für  direkt  schmiedbarere 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  u.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Aibeitsanweisungen,  an- 
erkannt vorzilgl.  schmel- 
zend, als  auch  Detail- 
zeichnung, für  Temper- 
öfen,  Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender, modernster 
im  AusIUhrung,  lief,  billigst 


"'iVinniiüiulliitli 

fieorg  Müller,  Giesserel-Ingenieur,  [Ölfl-SÖlZ 


drÄ™3ii  System  ,.5temlem"DÄ2S7"93ii 

aufotnaf  ischc  Kugelmulilcn 

jiir  tormsondoUfbem^ung. 

Stemlcin  &Kwi5e.  fernttö- 

niasdtinenfabrik  '  '  Coblenj. 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

and 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrin  für  die  sesamte  GiessereMs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  iat  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  ttnserei-  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  ertolgt. 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Abonnement 


Anzeigen 


bei  jed.  Postanstalt,  Buohhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  3,5«  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 13  M.  fürs  .Tahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen, 


Der  amtliche 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Ejsen-Zeitüng". 

V  V  V 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
turnten Vakanzen  er- 
folgt kottenfrei. 


Bedingung:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direl<t  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigen  Erfüllungsort    Simtllche  Zahlungen 
*     verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.  Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
Für  die  RUckeendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Mänuekrlpte,  denen  kein  RUckporto  beigefügt  l»t,  kann  eine  Garantie  nicht  Ubernomtpen  werden. 

XXXIII.  Jahrgang. 


Nr.  17. 


Berlin,  den  27.  April  1912. 


Wolfram  ia  der  Stahl fabrikation    ....  293 — 295 

Ueber  Formmaschinen .  295  —  296 

Die  Verwen'lunff  von  Guss-  und  Stahlbriketts 

in  der  Eisengiesserei  296—297 

Das  ,,Neup£i  rd"   297 


Eilanz-Revue  297—298 

Unberechtigtf  s  Verlangen  des  Importvereins 

in  Frankreich  .    ,  298—299 

Auslands-Rundschau  299—300 

Giesserei-  und  Formerei-Praxis  300—302 


Marktberichte  302—306 

Patente  und  Gebrauchsmuster  306 — 307 

Kleine  Mitteilungen  307—308 


>\olfram  in  der  Stahlfabrikation. 

Die  ersten  Versuche  fabrikmäßiger  Verwendung  von 
Wolfram  zur  Herstellung  von  Stählen,  reichen  bis  in  die  Mitte 
des  vorigen  Jahrhunderts  zurück,  und  schon  damals  wurde 
man  auf  die  Vorzüge,  aufmerksam,  welche  ein  Zusatz  von 
Wolfram  zu  Eisen  und  Stahl  ergab.  Noch  aber  war  die  Dar- 
stellung guter  Wolframstahlsorten  mit  großen  Schwierigkeiten 
verknüpft,  da  es  damals  noch  nicht  möglich  war,  so  reines 
Wolfram,  wie  man  heute  gewinnt,  herzustellen.  Erst,  nachdem 
man  nach  und  nach  gelernt  hatte,  das  Wolfram  von  den  Be- 
standteilen zu  reinigen,  welche  sich  als  schädlich  beim  Zusatz 
zu  Eisen  und  Stahl  erwiesen,  begegnete  der  Fabrikation  der 
Wolframstähle  keinerlei  Schwierigkeiten  mehr.  Diese  ist  daher 
in  den  letzten  Jahren  immer  umfangreicher  geworden,  und  die 
Verwendung  von  Wolframstählen  ist  zu  einer  außerordentlich 
mannigfaltigen  angewachsen.  Besonders  sind  es  heute  drei  große 
Industrien,  welche  Wolfram  in  Verbindung  mit  Eisen  in  er- 
heblichen Mengen  verarbeiten,  die  Industrie  der  Werkzeug-, 
der  Waffen-  und  der  Magnetfabrikation. 

Die  Herstellung  von  Wolframstahl  ist  an  sich  sehr  ein- 
fach. Das 'Wolfram  wird  entweder  in  Form  von  Wolframpulver 
oder  als  Ferrowolfram  mit  Eisen  legiert,  dem  Stahlbade  erst 
nachträglich,  also  vor  dem  Ausgießen,  zugesetzt.  Während 
einige  Fabriken  vorziehen,  das  Wolfram  als  Metallpulver  zuzu- 
setzen, geben  andere  dem  Ferrowolfram  den  Vorzug.  Das  Bild 
verschiebt  sich  aber  immer  mehr  zugunsten  des^  letzteren,  da 
das  Ferrowolfram  u.  a.  infolge  seines  höheren  spezifischen  Ge- 
wichtes —  ein  solches  von  60—70  Prozent  W  hat  etwa,  ein 
spezifisches  Gewicht  von  9,0—10,5  —  den  Vorzug  hat,  in  dem 
in  vollen  Fluß  befindlichen  Stahlbad  sofort  unterzusinken,  so 
daß  Oxydation  und  somit  Verluste  vermieden  werden.  Das 
Ferrowolfram  legiert  sich  auch  glatt  und  schnell  mit  dem  Stahl 
und  ermöglicht  so  die  Herstellung  von  Wolframstahlqualitäten 
mit  ganz  bestimrritem  Wolframgehält.  Da  indes  noch  vielfach 
Wolframpulver  in  Anwendung  kommt,  dürfte  es  von  Interesse 
sein,  auch  dessen  Herstellung  hier  in  Kürze  zu  schildern. 

Das  im  Handel  erhältliche  Wolframmetallpulver  enthäk 
gewöhnlich  96—98  Proz.  W.  und  2—4  Proz.  Verunreinigungen, 
einschließlich  etwa  0,2  Proz.  C,  Ausgegangen  wird  bei  :der 
Herstellung  von  Wolframsäure,  und  zwar  mö_glichst  reiner  und 
wasserfreier.  Die  Wolframsäure  wird  zu  diesem  Zweck  kalzi 
niert  und  dann  in  Trommel-Mischmaschinen  mit  feinst  gemahle- 
ner, möglichst  aschearmer,  trockener  und  schwefel-,  alkaU-  Und 
eisenfreier  Holzkohle  innig  gemischt.  Da  das  Gemenge  bei  der 
späteren  Erhitzung  große  Neigung  zur  Verstäubung  zeigt,  wen- 


det man  zweckmäßig  ein  Bindemittel,  wie  Kolophonium  oder 
Pechpulver,  an.  Unter  Zugrundelegung  der  Reaktionsgleichung : 
NOs-f  3  C=W+3C0  sind  zur  Reduktion  von  Wolframsäure 
mit  einem  Reinheitsgrade  von  98  Proz.,  zirka  15,3  Proz.  Kohlen- 
stoff nötig.  Hiernach  ist  das  Mischungsverhältnis  zu  berechnen. 
In  der  Präzis  werden  folgende  Mischungen  häufig  angewendet, 
wobei -der  Wirkungsgrad  der  Holzkohle  mit  80  Proz.  angenom- 
men wurde : 

100  kg  WOs  +  14,1  kg  Holzkohle  +  2  kg  Kolophonium 
ICD  kg    „     -i-  12,5  kg       „        +6  kg  „ 
100  kg    „    +  11,0  kg       „       ,  -1-14.9  kg      M  ""d 
IOC  kg    „    -f  15.29  kg      „        ...  ,  .. 

Diese  in  Blechkästen  aufzubewahrenden  Gemische  müssen 
möglichst  vor  Erschütterungen  bewahrt  werden,  da  sonst  leicht 
Entmischung  eintritt.  Zwecks  Reduktion  werden  sie  in  Ton- 
tiegel vorsichtig  eingestampft,  so  daß  nach  Möglichkeit  alle 
Luft  daraus  verdrängt  wird.  Dann  wird  der  Deckel  aufgesetzt 
und  gut  mit  Lehm  verschmiert.  Nachdem  die  Tiegel  längere 
Zeit  scharf  ausgetrocknet  und  vorgewärmt  worden  sind,  werden 
sie  in  einen  Ofen,  entweder  einen  Regenerativofen  oder  einen 
Kokstiegelofen,  zu  mehreren  eingesetzt.  Um  während  der  Re- 
duktion ein  Platzen  der  Tiegel  zu  vermeiden,  werden  diese 
noch  mit  einem  glas'urbildenden  Anstrich  dicht  gemacht.  Der 
Reduktionsprozeß  geht  nun  im  Ofen  von  selbst  vor  sich.  Beim 
Herausnehmen  platzen  die  Tiegel  infolge  des  raschen  Tempe- 
ratürwechsels gewöhnlich  und  halten  daher  meist  nur  eine  Be- 
schickung aus.  Nach  dem  Erkalten  wird  Lehm  und  Deckel 
entfernt.  Dabei  muß  möglichst  eine  Verunreinigung  des  Tiegel- 
inhalts vermieden  werden.  Mit  Meißel  und  Hammer  wird  der 
Tiegel  entleert,  und  die  gewonnenen  Sintermassen  werden  in 
eisernen  Kollermühlen  naß  gemahlen,  geschlämmt  und  ge- 
waschen. Hierdurch  Werden  Salze,  un verbrannte  Holzkohle, 
Oxyd,  tonige  und  sandige  Verunreinigungen  aus  den  Tiegeln 
zum  größten  Teil  entfernt. 

In  Klärgefäßen  wird  das  Wolframmetallpulver  abgesetzt 
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Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeltung" 
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und  stelli  nach  dem  Trocknen  ein  amorphes,  graues  Pulver 
von  höchster  Feinheit  dar.  Da  durch  die  Reduktion  in  den 
Tontiegeln  Fremdkörper  aus  dem  Tiegelmaterial,  wie  Tonerde 
und  Kalk,  aufgenommen  werden,  ist  es  angebracht,  durch  Ver- 
wendung eines  möglichst  reinen  Ausgangsmaterials  einer  sonst 
erforderlichen  Raffination  des  Wolframpulvers  aus  dem  Wege 
zu  gehen.  Außer  diesem  Verfahren  sind  natürlich  noch  andere 
bekannt,  doch  erfolgt  die  industrielle  Herstellung  von  Handels- 
wolfram meist  auf  dem  geschilderten  Wege. 

Für  die  Herstellung  von  Ferrowolfram  sind  indes  mehrere 
\'erfahren  in  der  Praxis  eingeführt.  Aber  auch  hier  richtet 
sich  die  Darstellungsmethode  hauptsächlich  nach  dem  Ver- 
wendungszweck und  der  Anforderung  an  die  Reinheit,  denen 
die  Produkte  genügen  sollen.  Für  die  Verwendung  von  Ferro- 
wolfram für  die  Stahlfabrikation  ist  es  z.  B.  sehr  wichtig,  allq 
Verunreinigungen  fern  zu  halten,  die  dem  Stahl  schaden  können. 
Das  Bestreben  bei  der  Herstellimg  geht  daher  dahin,  ein  mög- 
Hchst  hochprozentiges  und  somit  reines  Ferrowolfram  zu  ge- 
winnen Hierfür  kommen  aber  besonders  solche  elektro- 
metallurgische  Verfahren  in  Betracht,  die  ohne  Kohle  und 
schwefelhaltige  Stoffe  u.  dgl.  arbeiten,  und  solche  Ausgangs- 
rnateriahen,  die  frei  von  Kupfer,  Arsen,  Phosphor  und  Schwefel 
sind.  Ein  Ferrowolfram  zur  Tiegelstahlfabrikation  muß  niedrig- 
sten Kohlenstoffgehalt  und  größte  Reinheit  aufweisen.  Ein 
Ferrowolfram  mit  96  Prozent  W,  das  etwa  0,3  Prozent  C  ent- 
hält, eignet  sich  indes  noch  ganz  gut  zur  Stahlfabrikation, 
denn  der  Gehalt  ,an  C  würde  in  einem  Stahl  mit  s  Prozent  W 
dann  auf  0,009  .Prozent  zurückgehen. 

Die  geeignetsten  Verfahren  für  die  Herstellung  sind,  wie 
bereits  angedeutet,  die  elektrometallurgischen,  denn  zur  Her- 
stellung von  hochprozentigem  Ferrowolfram  reicht  meist  nur 
die  elektrische  Ofenhitze  aus,  da  mit  dem  W-Gehalt  der 
Schmelzpunkt  der  Wolframeisenlegierung  steigt.  Außerdem  ge- 
statten diese  Verfahren,  direkt  die  vorkommenden  Erze,  wie 
Wolframite  und  Scheelite,  zu  verarbeiten.  Ferrowolfram  kann 
außerdem  erhalten  werden  auf  aluminothermischem  Wege  oder 
durch  Abröstung  der  Erze  im  Flammofen  unter  Kohlezusatz. 
Alle  Verfahren  hier  zu  st'hildern,  dürfte  ind^^s  ni  \s  ?it  führen. 
Es  dürfte  daher  genügen,  an  der  Hand  eines  Verfahrens,  nach 
welchem  Ferrowolfram  aus  Scheelit  im  elektrischen  Ofen  ge- 
wonnen wird,  die  Bildung  dieser  Legierung  \  or  Augen  zu  führen. 

Nach  diesem  Verfahren  wird  ein  hochprozentiges,  sehr 
kohlenstoff armes  Ferrowolfram  in  ,einem  einzigen  Prozeß  ge- 
wonnen, und  zwar  «durch  direktes  Schmelzen  des  mit  Schwefel- 
eisen  (FeS,  und  Kohle  gemischten  Scheelits  (Ca WO,)  im  elek- 
trischen Ofen.  Das  Schwefeleisen  hat  den  Zweck,  durch  seinen 
Schwefelgehalt  den  Kalk  des  Scheelits  zu  binden  und  mit  seinem 
Eisen  das  Wolfram  zu  legieren.  Die  Vorgänge,  nach  denen  das 
Ferrowolfram  entsteht,  lassen  sich  durch  folgende  Gleichun«'- 
wiedergeben : 

Ca  WO4  +  Fe  S  +  4  C  =  FeW  -f  Ca  S  -f  CO. 
Da  das  Erz  auch  Kieselsäure  (SiO.,)  enthält,  wird  diese  durch 
entsprechenden  Zusatz  von  Kalk  (CaÖ)  gleichzeitig  verschlackt- 
CaV\04  +  SiO-2  +  FeS-f  ^C-f  CaO  =  FeW  +  CaS  +  C04CaSi03 
Die  so  erhaltene  Schlacke  ist  sehr  leicht  flüssig  und  läßt 
sich  vom  Regulus  leicht  trennen.  Das  nach  dem  einen  oder 
andern  Verfahren  hergestellte  Ferrowolfram  enthält  aber  noch 
mehr  oder  weniger  .Kohlenstoff.  Fast  kohlenstoffreie  Legierun- 
gen können  nur  erhalten  werden,  wenn  man  das  Ferrowolfram 
noch  einer  Raffination  janterwirft,  indem  man  das  in  Stücke 
zerschlagene  Ferrowolfram  mit  möglichst  reinem  Wolframit  im 
elektrischen  Widerstandsofen  zusammenschmilzt.  Die  Beseiti- 
gung des  Kohlenstoffs  geschieht  durch  den  Sauerstoff  des 
Wolframits.  Diese  Oxydation  kann  aber  auch  durch  Wolfram- 
säure, Wolframoxyd  oder  Eisenoxyd  bzw.  Eisenoxydul  erfolgen. 
Im  ersteren  Falle  erhält  man  eine  wolframreichere,  im  letzteren 
eine  wolframärmere  Legierung,  .während  der  Kohlenstoffgehah 
jedoch  in  beiden  fällen  reduziert  ist.  Aber  absolut  kohlenstoff- 
frei werden  die  Produkte  selbst  nach  der  Raffination  nicht. 
Der  Kohlenstoffgehalt  schwankt  noch  zwischen  0,3  und  o,7Proz. 
Beim  Legieren  mit  Stahl  spielen  diese  Meng'en  jedoch  keine 
Rolle. 

Die  so  erhaltenen  kohlenstoffarmen,  aber  wolframreicben 
(etwa  85  Proz.  W)  Legierungen  dienen  hauptsächlich  zur  Dar- 
stellung von  Tiegelstahl,  die  kohlenstoffreicheren  und  wolfram- 
ärmeren zur  Fabrikation  von  Werkzeugen.  Im  allgemeinen  dient 
das  Ferrowolfram  besonders  zur  Herstellung  äußerst  harter, 
widerstandsfähiger  und  auch  bei  höherer  Temperatur  ihre  Härte 
behaltender  Werkzeugstähle.  Für  diesen  Zweck  wird  z.  B.  eine 
Legierung  von  folgender  Zusammensetzung  bevorzugt :  64,6  Proz. 
W,  33,0  Prozent  Fe,  1,6  Prozent  C,  0,4  Prozent  Mn,  0,3  Prozent  Si, 
0,1  Prozent  AI,  P,  S. 


Der  Zusatz  von  Wolfram  zum  Stahl  äußert  sich  nach  den 
verschiedensten  Richtungen  hin  in  höchst  vorteilhafter  Weise, 
woraus  auch  die  immer  mehr  wachsende  Bedeutung  der 
Wolframstähle  zu  erklären  ist.  Der  Wolframgehalt  der  Stähle 
schwankt  in  der  Regel  zwischen  3  und  10  Prozent  und  steigt 
zuweilen  bis  auf  25  Prozent  an.  Magnetstahl  ist  der  wolfram- 
reichstc  Wolframstahl.  Wolfranistahl  mit  0,1  —  16  Prozent  W 
laßt  sich  schmieden;  die  Schweißbarkeit  hat  jedoch  bei 
0,2  Prozent  W  ihre  Grenze.  Nach  Ledebur  ist  die  Festigkeits- 
zunahme für  je  o,  1  Proz.  W  0,53-  o,Ö2  kg  pro  Quadratmillimeter. 
Wollram  verleiht  dem  Stahl  ferner  eine  sehr  feinkörnige 
Struktur,  die  durch  Härtung  sehr  dicht  wird  und  einen  seiden- 
artigen Bruch  gibt,  eine  für  Wolframstahl  höchst  charakte- 
ristische Eigerischaft.  Wolframzusatz  beeinflußt  den  Magnetis- 
mus des  Stahles  in  hervorragender  Weise.  Wolframstahl  ist 
daher  zur  Herstellung  permanenter  Magnete  vorzüglich  geeignet. 
Während  xMartinstahl  ein  spezifisch  magnetisches  Moment 
von  5,  BessemerstaTil  \'on  3  hat,  hat  deutscher  Wolframstanl 
ein  solches  von  62.  Was  die  Härte  anbetrifft,  so  ist  diese 
mindestens  gleich  der  eines  hochgekohlten  Kohlenstoff  Stahles, 
jedoch  ohne  dessen  Sprödigkeit.  Der  von  Taylor- White  er- 
fundene Chromwolframstahl  genügt  hinsichtlich  der  Härte  den 
höchsten  Anforderungen.  Werkzeuge  aus  diesem  Stahl  be- 
halten selbst  bei  einer  Reibung,  bei  der  die  Kanten  rotglühend 
werde  Ii,  noch  ihre  Schneidfähgikeit.  Bruchfestigkeit  und  Elasti- 
zität nehmen  mit  wachsendem  Wolframgehalt  (bis  zu  12  Proz.) 
zu.  Durch  Härtung  wachsen  Bruchfestigkeit,  Härte  und  Elasti- 
zitätsgrenze ziemlich  beträchtlich.  Der  Kohlenstoffgehalt  spielt 
hierbei  ebenfalls  mit.  So  verhalten  sich  'Stahlsorten  je  nach 
Härtung  und  Gehalt  an  W  und  C  ganz  verschieden.  Wolfram- 
stähle mit  0,2  Proz.  C  und  bis  ca.  10  Proz.  W  sind  ziemlich 
elastisch  und  fast  unzerbrechlich;  bei  höherem  Wolframgehalt 
leidet  die  Festigkeit.  Die  Zerbrechlichkeit  nimmt  ferner  zu 
bei  niedrigem  W-Gehalt  und  hohem  C-Gehalt.  So  sind  Wolfram- 
stahle von  0,8  Proz.  C  und  0  -5  Proz.  W  sehr  zerbrechlich. 

Der  größte  Teil  des  in  der  Stahlindustrie  verbrauchten 
Wolframs  dürfte  wohl  zur  Herstellung  von  SpezialStählen  ver- 
wendet werden.  Diese  enthalten  15--25  Proz.  Wolfram.  Der 
Kohlenstoffgehau  ist  hierbei  von  größtem  Einfluß  auf  Härte 
und  mechanischen  Widerstand.  Ausgedehnte  Verwendung 
findet  der  Wolfrainstahl  ferner  zur  Herstellung  von  Federn, 
namentlich  im  Automobilbau.  Ein  solcher  Stahl  mit  0,60  Proz! 
W,  0,45  Proz.  C,  0,30  Proz.  Si,  0,22  Proz.  Mn  zeichnet  sich 
nach  dem  Härten  durch  hohe  Elastizitätsgrenze  (100  kg)  und 
großen  Bruchwiderstand  (130  kg)  aus.  Permanent-Magnetstähk« 
enthalten  etwa  6,22  Proz.  W,  0,42  Proz.  C,  6,29  Proz.  Mn  oder 
4,50  Proz.  W,  0,60  Proz.  Mn  und  0,50  Proz.  C. 

Der  bedeutendste  Fortschritt  in  der  Herstellung  von 
Wolframstahl  ist  indes  die  des  Schnelldrehstahles,  der  neben 
Wolfram  noch  ein  anderes  Metall  enthält,  wie  Chrom  oder  Molyb- 
dän. Diese  Stähle,  deren  Erfinder  Böhler,  Taylor  und  White 
sind,  eignen  sich  besonders  zur  Bearbeitung  harter  Metalle  und 
behalten  selbst  bei  anhaltendem  Erhitzen  auf  Dunkelrotglut  ihre 
Härte.  Deren  Haupteigenschaften  sind  etwa  fünf-  bis  zehnmal 
denen  gewöhnlichen  Kohlenstoffstahles  überlegen.  Wie  aus  der 
folgende  Tabelle  ersichtlich  ist,  schwankt  der  Wolframgehalt 
dieser  Stähle  zwischen  9  und  25  Proz.,  der  Chromgehalt  zwischen 
2  und  6  Prozent. 


Qualität 

W 

Mo 

V 

P 

Cr 

r  0  ■/.  c 
Mn 

C 

Si 

P 

8 

Böhler'scher  Schnell-  1 

9,92 

2,83 

0,6 

Spurer 

0,01 

0,01 

drehstahl  j 

18,28 

2,90 

0,25 

0  79 

13.SS 

5.25 

0,18 

0,72 

18,00 

0,31 

5,21 

0,09 

0,68 

0,450 

Taylor- White-Rapid-  1 

25-45 

2,23 

0,29, 

0,84 

0,0  H 

stähle  \ 

13.44 

4,25 

3,04 

0,09 

0,76 

0,050 

•7.79 

0,48 

2,84 

0,12 

0  65 

0.087 

0,013 

r,0I2 

16,00 

0,28 

3.50 

Spur 

0,70 

Spur 

Interessant  ist,  wie  die  Widerstandsfähigkeit  und  Härte 
derartiger  Rapidstähle  erzielt  wird.  Nach  dem  Verfahren  von 
Taylor-White  wird  das  Stahlwerkzeug  erst  schnell  von  einer 
hohen  Temperatur  im  Bleibade  auf  600«  abgekühlt.  Eine  zweite 
Härtung  findet  dann  an  der  Luft  statt.  Endlich  werden  die 
Werkzeuge  nochmals  auf  370—650"  erhitzt  und  dann  erkalten 
gelassen.  Bei  anhaltendem  Arbeiten  unter  Erwärmung  auf  500 
bis  600  nimmt  die  Härte  der  Rapidstähle  kaum  merklich  ab, 
deutlich  erst  beim  Erhitzen  auf  700  0.  Taylor- White-Stähle  mit 
4  Proz.  C  und  12  Proz.  W,  die  nach  einem  komplizierten  Ver- 
fahren gehärtet  weiden,  vertragen  sogar  ohne  weiteres  Tem- 
peraturen von  700— 800  0,  ohne  an  Härte  einzubüßen,  Averden 
jedoch  hierbei  etwas  spröde  und  brechen  dann  zuweilen  weg. 
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Das  Wolfram  spielt  also  bei  der  Herstellung  von  SchnelUlreh 
stählen  eine  ganz  bedeutende  Rolle. 

Zur  Herstellung  von  Panzerplatten,  Munitionsrohreii  usw. 
findet  das  Wolfram  ebenfalls  ausgedehnte  Anwendung.  Uie.s^" 
werden  aus  Gußstahl  mit  Wolframzusatz  hergestellt.  Durch 
wiederholtes  Erhitzen  und  Abkühlen  wird  die  Zähigkeit  dieser 
Gußstahlstücke  erhöht.  Da  das  Wolfram  die  Eigenschaft  hat, 
Stahllegierungen  in  hohem  Grade  zu  härten,  so  lag  auch  der 
Gedanke  nahe,  das  Wolfram  zu  Gegenständen  zu  benutzen, 
die  heftigen  Stößen,  Schlägen  lind  sonstigen  Abnutzungen  unter- 
worfen sind,  wie  zu  Geschossen.  So  werden  die  früher  aus 
Hartguß  bestehenden  Panzergranaten  jetzt  vielfach  aus  ge- 
schmiedetem Stahl  mit  gehärteten  Chrom-  oder  Wolframstahl- 
spitzen verfertigt.  Auch  Schrapnell-  und  Kartätschkugeln,  deren 
Mäntel  aus  Hartblei  bestehen,  erhalten  heut  vielfach  Zusatz 
von  Wolfram  bzw.  Wolframlegierungen.  Krupp  soll  eine  Le- 
gierung von  60  Prozent  Wolfram  und  4o  Prozent  Nickel  zu 
Kanonenkugeln  verwenden.  Immerhin  dürfte  die  Verwendung 
von  Wolfram  für  diese  Zwecke  von  geringerer  Bedeutung  sein, 
einmal,  weil  man  Wolfram  nur  zu  solchen  Geschossen  ver- 
wenden wird,  deren  Durchschlagskraft  eine  ganz  bedeutende 
sein  soll,  z.  B.  gegen  eiserne  Ziele,  ein  andermal,  weil  wir  in 
dem  Nickelchromstahl  schon  ein  vorzügliches  Material  für  diesen 
Zweck  besitzen. 

Als  weitere  Anwendungsgebiete  des  Wolframs  in  Ver- 
bindung mit  Eisen  und  Stahl  sind  zu  nennen  die  Fabrikation 
von  Stahldraht,  von  Kesselblechen,  Eisenbahnschienen,  Schrau- 
benwellen, Kurbel-  und  Lenkstangen,  Geldschränken  u.  a.  m. 

Je  nach  den  Eigenschaften  der  betreffenden  Wolframstahl- 
sorten finden  diese  in  der  Technik  ihre  dementsprechende  ge- 
eignete Verwendung.  Physikalische  und  mechanische  Unter- 
suchungsmethoden gestatten  genau  und  gewissenhaft  in  syste- 
matischer Weise  die  für  die  einzelnen  Verwendungsgebiete  be- 
sonders geeigneten  Stahlsorten  herauszufinden.  Hand  in  Hand 
mit  diesen  Untersuchungsmethoden  arbeiett  die  Chemie,  indem 
sie  die  Zusammensetzung  der  für  jeden  Fall  geeigneten  Qua- 
lität feststellt.  Neuerdings  ist  ferner  die  Metallographie  ein 
wichtiges  Hilfsmittel  für  die  Untersuchung,  Beurteilung  und 
Fabrikation  der  Wolframstähle  geworden. 

Auf  all  diese  Prüfungsmethoden  näher  einzugehen,  muß 
iedoch  einer  besonderen  Abhandlung  überlassen  bleiben. 

Ch.  R. 


Ueber  Formmaschinen. 

(Fortsetzung  und  Schluß.) 
Pressformmaschinen. 

Bei  den  vorstehend  besprochenen  Formmaschinen  erfolgte 
das  Festpressen  des  Sandes  mit  Stampfer  durch  Hand  und 
nur  die  Trennung  des  Modells  von  der  Form  wurde  mechanisch 
herbeigeführt.  Die  Preßformmaschinen  oder  Formpressen 
sind  eine  vollkommenere  Gattung  Formmaschinen,  bei  denen 
auch  das  Einpressen  des  Sandes  mechanisch  erfolgt. 

Das  Prinzip,  nach  dem  diese  Maschinen  arbeiten,  ist  an 
sich  einfach.  Auch  hier  wird  auf  die  Modelle  die  Kastenhälfte 
aufgesetzt  und  auf  letztere  ein  Rahmen,  der  in  seinen  lichten 
Abmessungen  genau  denen  des  Formkastens  entspricht  und 
in  seiner  Höhe  dem  Maße  gleichkommt,  um  welches  der  Sand 
im  Kasten  zusammengepreßt  werden  muß.  Das  Festpressen 
des  Sandes  geschieht  dann  in  der  Weise,  daß  entweder  eine 
Preßplatte,  die  in  ihren  Abmessungen  genau  dem  Aufsatzrahmen 
entspricht  und  in  sie  paßt  auf  den  feststehenden  mit  Sand 
gefüllten  Kasten  herabgedrückt  wird  oder  umgekehrt,  man 
drückt  die  Modellplatte  samt  Kasten  und  Aufsatzrahmen  gegen 
die  feststehende  Preßplatte  von  unten  nach  oben.  Meist  wird 
die  erstere  Preßmethode  gewählt,  die  auch  der  Ausführung  der 
Arbeit  mit  Hand  durch  den  Stampfer  am  nächsten  kommt. 

Die  Methode  des  mechanischen  Einpressens  des  Sandes 
hat  den  grof5en  Vorteil,  daß  sie  Arbeitszeit  spart,  aber  auf 
Kosten  der  Gleichmäßigkeit  der  Dichte  des  festgepreßten 
Sandes.  Es  ist  klar,  daß  man  mit  einer  einmaligen  Einpressung 
des  Sandes  nicht  die  nötige  Gleichmäßigkeit  in  der  Dichte 
des  Sandes  erzielen  kann,  weil  die  Fortpflanzung  des  J^ruckes 
im  Sande  nicht  gleichmäßig  nach  allen  Seiten  hin  erfolgt. 
Namentlich  durch  die  Reibung  der  Sandteilchen  unter  sich 
und  an  den  Wänden  des  Formkastens  und  am  Metall  tritt 
eine  Kraftverminderung  ein,  die  eine  ungleichmäßige  Ver- 
dichtung des  Randes  nach  sich  zieht.  Auch  an  den  senkrecht 
stehenden  Modellseiten  wird  bei  der  mechanischen  Einpressung 
des  Sandes  die  Dichtigkeit  zu  gering,  so  daß  an  solchen  Stellen 


der  I'onn  das  flüssige  Eisen  /.u  wenig  Widersland  in  den 
Formwändeii  findet  und  treibt,  also  (kißfehler  erzeugt.  -Es 
ist  deshalb  das  mechanische  lünpressen  des  .Sandes  nur  bei 
flachen  Modellen  und  niedrigen  Kästen  von  Vorteil  und  bei 
hohen  Modellen  in  hohen  Kästen  nur  mit  Vorsieht  zu  ver- 
wenden. 

Etwas  besser  wird  die  Sanddi(  hte,  wenn  man  in  -olehen 
l'"ällen  den  Prel.klruc  k  nicht  auf  den  Sandrücken  des  Kastens 
ausübt,  sondern  umgekehrt  das  Modell  in  den  allseitig  ge- 
schlossenen und  mit  Sand  gefüllten  Kasten  preßt.  Auch 
durch  besonders  geformte  Preßi)latteh  läßt  sich  eine  bessere 
Gleichmäßigkeit  in  der  Verdi(  hlung  des  Sandes  erzielen 
und  muß  sich  dann  die  Preßplatte  den  'TCrhcihungen 
und  Vertiefungen  im  Modell  anpassen,  wodurch  aller- 
dings Spezialpreßplatten  nötig  werden,  welche  die  Unkosten 
erhöhen.  Hiernach  empfiehlt  sich  die  Verwendung  der  Form- 
pressen für  flache  Modelle  von  Gußteilen  mit  kleinem  Ge- 
wicht, auf  eine  verhältnismäßig  große  Kastenfläche  gleich- 
mäßig verteilt.  Die  Pressung  erfolgt  mechanisch  mit  Hand, 
Druckwasser  oder  Druckluft,  je  nachdem  die  liierzu  nötigen 
Kraftanlagen  im  Betriebe  vorhanden  sind. 

Wenn  die  Ausübung  der  Pressung  mit  Hand  erfolgt,  so 
vermittelt  ein  Kniehebel,  Schraubenspindel  oder  ein  sonstiges 
hierzu  geeignetes  Maschinenelement  die  \'>  r^t  irkung  und 
Uebertragung  des  durch  Menschenkraft  erzeugten  Druckes  auf 
die  Preßplatte.  Diese  Arbeit  ist  aber  meist  ziemlich  anstren- 
gend für  den  Ausführenden  und  wird  man  deshalb  nur  in 
kleinen  Betrieben  die  mit  Hand  betätigten  Pressen  finden  und 
in  größeren  die  Druckluft  oder  Druckwasser  zur  Pressung  des 
Sandes  heranziehen. 

Die  Verwendung  von  Druckwasser  ist  unstreitig  wirt- 
schaftlich der  Druckluft  vorzuziehen,  nur  ist  bei  dem  hydrau- 
lischen Druck  mit  der  Gefahr  des  Einfrierens  im  Winter  zu 
rechnen  und  diese  ist  in  vielen  Gießereien  vorhanden.  Alan 
kann  freilich  dem  Einfrieren  dadurch  begegnen,  daß  man  dem 
Wasser  Glyzerin  zusetzt,  aber  bei  sehr  starkem  Frost  dürfte 
auch  das  Mittel  keinen  ausreichenden  Schutz  bieten.  Jeden- 
falls ist  die  Leistungsfähigkeit  des  hydraulischen  Druckes  eine 
sehr  günstige  und  sollte  man  ihm  stets  den  Vorzug  geben.  Die 
Mehrkosten,  welche  durch  die  Sicherung  der  -Anlage  gegen 
das  Einfrieren  im  Winter  entstehen,  sind  schon  dadurch  ge- 
rechtfertigt, daß  man  überhaupt  in  den  Gießhallen  für  eine 
Temperatur  zu  sorgen  hat,  die  Frostgefahr  ausschließt. 

Auch  in  Formpressen  sind  die  verschiedensten  Konstruk- 
tionen am  Markte.  Die  einfachste  Maschine  dieser  Art  ist  die 
einfache  F  o  r  m  p  r  e  s  s  e  mit  einseitiger  Modell- 
platte  und  werden  dieselben,  wie  die  bereits  besprochenen 
Maschine  mit  Stiftabhebung,  Wendeplatte  oder  Durchzug- 
platte  gebaut. 

Die  sogenannten  D  o  p  p  e  1  f  o  r  m  p  r  essen  haben  eine 
Preßvorrichtung  in  Verbindung  mit  zwei  Wagen  und  Abhebe- 
vorrichtungen,  die  für  gewisse  Fälle  recht  praktisch  sind.  Sie 
finden  in  Spezialgießereien  für  Badewannen  und  Kessel  Ver- 
wendung. Das  Gegenstück  zu  diesen  Maschinen  bildet  die 
Doppelformpresse  mit  zwei  Preßvorrichtungen  und  einer  beiden 
gemeinsamen  Druckplatte,  die  nach  Bedarf  über  che  eine  oder 
andere  Presse  geschoben  wird.  Sie  dient  zum  Abformen  plat- 
tenförmiger  Gußteile  und  ist  die  Druckplatte  entweder  in 
Traversen  fahrbar,  die  mit  den  Ständern  der  Maschine  verbun- 
den sind,  oder  sie  ruht  auf  einem  Rahmen  mit  Rädern,  der 
auf  Schienen  bewegt  wird  und  sich  beim  Pressen  gegen  feste 
Widerlager  stützt. 
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Auch  die  Drehtischform  maschinen  sind  Form- 
presseii  und  zwar  mit  doppelseitiger  Pressung.  Sie  dienen  zur 
Hersfelhing  doppelseitig  gepreßter  Formen  'in  Etagenguß 
und  werden  hierbei  10 — 15  Formen  Ober-  und  Unterteile  aufein- 
ander gesetzt,  die  so  viel  vollständige  Formen  angeben,  als 
Trennungsflächen  zwischen  je  zwei  Formrahmen  vorhanden 
sind.  Die  Formen  sind  untereinander  durch  einen  gemeinsamen 
Einguß  verbunden,  so  daß  alle  gleichzeitig  abgegossen  werden 
können.  Hierbei  ist  der  oberste  Rahmen  glatt  mit  Sand  aus- 
gefüllt und  enthält  nur  den  Eingußtrichter,  desgleichen  ist 
auch  der  unterste  Rahrnen  .des  Kastensatzes  glatt  mit  Sand 
gefüllt  und  dient  nur  zur  Unterstützung  des  ganzen  Aufbaues. 

Die  Form  pressen  mit  doppelseitiger  Modell- 
p  1  a  t  te  sind  kastenlos  arbeitende  Maschinen,  die  für  flache, 
in  großer  Masse  herzustellende  Gußstücke  benutzt  werden.  Da 
bei  diesem  Verfahren  die  Formkasten  in  Fortfall  kommen, 
so  können  in  den  Formen  nur  Teile  gegossen  werden,  bei 
denen  die  Grenze  des  Modellumfanges  genügeuid  weit  vom  Rande 
des  Formstückes  absteht  und  der  Auftrieb  beim  Gießen  so 
gering  ist,  daß  von  einer  Beschwerung  der  Form  Abstand  ge- 
nommen werden  kann.  Auch  hierüber  sind  verschiedene  Kon- 
struktionen am  Markte,  die  sich  namentlich  durch  die  Art  der 
Trennung     des    IModells    von  der  Form  voneinander  unter- 


scheiden, sowie  in  der  Konstruktion  des  den  Kasten  ersetzenden 
Rahmens,  der  nach  dem  Pressen  von  der  Form  abgezogen  wer- 
den muß. 

Als  letzte  Gruppe  der  Formpressen  sind  noch  die  ganz 
automatisch  arbeitenden  Formmaschinen  zu  er- 
wähnen, bei  denen  das  Pressen,  Wenden  und  Abheben,  mecha- 
nisch erfolgt,  und  die  einziige  zu  leistende  Handarbeit  des  die 
Maschine  Bedienenden  darin  besteht,  daß  er  den  leeren  Kasten 
aufsetzt  und  mit  Sand  füllt,  sowie  die  fertige  Form  von  der 
Maschine  abhebt  und  fertig  macht.  Diese  ziemlich  komplizierten 
Maschinen  sollen  in  einen  besonderen  Artikel  später  eingehend 
behandelt  werden. 

Die  R  ü  1 1  e  1  f  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  n  bilden  eine  Spezies  für 
sich.  Sie  sind  nicht  deutschen  Ursprungs  und  wurden  erst  in 
letzter  Zeit  einige  Patente  bekannt,  die  wir  zur  Besprechung 
brachten  und  verweisen  wir  deshalb  auf  diese  ausführlichen 
Darstellungen,  die  alles  enthalten,  was  über  das  ihnen  zu- 
grunde liegende  Prinzip  Aufschluß  gibt.  Es  soll  bei  ihnen  die 
Ungleichmäßigkeit  in  der  Sanddichte  nach  dem  Pressen  da- 
durch vermieden  werden,  daß  durch  Festrütteln  eine  gleich- 
mäßigere  Lasrerung  !des  Sandes  herbeigeführt  wird;  wie  sie 
sich  in  der  Praxis  bewähren  wird,  muß  erst  noch  die  Zeit 
lehren ;  bis  jetzt  liegen  uns  Urteile  hierüber  noch'  nicht  vor. 


Die  Verwendung  von  Quss-  und  Stahlbriketts  in 
der  Eisengiesserei. 

Von  Kürt  Abeking,  Gießereiingenieur,  Dresden. 

Wohl  an  jeden  Gießereifachmann  ist  schon  ^die  Frage 
herangetreten,  ob  er  sich  der  Verwendung  des  jetzt  modern- 
sten Gattierungsmittels,  den  Gußbriketts,  zuwenden  soll.  In 
den  Fachkreisen  gehen  die  Meinungen  über  den  Wert  der 
Briketts  noch  weit  auseinander.  Während  die  eine  Gießerei 
naich  einmaligem  Versuche  nichts  von  Briketts  wissen  will, 
schwört  die  andere  darauf  und  sieht  in  den  Briketts  ein  wert- 
volles Gattierungsmaterial,  das  sie  nicht  mehr  missen  möchte. 


Die  in  dieser  Betrachtung  herangezogenen  Brikettierimgs- 
anlagen  arbeiten  nach  dem  sogenannten  „Ronay-Verfahren", 
nach  welchem  die  Späne  allein  durch  hohen  Druck  ohne  jedes 
Bindemittel  zu  Briketts  geformt  werden. 

Da  es  nur  verhältnismäßig  wenig  Firmen  gibt,  die  einen 
derartig  hohen  Späneentfall  haben,  daß  sich  die  Anschaffung 
einer  eigenen  Presse  lohnt,  so  hat  man  in  den  verschiedensten 
Bezirken  unter  Beteiligung  der  in  Frage  kommenden  Firmen 
Brikettierungszentralen  gegründet,  die  die  Brikettierung  der  in 
den  einzelnen  Werken  entfallenden  Späne  im  Lohn  übernehmen. 
Zwölf  Anlagen  sind  zurzeit  im  Betrieb  und  weitere  befinden 
sich  im  Bau.  » p 


Bei  diesen  divergierenden  Ansichten  ist  es  vielleicht  an- 
gebracht, wenn  ein  Fachmann,  der  in  mehrjähriger  praktischer 
Tätigkeit  bei  den  verschiedensten  Arten  von  Gußstücken  mit 
Briketts  gearbeitet  hat,  seine  Erfahrungen  veröffentlicht. 

Da  es  gleichzeitig  interessieren  dürfte,  über  den  Betrieb 
und  die  Einrichtung  einer  modernen  Brikettierungsanlage  etwas 
zu  hören,  so  sei  hierüber  zuvor  einiges  gesagt. 


Der  Gang  der  Fabrikation  in  einer  solchen  Brikettierungs- 
anlage ist  folgender: 

An  der  Längsseite  des  Fabrikgebäudes  befindet  sich  eine 
größere  Anzahl  Bunker,  hinreichend,  um  die  mit  Fuhrwerk 
oder  Eisenbahnwaggon  einlaufenden  Materialien  je  nach  Art 
der  Späne  oder  der  anliefernden  Firma  streng  getrennt  zu 
lagern.  Letzteres  ist  erforderlich,  um  dem  Wunsch  verschiedener 
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Werke  Rechnüng  zu  tragen,  die  Wert  darauf  legen,  ihre  eigenen 
Späne  brikettiert  wieder  zurückzuerhalten.  Von  diesen  Bun- 
kern gelangen  die  Späne  auf  endlosen  Transportbändern  zur 
Brikettpresse,  lieber  diesen  Bändern  befinden  sich  an  ver- 
schiedenen Stellen  Staubabsaxigevorrichtungen,  die  das  Span- 
rnaterial  von  feinem  Eisenstaub,  Sand  und  Graphitteilchen,  so- 
wie sonstigen  leichten  Beimengungen  befreien.  Um  das  Ma- 
terial noch  weiterhin  zu  säubern,  ist  in  die  Transportvorrichtung 
eine  Magnetwalze  eingebaut,  die  die  Späne  von  allen  nicht 
magnetischen  Bestandteilen,  wie  Messing,  Rotguß,  kleinen 
Steinen  :u.  dgl.  befreit.  Erst  derartig  aufbereitete  Späne  ge- 
langen in  die  Presse  zur  Brikettierung. 

Stahlspäne,  die  in  der  Regel  in  sehr  sperrigem  Zustande  an- 
geliefert werden,  müssen  vor  der  Brikettierung  zerkleinert  wer- 
den. Hiernach  werden  sie  demselben  Reinigungs-  und  Auf- 
bereit'ungsprozesse  unterworfen  wie  die  Gußspäne. 

Metallspäne,  die  zur  Brikettierung  angeliefert  werden, 
werden  ihres  höheren  Wertes  wegen  in  verschließbaren  Bun- 
kern gelagert  und,  falls  nicht  ausdrücklich  eine  vorherige 
Magnetisierung  gewünscht  wird,  im  Anlieferungszustande,  unter 
Umgehung  der  zur  Verfügung  stehenden  mechanischen  Trans- 
portmittel, direkt  in  die  Presse  aufgegeben.  Die  den  Metall- 
spänen anhaftenden  Flüssigkeiten  werden  zwar  durch  die  Bri- 
kettierung fast  ganz  entfernt,  es  empfiehlt  sich  aber,  die  Metall- 
späne, falls  sie  viel  Feuchtigkeit  enthalten,  mittels  eines  Schleu- 
derapparates hiervon  zu  befreien.  Hierdurch  läßt  sich  dann  auch 
eine  bessere  Gewichtskontrolle  durchführen. 

Während  die  älteren  Brikettpressen  nur  eine  einzige  Preß- 
form besitzen,  arbeitet  die  moderne  Presse  mit  vier  Formen, 
die  in  einem  drehbaren  Tisch  angeordnet  sind.  Nachdem  die 
eine  Form  gefüllt  und  mit  geringem  Druck  vorgepreßt  ist, 
macht  der  Tisch  eine  Vierteldrehung  und  das  vorgestopfte 
Brikett  wird  unter  einem  zweiten  Preßkolben  mit  dem  zur  Ver- 
fügung stehenden  Höchstdruck  fertiggepreßt.  Bei  der  nächsten 
Tischdrehung  gelangt  das  fertige  Brikett  unter  den  Ausstoß- 
kolben, durch  den  es  aus  der  Form  ausgestoßen  wird. 

Dieser  Arbeitsvorgang  vollzieht  sich  "  in  ununterbrochener 
Reihenfolge,  so  daß  stets  drei  Formen  des  Preßtisches  in  Tätig- 
keit sind.  Je  nach  dem  Verwendungszweck  werden  die  Briketts 
in  entsprechendem  Gewicht  hergestellt.  Die  Beobachtungen  im 
normalen  Schmelzbetriebe  unter  Verwendung  von  Briketts  haben 
ergeben,  daß  die  Briketts  im  Gewicht  von  15  — 1 8  kg  am  günstig- 
sten niederschmelzen.  Je  nach  der  Feinheit  der  Späne  werden 
die  Briketts  dichter  Und  fester  und  das  spezifische  Gewicht 
ischwankt  zwischen  5 — 5,5. 

Die  so  gefertigten  Briketts  haben  hinreichende  Festigkeit, 
um  beim  Aufgichten  in  dem  Kupolofen  nicht  zertrümmert  zu 
werden  und  zusammen  mit  dem  Roheisen  in  der  Schmelzzone 
zum  'Schmelzen  zu  gelangen.  Immerhin  ist  anzuraten,  beim 
Transportieren  und  Abladen  der  Briketts  mit  einiger  Vorsicht 
zu  verfahren,  um  Zerschlagen  zu  vermeiden. 

Bemerkenswert  ist  noch,  daß  die  Briketts,  je  länger  sie  lagerni, 
Um  so  fester  werden,  und  zwar  wird  diese  "Festigkeit  um  so 
größer,  wenn  die  Preßlinge  den  atmosphärischen  Einflüssen 
ausgesetzt  sind.  Die  Briketts  überziehen  sich  hierbei  mit  einer 
dünnen,  aber  äußerst  dichten  Rostschicht.  Diese  Schicht  wird 
höchstens  1/2—1  mm  stark  und  verhütet  gleichzeitig  das  weitere 
Eindringen  von  Rost  in  das  Innere.  Verfasser  hat  mehrfach 
Briketts,  die  über  Jahr  und  Tag  im  Freien  gelagert  hatten, 
zerschlagen  und  dabei  stets  konstatiert,  daß  dieselben  im  In- 
nern vollkommen  blank  und  rostfrei  waren. 

Im  folgenden  sollen  nun  die  allgemeinen  Gesichtspunkte 
zusammengestellt  werden,  die  beim  Verschmelzen  von  Briketts 
hauptsächlich  in  Betracht  kommen. 

Maschinenfabriken  mit  eigenen  Gießereien  werden  sich  vor 
allen  Dingen  zu  entscheiden  haben,  ob  sie  ausschließlich  Späne 
eigener  Herkunft  brikettiert  wieder  verarbeiten  oder  ob  sie  auch 
Späne  meist  unbekannter  Herkunft  in  Brikettform  wieder  ver- 
wenden sollen.  Während  früher  eine  Anzahl  großer  Werke 
ausdrücklich  darauf  bestand,  nur  Briketts  aus  eigenen  Spänen 
in  der  Gießerei  wieder  einzuschmelzen,  hat  sich  nach  und  nach 
in  den  maßgebenden  Kreisen  die  Ansicht  Bahn  gebrochen,  daß 
dieser  Standpunkt  der  Berechtigung  entbehrt,  ja,  daß  es  viel 
mehr  zu  empfehlen  ist,  das  eigene  Gattierungsmaterial  durch 
Briketts  aus  fremden  Spänen  zeitweise  aufzufrischen.  Auch 
hat  die  Erfahrung  gelehrt,  daß  die  Späne  der  verschiedenen 
Produzenten  oft,  erheblich  weniger  in  ihrer  Zusammensetzung 
abweichen,  wie  z.  B.  verschiedene  Waggons  von  ein  und  der- 
selben Roheisensorte. 

Als  Durchschnittsanalyse  der  Gußbriketts  kann  man  fol- 
gende Werte  annehmen:  Si  1,8—2  Prozent,  Mn  0,6—0,8  Prozent, 
P  0,6—0,7  Prozent,  S  0,10 — 0,1 4  Prozent. 


Auf  Grund  des  vorliegenden  Tatsachenmaterials  besteht 
also  kein  Grund,  sich  gegen  die  Verarbeitung  von  Briketts 
aus  Spänen  fremden  Ursprungs  zu  sträuben. 

Die  Eigenschaften,  die  die  so  brikettierten  Späne  heute 
schon  einer  ganzen  Anzahl  von  bedeutenden  Werken  schätzeins- 
wert  gemacht  haben,  sind  folgende : 

Bei  sinngemäßer  Gattierung  lassen  sich  bei  einer  ganzen 
Anzahl  von  Gußstücken  mit  Hilfe  von  Briketts  beträchtliche 
Ersparnisse  erzielen.  In  der  Mehrzahl  der  Fälle  wird  es  möglich 
sein,  dort,  wo  bisher  Spezialroheisensorten  in  Verwendung  waren, 
diese  durch  Briketts  zu  ersetzen;  aber  auch  die  Werke,  bei  denen 
nur  die  Produktion  gewöhnlichen  Maschinengusses  in  Frage 
kommt  und  wo  an  die  Festigkeit  keine  allzu  hohen  Anforde- 
rungen gestellt  werden,  können  Briketts  mit  Vorteil  verwenden. 

(SchluBS  folgt.) 


Das  „Neupferd*'. 

Die  Technik  ist  reich  an  Fachäusdrücken,  bei  deren  Fest- 
stellungen man  meist  bestrebt  gewesen  ist,  sie  so  zu  fwählen, 
daß  aus  dem  Worte  ohne  Schwierigkeit  der  Zweck,  oder  der 
Gegenstand  zu  erkennen  ist,  den  es  bezeichnet.  Auch  das  Wort 
„Pferdestärke"  gehört  zu  diesen  Fachausdrücken  und 
jeder  Laie  weiß,  daß  man  die  Leistungen  der  Kraftmaschinen 
nach  Pferdestärken  einschätzt.  Sie  ist  das  internationale  Maß 
aller  maschinellen  Arbeit  und  wurde  der  Ausdruck  aus  der 
englischen  Sprache  verdeutscht  in  die  unsere  übernommen. 
Daß  die  Wahl  des  Wortes  eine  besonders  glückliche  und  rich- 
tige gewesen  ist,  kann  man  gerade  nicht  behaupten,  denn  die 
wirkliche  Kraftleistung  eines  guten  Durchschnittspferdes  dürfte 
einen  wesentlich  anderen  Wert  darstellen  als  den,  unter  welchem 
wir  eine  Pferdestärke  als  Maßeinheit  für  die  Kraft  verstehen. 

Wie  schon  gesagt,  hat  man  die  Bezeichnung  Pferdestärke 
(horse  power)  als  Maßeinheit  für  die  maschinelle  Arbeit  aus 
England  übernommen,  wo  sie  geprägt  und  eingeführt  wurde. 
Sie  wurde  durch  die  bekannte  Abkürzung  HP  in  die  Theorie 
eingeführt  und  erst  später  durch  die  Bezeichnung  PS  in  Deutsch- 
land ersetzt,  welche  sich  mit  dem  Wort  Pferdestärke  besser 
deckt,  als  das  englische  HP. 

Wir  verstehen  unter  einer  Pferdestärke  allgemein  eine 
Kraft,  welche  ein  Gewicht  von  75  kg  in  einer  Sekunde  i  Meter 
hoch  hebt.  Dieselbe  Kraft  würde  ein  Gewicht  von  i  kg  in 
I  Sekunde  75  m  hoch  heben  oder  25  kg  3  Meter  hoch;  in  allen 
Fällen  beträgt  aber  die  Kraftleistung  75  Sekundenmeterkilo- 
gramm oder  I  Pferdestärke. 

Es  ist  nun  ganz  zweifellos,  daß  in  unserem  Dezimalsystem 
die  75  einen  unbequemen  Rechnungsfaktor  bildet,  der  vielleicht 
besser  durch  einen  bequemeren  Einheitswert  ersetzt  würde,  und 
ist  deshalb  auch  schon  angeregt  worden  anstatt  75  Sekunden- 
meterkg.  einen  Wert  von  100  "Sekundenmeterkg.  zu  benutzen. 
Dieser  VorscThlag  ging  von  französischen;  Technikern  aus  und 
sie  gedachten  den  Wert  unter  der  Bezeichnung  „Poncelet^" 
einzuführen.  Daraufhin  haben  sich  nun  auch  deutsche  Ingenieur- 
verbände mit  dieser  Frage  beschäftigt  und  vorgeschlagen,  die 
Arbeitsleistung  aller  Maschinen  nach  der  Einheit  für  die  elek- 
trische Arbeit  nach  Kilowatt  zu  messen,  T Kilowatt  =  102  Be- 
kundenmeterkg.  =  1,36  PS. 

Dieser  Vorschlag  hat  technisch  schon  deshalb  viel  für  sich, 
weil  die  ausgedehnte  Anwendung  elektrischer  Kraft  in  allen 
Betrieben  es  wünschenswert  erscheinen  läßt,  alle  Maschinen 
in  ihrer  Leistung  nach  einer  Einheit  zu  messen.  Theoretisch  ist 
freilich  ein  Fortschritt  in  dieser  Neuerung  nach  meiner  An- 
sicht nicht  zu  erblicken,  denn  rechnerisch  ist  die  Zahl  102 
ebenso  unbequem  wie  die  alte  75,  aber  diese  Unbequemlich- 
keit ist  immer  noch  eher  zu  ertragen,  als  das  schauderhafte 
Wort  „Neupferd",  welches  die  deutschen  Techniker  für 
diesen  neuen  Begriff  der  Pferdestärke  in  Vorschlag  gebracht 
haben,  zum  Unterschied  von  dem  ählnlich  klingenden  Wort 
„Heupferd"  unter  dem-  man  sich  wenigstens  etwas  vorstellen 
kann.  Muß  denn  absolut  das  Pferd  dabei  seüi  ?  Ich  meine  es 
geht  auch  ohne  Zoologie  und  die  deutsche  Sprache  ist  reich 
genug  um  ein  passendes  Wort  für  die  Einheit  der  technischen 
Arbeitsleistung  zu  ermögUchen.  H. 


Bilanz-Revue. 

Das  Material  an  Abschlüssen  strömt  nun  in  solcher  Fülle 
herein,  daß  wir  uns  heute  wieder  mit  einer  Reihe  vonj  Bilanzen 
beschäftigen  müssen.  Wir  werden  dabei  zwei  Hauptgattungsn 
von  Unternehmungen  betrachten,  und  zwar  Maschinenfabriken 
mit  Eisengießereien  (und  reine  Eisengießereien.    Die  Gesell- 
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schatten,  deren  Abschlüsse  und  Berichte  wir  analysieren,  ver- 
teilen sich  über  das  ganze  Reich,  so  daß  man  über  die  Verhält- 
nisse einen  recht  guten  Ueberblick  gewinnen  wird.  Wir  be- 
ginnen mit  den  reinen  Gießereien. 

An  erster  Stelle  stehe  da  die  Union-  G  i  e  ß  e  r  e  i  in 
K  ö  n  i  g  s  b  e  r  g  i.  P  r.  Die  Gesellschaft  legt  wieder  einen  aus- 
gezeichneten Abschluß  vor.  Der  Bruttogewinn  beträgt  2,33 
Millionen  Mark  (2,43  i.  V.).  Eine  Begründung  für  den  serhält- 
nisnfäßig  allerdings  kleinen  Rückgang  liegt  uns  nicht  vor; 
aber  die  große  Mehrzahl  der  Maschinenfabriken  und  Gi.^be- 
rcicn  hat  aurch  Streiks  gelitten,  und  inöglicherw.Mse  ist  der 
kleine  Gewinnrückgang  bei  der  ITnion-Gießerei  "ebenfalls  aut 
das  Konto  Streik  zu  setzen.  Die  Abschreibungen  wurd.'u  auf 
228400  Mk.  (278000)  ermäßigt,  llnkosten  stiegen  auf  1,12 
-Millionen  Mark  (1,06),  immerhin  bleibt  hoch  ein  Reingewinn 
von  987  100  Mk.  (1,08  Mill.).  Ueber  die  Verteilung  dieses  Ge- 
winnes liegen  keine  Angaben  vor.  Bei  einem  Aktienkapital  \on 
4,36  Mill.  Mk.  wird  ein  Bankguthaben  von  2,81  Mill.  Mk.  (4,i  ) 
ausgewiesen.  Die  Anlage-Konten  sowie  das  Konto  Gerätschaf- 
ten haben  ansehnliche  Zugänge  erfahren.  Kreditoren  sind  auf 
706000  Mk.  (958000)  zurückgegangen. 

E  i  s  e  n  g  i  e  ß  e  r  e  i  -  A.  -  G.  vorm.  K  e  y  1  i  n  g  &  T  h  o  m  a  s 
\erteilen  wieder  6  Prozent  Dividende.  Der  Bruttogewinn  bleibt 
mit  6^8900  Mk.  (689200  i.  V.)  etwas  hinter  dem  ^Ulrjahre 
zunu  k.  Hier  sagt  die  Verwaltung  ausdrücklich,  daß  die  gute 
Ik-schäftigung  scliließlich  ^m  letzten  Q'uartal  durch  den  all- 
gemeinen Ausstand  der  Gießereiarbeiter  unterbrochen  worden 
ist.  Die  Abschreibungen  wurden  auf  129  100  Mk.  (138500) 
bemessen.  Handlungsunkosten  konnten  auf  173100  Mk. 
(189100)  ermäßigt  werden.  Für  Instandhaltung  der  Maschi- 
nen usw.  wurden  113  500  Mk.  (ii4  200)  aufgewendet.  Soziale 
Lasten  sind  auf  67  000  Mk.  (60  500)  gestiegen.  Es  bleibt  ein 
Reingewinn  von  152400  Mk.  (162  700).  Eine  einschneidende 
.\enderung  hat  der  Betrieb  des  Werkes  im  abgelaufenen  Jahre 
dadurch  erfahren,  daß  die  Verwaltung  vom  Dampfbetriebe  zum 
elektrischen  Betriebe  übergegangen  ist.  Nach  den  eingehend- 
sten Ermittelungen  bietet  dieser  elektrische  Betrieb,  der  sich 
bisher  vorzüglich  bewährt  habe,  gegenüber  dem  Dampf maschi- 
neul)ctri(  l:ie  wesentliche  Ersparnisse.  In  der  Bilanz  finden  wir 
ein  Bankguthaben  von  553500  Mk.  (390900).  Debitoren  sind 
auf  367400  Mk.  (553000)  zurückgegangen.  Kreditoren  haben 
mit  160900  Mk.  (i4i  000)  eine  kleine  Zunahme  erfahren-,  aber 
die  Bilanz  ist  recht  liquid  und  weist  325  000  Mk.  offene  Re- 
ser\  (11  aus  bei  einem  Aktienkapital  von  2,25  Mill.  Mk.  Die 
Gesellschaft  ist  im  laufenden  Jahre  stark  beschäftigt  und  der 
Umsatz  weist  bereits  eine  wesentliche  Steigerung  auf. 

Die  H  a  sp  e  r  E  i  s  e  n  g  i  e  ß  e  r  e  i  -  A.  -  G.,  die  erst  seit 
zwei  Jahren  als  A.-G.  besteht,  kann  für  das  abgelaufene  zweite 
Geschäftsjahr  ihre  Dividende  um  i  Prozent  au'f  5  Prozent  er- 
höhen. Der  Bruttogewinn  ist  auf  264800  Mk.  (167200  i.  V.i 
gestiegen.  Allerdings  sind  auch  die  Betriebsunkosten  gestiegen, 
und  zwar  in  sehr  beträchtlichem  Maße,  nämlich  auf  197800 
Mark  (102600).  Die  Handlungsunkosten  erforderten  35  500  Mk. 
(223001.  Erläuterungen,'  weshalb  die  Unkosten  so  beträcht- 
lich gestiegen  sind,  enthält  der  Bericht  im  einzelnen  nicht.  Jir 
betont  nur,  daß  Produktion  und  Umsatz  wesentlich  gesteigert 
werden  konnten,  ohne  daß  darüber  zahlenmäßige  Angalioi 
gemacht  werden.  "Die  Verkaufspreise  konnten  mit  den  gestiege- 
nen Rcihniaterialpreisen  und  Löhnen  nicht  in  ein,  für  die  Gesell- 
schaft günstiges  Verhältnis  gebracht  werden.  Nach  der  Bilanz 
ist  bei  Utensilien  und  Geräten  ein  Zugang  von  1 1  200  Mk., 
bei  Mobilien  ein  solchen  von  24oo  Mk.  und  bei  Modellen  von 
7300  yik.  sowie  bei  elektrischen  Anlagen  ein  Zugang  \on  44oo 
Mark  zu  verzeichnen.  Außerdem  hat  das  Neubau-Konto  ein  ■ 
Belastung  um  51  100  Mk.  erfahren.  Die  Gesellschaft  hat  also 
ihre  Betriebsanlagen  vergröf5ert  und  die  Betriebseinrichtungen 
verbessert.  Auch  hier  finden  wir,  daß  die  Elektrizität  ihren 
Einzug  hält.  So  wurde  eine  neue  Gießhalle  mit  elektrischem 
Laufkrahn  gebaut;  zum  Betriebe  und  zur  Beleuchtung  der 
Gießereianlagen  wird  die  elektrische  Kraft  vom  Kommunalen 
Elektrizitätswerk  Mark  bezogen.  Durch  die  baulichen  Verände- 
rungen wurde  die  Fabrikation  zuweilen  empfindlich  gestört. 
Die  Verwaltung  hofft  aber  bestimmt,  daß  di6  Neuanlagen  dazu 
beitragen  werden,  die  Selbstkosten  herabzudrücken.  Die  Gieße- 
rei ist  zurzeit  mit  Aufträgen  gut  versehen.  'Da  die'  Verwaltung 
auch  für  die  nächste  Zeit  mit  einer  guten  ^Beschäftigung  reclinet, 
dürfte  auch  das  laufende  Geschäftsjahr  mit  einem  zurrieden- 
stellenden  Ergebnis  abschließen. 

Wir  wenden  uns  jetzt  der  Betrachtung  von  solchen  Ab- 
schlüssen zu,  wo  Eisengießereien  mit  Maschinenfabriken  ver- 
bunden sind.  Da  gebührt  sich's,  daß  wir  mit  der  Berlin- 
Anhaltischen    Maschinenbau-A. -G.  beginnen.  Die 


Gesellschaft  hat  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  einen  schweren 
persönlichen  Verlust  dadurch  erlitten,  daß  der  Begründer  und 
Generaldirektor,  der  'unvergeßliche  Emil  Blum,  gestorben  ist. 
Emil  Blum  hat  in  den  letzten  Jahren  seines  J.vebens  auch  die 
äußere  Anerkerm'ung  für  seine  großen  Leistungen  bekommen. 
Für  seine   unermüdliche  Tätigkeit   im  öffentlichen  Interesse, 
insbesondere  auf  dem  Gebiete  der  sozialen  Wohlfahrt  und  der 
Berufsgenossenschaften,  ist  er  durch  Verleihung  von  Orden  und 
Titeln  belohnt  worden.   Seine  großen  Verdienste  um  die  Gas- 
und  Maschinenindustrie  wurden  dadurch  anerkannt,  daß  ihm 
der  Eltrendoktor  verliehen  wurde.  Die!  Leitung  der  (jruppe  (denn 
man  kann  nun  nicht  mehr  von  einer  Gesellschaft,  sondern  nur 
noch  \  on  einer  Gruppe  von  Gesellschaften  sprechen)  liegt  jetzt 
in  den  Händen  eines  Direktoriums,  in  dem  der  Sohn  des  großen 
Verstorbenen,  Richard  Blum,  primus  inter  pares  ist.  Richard 
Blum  ist  alier  nicht  etwa  als  Sohn  seines  Vaters  in  diese  pro- 
minente Stellung  gekommen  ;  er  hat  vielmehr  in  harter  Arbeit 
und  durch    große    Verdienste  sich  den  Anspruch  auf  seine 
jetzige  Stellung  sichern  müssen.  Der  Abschluß  der  Gesellschaft 
für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  zeigt,  daß  Richard  Blum  in 
den    Anfängen    einer   neuen   Gaskonjunktur   in  seine  jetzige 
Stellung  gekommen  ist.  Seit  Herbst  1909  hat  in  dem  Gasfache 
eine  Depression  geherrscht,  die  durch  übertriebene  Konkurrenz 
noch  verschärft  worden  ist.  Der  scharfe  Wettbewerb  hat  auch 
das  abgelaufene  Jahr  aioch  beherrscht.   Trotzdem  war  es  der 
Bamag,  unter  welchem  Namen  die  Gesellschaft  ja  in  der 
ganzen  Welt  bekannt  ist,  möglich,  durch  die  Organisation  ihrer 
Werkstätten  und  durch  die  Verbesserung  ihrer  Arbeitseinrich- 
tungen mit  Nutzen  zu  arbeiten.    Ein  großer  Erfolg  für  die 
Gesellschaft  bedeutet  die  prompte  Inbetriebnahme  des  ersten 
Teiles  der  Kokereianlage  in  Amerika,  die  zusammen  mit  der 
Gruppe  Didier  ausgeführt  wird.    Berlin-Anhalt  kann  für  das 
abgelautene  Geschäftsjahr  wieder  eine  Dividende  von  10  Proz. 
vorschlagen.    Dabei  erTiöhen  sich  die  offenen  Reserv^en  aut 
28,33  Proz.  des  Aktienkapitals  von   1 2  Millionen  Mark.  Die 
Gießereien  in  Dessau  erzeugten  13,01  Mill.  kg  Guß  (11,05  i-  ^  •) 
und  die  Gießerei  in  Köln-Bayenthal  7,12  Mill.  kg  (6,36).  Die 
(hei  Fabriken  in  Moabit,  Dessau  und  Köln-Bayenthal  beschäf- 
tigen 4256  Arbeiter  (3976).   Außerdem  ist  die  Bamag-Gruppe 
durch  ihren  früheren  Besitz  an  Aktien  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik in  erheblichem  Maße  auch'  an  der  Deutschen  Maschinen- 
fabrik-.'^V.-G.  beteiligt.   Die  letztere  konnte  ihre  Dividende  um 
2  'Pn^z.  auf  6  Proz.  erhöhen  und  ist  auf  unübersehbar  lange  Zeit 
hinaus  beschäftigt.  Die  Bilanz  cler  Bamag  weist  auch  insofern 
eine   bemerkenswerte  Besserung  auf,   als  die  Kreditoren  auf 
8,25  Mill.  Mk.  (10,39)  zurückgegangen  sind.   Die  Aussichten 
für  das  laufende  Geschäftsjahr  werden  als  günstig  bezeichnet ; 
einzelne  Abteilungen  der  Gruppe  haben  bis  zur  doppelten  Höhe 
des  Vorjahres  zu  tun,  und  die  Preise  sind  dabei  nicht  mehr  so 
schlecht  wie  im  vorigen  Jahre. 

Die  H  a  1 1  e  s  c  h  e  Maschinenfabrik  und  Eisen- 
gießerei, A.-G.,  kann  wieder  mit  einem  recht  schönen  Ab- 
schlüsse aufwarten.  Die  Dividende  konnte  weiter  auf  32  Proz. 
erhöht  werden.  (30  i.  V.).  Die  Abschreibungen  sind  mit  51  700 
Mark  (52  100}  mäßig,  aber,  wenn  man  die  verschiedenen  Konten 
in  der  Bilanz  betrachtet,  so  gewinnt  man  den  Eindurck,  daß  es 
der  Verwaltung  wahrscheinlich  schwer  fallen  dürfte,  noch  mehr 
abzuschreiben.  Wenn  die  Verwaltung  versichert,  daß  die  Be- 
stände mit  103900  Mk.  in  vorsichtiger  Weise  bewertet  worden 
seien,  so  kann  man  das  hier  unbedingt  glauben.  Der  schönste 
Posten  in  der  Bilanz  ist  dann  noch  das  Bankguthaben,  das  an- 
scheinend in  starker  Progression  wächst;  denn  während  in  der 
\  origen  Bilanz  ein  Bankguthaben  von  1,1  Mill.  Mk.  ausgewiesen 
war,  ist  es  in  dieser  Bilanz  bereits  auf  1,58  Mill.  Mk.  angewach- 
sen und  bis  zur  Fertigstellung  des  Berichtes  sogar  auf  2,16  Mill. 
Mark.  Die  offenen  Reserven  .smd  auf  1,15  Mill.  Mk.  ange- 
wachsen, und  das  alles  bei  einem  Aktienkapital  von  1,8  Mill. 
Mark.  So  glücklich  sind  natürlich  nur  wenige  Gesellschaften, 
und  heute  wird  es  den  Maschinenfabriken  nicht  mehr  so  leicht 
gemacht,  Fonds  anzusammeln.  T  hu  b  a  1  k  a  y  n. 


Unberechtigtes  Verlangen  des  Importvereins  in 

Frankreich. 

Die  Madrider  ,, Konvention  zur  Unterdrückung  der  falschen 
Ui Sprungsbezeichnungen  auf  Waren"  vom  i4.  April  1891  ver- 
bietet im  Gebiete  der  Signatarstaaten  (Frankreich  nebst  Tunis^ 
England,  Schweiz,  Spanien,  Portugal,  Brasilien)  den  Absatz  von 
Waren,  auf  denen  zu  Unrecht  „einer  der  vertragschließenden 
Staaten  oder  ein  innerhalb  dieser  Staaten  gelegener  Ort 
mittelbar   oder   unmittelbar  als  Ursprungs-Lajid  oder 
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-Ort  genannt"  wird.  Frankreich  geht  , nun  neuerdings  in 
der  Interpretation  dieser  Bestimmung  so  weit,  daß  man  a  u  c  h 
die  Sprache,  in  welcher  die  Warenmarke  oder  sonstige 
Warenaufschrift  abgefaßt  ist,  als  eine  mittelbare  Her- 
kunftsangabe behandelt.  Unter  Berufung  hierauf  haben 
z.  B.  französische  Interessenten  den  Vereinigten  Gummiwaren- 
fabriken Harburg- Wien  in  Aussicht  gestellt,  die  von  ihnen  fabri- 
zierten Gummischuhe,  welche  die  (sowohl  in  Frankreich  wie 
in  Deutschland  gesetzlich  geschütztej  Marke  ,, Universal  över- 
shoe"  tragen,  beschlagnahmen  zu  lassen,  wenn  nicht  diese  Marke 
noch  den  ausdrücklichen  Zusatz  „Importe  d'Allemagne"  erhielt ; 
denn  das  Wort  ,,Overshoe"  sei  englisch  und  die  Marke  deshalb 
als  falsche  englische  Herkunftsbezeichnung  anzusehen.  Der 
„Deutsch-Französische  Wirtschaftsverein"  hat  anläßlich  dieses 
Falles  beim  Auswärtigen  Amt  Einspruch  gegen  eine  derartige 
Auslegung  der  Madrider  Konvention  erhoben,  die  übrigens  auch 
von  beachtenswerten  Stellen  in  Frankreich  selbst  als  unhaltbar 
betrachtet  wird.  So  ist  bereits  einmal  die  Beschlagnahme  einer 
schwedischen  Ware  mit  der  englischen  Warenmarke  „Populär 
Rvibber  Shoe"  vom  Gericht  in  beiden  Instanzen  abgewiesen 
worden,  mit  der  Motivierung,  die  englische  Sprache  sei  eine 
U  n  i  V  e  r  s  a  1  spräche  und  überdies  nicht  nur  in  England,  son- 
dern auch  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Ame- 
rika Landessprache,  so  daß  ihre  Verwendung  zur 
Warenaufschrift  nicht  als  Bezeichnung  der  Herkunft  aus  Groß- 
britannien angesehen  werden  könne.  Auch  liegt  eine  ausdrück- 
liche Entscheidung  des  Kassationshofs  sowie  der  Generalzoll- 
direktion vor,  wonach    das    inhaltlich    ähnliche  Gesetz  vom 

II.  Januar  1892,  welches  den  Vermerk  „Importe  de  " 

für  alle  Waren  fordert,  deren  Aufmachung  den  Eindruck  fran- 
zösischer Herkunft  zu  erwecken  geeignet  ist,  als  nicht  auf  den 
blof5en  Gebrauch  der  französischen  Sprache  zur  Bezeichnung 
der  Warenbeschaffenheit  anwendbar  erklärt  worden.  —  Deut- 
sche Firmen,  deren  Produkte  unter  diesen  Gesichtspunkten  in 
Frankreich  beanstandet  werden,  könnten  es  daher  evtl.  auf 
gerichtliche  Entscheidung  ankommen  lassen.  Auch  "hält  sich 
der  Deutsch-Französische  Wirtschaftsverein  (Berlin  W.  9, 
Köthener  Straße  28-29)  zur  Raterteilung  und  Beihilfe  in  ähn- 
lichen Fällen  gern  zur  Verfügung. 


wi^t  Auslands -Rundschau 

— "  


Von  Diplom-Ingenieur  Thieme 


Kontinuierliches  Arbeitsverfahren  in  einer 
,  ülesserei  für  Radiatoren. 

Außer  ihrer  Kesselfabrik  besitzt,  wie  in  „The  Foundry" 
mitgeteilt  wird,  die  Kewanee  Boiler  Co.  in  Kewanee,  III.,  eine 
große  Abteilung  für  die  Herstellung  von  Gußeisen-Radiatoren ; 
sie  hat  eine  kontinuierliche  Gießerei  für  Radiatoren  errichtet, 
welche  eine  Menge  interessanter  Einzelheiten  enthält.  Die  Werk- 
statt ist  entworfen  als  Type  der  geraden  Linie  oder  vielfachen 
Einheit  (s.  auch  unter  „Auslands-RunidscTiau  ipHeft  4  vom  27.  Ja- 
nuar 19 12),  unterscheidet  sich  jedoch  von  der  gewöhnlichen  ,,kon- 
tinuierlichen"  Gießerei  dieser'  Art  dadurch,  daß  praktisch  die 
Arbeitsverfahrein  beim  Form^en  automatisch  vor  sich  gehen 
und  einen  Hauptteil  des  ganzen  Prozesses  ausmachen. 

Die  Formkästen  wandern  von,  einem  Ende  der  Werkstatt 
zum  ajadern  auf  kleineiri)  Wagen,  die  auf  Schmalspurgleisen 
rollen.  Da  sie  sich  dauernd  fortbewegen,  werden,  die  verschie- 
denen Operationen,  wie  das  Bedecken  der  Modelle  mit  bild- 
samem Sand,  das  Füllen  des  Kastens  ixiit  gewöhnlichem  Form- 
sand, das  Stampfen,  Trocknen,  Kernsetzen,  Schließen  des 
Formkastens,  Gießen,  Abkühlen  und  Ausheben  aus  der  Form 
an  jeder  Form  einzeln  vorgenommen.  Alle  diese  Vorgänge, 
mit  Ausnahme  derjenigen,  die  mit  dem  Setzen  der  Kerne,  dem 
Gießen  und  dem  Ausheben  zusammenhängen,  spielen  sich  voll- 
kommen automatisch  ab  und  werden  durch  besondere  Teile 
des  Mechanismus  bewerkstelligt.  Außerdem  wird  der  Kern- 
sand von  den  fertigen  Gußstücken  entfernt  und  jedes  Stück 
durch  Sandstrahlgebläse  in  kontinuierlich-automatischem  Prozeß 
gereinigt.  Es  bestehen  auch  gut  durchkonstruierte  Vorrich- 
tungen zum  Aufbereiten  und  Transportieren  des  Sandes.  Diese 
Anlage  ist  somit  in  Wirklichkeit  eine  einzige  große  Maschine, 
die  aus  vielen,  einzelnen  Teilen  zusammengesetzt  ist,  wovon 
■jeder  eine  besondere  Funktion  zu  verrichten  hat. 

Der  Prozeß  beginnt  im  Kernraum,  welcher  am  östlichen 
Ende  der  Anlage  liegt.  Dieser  Raum  mißt  18,3x49  m,  darin 
sind  die  Kernbänke  an  den  Wänden  entlang  aufgestellt.  Ein 
Normalspurgleis  verläuft  durch  die  Mitte  des  Raumes  und  an 


der  Vorderseite  der  Oefen  am  Ostende  und  dient  zur  Führung 
einer  Transportvorrichtung,  mittels  deren  die  Kernwagen  im 
ganzen  Gebäude  verteilt  werden.  Diese  Vorrichtung  dient  auch 
zum  Transport  der  fertigen  Kerne  zur  Hauptgießerei.  Die 
\rbeit  im  Kernraum  ist  normalisiert  und  bietet  nichts  Un- 
gewöhnliches. 

Fünf  Hau  p  t  e  i  n  h  e  i  t  e  n. 
Die  ganze  .Ausstattung  der  Gießerei  ist  in  fünf  Haöpt- 
einheiten  geteilt,  welche  von  Ost  nach  West  aufeinander  folgen, 
und  zwar  sind  dies  die  Räume  für  das  Formen,  das  Abkühlen 
und  .Ausschütten  der  Formkästen,  das  Entfernen  der  Kerne 
und  das  Abkühlen,  das  Sandstrahlgebläse  und  das  Fertig- 
machen der  Stücke. 

Die  Ausstattung  des  Formraumes  besteht  aus  zwei  Form- 
und Stampfmaschinen,  die  parallel  zueinander  angeordnet  sind ; 
die  eine  ist  doppeltwirkend,  die  andere  einfachwirkend;  die 
letztere  ist  die  größere,  ^wei  Kühlzüge  mit  gemeinsamem 
Rückgang  werden  in  Verbindung  mit  der  doppeltwirkenden 
Maschine  verwendet,  während  für  die  andere  Maschine  nur 
ein  Kühlzug  notwendig  ist.  Um  ungefähr  einen  Begriff  von 
der  Leistung  der  Werkstatt  zu  geben,  sei  erwähnt,  daß  die 
große  einfachwirkende  Maschine  leicht  48  Formkästen,  deren 
jeder  die  Formen  für  zwei  Radiatoren  enthält,  pro  Stunde  fer- 
tig machen  kann.  Zu  ihrer  Bedienung  sind  22  Mann 
erforderlich. 

D  i  e,  F  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e. 

Das  allgemeine  Aussehen  beider  Formmaschinen  mit  ihrem 
Apparat  zum  Kühlen  und  Ausschütten  der  Formkästen  ist  das 
gleiche.  In  Anbetracht  ihrer  verhältnismäßig  großen  Einfach- 
heit soll  pur  die  einfachwirkende  Maschine  beschrieben  wer- 
den. Sie  steht  am  westlichen  Ende  des  Arbeitsraumes.  Da  die 
Radiatorsä'ulen  symmetrisch  ausgebildet  sind,  dient  die  gleiche 
Modellhälfte  zum  Formen  des  oberen  und  des  unteren  Teils. 
Man  yerwendet  Metallmodelle,  welche  zu  Paaren  auf  Brettern 
aufgestellt  sind;  jedes  Paar  wird  durch  einen  der  kleinen 
Wagen  geführt,  die  auf  dem  Gleis  der  Formerei  fahren.  Diese 
Wagen  werden  durch  einen  hydraidischen  Aufzug,  welcher  sich 
direkt  hinter  dem  Formkasten-Lager  befindet,  auf  das  Niveau 
des  Formereigleises  gehbbeln.  An  dieser  Stelle  sind  zwei  Arbeiter 
damit  beschäftigt,  mit  Hilfe  einer  pneumatischen  Anhebevor- 
richtung  nach  und  nach  die  Formkästen  von  dem  Vorrat- 
lager aufzunehmen  und  auf  die  Wagen  zu  stellen.  Diese  Ar- 
beiter reinigen  die  Oberfläche  des  Modells  mit  einem  Ge- 
bläse und  sorgen  dafür,  daß  der  Formkasten  gut  auf  den 
Wagen  paßt,  bevor  sie  ihn  in  die  Eormmaschine  weitergehen 
lassen.  Die  Wagen,  deren  jeder  die  Hälfte  eines  Formkastenls 
trägt,  bewegen  sich  durch  die  Maschine  hindurch'  in  geschlosse- 
ner Reihe  und  werden  durch  eine  Kette  ohne  Ende  weiter- 
gezogen, welche  zwischen  den  Schienen  des  Formereigleises 
entlang  läuft.  Die  Bewegung  dieser  Kette  wird  durch  einen 
Arbeiter  reguliert,  welcher  am  Ende  des  Zuges  steht,  wo  die 
FormkästeiU  von  den  Modellen  entleert  werden. 

Beim  Eintritt  in  die  Maschine  schiebt  sich  der  Formkasten 
unter  einen  Behälter,  welcher  Modellsand  enthält.  Derselbe 
ist  am  Boden  mit  Oeffnungen  versehen,  welche  durch  einen 
pneumatischen  Zylinder  freigegeben  und  geschlossen  werden 
können.  Der  Zylinder  wird  durch  einen  am  Gleis  befind- 
lichen Anschlag  betätigt.    Wenn  ein  Wagen,  welcher  einen 
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Am  12,  April  1912  starb  die  Gemahlin  unseres  werten 
Kollegen  George, 

Frau  Ottilie  Oeorse 

aus  Breslau. 

Wir  werden  der  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken 
bewahren. 

Der  Bundesvorstand. 
L  A.:  E.  Enste. 
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Formkasten  trägt,  die  betreffende  Stelle  erreicht,  so  wirkt  der- 
selbe auf  den  Anschlag  derart,  daß  der  pneumatische  Zylinder 
d^n  Schieber  in  dem  Behälter  öffnet,  wodurch  die  richtige 
Menge  Modellsand  auf  das  Modell  herabfällt.  Der  Mechanis- 
mus isr  so  beschaffen,  daß  der  pneumatische  Zylinder  auto- 
matisch zur  richtigen  Zeit  den  Schieber  schließt.  Ein  mecha- 
nisch betätigtes  Sieb  ist  direkt  unter  dem  Behälter  angebracht, 
so  daß  der  Sand  gut  gesiebt  wird,  bevor  er  auf  das  Modell 
fällt. 

Der  Formkasten  tritt  dann  weiter  unter  einen  Behälter, 
welcher  mit  gewöhnlichem  Formsand  gefüllt  ist.  Der  Behälter 
hat  doppelt  unterschnittene  Schieber,  die  wieder  durch  einen 
pneumatischen  Zylinder  betätigt  werden  und  sich  zur  richtigen 
Zeit  durch  einen  Anschlag  am  Gleis  öffnen,  so  daß  der  Form- 
kasten mit  Sand  gefiUlt  wird.  Der  Kasten  kommt  unter  einen 
Stampfer,  welcher  den  Sand  in  den  Ecken,  am  Modell  und  am 
Kasten  feststampft.  Der  Kasten  verläßt  dann  diese  Stelle  und 
wandert  zu  der  eigentlichen  Stampfmaschine,  wo  der  Sand 
über  die  ganze  Fläche  des  Kastens  vollkommen  festgestampft 
wird.  Schließlich  passiert  der  Kasten  über  Gasflammen, 
welche  das  Modell  vorübergehend  anwärmen,  lun  es  besser 
aus  der  Form  abheben  zu  können.  Am  äußersten  Ende  dieses 
Teils  des  Apparates  wird  der  Formkasten  durch  einen  pneu- 
matischen Aufzug  vom  Modell  abgehoben,  in  hängender  Lage 
umgedreht  und  auf  den  Kühlwagen  gesetzt.  Dort  werden  die 
Kerne  in  die  Form  eingesetzt  und  das  Oberteil,  welches  tm- 
mittelbar  dem  Unterteil  durch  die  Maschine  hindurch  folgt, 
an  seine  richtige  Stelle  gebracht.  Schluß  folgt.) 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abiufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  n  cht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  ■  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemeisen  honoriert. 

F  rage  872.  Ist  ein  Flaschenzug  in  der  Eisengi^;ßerei  zum  Abheben 
und  Zusammensetzen  der  Formen,  sowie  zum  Gießen  derselben  mittels 
Kranpfanne  verwendbar?  In  unserer  Gießerei  soll  der  Drehkran  durch 
einen  Laufkran  ersetzt  werden.  Weil  nun  die  Anschaffung  desselben  nur 
mit  geringen  Kosten  verbunden  sein  soll,  und  mir  auch  zur  l^edienutig 
für  den  elektrischen  .Antrieb  kein  ständiges  Personal  zur  A'erfügung  steht, 
so  habe  ich  einen  einfachen  Laufkran,  wie  solche  in  \ielen  Gießereien 
im  Betriebe  sind,  mit  doppelter  .Stirnradübersetzung  und  Handbetrieb  ver- 
langt. Nun  sind  wir  im  Besitze  eines  ziemlich  starken  Differential-Flaschcn- 
zuges,  welcher,  an  einer  Laufkatze  eingehängt,  den  Laufkran  ersetzen  soll. 
Ich  habe  mich  entschieden  dagegen  ausgesprochen  und  darauf  aufmerk- 
sam gemacht,  daß  sich  gerade  der  Differential-  oder  Weston-Flaschenzug 
für  die  Gießerei  am  allerwenigsten  eignet,  unser  Betriebsingenieur  be- 
hauptet jedoch,  daß  es  auch  damit  gehen  muß.  Ich  bitte  daher,  ein  Urteil 
im  Fragekasten  darüber  abzugeben. 

Frage  873.  Wir  haben  von  Zeit  zu  Zeit  feine  Löcher  im  Guß,  die 
ähnlich  aussehen  wie  die  kleinen  Kanäle,  welche  Würmer  ins  Holz  fressen, 
und  können  uns  die  Ursache,  das  Entstehen  nicht  erklären,  da  alles  'heim 
Formen,  Zusammensetzen  des  Metalls  und  Ausgießen  beachtet  worden  ist, 
Kann  uns  jemand  die  Ursache  nennen,  imd  wie  ist  dies 'zu  verhüten? 

Frage  874.  Wir  bitten  um  Mitteilung  darüber,  welches  der  billigste 
und  praktischste  Roheisen-Masselbrecher  ist,  und  von  wem  ist  "dieser  zu 
beziehen  ? 

Ersatz  des  Leinöls  als  Kernbindemittel  —  durch 
billigere  Stoffe. 

2.  Antwort  zu  Frage  859.  Infolge  des  in  der  letzten  Zeit  er- 
höhten Preises  des  Leinöls  haben  sich  die  Bindemittel  verwendenden  Plrmen 
den  billigeren  TCernbindemitteln  zugewendet,  und  kommt  es  zur  Herstellung 
von  Kernen  aiif  der  Kernformmaschine  nur  darauf  an,  die  richtige  Sand- 
mischung in  Anwendimg  zu  bringen.  Ich  hatte  in  einer  Technischen 
Hochschule  Gelegenheit,  den  FestigkeUspriifungen  der  mit  diversen  Kern- 
i)indemitteln  hergestellten  Kerne  beizuwohnen,  welche  ergeben  haben,  daß 
die  größte  Festigkeit  und  die  beste  Formfähigkeit  mit  einem  Sandgemisch 
aus  1/2  Fluß-  oder  Mauersand  und  V2  schwarzem^  Form-  oder  Putzersand 
erreicht  wird.  Daß  der  gewöhnliche'  Kernformsand  ohhe  Flußsand  mit 
einem  beliebigen  Kernbindemittel  noch  festere  Kerne  erzeugt,  ist  ebenso 
sicher,  wie  unmöglich  in  der  Verwendung,  weil  durch  das  Fehlen  des 
jKJrösen  Flußsandes  die  Luftdurchlässigkeit  geradezu  abgeschnitten  wird. 
Bezüglich  der  größten  Festigkeit  steht  bei  den  Versuchen  mit  dem  gering- 
sten Prozentsatz  im  Verbrauche  —  nämlich  i  Gewichtsprozent  ~  die 
Quelline  obenan,  ihr  folgt  bei  6  Proz.  die  Melasse,  mit  5  Proz.  die  Sulfit- 
iauge  und  mit  2  Proz.  das  Dextrin.  Die  verschiedenprozentige  Verwendung 
der  diversen  Bindemittel  entsprach  ungefähr  dem  gleichen  Kostenpunkte 
des  einen  Bindemittels  zum  anderen. 


Alle  im  Handel  befindlichen  Kernbindemittel  haben  die  Eigenschaft, 
daß  die  aus  reinem  Flußsand  angefertigten  Kerne  im  ungetrockneten  Zu- 
stande mit  der  Hand  nicht  anzufassen  sind,  weil  sie  so  wenig  Zusammen 
hang  haben  imd  nicht  selten  aus  dem  runden  Querschnitt  in  den  ovalen 
zusammensintern,  wenn  man  sie  nicht  mit  nassem  Formsand  auf  der 
Kernplattc  unterstopft.  Aus  diesem  Grunde  und  um  eine  höhere  Festigkeil 
m  getrocknetem  Zustande  zu  erreichen,  ist  es  notwendig,  dem  Flußsand 
ca.  1/2  schwarzen  Formsand,  ev.  auch  neuen  mageren  beizugeben.  Ich 
rate  Ihnen  zu  einem  \'ersuch  mit  fein  gesiebtem  Putzersand  und  Quellinc. 

.•\uf  Ihre  wiederholte  direkte  Frage  nunmehr  übergehend,  halte  ich 
die  Quellinc  als  Bindemittel  für  die  Kernformmaschine  unter  Beachtung 
der  vorgenannten  Sandmischungen  für  eines  der  geeignetsten  Ersatzpräparate 
des  Leinöls,  und  dies  aus  dem  ganz  besonderen  Grunde,  weil  man  noch 
ein  Zusatzmittel  für  Quelline  an  der  Hand  liat,  von  dem  nur  |i  Prozent 
zugegeben  zu  werden  braucht,  und  mit  dessen  Flilfe  der  Kernsand  eim; 
deni  Ton  und  Fettlehm  ähnliche  Konsistenz  annimmt,  die  es  nicht  un- 
bedingt erforderlich  mächt,  die  aus  der  Kernformmaschine  herausgedrückten 
Kerne  auf  der  Kernplatte  mit  nassem  Sand  zu  unterstopfen. 

Ich  hebe  noch  besonders  hervor,  daß  ein  Sandgemisch  aus  V2  Yluii 
und  i/j  schwarzen  Formsand  beim  Putzen  durch  Anschlagen  der  Guß- 
stücke aus  diesen  von  selbst  herausrieselt,  und  nicht  nur  allein  dies, 
sondern  daß  bei  .A.nwendung  von  Quelline  und  seines  Sonder-Zusatzmittels 
die  Kerne  nicht  geschwärzt  zu  werden  brauchen  und  dennoch  die  sonst 
unerwünscht  rauhen  Gußflächen  vermieden  werden;  man  könnte  sogar 
die  Behauptung  aufstellen,  daß  der  Quellinezusatz  die  Schwärze  ersetzt. 
Die  saubersten  Flächen  erzielt  man  jedoch,  wenn  für  die  Herstellung  der 
Kerne  reiner  und  fein  gesiebter  Putzersand  Verwendung  findet.      E.  T. 

Kegelräder  ohne  Maschine  sauber  formen. 

2.  Antwort  zu  Frage  864.  Aus  Ihrer  Frage  geht  nicht  recht 
hervor,  worauf  Sie  hinauswollen;  handelt  es  sich  bei  Ihnen  um  kleine 
Kegelräder  oder  um  solche  größerer  Dimensionen?  Ihrer  Meinung  nach 
lohnt  es  sich  nicht,  die  Räder  auf  Formmaschinen  herzustellen;  auch  dies 
ist  wiederum  zweifelhaft  zu  verstehen,  denn  man  weiß  nicht,  ob  Sie  iForm- 
maschinen  für  Massenartikel  meinen  oder  solche,  auf  denen  die  Räder 
schablonieri  und  mittels  genauer  Teilvorrichtung  und  Zahnsegment  ver- 
zahnt werden.  Sodann  geben  Sie  zu  Anfang  Ihrer  Frage  an,  daß  ineben 
tadelloser  Beschaffenheit  höchste  Genauigkeit  verlangt  wird,  während  der 
Schlußsatz  Ihrer  Frage  ^luf  eine  tadellos  glatte  Ware  hinausgeht. 

Ich  bemerke  hierzu,  daß,  wenn  es  sich  um  größere  KegelrädeJ' 
handeil,  ich  Ihnen  ruhig  die  Anschaffung  einer  Zahnradmaschine  nach 
dem  Schabloniersystem  empfehlen  ,kann.  Dieselbe  rentiert  sich,  auch  wenn 
^ie  nicht  ständig  gebraucht  wird.  Die  Räder  werden  genau,  und  Sie 
si^aren  auch  erheblich  an  Modellen.  Wenn  ich  aber  richtig  vermute, 
handelt  es  sich  bei  Ihnen  um  kleinere  Kegelräder,  für  die  sich  1  Ihrer 
einung  nach  eine  Massenartikel-Fonnmaschine  nich'  't  lohnt.  Ich  be- 
daß  sich  Kegelräder  auf  einer  exakt  arbeitenden  Wendeplattenmaschine 
sehr  gut  herstellen  lassen.  Falls  dieselbe  jedoch  nicht  dauernd  in  Betrieb 
sein  kann,  lohnt  sich  auch  die  "Anschaffung  einer  solchen  nicht.  Es 
bleibt  demnach  nichts  anderes  übrig,  als  die  Herstellung  der  Räder  von 
Hand.  Um  bei  dieser  Hersiellungsmethode  nun  genaue  und  tadellos  glatte 
Räder  zu  erhalten,  bedarf  es  in  erster  j;.inie  geeigneter  Former.  Des 
weiteren  is'.  alles  das  erforderlich,  was  zur  Herstellung  sauberer  Gußstücke 
gehört,  z.  B.  in  erster  Linie  ein  durchaus  geeigneter  Modellsand,  geeig'- 
neter,  guter  Graphit  zum  Einstauben  bzw.  Schwärzen.  Dann  sind  exakt 
gearbeitete,  aus  dem  Vollen  gefräste  Metallmodelle  unumgänglich  not- 
wendig zur  Erzielung  sauberer  Abgüsse.  Holzmodelle  sind  für  die  Dauer 
insofern  zi:  xerwerfen,  als  sich  dieselben  sehr  leicht  verziehen  und  zu 
Ungenauigkeiten  An\a.ß  geben.  Auf  einen  Fehler  möchte  ich  noch  ganz 
besonders  hinweisen.  Allgemein  ist  es  bei  den  Formern  Mode,,  daß  bei 
derartigen  Kegelrädern  vor  dem.  Herausnehmen  der  Modelle  'diese  am 
Rande  losgeklopft  werden.  Dies  ist  auf  alle  Fälle  zu  vermeiden,  derm 
es  kommt  sehr  leicht  vor,  daß  das  Rad  schief  geklopft  wird.  1  Stets  sollen 

Deutscher  Formermeister-Bund. 

IVeuer  Ortsverefn. 

Formermeister- Verein  für  Siegen  und  Umgegend. 
Vorsitzender:  Peter  Fritz.  Siegen,  Eiserner  Strasse  32. 
Schriftführer:  Karl  Wendel,  Caan  b.  Siegen,  Breitenbachstr.  64. 
Kassierer:  Ernst  Haardt,  Siegen,  Eisener  Strasse  15. 
Vereinslokal:  „Restaurant  Schneck",  Siegen,  SiegbrOcbe. 
Versammlung  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr. 

Der  Bundesvorstand. 
"ETerm.  Meier, 


Unserem  verehrten  Kollegen 

Fr.  Eicke  nebst  Frau  Gemahlin 

stattfindenden  Silber  -  Hochzeit  die 


zu  Ihrer  am  28.  April  er. 
herzlichen  Glückwünsche. 


Formermeister  -  Verein  Hannover 


■  Linden  und  Umgegend. 

Der  Vorstand. 
L  A.r  B.  Klinkenberg. 


Formermelsier-Vereln  Kaiserslautern,  Zweibrücken  u.  Umg- 

Betreff  Besuch  der  Kollegen  in  Eisenberg,  findet  unsere  nächste 
Versammlung  in  Eisenberg,  am  6.  Mai  d.  J  ,  nachmittags  2  Uhr,  „Pfälzer 
Hof",  statt.  Abfahrt  Kaiserslautern  morgens  7.56  nach  Enkenbach. 
Waldspaziergang  nach  Eisenberg  ab  Enkenbach  Bahnhof,  ^  Uhr. 
Die  Kollegen  werden  ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 

I.  A.:  D.  Leidig,  Vorsitzender, 
Quellenstrasse  26. 
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Kegelräder  von  der  Mitte  aus  losgeklopft  werden;  ist  es  trotzdem  ei^ 
torSich,  auch  den  Rand  loszuklopfen,  so  muli  d.es  ganz  gleichmäßig 
gesdiehen,  niemals  jedoch  an  vier  gegenüber  liegenden  6e.tcn.  W. 

Titanzusatz  zum  Gusseisen. 

2  A  n  t  w  o  r  t  2  u  F  r  a  g  e  865.  Ein  Titanzusatz  übt  insotern  eine 
günstige  Wirkung  aus,  als  iitan  die  Gefügebüdung  des  L.sens  günstig 
beeirüfußt  und  dadurch  die  Festigkeit  des  Emsens  '^^^^'^^-^^^^'i...^''-'^^*  \ie  An 
wird  m  Mengen  von  0,05-0,25  Proz.  dem  Eisen  beigefügt.  De  An- 
wendung ist  einfach.  Ein  Tapierbeutelchen  wird  mit  1  itan  gefüllt,  ml 
Drähl  z^igebundcn  und  auf  den  Boden  einer  leeren  Gießpfanne  gelegt^ 
Alsdann  faßt  man  das  flüssige  Eisen  aus  dem  Ofen  zulauten.  Um  das 
Wegspülen  des  Titans  zu  verhüten,  drückt  man  dasselbe  beim  Ein  aufen 
des^  Uissigen  Eisens  mit  einem  Eisenstab  auf  den  Boden  der  Ptanne 
Die  erste  Wirkung  des  Titans  besteht  dann,  daß  das  Eisen  in  ,dei 
Pfanne  aut  der  Oberfläche  eine  starke  Absonderung  an  Schaaken  zeigt. 
Dies  rührt  daher,  daß  das  Titan  sich  nicht  mit  dem  Eisen  legiert,  wolil 
aber  das  Eisen  von  allen  Unreinlichkeiten  reinigt  und  mit  diesen  zusammen 
an  der  Oberfläche  Schlacken  bildet.  Sodann  erzeugt  Titan  ein  dichtes, 
festes,  etwas  helleres  Gefüge  und  damit  verbunden  gute  Festigkeitseigen- 
schaften, ohne  jedoch  die  Härte  und  Bearbeitungsfämgkeit  zu  oeeintrach- 
tigen  Titan  findet  vorzugsweise  bei  der  Herstellung  von  Qualitatsgußstucken 
und  solchen  mit  höheren  Beanspruchungen  Verwendung  und  kann  auch 
für  diese  Zwecke  bestens  empfohlen  werden.  \A  .  ts. 

Einrichtung  für  Werl^zeugmaschinenguss. 

I.  Antwort  zu  Frage  867.    Mit  den  bis  jetzt  von  Ihnen  lab- 
geschlossenen  Eisensorten  läßt  sich  ein  in  jeder  Hinsicht  brauchbares 
Gußproduk'  erzielen.  Es  ist  bereits  des  öfteren  sowohl  in  besonderen  Ab- 
hnadlunecn,   wie   auch  im  Fragekasten  der   „Eisen-Zeitung  ausführlich 
über  die  Zusammenstellung  geeigneter  Gattierungen  geschrieben  worden, 
wobei  stets  hervorgehoben  wurde,  daß  sich  die  Gattierungen  l  ach  den 
Wandstärken  der  Gußstücke  richten.   Was  in  erster  Linie,  und  besonders 
beim  Werkzeugmaschinenguß,  erforderUch  ist,  ist  cme    gesunde,  dichte 
und  feste  Gefügebüdung  und  damit  verbunden  gute  Festigkeitseigenschatten 
des  Gußeisens.    Besonders  der  Silizimngehalt  des  Eisens  ist  es,  welcher 
auf  die  Gefügebildung  von  wesentlichem  Einfluß  ist,  und  zwar  insofern, 
als   ein   steigender   Siliziumgehalt   das   Gefüge   grobkörnig   macht.  Der 
Süiziumgehah  muß  deshalb  genau  den  Wandstärken  der  Gußstucke  an- 
gepaßt werden.    Selbstverständhch  können  hier  nun  nicht  für  jedes  Guß- 
stück haarscharfe  Unterschiede  gemacht  werden,  aber  immerhin  sind^  zwi- 
schen starken,  mittleren  und  schwächeren  Gußstücken  entsprechende  Unter- 
schiede zu  mach«n.   Ich  gebe  Ihnen  drei  Gattierungen  an,  welche  aus  den 
zur  Verfügung  stehenden  Eisensorten  zusammengesetzt  sind  und  sich  für 
die  jeweiligen  Zwecke  gut  eignen.   Für  Gußstücke  bis  zu  13  mm  Wand- 
stärke: 25  Proz.  Hämatit,  25  Proz.  Deutsch  III,  20  Proz.  Luxemburger  IH, 
30  Proz.   Trichter  und  Bruch.     Für  Gußstücke  von   15—30  mm  Wand- 
stärke: 15  Proz.  Hämatit,  20  Proz.  De\itsch  III,  20  Proz.  Luxemburger  III, 
45  Proz.  Trichter  und  Bruch.  Probeweise  könnte  auch  bei  dieser  Gattierung 
"etwas  Siegener  weiß  zugegeben  werden,  etwa  in  folgender  Zusammen- 
setzung:  20  Proz.  Hämatit,  20  Proz.  Deutsch  III,  20  Proz.  Luxemburger  III, 
5—10  Proz,  Siegener  Weißeisen,  35—30  Proz.  Trichter  und  Bruch.  Diese 
Gattierung  stellt  sich   zwar  etwas  teurer,   ist  jedoch   auch  entsprechend 
besser  als  die  vorigen.    Für  Gußstücke    von    30—50    mm  Wandstärke; 
15  Proz.  Hämatit,  20  Proz.  Deutsch  III,  15  Proz.  Luxemburger  III,  15  bis 
20  Proz.  Weißeisen,  35—30  Proz.  Trichter  und  Bruch.    Bei  Gußstücken 
mit  erheblich  stärkeren  Wandungen  als  50  mm  ist  der  Zusatz  von  [Schmiede- 
eisen oder  Stahl  erforderlich.    Ueberhaupt  empfehle  ich  Ihnen,  da  Sie 
Werkzeugmaschinenguß  herstellen  wollen,  der  einer  vielseitigen  Bearbeitung 
unterliegt,  einen  Versuch  mit  Stahlbriketts  zu   machen,  welche  sich  für 
Qualitätsguß  vorzügUch  bewährt  haben,  da  sie  einen  äußerst  dichten  Guß 
ergeben.  Sie  würden  zu  der  Gattierung  für  schwachen  Guß  einige  Briketts 
zum  Gußbruch  hinzugeben,  bei  der  mittleren  Gattierung  5—10  Prozent, 
selbstverständlich  unter  Ausschaltung  des  Weißeisens.    Bei  den  starken 
Gußstücken  würden  Sie  etwa  10  Proz.  Weißeisen  und  20  Prozent  Briketts 
verwenden.  Ein  Versuch  hiermit  ist  auf  alle  Fälle  zu  empfehlen.   Wie  ,Sie 
angeben,  mißt  der  Ofen  800  mm  I.  W.,  muß  also  bei  geregeltem  Betrieb 
stündlich  4000  kg  flüssiges  Eisen  bringen.  Das  Gewicht  der  Gichten  wählen 
Sie  rriit  400  kg.    Ueber  die  Gebläsefrage  ist  schwer  zu  urteüen,  da  sich 
sowohl  Rateau-,  wie  auch  Jäger-,  Enke-  usw.  -Gebläse  in  der  Praxis  ibe- 
währt  haben.    Die  Hauptsache  ist,  daß  das  Gebläse  dem  Kupolofen  an- 
gepaßt ist,  d.  h.  die  für  die  entsprechende  Schmelzleistung  benötigte  Wind- 
menge liefert,  und  zwar  gebrauchen  Sie  ein  Gebläse  von  65 — 70  cbm  Minuten- 
leistung.  Auf  alle  Fälle  empfehle  ich  Ihnen  jedoch  ein  Kupolofengebläse, 
keinen  Ventilator. 

Als  geeigneten  Formsand  kann  ich  Ihnen  für  die  dortige  Gegend 
den  Halleschen  Sand  empfehlen,  den  Sie  in  allen  Abstufungen  in  bezug 
auf  Fettigkeit  und  Plastizität  haben  können.  Da  Ihnen  anfangs  der  alte 
Formsand  fehlt,  nehmen  Sie  anstatt  dessen  einen  mageren  Formsand,  dessen 
Sie  ja  auch  anfangs  zum  Füllen  der  Formkästen  benötigen,  und  fügen 
eine  gehörige  Menge  Steinkohle,  etwa  10  bis  12  Prozent,  hinzu.  Später, 
wenn  Sie  im  richtigen  Geleise  sind,  nehmen  Sie  5 — 6  Proz.  Steinkohle.  , 

Betreffs  der  Kupolofenausmauerung  bemerke  ich,  daß  saure  Steine  zu 
empfehlen  sind.  Selbstverständlich  verwenden  Sie  diese  nur  in  der  Schmelz- 
zone, denn  oben  im  Ofenschacht  erfüllen  billigere  Schamottesteine  voll- 
kommen ihren  Zweck.  Zu  beachten  ist  bei  Verwendung  sauren  Stein- 
materials jedoch  der  Kalksteinzuschlag.  Dieser  ist  auf  etwa  2  Prozent  vom 
Eisengewicht  zu  bemessen.  Ueber  den  weiteren  Kupolofenbetrieb  ist  nicht 
viel  zu  sagen,  da  Sie  keine  näheren  Angaben  über  die  Art  des  Ofens 
Düsenanordnung  usw.  machen.  F.  W. 

Motorkolben  dicht  giessen. 

I.  Antwort  zu  Frage  868.  Ich  empfehle  Ihnen  für  den  Guß 
absolut  dichter  Kolben  den  Zusatz  von  Stahlbriketts,  da  diese  für  dichten 
und  festen  Qualitätsguß  besonders  geeignet  sind.  Einen  engen,  kleinen 
Ofen  von  500  mm  halte  ich  für  derartige  Qualitätsgußzwecke  als  besonders 
geeignet.  Der  Winddruck  kann,  wenn  das  Gebläse  im  Verhältnis  zur 
Ofengröße  und  Schmelzleistung  paßt,  500  mm  betragen.  Die  Sätze  wählen 
Sie  mit  200 — 250  kg.  Ich  empfehle  Ihnen,  die  Kolben,  welche  auf  3  mm 
Wandstärke  bearbeitet  werden,  vorher  nicht  zu  stark  zu  gießen,  damit  Sie 


Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haas,  statt. 

T.  A.:  T^i^r  Vnrstana. 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Die  Sitzungen  finden  regelmässig  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  9  Uhr,  im  „Füratenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38, 
statt.  Nächste  Sitzung  am  Sonnabend,  den  18.  Mai  er.  Tagesordnung: 
I  Verlesung  des  Protokolls.  II.  Aufnahme  und  Meldung  neuer  Mitglieder. 
III.  Stellungnahme  zu  den,  Anträgen  für  den  Bundestag.  IV.  Geschäft- 
liches und  Fragekasten. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13,11. 
Die  Damen  der  Mitglieder  werden  gebeten,  am  Dienstag,  den 
7.  Mai  er.,  nachmittags  4  Uhr,  in  den  Zelten  Zelc  I  bei  Diesner  zum 
gemütlichen  Kaffee  zu  erscheinen.    Besprechung  üb»r  Ausstellung. 

I.  A.:  Frau  Schwartze.  0.17,  Bpympatrasse  4. 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lu'/»  Uhr,  Versammlung 
im  ..■Rnrona;«pli«»Ti  Hof".   T   ^  •  rto»-  VnratanH 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr»  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof,  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen. Her  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Unsere  Mouatsversammlung   ist  jeden   zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  SV«  Uhr  im  Vereinslokal,  Hotel  „Voreinshaus". 

Iter  Vorst  nd. 


Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Unser  Stiftungsfest  fiudet  den  27.  d.  M.  im  Saale  des  Viktoria- 
Hotel  statt.  Wir  bitten  auch  die  auswärtigen  Kollt-gen  davon  Kennt- 
nis zu  nehmen  und  sich  mit  ihren  Damen  spätestens  V2 8  Uhr  einzufinden. 
Beginn  (^er  Tafel  8  Uhr.   Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden    zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  VnrstanH.     I.   A.:    P    Rillie  Sr-hriftführor. 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

T>flgRftlHorf-ObprVasgol   Schanzprstr.  81 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3^2  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Rpstaurant  „Westfaleiihof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  lU-12,  gegenüber  dem  Oiympia-Ttieater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsvtrsammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.   1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/»  Uhr,  im  „Pinnow- 
Hotel"  statt.  I.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Hotel  „Zum  weissen  Löwen",  Ecke  Zeil  und 
Scbäfergasse,  1.  St.  1..  statt.  H.  Kiehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

L  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Sommerhalbjahr  finden  unsere  Versammlungen  am  3.  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pünktlich  abends  '/td  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Um  allseitiges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesamt- 
vorstand. I.  A.:  Herm.  Gast,  1.  Vors. 
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kein  undichtes  Gffügc  erhalton.  Sodann  komme  ich  noch  einmal  auf  die 
Gattierung  mit  Stahlbriketts  zurück,  und  zwar  empfehle  ich  Ihnen  folgende 
Gattierung:  23  Proz.  Holzkohleneisen,  25  Proz.  Hämatit,  25  Proz.  Stahl- 
briketts, 25  Proz.  guter  Maschinenbruch.  W'enn  die  Kolben  bei  dieser 
Gattierung  noch  bequem  zu  bearbeiten  sind,  so  erhöhen  Sie  den  Stahlzusatz 
noch  etwas  und  reduzieren  Sic  Maschinenbruch  oder  Hämatitzusatz.  Diese 
Gattierung  muß  ein  gutes  Resultat  ergeben,  da  wir  z.  B.  derartige  Kolben 
schon  aus  \iel  schlechterem  Eisen  mit  gutem  Resultat  gegossen  haben. 
Das  Eisen  muß  heiß  geschmolzen  und  heiß  vergossen  werden ;  Kerne  usw. 
sind  sehr  scharf  zu  trocknen,  e\entuell  zu  brennen.  l".  B. 

Anlage  eines  Messingschmelzofens. 

I.  Antwort  zu  Frage  870.  Ob  Koksofen  oder  Oelofen:  diese 
Frage  ist  in  letzter  Zeit  immer  brennender  geworden.  Wahrend  die  einen 
für  die  Oelfeuerung  eintreten  und  diese  als  das  Ideal  für  einen  Schmelz- 
ofen hinstellen,  stehen  andere  auf  dem  gegenteiligen  Standpunkt  und 
sind  entschieden  für  den  Koksofen.  Und  beide  haben  nicht  ganz  unrecht, 
denn  beide  Ofenarten  haben  ihre  Vorteile,  wohl  aber  auch  ihre  Nachteile. 
Inunerhin  muß  man  bedenken,  daß  die  'Einführung  der  Oelfeuerung 
.A.nlaß  gewesen  ist,  die  Konstrukteure  zu  Anstrengungen  zu  treiben,  den 
alten  Koksofen  derart  auszubauen,  daß  er  mit  dem  Oelofen,  der  \'on  vorn- 
herein unleugbare  \'orteile  aufwies,  getrost  konkurrieren  kann.  Der  moderne 
Koksgebläseofen  steht  daher  einem  Oelofen  an  Güte  nicht  nach.  Fest 
steht  indeSj  daß  in  einem  Betriebe,  wo  bisher  nur  Koksöfen  in  Tätigkeit 
waren,  und  wo  jeder  Schmelzer  sich  sozusagen  mit  der  Bedienung  der- 
selben z"u  Hause  fühlt,  bei  Einführung  eines  neuen  Ofensjstems,  wie  es 
der  Oelofen  ist,  anfangs  Mißerfolge  zu  verzeichnen  sein  werden.  Fest 
steht  ferner,  daß  die  Bechenung  eines  Oelofens  mehr  .Aufmerksamkeit 
und  Intelligenz  des  Schmelzers  erfordert,  als  die  eines  Koksschmelzofens. 
Ist  der  Schmelzer  aber  vollkommen  mit  der  Regulierung  der  Gel-  und 
Luftzufuhr  vertraut,  so  erkennt  er  schon  an  der  Farbe  der  Flamme  eventuelle 
Unregelmäßigkeiten,  und  der  Endeffekt  wird  ein  zufriedenstellender  sein. 
Falsche  Regulierung  führt  indes  zu  erheblichem  .Ausschuß  und  Uebel- 
ständen,  da  zu  große  Oelzufuhr  eine  rußende  und  belästigende  Flamme 
erzeugt,  ein  Zeichen  ungenügender  Verbrennung,  und  zu  starke  Luftzufuhr 
den  Abbrand  beträchtlich  erhöht.  Was  übrigens  den  Abbrand  in  beiden 
Ofengattungen  anbetrifft,  so  ist  der  Unterschied  bei  regelrechtem  Betrieb 
in  der  einen  genau  so  groß  wie  in  der  andern;  denn  auch  der  Oelofen 
muß,  um  eine  günstige  Verbrennung  zu  erzielen,  mit  Luftüberschuß  arbeiten. 
.Als  nachteilig  für  den  Oelofen  ist  zu  erwähnen,  daß  beim  Arbeiten  mit 
geringem  Luftdruck  oft  ein  A'eistopfcn  der  Düsen  und  somit  eine  Betriebs- 
störung eintritt,  und  daß,  abgesehen  von  der  erhebüchen  Hitzeausstrahlung 
desselben,  der  Betrieh  mit  einem  oft  durchdringenden,  höchst  lästigen 
Geräusch  verbunden  ist.  Demgegenüber  erweist  "sich  als  vorteilhaft  "der 
reinliche  Betrieb  und  der  Wegfall  der  Transportkosten  für  den  Brenn- 
stoff. SoUten  Sie  sich  dazu  entscheiden,  Oelfeuerung  in  Ihrem  Betriebe 
einzuführen,  so  lassen  Sie  sich  gesagt  sein,  daß  Sie  sich  von  anfänglichen 
Mißerfolgen  nicht  abschrecken  lassen  dürfen.  Nur  Ausdauer  führt  zum 
Ziel.  Re. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73*/* 

.  Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3  .         56  —  58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77'/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  U  ab  Duisburg  72—73 

Stabeisen  in  Schweisseisen   135  — 138 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  115  — 126 

Trägereisen  (Grundpreis)   115  — 117'/« 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142 — 147  /•! 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   13a — 135 

Siemens-Martin-Grobbleche   130 — 132 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142 — 145 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Sjmdikatspreise), 

Gasförderkohle   120 — 130 

Gasflammenforderkohle   115 — 125 

Fettförderkohle   II  2 — 120 

Nusskohle  II   215 — 255 

Kokskohle   122^/1  — 130 

Giessereikoks   180—200 

i  [ocbofenkoks   155  — 175 

Brechkoks   200 — 230 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  den  23.  April.  Das  Thema  Erneuerung  des  Stahl- 
werksverbandes" bleibt  jetzt  aktuell  und  wird  nicht  eher  zur  Ruhe  kommen, 
als  bis  die  schwierige  Frage  endgültig  gelöst  ist.  Vorläufig  scheint  es  damit 
noch  gute  Wege  zu  haben.  Die  Schwierigkeiten  bestehen  gegenwärtig 
darin,  daß  über  die  Kontingentierung  der  B-Produkte  eine  Einigung  nicht 
zu  erzielen  ist.  Eine  Mehrheit  der  Werke  will  dieselbe  zwar  ausgeschaltet 
wissen,  aber  große  Betriebe,  wie  Hösch,  Thyssen  und  Gelsenkirchen, 
stehen  auf  einem  anderen  Standpunkte,  den  sie  nicht  aufgeben  wollen. 
\'orderhand  kann  man  diejenigen,  die  ein  Scheitern  der  Verhandlungen 
an  diesem  Punkte  für  leicht  möglich  halten,  noch  nicht  einmal  für  über- 
übertriebene Phantasten  erklären.  Die  Vertreter  der  Werke  werden  wohl 
bis  Ende  des  Monats  ununterbrochen  in  Düsseldorf  tagen  müssen,  wenn 
das  Ziel  erreicht  weiden  soll.  Es  hängt  davon  so  manches  ab,  nicht  zum 
wenigsten,   ob   der  belgische   Stahlwerksverband  bestehen   bleibt,   der  ja 


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I.  A.:  Hermann  Stryck,  SehriftfHhrer. 

Formermeister-Yerein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".  Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  nächste  Vorschlag  ist  am  28.  4.  und  findet  nicht,  wie  in  der 
Versammlung  bekannt  gegeben,  in  Mögeldorf  statt,  sondern  ist  gewisser 
Umstände  halber  nach  Zerzabelshof,  Restauration  „Reichswald"  von 
Georg  Trummert,  verlegt  worden.  Es  wird  zahlreicher  Besuch  der 
Kollegen  mit  ihren  Familien  erwartet. 

Aus  der  diesjährigen  Generalversammlung  sind  als  Verwaltungs- 
mitglicder  hervorgegangen:  1.  Vorsitzender:  Kollege  Georg  Meyer, 
Regensbuvgerstrasse  10b.  1.  Kassierer:  Kollege  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strassellT,  IL  I.Schriftführer:  Gustav  Schneider,  Sperberstrasse 23,  IL 

Von  nun  an  müssen  alle  Geldsendungen  an  unsern 
neuen  Kassierer,  Kollegen  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strasse 117,  II,  gefangen. 

Der  Vorstand. 

 Gustav  Schneider.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  nunmehr  für  die  Monate 
Februar,  März  und  April  jeden  2.  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr, 
im  Vereinslokal  „Kaiserbräu"  statt;  es  soll  dadurch  den  auswärtigen 
Kollegen  bessere  Gelegenheit  geboten  werden,  die  Versammlungen  be- 


suchen zu  k"nnen. 


Der  Vorstand. 
I.  A.:  .T.  Mai  er,  Schriftführer. 


Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Samstag  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  Vereinslokal  „Rhein.  Hof"  statt. 

Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Emil  Kräm er ,  Schriftf. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats-Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr.  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  18.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  IJhr.  I.  A.:  R.  Heine.  Schriftführer, 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.   Mit  koH.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.   P.  Hofmann.  Schriftführer. 

OesterrelcliisclierFornierineister-Bunil 


Wien 


Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


Metallgiesserei 

mit  sehr  guter,  langjähriger  Kundschaft,  Umsatz  pro  Monat  10  000  bis 
15  000  M.,  sofort  an  kapitalkräftigen  Herrn  zu  verpachten. 

Interessenten  bei.  ihre  w.  Offerten  unter  EZ  3304  an  die  Exped. 


dieser  Zeitung  zu  richten. 


Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel^ Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


Stellenangebote 


Eine  grössere  westfälische  Stahlgiesserei  sucht  per  sofort  einen 
in  der  Stahlformerei  durchaixs  erfahrenen,  soliden,  energischen 

Untermeister. 

Offerten  unt.  E  Z  3312  an  die  Expedition  dieser  Zftituns  erbeten. 


Qiesserei- Ingenieur 

gesucht 

r  Leitung  einer  modernen,  gut  beschäftigten  Eisen-  und  Metall- 
giesserei in  einer  grossen  Provinzialhauptstadt  im  Osten  Deutschlands. 

Ausführliche  Bewerbungen  nebst  Zeugnissen,  Referenzen,  Gehalts- 
ansprüchen unter  E  Z  3307  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 
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im  Prinzip  soeben  seine  Verlängerung  beschloß,  aber  nur  unter  der  Be- 
dinguno, daß  der  deutsche  nicht  zusammenfälU.  Oh  übrigens  die  Niehl- 
criieiiciiing  des  \'erbandes  einen  nachteiligen  Einfhiß  auf  die  Gesrh.ifts- 
lage  haben  wird,  ist  eine  offene  Frage.  Sie  wird  angesichts  der  äugen- 
bhclilichen  Verliältnisse,  die  trotz,  der  ( Jnsicherlieit  sich  ständig  bessi'rn, 
\erneint,  kann  aber  wohl  erst  dann  zutreffend  beantwortet  werden,  wenn 
die  Preise  auf  das  Excmpcl  in  einer  weniger  günstigen  Konjunl-cturperiod« 
gemacht  ist.  Wie  erwalint,  ist  die  Marktlage  weiter  besser  geworden.  Die 
fetzte  Düsseldorfer  Börse  brachte  neue  Preiserhöhungen,  so  für  Roheisen, 
das  in  einzelnen  Sorten  im  Anschluß  an  die  Preissteigerung  in  England 
heraufgcsptzl  wurde.  Englisches  Gießercieisen  selbst  notiert  in  l^üsseldort 
721/2,  gegen  \  orher  69 — 71,  englisches  I  lämatit-  ist  um  2  Mk.  auf  ^(>\ 
bis  89V3  Mk,  erhöht  worden.  Jedenfalls  ist  hier  der  Beweis  geliefert,  daß 
der  Verkehr  in  Roheisen  sich  in  steigender  Richtimg  bewegt,  und  tat- 
sächlich haben  die  Hütten  angestrengt  zu  tun,  um  der  Nachfrage  zu  ent- 
sprechen. Diese  Tatsache  läßt  natürlich  nnr  günstige  'Rückschlüsse  auf 
das  Geschäft  im  übrigen  zu.  Uel>er  die  A-Produkte  soll  heute  nicht  weiter 
gesprochen^  sondern  nur  angedeutet  werden,  daß,  wie  bisher,  die  Nach- 
frage einen  bedeutenden  Umfang  erreich!  und  in  Trägern  sich  in  steigen- 
der Richtung  bewegt.  Von  besonderem  Interesse  erscheint  es  dagegen, 
daß  am  Stabeisenmarkt  eine  weitere  Erhöhung  der  Preise  möglich  war. 
Während  bisher  für  Fltißstabeisen  112—115  Mk.  notiert  wurden,  ist  diespr 
Satz  soeben  auf  115 — 120  Mk.  erhöht  worden;  aber  die  Werke  waren  in 
der  Lage,  schon  vor  Erscheinen  der  offiziellen  Notiz  diese  Preise  zu  fr- 
langen.  Das  wäre  natürlich  nicht  möglich,  wenn  nicht  die  Beschäftigung 
gut,  der  Abruf  stark  und  auch  der  Neueingang  \-on  Aufträgen  befriedigend 
Wären.  Das  ist  hinsichthch  des  Geschäfts  in  Grobblechen  ebenso  der 
Fall.  Grobbleche  aus  Flußeisen  kosten  jetzt  132—135,  vorher  130— 135, 
Kesselbleche  142 — 145,  gegen  vorher  140 — 145,  also  ein  weiterer  Beweis, 
daß  die  Absatzverhältnisse  sich  gut  gestaltet  haben.  Bandeisen  ist  um 
IG  Mk.  auf  ij.o — 145  Mk.  gesteigert  worden,  die  Auslandserlöse  haben 
in  der  letzten  Zeit  ebenfalls,  und  zwar  um  5  Mk.,  angezogen,  die  Be- 
schäftigung  der  Bandeisenwerke  reicht  vorderhand  für  etwa  sechs  Monate 
.aus.  In  bezug  auf  die  Exportnotierungen  wäre  noch  zu  erwähnen,  daß 
für  Stabeisen  und  Roheisen  höhere  Preise  angelegt  werden,  und  daß  die 
Nachfrage  für  die  Ausfuhr  ständig  größer  wird.  Diese  wenigen  konkreten 
Beispiele  zeigen  deutlich,  daß  der  ganze  westdeutsche  Eisenmarkt  eine 
gesunde  Basis  besitzt.  Uebrigens  läßt  sich  von  den  anderen  Artikeln 
meist  ebenfalls  Befriedigendes  berichten.  Am  Drahtmarkt  'herrscht  für 
Walzdrahc  und  gezogene  Drähte  Interesse,  Feinbleche  begegnen  andauernd 
guter  Beachtung,  auch  für  Röhren  zeigt  sich  mehr  Meinung,  freilich  ohne 
eine  gleichzeitige  nennenswerte  Aufbesserung  der  Erlöse.  Die  Gießereien 
haben  zu  ziemlich  lohnenden  Preisen  stark  zu  tun,  ebenso  sind  die  Maschi- 
nen- und  Waggonfabrikanten  ausreichend  besetzt,  und  in  der  Kleineisen- 
industrie besteht  kaum  ein  Anlaß  zu  irgendwelcher  Klage. 

Vom  oberscbiesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  den  23.  April.  Die  Eibengroßhändler  in  Breslau  haben 
soeben  wiedei  eine  Erhöhung  der  Lagerpreise  für  Walzeisen  sowie  alle 
Sorten  Bleche  -um  5  Mk.  pro  Tonne  vorgenommen,  nachdem  letztmalig 
Ende  Februar  eine  Preisänderung  erfolgt  war.  Es  beweist  dieser  Vm- 
stand  aufä  iieu,e, ,.  daß  die  Nachfrage  bei  ihnen  stark  ist,  und  das  läßt 
einen  günstigen  Schluß  auf  die  Gesamtlage  des  Marktes  zu.  Diese  muß 
in  der  Tat  als  durchaus  befriedigend  bezeichnet  werden.  Allgemein  reicht 
die  Besetzung  der  Werke  für  längere  Zeit  aus,  die  Bestellungen  gehen 
noch  jetzt  flott  ein  und  die  Tendenz  bleibt  für  einzelne  .Artikel  nach 
wie  vor  aufwärts  gerichtet.  Sehr  gut  ist  der  Absatz  von  Roheisen,  das 
gar  nicht  schnell  genug  geliefert  werden  kann.  Der  heimische  Konsum 
stellt  bedeutende  Anforderungen,  nicht  minder  aber  Russisch-Polen,  und 
es  hält  nicht  schwer,  in  besonderen  Fällen  höhere  Preise  zu  erzielen.  .  In 
Stab-  und  Bandeisen  liegt  sehr  reichlich  Beschäftigung  vor.  Für  llußstab- 
eisen  wird  jetzt  wieder  mehr  erzielt,  ebenso  sind  die  Bandeisenfabriken  so 
reichlich  mit  Arbeit  versehen,  daß  sie  bei  der  starken  Nachfrage  wieder 
an  eine  Heraufsetzung  Ihrer  Forderungen  denken  können.  Gleich  Befriedi- 
gendes ist  vom  Blechmarkt  zu  berichten.  Die  Feinblechwalzwerke  \er- 
fügen  über  ein  sehr  starkes  Arbeitsc|uantum,  während  das  laufende  Ge- 
schäft, wenigstens  in  den  gewöhnlicheren  Sorten,  etwas  ruhiger  liegt. 
Erhebliches  Interesse  tritt  dagegen  fortgesetzt  für  Grobbleche  zutage, 
speziell  für  Schiffs-  und  Kesselmaterial,  so  daß  der  Gedanke  an  Preis- 
steigerungen wieder  greifbare  Gestalt  annimmt.  In  Trägern  hat  sich 
der  Verkehr  weiter  belebt,  ohne  daß  er  schon  allzu  rege  genannt  werden, 
könnte.  In  Schienen  hat  sich  nichts  geändert.  Die  Hersteller  sind  aus- 
reichend besetzt,  der  Eingang  neuer  Aufträge  könnte  aber  besser  sein,  und 
er  erreicht  nur  in  Kleinbahnmaterial  die  wünschenswerte  Höhe.  Draht 
findet  anhaltend  gute  Beachtung,  ebenso  Drähte,  auch  Drahtstifte  werden 
flotter  abgesetzt,  was  aber  bisher  noch  nicht  sehr  vorteilhaft  auf  die  Preis- 
entwickelung einwirken  konnte.  Ebenso  sind  die  Erlöse  für  Röhren  keines- 
'wegs  lohnend,  wiewohl  sich  hier  eine  nicht  unbedeutende  Belebung  'be- 
merkbar macht.  Die  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten  sind 
im  allgemeinen  genügend,  indes  nicht  gleichmäßig  besetzt,  die  Erlöse 
konnten  sich  in  der  letzten  Zeit  bessern.  Die  Gießereien  haben  an- 
gestrengt zu  tun,  \ermochten  auch  höhere  Forderungen  durchzusetzen, 
zumal  die  Roheisenpreise  ebenfalls  höher  geworden  sind.  Von  der  Klein- 
eisenindustrie  läßt  sich  Befriedigendes  berichten. 

Berliner  Metalltnarkt. 

Metallpreiee: 
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Die  Situation  am  K  u  p  f  e  r  markt  iiat  sich 


noch  nicht  verschlechtert.    Die  statistische  Lage  bleibt  gut,  aus  Amerika 


E'n  energischer,  solider  und  erfahrener 

Formermeister 

wird  von  einer  grosseren  Eisengiesserei  Ostdeuiachlands  zum  baldigen 
Eintritt  gesucht.     Als  Gewährleistung  einer   rationellen  Fabrikation 
wird  eine  Sicherheitseinlage  von  mehreren  tausend  Mark  verlangt. 
Offerten  erbeten  unter  E  Z  330G  an  die  Exped.  dieses  Blättert. 


C  Vorarbeiter), 

für  eine  Giesserei  der  Provinz  Hannover,  sofort^gesucht.  Praktische 
Erfahrungen  Haupthedingung. 

Ausführliche  Off-^rten  mit  Lebenslauf,  Photographie  und  Gehalta- 
ansprüche  unter  E  Z  3308  an   die  Exped.   d'eaer  Zeitung  erbeten. 


Grosse  Metallgiesserei  im  rheinisch-westfälischen  Indnstriebezirk 
sucht  zum  baldigen  Eintritt  einen  tüchtigen,  erfahrenen 

Formermeister, 

der  mit  der  Herstellung  aller  einschlägigen  Artikel  vertraut  sein  mas.s 
und  das  Lohn-  und  Akkordwesen  beherrscht.  Bewerber,  die  nachweis- 
lich mit  Erfolg  in  grossen  Metallgipssereien  tätig  gewesen  sind,  wollen 
sich  melden  unter  E  Z  3294  an  die  Exped.  dieses  Blattps.  


Gesucht  für  eine  bedeutende  Eisengiesserei  Mitteldeutschlands 
ein  tüchtiger  Formermeister  für  die  Maschinenformerei  bei 
sehr  guter  Bezahlung. 

Es  wird  nur  auf  einen  sehr  erfahrenen.^ersten  Fachmann,  der 
besonders  auch  die  Herstellung  von  Modellplatten  versteht,  reflektiert. 

Offerten  unt.  E  Z  3303  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Vollbeschäftigte  Giesserei  Norddeutschlandä    sucht  erstklassigen 

Formermeister 

gegen'gutes  Gehalt  b.  freier  Werkswohnung,  der  eine  Irteresseneinlage 
von  6000— 800Ü  Mark  leisten  kann.    Gute  Verzinsung  und  Gewinnanteil. 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3300  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 


Stellengesuche 


1 


Formermeister, 

37  Jahre  alt,  fünf  Jahre  Meister,  zurzeit  Leiter  eines  grossen  Form- 
maschinenbetriebes nebst  Modellplattenformerei,  wünscht  sich  zum  1.  Juli 
oder  später  in  gleichen  modernen  Betrieb  zu  verändern.  Sachsen  oder 
Nähe  bevorzugt.    Offerten  unter  E  Z  3314  an  die  Expedition  d.  Zeitung. 

F*Ot*tnet*nieistei*,  49  Jahre,  mit  sämtlichen  Arbeiten  des 
Giessereibetriebes  vertraut,  sucht  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offert,   unter  E  Z     520  an  die   Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Kortnernieistei*,  42  Jahre,  Witwer,  äusserst  erfahren  in 
Zentralheizungsguss,  Kanal-,  Bau-,  Ofen-,  Maschinen-,  säure-  und  feuer- 
beständigem Guss,  nach  Modell,  Schablone  und  Formmaschinen,  sucht 
Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  616  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten _ 

•  F'ormermeister,  54  Jahre  alt,  erfahren  in  allen  GuäS- 
arbeiten,  vertraut  mit  Lohn-  und  Akkordwesen,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Off,  unter  E  Z  G  621^  an  die  Exped.  djpsea  Blattes  erbeten. 

F'ortneraieistei*,  31  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  in  Tem- 
per- und  Stahlguss,  besonders  erfahren  in  Maschinen-  und  Handels- 
guss,  surht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  522  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

F'ortnertneistei*,  37  Jahre  alt,  erfahren  in  Eisen- 
und  Metallguss,  Marinelegier.,  Manganbr.,  sucht  sofort  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  519  nn  die  Exped.  dipses  Blattes  erbeten. 


9if"  Formermeister 

36  Jahre  alt,  in  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereibetriebes 
erfahren,  in  Maschinen-,  Bau-  und  Handelsguss  nach  Modell  und  Scha- 
blone in  Sand  und  Lehm  bewandert,  sucht,  gestützt  auf  lang- 
jährige Zeugnisse,  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3282  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

JFormermeiisAer^ 

36  Jahre  alt,  zurzeit  Pächter  einer  Eisengiesserei  in  Norddeutschland, 
erfahren  im  gesamten  Giessereibetrieb,  besonders  in  grösseren  kompl. 
Stücken  in  Sand,  Masse,  Lehm  und  Formmaschine  nach  Modell,  Scha- 
blone und  Zeichnung.  Tüchtig  in  Kalkulation,  Lohn  und  Akkord,  der 
befähigt  ist,  jede  Giesserei  nutzbringend  zu  leiten,  sucht  ab  1.  April 
Stellungr.    Beste  Zeugnisse  und  Referenzen. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3270  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erb. 

Formermeister, 

40  Jahre  alt,  verheiratet,  tüchtig  und  energisch,  in  allen  Zweigen  des 
schmiedbaren  Eisengusses,  sowie  im  Legieren  und  Schmelzen  im  Tiegel-, 
Kupol-  und  Martinofen  erfahren,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse,  per 
1.  Juli  1912,  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  523  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 
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kommen  fortgesetzt  b«£M«digende  Nachriften,  und  der  Bedarf  der  Ver- 
braucher scheint  eher  im  Sinken  begriffen  zu  sein.  Unter  diesen  Um- 
ständen hat  die  Tendenz  ihre  bisherige  Festigkeit  bewahrt,  und  sie  war 
in  London  weiter  nach  oben  gerichtet.  Am  hiesigen  Platze  unterlagen 
die  Notierungen  mitunter  leichten  Schwankungen.  Im  Handel  wurden  aber 
ohne  Schwierigkeit  die  alten  Sätze  erzielt.  —  Zinn  verriet  einige  Un- 
regelmäßigkeit, wie  dies  bei  der  Tätigkeit  der  Spekulation  erklärlich  er- 
scheint. Am  englischen  Markte  ist  aber  wieder  eine  bescheidene  Er- 
iiöhung  zu  verzeichnen,  während  in  Berlin  die  Durchschnittspreise  nicht 
ganz  die  vorige  Höhe  erreichten.  Der  legitime  Konsum  stellt  übrigens  im 
allgemeinen  ganz  ansehnliche  Anforderungen.  —  Blei  hat  eine  kleine 
Steigerung  erfahren,  die  ausschließlich  auf  das  Konto  stärkeren  Bedarfs 
zu  setzen  ist.  —  Zink  verriet  dagegen  in  der  englischen  Hauptstadt 
etwas  Schwäche,  obwohl  von  einem  schlechten  Geschäft  nicht  gesprochen 
werden  konnte. 

London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

per  Tonne 

por  100  ke. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer 


Kupfer 


StraitB  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn  ... 
Englischea  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


7o'/i6 
71V11 
74V2 


202^/2 
1998/8 


I6V:6 
16V8 


& 
» 


150 
I4S- 


160  M. 
-ISS  » 


420—428  M. 
415—423  > 
405—415  » 

41—43  M. 
34—38  » 


Zink 


25V8-26V3Ä 


60—62  M. 
56'/»-s8>.2 
60—70  » 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulas   27 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68'/a Mk.,  Kupferblech 
177  Mk.,   Messingblech    145  Mk.,  nahüoses   Kupfer-  und  Messingrohr   188  Mk. 
bzw.  158  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abg:e8ehen  voa  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  100— i  loMk.,  Leichtkupfer  95  -  105  Mk.,  Rotguss  95— lOSMk., 
Gussmessing  65—78  Mk.,   Leichtmessing  45—58  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
zink, 33—43  Mk.  Altblei  17—25  Mk. 

Kupfernotieruflgea  an  der  Berliner  Börse. 

(Briefkurse  für  Julilieferung  vom  25.  3.  bis  19.  4.  (Mk.  p.  100  kg.) 


Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  haben  im  Laufe  der 
Berichtswoche  um  etwa  11/2  Mk.  für  100  kg  nachgegeben.  Die  Umsätze 
waren  in  den  ersten-  Tagen  sehr  erheblich,  in  den  letzten  Tagen  verhält- 
nismäßig geringer.  Nach  wie  vor  gab  der  Konsum  erhebliche  Kaufaufträge. 
Die  Anbieter  zweiter  Hand  haben  auf  Grund  ihrer  Standardkontrakte 
große  Verkäufe  von  Elektrolyt  an  den  Konsum  getätigt;  die  Elektrolyt- 
offerten der  zweiten  Hand  waren  in  der  Berichtswoche  etwa  um  1—2  Mk. 
für  100  kg  billiger  als  die  Offerten  der  ersten  Hand.  Meinungskäufe 
waren  geringer  als  in  den  Vorwochen.  Am  letzten  Börsentage  bewirkten 
politische  Besorgnisse  verschiedentlich  Realisationsverkäufe. 

Von  den  französischen  und  beljciscben  Metallmärkten. 

Paris,  den  23.  April.  Die  Geschäftslage  bleibt  außerordentlich  gün- 
stig. In  der  Hauptstadt  war  das  laufende  Geschäft  in  der  Berichtszeit 
zwar  etwas  ruhiger,  doch  bildet  dies  nur  eine  vorübergehende  Erscheinung 
und  kommt  für  die  Beurteilung  nicht  in  Betracht.  Die  Besetzung  der  Werke 
ist  sehr  stark  und  reicht  meist  für  sechs  Monate  aus,  und  der  Abruf  er- 
folgt dermaßen  flott,  daß  verzögerte  Lieferungen  die  Regel  bilden.  Nach 
wie  vor  weist  die  Tendenz  nach  oben.  Die  neuerdings  eingetretene  Er- 
höhung der  Trägerpreise  bildete  das  Signal  zu  Steigerungen  der  Sätze  für 
andere  Walzwerksprodukte;  Stahl  und  Handelseisen,  Schienen  und  Bleche 
sind  ebenfalls  heraufgegangen.  In  den  verschiedenen  Departements  liegen 
die  Verhältnisse  befriedigend.  Die  Aufträge  gehen  reichlich  ein,  der  Ab- 
ruf auf  die  älteren  Abschlüsse  erfolgt  flott,  die  Haltung  bleibt  aufwärts 
gerichtet.  Mit  kurzen  Lieferfristen  kann  man  gegenwärtig  kaum  noch 
ankommen,  oder  es  müssen  wesentlich  erhöhte  Preise  bewilligt  Werden.  Zu 
bemerken  ist  noch,  daß  die  Verwahungen,  wie  bisher,  gute  Besteller  sind. 


Verdingung. 

Die  Lieferung  von  6  eisernen 
Schleusentoren 

rund  88  t  Flusseisen, 
rund    1  t  Gusseisen, 
rund    8  t  Stahlguss, 
rund  0,2  t  Gussstahl  und 
rund  0,3  t  Bronze 
soll  öff  ntlich  verdungen  werden. 

Die  Verdingungsunterlagen  sind 
vom  Wasserbauamt  Ebersvvalde, 
Eisenbahnstrasse  77    gegen  post 
und     bestellgeldfreie  Einsendung 
von  3  M.  in  bar  zu  beziehen.  Der 
EröflFnunirstprnjin  findet  am  10.  Mai 
d.  J.,  vormittags  II  Uhr,  Im  Bureau 
des   Wasserbanamtes,    statt.  Zu- 
schlagsfrist 2  Wochen. 
Eber.»»walde,  den  19.  April  1912. 
Königliches  Wasserbanamt. 
In  Vertretung: 
Winkel, 
R°g;iernn^>)hanmrisfer. 


llii9ellosesiluli>isiD.II.P.23/Jll 

in  Lizenz  zu  vergeben. 

Zur  Ausbeutung  Kapitalist  mit 
60  0UO-100  000  M.  oder  Fabrik  resp. 
BankunternehmHn,  gesucht.  Viel- 
fache Offert,  auch  aus  überseeischen 
Ländern  liegen  vor.  Misserfolg 
ausgeschlossen. 

Off.  unt.  0  0  8482  an  Haasenstelu 
&  Vogrler  A.-G.,  Berlin  W  8,  erbeten. 


Wer  giesst  Körper  von 

Weston  Differential-Flaschenzüge, 
Schneckenräder   aus  Hartguss, 
Handkettenräder  und  Schnecicen 
aus  Stahl? 

Offerten  mit  Preisen  für  bedeu- 
tende Bezüge  unter  E  Z  3313  an  die 

Expedition  dips^r  Zpitung:  erhe'en. 
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Kernsand  -  Bindeöl 


i 

Q 


für 


usw. 


Radiatoren-  u.  Kesselgliederkerne 

^  liefert  in  bestbewährter  Qualität  ^ 

I  C.Schiemangki  Lollar  (Oberhessen).  § 
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Für  Eisengiessereien! 

Aus  der  Stillegung  einer  Giesserei  werden  billig  abgegeben: 

I  Kupolofen,  System  „Ehrhardt",  für  ca.  5000  kg  stündl.  Schmeizfähigkeit,  mit 

Entleerungsvorrichtung  und  Säulenuntersatz.    (Ganz  neu.) 
1  dto.  für  ca  3000  kg  stündl  Schmelzfähigkeit,  mit  zwei  Düsenreihen. 
1  Satzboden  für  beide  Oefen. 

I  Laufkranvorrichtung  für  2500  kg  Tragkraft,  mit  Unterkonstruktion  aus  I-Elsen, 
N.  P.  24  a.  II  m,  ein  Q  erträger,  N.  P.  24  a.  7  m,  einer  gusseisemen  Säule, 
220  mm  Durchmesser,  ca.  4  m  lang  und  6,5  m  Spannweite. 

I  Gichtauszugwinde. 

I  Giessereidrehkran  für  5000  kg  Tragkraft  und  5,7  m  Ausladung. 

I  Sandm'schmaschine. 

I  sechseckiges  Scheuerfass. 

I  franz.  Kollergang  Läufer  durchm.  —  1400  mm,  Schalendurohm.  =  2400  mm. 
I  Lehmkollergang,  Schalendurchmesser  =  1800  mm. 

1  Teerkessel  aus  7  mm-B  ech. 

2  hydraul.  Plattenformmasohinen  mit  ausfahrbaren   Formplatten  1450.1000. 

Verschiedene  Giessereikleinwerkzeuge,  wie  Formkasten,  Beschwereisen, 

Giesspfannen,  Schablonenvorrichtungin  usw. 
I  Laufkran  mit  Seilbetrieb.  12500  kg  Tragkraft.  11,7  m  Spurweite. 
I  flto.  für  Hand-  und  Seilbetrieb  für  10  000  kg  Tragkraft,  im  Trägerabstand. 
I  Exhaustor,  1500  mm  Flügeldurchmesser. 
I  Ventilator,  500  mm  Rohrweite. 

Nähere  Auskunft  erteilt: 

Ingenieur  Mich.  BergePi  techn.  Büro, 

Telephon  2927       Kar*ISl*Uhe  ia  Ba  Yorkstr.  15. 


Billige 
verzinnte 

Kerntidtdien 


25'33xl'/4  nim,  1  S<ift  S  mm  JM.  J,20  per  100  St. 


40  25XlVo 
50/40x2 
50'25Xl'/4 
65/33X1' '2 
80'40Xl':'o 


M.  1,50 
M  2,80 
M.  2,— 
M.  3,— 
M.  3,90 


21/2 


3", 


verzinnte  Kern- 
nägel mit  

breiten  Köpfen  per  looo  st.  m.  2,50, 3,—,  3,75, 4,25,  5, 

Alles  sofort  ab  Lagervorrat  lieferbar. 

Doptmundei*  Kernstützen  -  Fabrik 


100 
100  ,. 
100 
100  ,. 
100  „ 

5  Zoll 


7,— 


Dopmund. 


^Schlammeimer 

1 

B  injEÜEr  Rusführung  fabriziert 

1  ■■'»□ilh.  Ziliox. 
^  (Heidenau  5jSi^ 

■ 
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Das  aktuellste  Ereignis  in  Belgien  ist  die  Verlängerung  des  Stahlwerks- 
kontors.  Dieselbe  erfolgte  unter  den  bisherigen  Bedingungen,  nachdem 
noch  einige  andere  Werke  ^luf genommen  waren,  kann  indes  nicht  als 
endgültig  bezeichnet  werden.  Sie  wird  es  erst,  wenn  auch  der  deutsche 
Stahlwerksverband,  dessen  Erneuerung  ja  soeben  in  Frage  steht,  weitere 
Dauer  erhält.  Die  Geschäftslage  darf  nach  wie  vor  als  gut  bezeichnet 
werden.  Besonders  für  Stabeisen  und  Bleche  hat  erneut  kräftige  Nach- 
frage eingesetzt,  und  Hand  in  Hand  damit  ist  das  Tempo  der  Aufwärts- 
bevvegung  schneller  geworden.  Die  großen  Betriebe  können  für  lange 
Zeit  hinaus  überhaupt  nichts  mehr  liefern,  so  daß  der  Konsum  Mühe  hat, 
seinen  Bedarf  einzudecken.  Der  Export  erreicht  eine  ansehnliche  Höhe, 
und  die  Notierungen  im  englischen  Bezirk  bewegen  sich  für  kontinentales 
Eisen  nach  oben.  Das  Roheisengeschäft  liegt  zufriedenstellend;  das  ver- 
flossene erste  Quartal  brachte  eine  Produktionssteigerung  um  rund  i  50  000  t 
gegen  191 1,  ohne  daß  eine  Belastung  des  Marktes  eintrat.  Die  Tendenz 
liegt  außerordentlich  fest.  Halbzeug  ist  seitens  der  heimischen  Verbraucher 
Gegenstand  regsten  Interesses,  der  Verkehr  an  Trägern  gewinnt  an  Aus- 
dehnung und  dürfte  sich  in  der  nächsten  Zeit  weiter  heben.  Nur  bei 
Schienen  macht  sich  ein  leichtes  Abflauen  des  Verkehrs  bemerkbar,  der 
allerdings  in  der  Besetzimg  der  "Hersteller  noch  nicht  zum  .A.usdruck  ge- 
langt. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Zink,  Blei  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren  erste 
Marken  187  Fr.,  gewöhnliche  184I/2  Fr.,  in  Ingots  Und  Platten  sowie 
Best  Selected  196%  Fr.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Kupfer  erfuhr  zuletzt 
eine  weitere  Steigerung,  die  sich  aber  nicht  regelmäßig  vollzog.  Zinn 
Banca  S36V:>  Fr.,  Billiton  und  Detroits  532  Fr.  lieferbar  Havre  oder  Paris; 
Cornwall  fehlt.  Zinn  bewegte  sich  unter  einigen  Schwankungen  abermals 
nach  oben.  Blei  gewöhnliches,  lieferbar  Havre  47  Fr.,  Paris  471/2  Fr. 
Zink,  schlesisches,  Heferbar  Havre  75  Fr.,  andere  gute  Marken  lieferbar 
Havre  oder  Paris  71 1/2  Fr.    Zink  verriet  etwas  Schwäche. 

Amerika 

New  York,  den  20.  ^ April. 
Kupfer.  Da  die  Spekulationslust  neuerdings  aus  einem  oder  dem 
andern  Grund  beträchtlich  nachgelassen  hat,  war  es  auf  de"m  hiesigen 
Kupfermarkt  während  der  letzten  acht  Tage  stiller  als  seit  geraumer  Zeit. 
Standard-Kupfer  schwankte  wiederholt  in  engen  Grenzen  hin  und  her, 
schloß  aber  über  dem  Standpunkt  zur  Zeit  unseres  letzten  Berichts.  Elektro- 
lytisches Kupfer  dagegen  war  ausgesprochen  fest,  und  ist  weiter,  nämlich 
auf  i6i/^  c,  gestiegen.  In  dieser  Woche  fanden  abermals  beträchdiche 
Transaktionen  statt,  aber  Käufer  vermochten  ihre  Aufträge  nur  zu  den  Be- 
dingungen der  Produzenten  hinsichtlich  Lieferung  und  Preis  zu  plazieren. 
Die  letzteren  bleiben  ungemein  zuversichtlich  gestimmt,  denn  sie  sind 
durchgängig  für  geraume  Zeit  im  voraus  reichlich  mit  Aufträgen  versehen, 
und  erwarten,  daß  die  sichtbaren  Vorräte  im  gegenwärtigen  Monat  wieder 
einp  bedeutende  Abnahme  aufweisen  werden.  Zu  dieser  Abnahme  be- 
rechtigte allerdings  die  Ausfuhr  in  der  ersten  Aprilwoche,  Wo  sie  sich 
auf  6870  Tonnen  gegen  2870  Tonnen  in  der  letzten  Märzwoche  belief. 
Der  hiesige  Verbrauch  wächst  zusehends,  und  gutem  Vernehmen  nach  hat 
man  auch  in  den  Kupfer  konsumierenden  Industrien  in  Europa  sehr  reichlich 
zu  tun.    Standard-Kupfer  galt  zuletzt  gegen  Kasse  15,50—15,80  c.  p.  Pfd. 

Zinn.  Der  Zinnmarkt  stand  zu  einer  Zeit  unter  dem  abschwächenden 
Einfluß  bedeutender  Zufuhren,  doch  belebte  sich  die  Nachfrage  neuerdings, 
da  aus  London  abermals  höhere  Preise  gemeldet  wurden.  Straits  notiert 
43,70 — 44  c.  prompt  und  43,50 — 44  c.  zur  Lieferung  im  gegenwärtigen 
Monat.  1 

Roheisen.  Bei  steigender  Nachfrage  entwickelte  der  hiesige  Roh- 
eisenmarkt eine  sehr  kräftige  Haltung,  aber  nördliches  Gießereieisen  Nr.  2 
notiert  unverändert  143/4—15^^/4  Doli.,  und  südliches  graues  Schmiedeeisen 
1434 — 15  Doli.  An  den  Produktionsmittelpunkten  kauften  die  Verbraucher 
so  flott,  daß  die  Vorräte,  trotz  wachsender  Erzeugung,  mehr  und  mehr  ab- 
nehmen. Eine  besondere  Anregung  empfing  die  Kauflust  für  Roheisen  noch 
dadurch,  daß  Koksmangel  infolge  unzulänglicher  Arbeitskräfte  in  Aussicht 
gestellt  wird.  Die  Eisenbahnen  erteilten  fast  täglich  weitere  bedeutende 
Aufträge  und  auch  Konstruktionsmaterial  sowie  Stahlfabrikate  für  die 
Landwirtschaft  gingen  sehr  flott.  Die  Stahlblechpreise  wurden  während  der 
Woche  um  r — 2  Doli,  und  der  Ban-enpreis  um  i  Doli,  pro  Tonne  erhöht 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co^  Glasgow. 

Glasgow,  den  19.  April  1912. 

Der  Glasgow-Roheisen-Markt  war  während  der  It-tzten  Woche  wieder  sehr 
rege,  und  beläuft  pich  der  Geaamtumsatz  auf  über  100  000  t,  was  mehr  als  ein 
Viertel  der  Lageivorräte  ist,  die  diese  Woche  um  16  943  t  zurückgegfan'gen  sind 
Pieise  waren  unregelitiässig,  denn  grosse  Kauforders  brachten  die  Notieiung^  zu 
einer  Zeit  auf  54,3  Kasse,  doch  traten  bedeutende^  R»  alifationsverkäufe  mit  der 
Steigerung  ein,  so  dass  infolgedessen ^der  ueutige  Schlusspreis  derselbe  ist  als 
am  letzt  n  Freitag. 

Mit  Konsumenten  ist  wiederum  ein  grosses  Geschäft  getätigt  worden 
Stahl-  und  Schmiedee!sen-Fabtikanten  in  Schottland  haben  ihre  Preise  sowohl  für 
den  einheimischen  als  auch  den  auswärtigen  Konsum  erhöht. 

Amerikani»che_und  kontinentale  Berichte  sind  sehr  fest. 

Bis  jetzt  sind  nur  sehr  wenige  Hochöfen  angeblasen  worden  und  diejeuigen 
die  wieder  im  Betrieb  sind,^  liefern  hauptsächlihb  Eisen  an  die  Stahlwerke,  ml 
denen  sie  verbunden  sind. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite.    Schlussverkäufer  69, 10^/2  i  Monat. 
Cleveland  54,3  bis  53,6.    Schlusskäufer  53,6  Kasse. 
1         Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 
April  bis  19.  Erste  drei  Monate 

1912  1911  1910  1912  1911 

53705  70849  68971  326249  269110  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

18.  April.  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  1911 

1000  —  —  1000  t 

Middlesbrough: 

416409  «8  493  —  5366341 


Giessereimaschinen^Fabrik 

Kirchheim-Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserel- 
maschinen 
und -Geräte 


Giesserei- 


U/arh^rirSlht       ^'^^^""^  bestens  u.  billig 

wduidul  an.    ^atuj^ajßntaiirik  Knmiliaüi 

Nlodellwachs  (ans  NaEliloloßr, 

AufZändwachS  Krombaili.  bayer.  Sdiwabeii. 


lEltn  &  ZINNERHAHH 

JUESSEREinilASCHINENGESELLSCHAFTtn  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


00 


00 


ROTATIO  NSTISCH  D.  R.  P. 


CO 


Drucksandstrahigebläse  D.R.P. 


für  alle  Zweige''  der  Industrie 


Rotationstische  <>  Sprossentische  o  Putzhäuser  fM 
Rotation^trom^leln    <>    Spezialkonstruktionen  m 


Rotation 

Auslandsiiatente 


Auslandspatente 


F.W.Weise,Hamburg,Roheisen 
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Marktbericht  von  H,  Ronnebeck,  Mlddlesbroogb. 

M  i  d  d  1  e  s  1)  1- o  u  g  Ii  ,   (k  ti   20.  April. 

Roheisen.  \)fv  Kulieisenmarkt  ist  in  dieser  Woche  erheblithen 
Preisschwankungen  ausgesetzt  gewesen.  Hiesige  Warrants  gingeti  bis  alif 
54,3  Kasse  und  schließen  ab  zu  53,10.  Der  Umsatz  darin  war  zeitweise 
enorm.  \'on  den  hiesigen  Hütten  ist  noch  kein  Eisen  zu  haben.  Aus 
den  wenigen,  bereits  arbeitenden  Hochöfen  kommen  vorläufig  nur  geringe 
(JuaHtäten.  so  daß  das  Produkt  häufig  umgeschmolzen  werden  muß.  Es 
herrscht  noch  immer  großer  Mangel  "an  Koks.  Nr.  1  Gießereieisen  und 
liämatit  sind  nicht  erhältlich.  Nr.  3  aus  den  Warrantlagern  stellt  sich 
auf  54,3  bis  54,6  fob.  für  prompte  Lieferung.  Verschiffungen  bleiben  stark. 
Die  W'arrantlager  enthalten  413689  Tonnen,  wovon  390234  Tonnen  Nr.  3. 
Abiudune  seit  Ende   März:  48  189-  Tonnen. 

Kohlen.  Die  Arbeit  bei  den  Zechen  ist  zwar  im  großen  und 'g;mzen 
wieder  aufgenommen,  aber  die  Förderung  ist  noch  sehr  beschränkt;  Lade- 
zeiten sind  deshalb  schwer  zu  bestimmen.  Im  allgemeinen  _ist  derMarkt 
sehr  fest,  doch  werden  mitunter  kleine  Posten  Northumberländ-Maschinen- 
kohlen  zur  prompten  Vei-ladung  von  Händlern  angeboten,  um  Annullierung 
der  Kontrakte  seitens  der  Zechen  zu  vermeiden.  Preise  von  Durham- 
und  Yorkshire-i\Iaschinenkohlen  sind  dagegen  sehr  fest  behauptet.  An- 
fragen aus  allen  Richtungen,  sowohl  für  baldige,  als  auch  ausgedehnte 
Lieferzeiten,  gehen  zahlreich  ein  und  zeigen,  daß  überall  ein  sehr  großer 
Bedarf  zu  decken  ist. 

Frachten.  Diese  sind  noch  niedrig,  da  bisher  aufgelegte  Dimipfer 
wieder  zu  fahren  beginnen,  indessen  wird  sich  dies  bald  ändern,  und  zwar 
sobald  mehr  Koheln  gefördert  werden. 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 


i 


18  c. 


löC. 


Anmeldungen, 

Für  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tage 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.    Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt. 
18  b.    N.   12954.    "^'erfahren  ziun  Brennen  von  basischen  Kon- 
verterböden.    Arthur   Nippert,   Rotnbach  i.   Lothr.,     13.  12.  11. 
i8c.    G.  35605.    G  i  c  h  t  g  a  s  b  e  h  e  i  z  u  n  g  mit  Hilfsfeuerung  für  Wärm- 
öfen u.  dgl.    Geoigs-Marien-Bergwerks-  und  Hüttenverein,  .Akt. -Ges., 
■  Georgsmarienhütte  b.  Osnabrück.     i.  12.  11, 
18  b.    F.  30614.    Verfahren  und  \'orrichtung  zur  Umwandlung  von 
Roheisen  in  schmiedbares  Eisen  sowie  zum  Rösten  \on 
Erzen  und  zur  Gewinnung  von  Eisen  und  .Stahl  unmittelbar  aus  Erz. 
Srol   Boruchow   Frumkin,   Minsk,  Rußland. 

G.  31  002.  Verfahren  zum  einseitigen  Zementieren  von 
Gegenständen  aus  Stahl  oder  Eisen  unter  Benutzung  des  elek- 
trischen Stromes  bei  gleichzeitiger  Erwärmung  der  weich  oleibenden 
Teile  George  Goodwin,  Ottawa,  Canada,  und  James  Henry  Reid, 
Newark,  V.  St.  A.     12.  2.  10. 

^-  32431-  Glühofen  zum  Blankglühen  von  Metallgegenständen 
in  indifferenten  Gasen  mit  kontinuierlichem,  durch  vor  der  Eintritts-  und 
.•\ustritts0ffnung  \orgesehene  Aufzüge  erzieltem  Betrieb.  Hermann 
Gärtner^  Düsseldorf-Gerresheim,  Cölner  Tor  17.  3.  9.  ro. 
31b.  W.  38292.  In  wagerechter  Ebene  umlaufender,  einseitig  be- 
lasteter Klopfer  für  die  Modellplatten  von  Fornunaschinen. 
Königl.  Württemberg.  Fiskus,  \  ertreten  durch  den  ,  König!.  vVürttem- 
bergischen  Bergrat,  Stuttgart.     18.  10.  11. 

B.  52787.  Selbsttätige  Gießmaschine  zur  Massen- 
herstellung von  Bleiplomben  in  Reihen  von  Gußformen.  .\rthur 
Guilleaume  Brigode,  Forest-Brüssel.     16.  i.  09. 

K.  48  342.  Vorrichtimg  zur  Herstellung  \  o  n  Kernen  und 
Formen  beliebigen  Querschnitts  für  Metall-  und  Eisengießerei.  Wil- 
helm Kurze,  Neustadt  a.  Rübenberge  b.  Hannover. 

R.  32  860.     Verfahren  zur  Herstellung  von  M  e  t  a  1 1  g  u  ß  - 
stücken  in   Formkästen   mit   einem   oder  mehreren  luftdicht  ver- 
schHeßbaren   Eingießkanälen   unter  Einführung   von  Druckluft  über 
dem  Metall.    Albert  Chorley  Rpgerson  und  Arthur  Frederick  Halstead, 
Gorton,  Manchester,  England.    29.  3.  11. 
31c.    V.    10420.     In  der  Längs-  und  Querrichtung  verschiebbarer,  mit 
einem  endlosen  Kettenstrang  ausgestatteter  Kran  zum  Ausziehen 
der  Kerne   aus   Gußteilen,   insbesondere   aus   gegossenen  Kamin- 
teilen.   Oskar  Vetter,  Pforzheim  i.  Bad.,  Güterstraße  15.     23.  10.  11. 
40  a.    246  535.    Mechanischer  Röstofen    mit  einer  oder  mehreren 
übereinanderhegenden  kreisförmigen  Herdsohlen;  Zus.  z.  Fat.  246067. 
Erzröst-Gesellschaft   m.    b.    H.,    Cöln.     tg.  11.  10. 
40a.    246561.     Verfahren    und   Vorrichtung   zur   Herstellung  von 
chemisch  reinem    Kupfer   durch    naszierenden  Wasserstoff. 
Heinrich   Stühe,    Lüdenscheid   i.   W.     28.  6.  10. 
40  b.    246  484.     Verfahren  zur  Veredlung  \'  o  n  Aluminium  durch 
Legieren  mit  Ceritmetallen  in  Mengen  bis  ^u  etwa  0,2  Prozent.  Dr. 
Wilhelm  Borchers,  Aachen,  Ludwigsallee  i 
am  Harz.     21.  10.  11. 
67  a.     246  601 .     K  u  r  b  e  1  z  a  p  f  e  n  s  c  h  1  e  i  f 


31  c. 


31  c- 


Otto  Barth,  Oker 


Augsburg,  Mittelstraßt 


o  r  r  i  c  h  I  u  n 


Christian 


Hollenbacher 
23-  3-  II 

67a.  T.  15786.  A'orrichtung  zum  Zuführen  d 
zur  Steinschleifmaschine:  Zus.  z,  Pnt.  23^,8^ 
redwitz  i.   Bayern.     15.  12.  10.  '  , 

67a.  T.  16536.  Maschine  zum  Polieren  gedrehter  oder  ge- 
zogener Metallgegenstände  mittels  Polierstähle.  Tambacher  Metall- 
warenfabrik  Metz   cl-    Kuntzsch,    Tambach,    Hzgt.    Gotha.     i.  8.  !i. 

Erteiluneen. 

H».  vu  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patenfrolle  die  hinter 

Beginn  deTDluer^'derP^^^^^^^^^^  beigefügte  Datum  bezeichnet  den 

18  a.  246618.  Verfahren  zur  Eisenerzeugung,  bei  welchem  die  in 
den  Hochofen  eingeführte  Luft  vor  ihrem  Eintritt  in  den  Ofen  der 
Wirkung  eines  elektrischen  Stromes  ausgesetzt  wird.  Stephen  Gibson 
Martin,   Chicago.     20.  10.  10. 


und  Wilh.   Heinrich,  Wien. 


Schleifmittels 
Hans   Thust,  Markt- 


Kohlen-Joksstnub 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Pi  eisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen.  Kohlenmahlwerk,  Kiippersteg  (Rhid.). 


Alfeld.  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
: :  grosse  passend  : : 

—  Kurze  Lieferzeit  = 

Unentgeltliciie  14tägige 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten  geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformma-^chinen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
billigen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 


Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins 


Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  949.  Telegr.-Adresse :  Remelted- Berlin 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

SPMlalltöl:  Welssmelali  Dnd  lötzloö.  □  '^!i°?n'«„^°nfS'i^Ä^:"H"«Ä^^ 


FRODAIR-SPEZIALROHEISEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen   für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 


TplPKiaiiiiii'': 
Frudair  Ijonduii 


Fenchurch  House,  London  E.  C. 


Telpgramiiie : 
Frodair  London 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verscliiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Ouarzsandi 

anerkannt  vorzügliches,    sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.  b.H., 

 Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern),  


S.  Ell(an  S  Co.,  Hamburg,  Rotteisen. 


Haiiesclier  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gussarteu  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

^Ib.  pirl,  ^ciAcrsee  bei  ^alle  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


Spezialsand  für  Formmaschinen 

und  Halberstädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

■ut  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  evec!t.  I 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.  Liefere  ferner;  [ 

la  roten  Ellricher  Formsand  für 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 1 
burger,  sowie  sämtl.  Sorten  Hal- 
leschen Formsand.  ::  Qebläsekies 


f.F 

Froliweifls  Haffierstadter  > 
Specialsand  für  Formmascbiaeo 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 
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31  c 


31  ;i 


.^1  <■ 


40  a 


40  a 


48  a 


240841. 
gasiurmige 
Straße  33. 
246  84: 


a  246439.  Schmelzofen  mit  einem  unten  durch  einen  ih-ennor 
erwarm"tcn,  in  .einein  Mantel  eingesetzten  Einschmelzkcssel  und  einem 
unter  der  Auslaufrinne  drehhaven  Ringrost  zum  Einsetzen  der  rormen, 
Ludwig  Flörsheim,  Münclu'U,  Walliierstraße  25.    30.  5-  "■ 

246622.  Verfahren  zum  .Auffrischen  v  o  n  g  e  b  r  a.  u  c  h  t  e  m 
]"  0  r  m  s  a  n  d.  I'oulsons  I'^oundry  Specialitics  Limited,  Leeds,  England. 
8.  4.  1 1. 

Scliachtf  örmiger  i'"  1  a  m  m  o  f  e  n  iiir  flüssige  oder 
Brennstoffe.  Karl  Schmidt,  Heilbroim  a.  N.,  Weipert- 
23.  7.  11. 

Kupolofen  mit  zwei  an  die  Winddüsen  angeschlossenen 
Ringkanälen,  welche  wechselweise  mit  der  Windzuleitung  durch  einen 
Umschalter  verbunden  werden.  Cail  Edmund  Neufang,  Mülheim  a.  Rh., 
Deutzer  Straße  98a.     6.  5.   11.  v  •   ,      ir  1^1    «  ä 

h.  246843.  D  r  u  c  k  w  a,  s  s  e  r  -  For  m  p  r  e  s  s  e.  Fnedr.  h  eldhott  & 
Co.,  G.  m.  b.   H.,  Wülfrath,  'Rhld.     i.   5.  10. 

246845.  Modell  du  bei  mit  einem  drehbaren,  in  eine  ent- 
sprechende Ausnehmung  des  Modellkörpers  greifenden  Kloben.  Herm. 
Debus,  Weidenau   a.    Sieg,   Wilhelmstraße   7.     20.  6.  11. 

246  74S.  Vorrichtung  zum  Beschicken  der  Retorten  von 
Zmköfen  oder  ähnhchen  Oefen,  bei  der  das  Beschickxingsgut  der 
Mitte  eines  schleudernd  wirkenden  Schaufelrades  zugeführt  wird.  Franz 
Meguiii  &  Co.,  Akt. -Ges.,  und  Wilhelm  Müller,  Dillingen,  Saar. 
.  246  847.  Vorrichtung  zur  Beschickung  \  on  Z  i  n  k  ra  u  f  f  e  1  n. 
Otto  Saeger,  Schoppinitz.    23.  12.  09. 

.  246682.  Verfahren  zum  Dekapieren  von  mit  einem  galvani- 
schen Ueberzug  zu  versehendem  Aluminium  und  Legierungen 
mit  vorwiegendem  Aluminiumgehalt  durch  Behandlung  in  einer  Lösung 
von  Chloriden  der  streng-flüssigen  Schwermetalle.  Felix  Burkert,  Berlin, 
Bergmannstraße  59.    24.  2.  11. 


Mitteilungen 


Versand  der  Werke  des  Stahlwerks-Verbandes 

an  Produkten  B  im  Juni  1911. 

Der  Versand  der  Werke  des  Stahlwerks -Verbandes  au  Produkten  B  betrug 
im    März    19 12    insgesamt    553  643  t  (Rohstahlgewicht).     Davon  entfallen  auf 

Stabeisen   346  105  t 

Walzdraht   73  397  t 

Bleche  104996  t 

Röhren   20  248  t 

Guss-  und  Schmiedestücke  61  600  t 

Das  Westdeutsche  Eisenhändlerkartell 

hat  eine  Preiserhöhung  in  der  Weise  vorgenommen,  daß  die  Differenz 
zwischen  den  Lagerpreisen  für  Kleinverkäufe  und  denjenigen  für  Bonifi- 
kanten  (Großabnehmer)  um  5  Mk.  pro  Tonne  ermäßigt  wird,  so  daß 
die  Spannung  nur  noch  5  Mk.  beträgt.  Die  Besserung  des  Export- 
geschäftes für  Stabeisen  hat  auch  dem  Inlandmarkt  weitere  i:^elebung 
zugeführt.  Die  Preise  steigen  und  es  sind  neuerdings  Offerten  auf  der 
Preisbasis  von  117V?  Mk.  Frachtgrundlage  Oberhausen  mit  i  V2  Prozent 
Skonto  herausgekommen,  wobei  es  sich  allerdings  nicht  um  generelle  Preise 
handelt.  Im  großen  und  ganzen  bewahrt  der  Handel  mit  Rücksicht  auf 
die  ungeklärten  Verbandsfragen  eine  gewisse  Zurückhaltung  gegenüber 
weitsichtigeren  Geschäften.  Die  Werke  sind  mit  Atif trägen  vielfach  derart 
stark  versehen,  daß  sie  für  das  dritte  (Quartal  die  Verkaufstätigkeit  gänz- 
lich eingestellt  haben  resp.  nur  noch  kleine  Mengen  abgeben  können. 
Anderseits  ist  aber  auch  zu  Ijeriicksichtigen,  daß  der  Handel  noch  außer- 
gewöhnlich große  Abnahnieverpflichtungen  xorliegcn  hat  trotz  nach  wie 
\'or  starker  .Spezifikationen. 

Maschinen  Leht-ausstellung. 

Die  vom  Arbeitsaujschuß  für  die  Ständige  Maschinen-Lehrausstellung 
eingerichtete  Piiifungsanstalt  für  Maschinen  und  Apparate  erfreut  sich 
einer  immer  weitergehenden  Beachtung  in  den  Kreisen  der  beteiligten 
Industrie.  Die  Prüfungsanstalt  hat  den  Zweck,  in  unparteiischer  Weise 
technologische  l'ntersuchungen  an  Maschinen  und  Apparaten  aller  Art 
vorzunehmen  und  die  technischen  Wertziffern  der  geprüften  Maschinen 
einwandfrei  festzustellen.  Es  wird  also  hier  dasselbe  Ziel  verfolgt,  das 
in  den  Großbetrieben  der  Maschinenindustrie  durch  die  eigenen  Prüffelder 
angestrebt  wird,  nur  kommt  bei  der  Dresdener  Prüfungsanstalt  noch  der 
wichtige  Umstand  hinzu,  daß  die  Prüfungen  von  in  keiner  Weise  ge- 
schäftlich interessierten  und  speziell  für  Prüfungszwecke  ausgebildeten 
Ingenieuren  ausgeführt  werden.  Von  vielen  sehr  maBgeblichen  Seiten 
aus  der  Großindustrie  ist  anerkannt  worden,  daß  gerade  für  die  mittleren 
und  kleineren  Betriebe,  die  über  ein  eigenes  Prüffeld  nicht  verfügen,  eine 
derartige  öffentliche  Prüfungsanstalt  von  größtem  Nutzen  sowohl  für  den 
weiteren  technischen  Fortschritt,  als  auch  für  die  kommerzielle  I3ewertung 
ihrer  Fabrikate  sei.  "Die  Gebühren  für  \  orzunehmende  Prüfungen  sind 
außerordentlich  niedrig  und  kommen  Tür  die  Kalkulation  der  .Selbstkosten 
im  Maschinenbau  kaum  in  Betracht.  Auf  Verlangen  wird  den  beteiligten 
Maschinenfabriken  ein  Beleg  über  die  Resultate  der  vorgenommenen 
Prüfungen  ausgefertigt,  so  daß  die  Maschinenfabriken  in  'der  Lage  sind, 
ihren  Abnehmern  gegenüber  einen  durchaus  unparteiischen  Nachweis  über 
die  Wertziffern  der  zu  liefernden  Maschinen  zu  erbringen.  Es  ist  dafür 
.'Sorge  getragen,  daß  die  Prüfungen  von  "Maschinen  und  Apparaten  in 
kürzester  Frist  erledigt  werden,  so  daß  durch  die  Prüfung  kein  wesent- 
licher Zeitverlust  entsteht.  Wir  tiäTten  es  für  unsere  Pflicht,  die  zahl- 
reichen mittleren  ünH  kleineren]  Betriebe  der  Maschinenindus'trie  Tn 
Sachsen  aitf  die  Vorteile  aufmerksam  zu  machen,  die  ihnen  bei  dauernder 
Benutzung  der  Dresdener  Prüfungsanstalt   erwachsen  werden. 

Statistik  der  Kraftfahrzeuge. 

Im  Deutschen  Reiche  wurden  am  i.  Januar  1912  70006  Kraftfahr- 
zeuge festgestellt,  von  denen  63  162  zur  Personen-  und  6844  zur  Lasten- 


m.  Wismut  -  Znsatz,  last  ohne 

aansorgewöhnlich  lßl[tlllIUSSI9, 
M.  05.—  p.  100  kg.  Bei  grösseren 
Bestellungen  üh.  .500  kg  Rabatt. 


Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Raue.  Dresden  28il. 


Unübertroffene,  praktische  Neuheit  für  das  gesamte 
Giessereiwesen ! 

lirl'i'sl i^ji'ii  losi'i- TimI"  an  llulziiioili  lli'ii  mit  .\I(-l;(lll'iilinin(?f-ii 

Schwalbenschwanz-  und  Ansteckdübel  D.  R.  P. 
lü'in    Oiii'llcii    mehr    in    IciicJitiMii    Sanil.    wie    bf!i  Hoz 
scIiwiinM'iisi'liw^lnziMi.  iIiiliiT  Mrls   li-idiii/  I.OKbarkßit  dfts 

l(jsi-n  Mdili'llicils  lii'ini  lli  i  au^zi'  ln'n  des  ilauptmD'lells. 
(ir(]sscr    KalaldH    (ilic-i'    fiii^viici     nnd   MmleUschrr.inorf  i- 
Bi'flai'fs-  Ai  lik.'l  ;^riitis. 
Karl  Offinger,  Stuttgart,  Friedensplatz  10. 
\bl,  I:    Modelifabrik  (ca.  30  Arbi-il'T). 
,   ;n    SpezialfabPik  von  Glesserel-  und  Modellschrelnerei 
Bedartsartlkeln. 


W'  '  Pokorny&WiHekind  rviavWibaHA<-rGes.Frankfurh/Main 


J.Rohpbach9Eisengiess.u.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  0 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 
Versuchsmühlen    für  Laboratorien 
Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)     Kugelf  allmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wunsch  zur  Verfügung 


Schmiedeeis.  f  ormicasten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.,  Leipzig. 

Gothisches  Bad. 


Bsctidorfer  Forms^tid 


la  PlastissitMt  bei  feitistetn 

tfeeitfnet  fQr  Pormmasctilnen. 

Prima  Kertisatid 


Koro 


and 

Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  zerdrQckbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 
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beförderung  dienen.  Die  Zunahme  gegen  das  Vorjahr  beträgt  12  201 
Kraftfahrzeiige  =  21,1  v.  H.  Unter  den  Personenkraftfahrzeugen  befan- 
den sich  20000  =  31,7  V.  H.  .Krafträder,  deren  Zahl  gegen  das  Vor- 
jahr um  584  zurückgegangen  ist.  Unter  den  6844  zur  Lastenbeförderung 
dienenden  Kraftfahrzeiige  waren  nur  157  =  2,3  v.  H.  Krafträder.  Von 
den  Personenkraftfahrzeugen  wurden  23350  =  37,0  v.  H.  für  Vergnügungs- 
und Sportzwecke,  22942  =  36,3  v.  H.  im  Handelsgewerbe  und  in  son- 
stigen Gewerbebetrieben,  7084  =  11,2  v.  H.  für  andere  Berufszwecke,  z.  B. 
für  Aerzte  und  Feldmesser  usw.,  verwendet,  5262  =  8,3  v.  H.  waren  Kraft- 
droschken oder  Kraftomnibusse,  deren  Zahl  gegen  das  Vorjahr  um  etwa 
1000  zugenommen  hat.  Die  zur  Lastenbeförderung  dienenden  Kraftfahr- 
zeuge sind  seit  dem  Vorjahre  von  4327  auf  6844  angewachsen,  haben  also 
einen  Zuwachs  von  58,2  v.  H.  gehabt. 

In  der  Zeit  vom  i.  Oktober  1910  bis  30.  September  191 1  haben 
1S316  Kraftfahrzeuge  die  Reichsgrenze  überschritten,  darunter  waren  1389 
Krafträder.  .\us  Frankreich  stammten  6937  Kraftfahrzeuge,  aus  Oester- 
reich-Ungarn 4138,  au!s  der  Schweiz  2353,  aus  Belgien  !628,  aus  den 
Niederlanden  1200,  aus  Großbritannien  628  und  aus  den  \'ereinigten 
.Staaten  494.  Der  stärkste  Verkehr  ausländischer  Kraftfahrzeuge  trat  im 
.■\ugust  mit  4216  Kraftfahrzeugen  ein,  im  Juni  überschritten  3367  und  im 
September  2588  Kraftfahrzeuge  die  Grenze. 

In  der  Zeit  vom  i.  Oktober  1910  bis  30.  September  191 1  gelangten 
8431  schädigende  Ereignisse  zur  amtlichen  Kenntnis,  an  welchem  8931 
Kraftfahrzeuge  beteiligt  waren.  Von  den  Führern  der  Kraftfahrzeuge 
konnten  8263  =  92,5  v.  H.  olme  weiteres  der  Person  nach  festgestellt 
werden,  15t  =  1,7  v.  H.  machten  einen  Fluchtversuch  und  517  =  5,8 
V.  H.  gelang  es  zu  flüchten.  Bei  den  schädigenden  Ereignissen  wurden 
4262  Personen  verletzt  luid  343  Personen  getötet.  Von  den  \'erletzten 
waren  311  Führer,  702  Insassen  und  3249  dritte  Personen,  unter  den  ge- 
töteten befanden  sich  24  Führer,  49  Insassen  und  270  dritte  Personen. 
Der  herbeigeführte  Sachschaden  betrug  rund  1778000  Mk.,  von  welchen 
etwa  1458000  =  82,0  V.  H.,  auf  Schäden,  welche  die  beteiligten  Kraft- 
fahrzeuge erlitten,  entfallen.  \'on  den  517  Kraftfahrzeugführern,  welche 
nach  eingetretenem  Unfall  flüchteten,  wurden  252  nachträglich  ermittelt, 
es  blieben  somit  265  Kraftfahrzeugführer  unbekannt.  Bei  dieser  Art  von 
Unfällen  wurden  150  Personen  \'erletzt,  8  getötet  und  ein  Sachschaden 
von  etwa  7400  Mk.  herbeigeführt.  Am  zahlreichsten  kamen  Unfälle  in 
Großstädten  \  or,  es  \\Tirden  deren  6194  festgestellt;  alsdami  folgen  der 
Zahl  nach  die  Unfälle  auf  Landstraßen  und  Chausseen  mit  1022.  In 
Städten  mit  weniger  als  100000  Einwohnern  ereigneten  sich  716  und 
auf  Dorfstraßen  499  L^nfälle.  Von  den  Wochentagen,  an  welchen  sich 
Unfälle  ereigneten,  steht  der  Sonnabend  mit  17,0  \-  .H.  aller  Unfälle  an 
erster  Stelle,  es  folgt  dann  Montag  mlit  14,9  v.  H.;  am  wenigsten  Un- 
fälle ereigneten  sich  am  Sonntag  mit  ir,8  v.  H. 

Von  den  an  Unfällen  beteiligten  Kraftfahrzeugen  dienten  7878  der 
Personenbeförderung,  es  entfallen  somit  auf  100  Personenfahrzeuge  12,5, 
welche  Unfälle  erlitten  haben,  im  Lastenverkehr  stellt  sich  die  Zahl  auf 
14,5.  Am  ungefährlichsten  haben  sich  die  Personenkrafträder  erwiesen, 
welche  nur  mit  1,1  v.  H'.  an  LWällen  beteiligt  waren.  Am  häufigsten, 
nämlich  mit  22,0  v.  H.,  waren  die  Personenkraftwagen  mit  16  bis  40  PS 
an  schädigenden  Ereignissen  beteiligt.  Bei  einer  Trennung  der  Kraft- 
fahrzeuge nach  ihrem  \'envendungszwcc  k  ergibt  sich,  daß  die  im- öffent- 
lichen Fuhrverkehr  benützten  Droschken  und  Onvnibusse  am  häufigsten 
an  Unfällen  teilnahmen,  von  100  dieser  Wagen  haben  76,4  an  Urifällen 
teilgenommen,  es  folgen  dann  mit  14,6  die  Fahrzeuge  im  Dienst  der 
öffentlichen  Behörden,  danach  mit  12,3  die  \"ergnügungs-  und  Sportfahr- 
zeuge. 

Abrechnung  der  österreichischen  Elsenwerke. 

Wien,  17.  März  1912. 
Nach  den  heute  zur  Ausgabe  gelangten  Ausweisen  der  österreichischen 
Eisenwerke    pro  März   1912   beziffert  sich  der  Absatz   in  den  nachbenannten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quotenmässigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterliegen  —  bei 

im  Monat  März 

Fabrikat  '9i2  1911         +  oder  — 

Meter  -  Zentner 

Stab-  und  Faasoneisen   422320       344154       -J-  78166 

Träffer   iS5  5oi        118  458  +37043 

Grobbleche   51  613         37982  -1-13631 

Schienen   76925       105  651       -|-  28726 


Fachliteratur. 

Die  nachstehend  angeführten  Werke  liBnnen  zn  den  vermerkten  Originalpreisen  von  der 
Geschäftsstelle  der  „Eisen  -  Zeltung"  gegen  Nachnahme  des  Betrages  bezogen  werden. 

Der  Lehrling  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum  von  Stier  M.  3,20 
Arbeitsproben  und  Lehrgänge  für  die  werktätige  Ausbildung  der  Lehrlinge 

und  für  die  Gesellenprüfungen  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum 

von  Stier,  broscli.  M.  2,80,  in  Ganzleinen  M.  3.20 

Kalkulation  und  Technik  der  Eisengiesserel  von  A.  Messerschmidt.    2  Bde. 

l.  Kalkulation  M   

IL  Technik  M.  8  

Eisengiesserel  —  Die  Formerei  von  Ad.  Vieth  M.  2,  

Giessereien  und  Gusswaren  von  Ad.  Vieth  M.  i  

Die     kaufmännische     Verwaltung     einer     Eisengiesserel  von 

H.  Winkler   

Die  Praxis  der  Modelltischlerei  von  W.  Häntzschel  M.  3!— 

Das  Roheisen  mit  besonderer  Berücksichtigung  selnfer  Verwendung  für  die 

Eisengiesserel  von  A.  Ledebur  M.  4,80 

Das  Roheisen  und  , ^  seine    Darstellung   durch    den   Hochofenbetrieb  von 

Herrn.  F.  Lichte  M.  4,60 

Die  Werkzeugmaschinene  von  Ernst  Freier  M.  3,20 

Das  mechanische  Rechnen  des  Ingenieurs  von  Mayer  M.  2,20 

Handbuch  der'deutschen  Normalprofile  von  E.  Schultz  M. 

Metallgiesserei^von  E.  Stahl  ,;  M.  6,  

GemeinfassHche  Darstellung  des  Eisenhüttenwesens  vom  Verein  Deutscher 

Eisenhüttenleute  M.  5,— 

Amerikanische  Giessereipraxis  von  West-Schott  M.  16,— 

Kagerer  '  M.  3,50 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
für  Guss-Spezialitaten^  f  j 


AltcnvBrde  I.  We.sfffalen."'  Falkenrotta  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  ft\r  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schififsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cflin-Sflig»  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

ötahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsanq.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisengiesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:NC2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.lOO 


Sie 


W/|Diibel4 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

Karl  Rotli.  Oresilen  2B. 


Lycopodium- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  Hl., 
liefert  «lullus  Otienaufi, 
Thale  a.  H. 


26H4) 


Buchen-  u.  Tannen-^ 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Siid- 
deutschland 

la  feinst  gemahlenen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &  Co., 

Saarbrücken  3. 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabpik.  o«^g«--  1868 


SPEZIA  LITÄT 


Hoctilßuerfest^n  Kaolin,  34  SK. 
Kochfeuerfesten  Ton.  34  SK. 
Hascillnßnformsand  in  3  Qual. 

Kernsond  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Sprösslg,  Lommatzscli, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Modell-FoiiD- 
-lahlefl 


Kinfroll- 
Fabrik- 
marken 

gepr.  Firmentchildchen 

[.Balmberger.llQrnlierg 

V1otHnw«rpnfHV.rik 


fabriziert  und  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

Hamburg,  FerdinaTid'stra''pe  18. 


Formerlilaselialißii 

nur  mit  prima  Rindleder 
bezogen. 
Bekannte  la  Qualität. 

E.  Brabandt.  Berlin  SO  3^E 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Durch  ihre  Billigkeit  und 

Vorzüge  der  beste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile. 
Gratismaster  zur  Verfügung. 

CIißniisctieFabrlkenDr.KurtAIIiert 


Biebrich  a.  Rii. 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  aad  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

V  achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


Gl 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  [ur  die  sesomte  Glesserelpraxls 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Fach-  und  Handelsblatt 


für 


Eisen- 


Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschait  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 


Oer  Eintritt  lutn  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 


Abonnement 


bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  3,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein IS  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


—   Anzeigen   

kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

dar 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

V  V  V 

Die  Vertnittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
•uchten  Vakanzen  er- 
folgt kottenfrei. 


Bedlnscune:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welclie  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlln-Mltte  zum  alleinigren  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungea 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.   Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
FUr  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  Rückporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  übernommen  werden. 
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Berlin,  den  4.  Mai  1912. 


XXXIII.  Jahrsrang. 


Stahlwerksverband  auf  iünt  Jahre  verlange  t  309 

lieber  Metallkrankheiten  309—311 

Progr.d.VI.Delegierteatagesd.  D.Formermeister-Bd.  310 
Die  Untersuchung  von  Gif  sse  eikoks.    .    .  311  —  313 


Die  Verwendung  von  Guss-  und  Stahlbriketts 

in  der  Eisengiesserei    .......  313 — 314 

Soll  der  Staat  nocli  G.essereien  beireiben  .  314 
Auslands-Rundschau     ....         ...  314 — 3'^ 


Giesserei-  und  Formerei-Praxis  .    .    .    .  _  .  316 — 322 

Marktberichte   322 — 326 

Patente  und  Gebrauchsmuster   ....  326 

Geschättsnachriclitt  n   326  —  328 


Stahlwerksverband  auf  fünf  Jahre  verlängert, 

so  wurde  in  der  Frühe  des  i.  Mai  aus  Düsseldorf  gemeldet. 
Nur  sehr  langsam  wurden  dann  im  Laufe  des  Tages  nähere 
Einzelheiten  bekannt.  Im  grossen  und  ganzen  entspricht  das 
Resultat  der  heissen  Kämpfe  und  Debatten  dem,  was  man  vor- 
aussehen konnte,  nachdem  die  Verhandsleitung  ihren  Standpunkt 
in  der  A-QÜoten-Frage  aufgegeben  hatte.  Die  neuen  Werke  im 
Südwesten,  Esch,  Hagendingen  und  Düdelingen,  haben  in  A 
ihre  Quoten  bekommen.  Sonst  sind  keine  Verschiebungen  von 
Belang  in  der  Quotenhöhe  vorgekommen.  Die  Westfälischen 
Stahlwerke  haben  ihre  Quote  in  A  an  de  Wendel  verkauft.  In 
der  Frage  der  grossen  Träger  ist  auch  ein  Kompromiss  zustande 
gekommen.  Um  diese  Position  wurde  am  schärfsten  und  zähesten 
gerungen.  Da  standen  sich  Kämpfer  von  gewaltigem  Wüchse 
gegenüber,  Lebensinteressen  grosser  Werke,  harte  Köpfe.  Aber 
man  hat  auch  da  einen  Ausweg  gefunden.  Deutsch-Luxemburg 
behält,  was  es  hat,  und  bleibt  an  den  Mehrlieferungen  in  an- 
sehnUcher  Weise  beteiligt;  der  Rest  der  Mehrlieferungen  fällt  an 
die  neue  Konkurrenz.  Ebenso  energisch  und  ausdauernd  haben 
die  Oberschlesier  gerungen.  Für  Oberschlesien  haben  sich 
durch  die  gewaltige  Expansion  des  Westens  und  Südwestens 
während  der  letzten  fünf  Jahre  die  Verhältnisse  völlig 
verschoben.  Unmöglich  konnten  sie  also  noch  einmal  voll  in 
die  gemeinsame  Verrechnung  gehen.  Nach  dem,  was  bis  jetzt 
verlautet,  haben  die  Oberschlesier  denn  auch  Zugeständnisse  in 
der  Verrechnungsfrage  durchgesetzt.  Gefallen  ist  allerdings  die 
Kontingentierung  in  ß-Produkten.  Im  ersten  Augenblicke  war 
man  draussen  über  dieses  Ergebnis  allerdings  verblüfft.  Mit 
Unrecht;  denn  nach  den  Meldungen  der  letzten  Tage  musste 
man  auch  darauf  gefasst  sein.  Um  die  B-Kontingentierung  ist  ja 
auch  lange  heftig  gekämpft  worden.  Die  Prei'-gabe  der  B-Kon- 
tingente hat  für  die  Werke,  die  überliefert  haben,  also  über  ihre 
Beteiligung  hinaus  zu  gehen  pflegten,  die  Bedeutung,  dass 
die  Abgabe  wegfällt.  Die  Werke,  die  hinter  ihrer  Be- 
teiligung zurückgeblieben  sind,  verlieren  damit  auch  den 
Anspruch  auf  Entschädigung.  Zunächst  aber  haben  die  Werke 
bis  gegen  Ende  des  Jahres  ausverkauft  und  der  starke  Konsum 
ist  eine  Stütze  der  Preise.  Es  wird  auch  an  Versuchen  nicht 
fehlen,  doch  noch  irgendeine  Abmachung  in  B-Produkten  her- 
zustellen. Sollte  die  Konjunktur  entschiedener  nachlassen,  dann 
dürften  sich  diese  Bestrebungen  verdichten  in  der  Richtung  auf 
feste  Einzelverbände  für  B-Produkte.  Bis  dahin  hat  es  freilich 
noch  gute  Weile.  T. 


Ueber  Metallkrankheiten. 

Wenn  man  bei  Metallen  unter  Krankheiten  eine  Verände- 
rung des  Gefüges  versteht,  die  seine  ursprünglichen  guten 
Eigenschaften  in  das  Gegenteil  verkehrt,  so  hat  man  in  vielen 
Fällen  mit  dieser  '  Möglichkeit  zu  rechnen,  und  nicht  wenige 
Unglücksfälle  im  Betriebe  und  Verkehr  sind  auf  solche  Ver- 
änderungen des  Metalls  zurückzuführen. 

Eine  der  auffälligsten  Erscheinungen  dieser  Art  hat  man 
in  den  letzten  Jahren  lan,  gußeisernen  Leitungsröhren  wahr- 
genommen, die  in  der  Erde  verlegt  waren  und  hier  eine  Struk- 
turveränderung erfuhren,  welche  darin  besteht,  daß  sie  eine 
weiche,  graphitreiche  Masse  bildein,  die  in  keiner  Weise  mehr 
Gußeisen  ähnelt  und  sich  wie  trockener  Ton  mit  dem  Messer 
schneiden  läßt.  Als  Ursache  dieser  auffallenden  Veränderung 
hat  man  elektrolytische  Vorgänge  festgestellt  und  gefunden, 
daß  graphitreiches  Eisen  dieser  Veränderung  am  stärksten  lunte'r- 
liegt,  während  Gußeisen  mit  mehr  gebundenem  KohlenstoTf 
diesen  schädlichen  Einflüssen  besser  widersteht.  Wahrschein- 
lich ist  es  auch,  idaß  vagabundierende  elektrische  Ströme,  die 
in  solchen  Leitungen  einen  geeigneten  metallischen  Leiter  fin- 
den, diese  Zersetzung  verstärken  und  beschleunigen. 

Will  man  nun  aus  dieser  Erfahrung  eine  Nutzanwendung 
ziehen,  so  könnte  es  nur  die  sein,  daß  man  für  gußeiserne  Röh- 
ren, die  bei  .Erdleitungen  Verwenidung  finden,  graphitarme 
Eisensorten  verwendet,  bzw.  beim  Guß  darauf  Rücksicht  nimmt, 
daß  sich  nicht  zu  vief  Graphit  in  dem  Gußeisen  bilden  kann. 
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Beiträge  zur  Praxis  des  Formens  und  Giessens 


Band  I : 


Die  Schablonenformerei 

In  kurzgefasster,  gemeinverständlicher 
Darstellung,  mit  zahlreichen  Abbildungen 


Walther  Häntzschel 

Ingenieur  und  Redakteur  der  „Eisen-Zeitung" 
===    Preis  80  Pfg.  = 

Zu  beziehen  durch  den 

Verlag  der  „Eisen  -  Zeitung",  Berlin  S.  42. 
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PROGRAMM 

des  VI.  Delegiertentages  des  „Deutschen  Former- 
meister-Bundes" und  VI.  Fachausstellung  für  G.G.G. 

Dauer  der  Delegierten -Verhandlungen  vom  26.  bis  28.  Mai  1912. 

Dauer  der  „G.G.G."  vom  26.  bis  31.  Mai  1912  in  Berlin 
im  „Ciou^S  Berliner  Konzerthaus,  Mauerstr.  81 


Sonnabend,  den  35.  Mai. 

Von  4  Uhr  nachmittags  ab:  Empfang  der  \oii  ausser- 
halb kommenden  Delegierten  und  Gäste  des 
Deutschen  Formermeister- Bundes  auf  den 
]  berliner  Bahnhöfen  durch  das  Empfangskomitee. 

\'on  8  IThi-  ab:  Begrüssung  der  Delegierten  und 
Gäste  im  ,,Clou': 

.Souutag (Erster  Pfiugstfeiertag),  deuSe.Mai. 

Morgens  9  Uhr;  Eröffnung  des  Yl.  Delegiertentages 
durch  den  Bundesvorsitzenden  Herrn  H.  Meyer. 

Morgens  11  Uhr:  Vertagung  der  Verhandlungen. 

Mittags  12  Ilir:  Offizielle  Eröffmmg  der  Ausstellung, 
Begrüssung  der  Ehrengäste  und  Delegierten 
sowie  anwesenden  Bundes -Mitglieder  durch  den 
Geschäftsführer  der  G.G.G.  Herrn  A  Zimmermann, 
im  Anschluss  Rundgang  durch  die  Ausstellung. 

Mittags  U/.^  Uhr:  Beginn  des  Fest- Diners. 

Nachmittags  5—7  Uhr:  Fortsetzung  der  Beratungen 
des  Bundestages,  hieran  schliesst  sich  die  Zu- 
lassung des  Publikums  zur  Ausstellung.  — 
Während  der  Beratungen  Besichtigung  einiger 
Berliner  Sehenswürdigkeiten  der  von  ausserhalb 
gekommenen  Damen  unter  Fühiimg  der  Berliner 
X'ereinsdamen. 

Abends  7 — 11  Uhr:  Konzert  der  gesamten  Swine- 
münder Kur- Kapelle,  ausgefühi't  unte]'  Leitung 
des  Konzertmeisters  Herrn  Zimmer.  Dazwischen 
Li  chtbilder  -\'orf  ii  hrungen . 

Moutag  (Zweiter  Pfingstfelertag).  d.37.  Mai. 

Morgens  9  l'hr:  Fortsetzung  der  Beratung  der  Dele- 
gierten bis  zur  Erledigung  der  Tagesordnung. 

Morgens  10  Uhr:  Eröffnung  der  Ausstellung  für  das 
Publikum. 

Mittags  12  Vhv:  Vorti'ag  des  Rechtsanwaltes  Herrn 

Fritz  Grünspach  über:  „Pflicliten  und  Rechte 

( les  Form ermeisters" . 
Mittags  1272  Uhi-:  Vortrag  des  Hei-ni  Axmann  über: 

„Formmaschinen  " . 
Mittags  1^3  Uhr:  Zwangloses  Mi1  tagessen. 
Nachmittags  3—5  Uhr:  Besiclitigung  der  Ausstellung 

durch  die  anwesenden  Kollegen.    Vortrag  des 

Herrn  Red.  Häntzschel  über:  .,Lehi'lingsM'esen". 

Ausflug  der  Damen  nach  dem  Lunai);irl<. 
Nachmittags  5  Uhr:  Beginn  des  Konzotes  im  „Ulou". 

A'orführung  von  Lichtl)ildern. 

I>ieiistag(l>ritterPfiug8tfeie^tag),  d.äS.Mai. 

Morgens  9  Uhr:  Abfahrt  per  Dampfer  mit  Musik 
von  Anlegestelle  Brandenburger  Tier  gcgcnübei' 
Jannowitz- Brücke  nach  der  Obeispree  über 
Köpenick  mit  Rundfahi't  auC  dem  Müggelsee, 


zurück  nach  dem  Lokal  „Loreley",  wo  Mittag- 
essen ä  la  Karte  zu  haben  ist.  —  Frühstück 
findet  auf  dem  Dampfer  statt,  für  Restauration 
ist  gesorgt.  —  Rückfahrt  von  „Loreley"  2  Uli]- 
nachmittags.  Ankunft  Brandenburger  Ufer 
3  Uhr  nachmittags. 

Nachmittags  5  Uhr:  Konzert  im  „Clou"  und  Abschieds- 
feier. Eröffnung  der  Ausstellung  am  dritten 
Feiertage  10  Uhr  morgens.  —  Am  29.,  30.  und 
31.  Mai  ist  die  Ausstellung  von  früh  10  Uhr 
bis  8  Uhr  abends  geöffnet. 

Geschäftsstelle  der  Ausstellung  für  G.G.G. 

A.  Zimmermann, 

NW.  87,  Levetzowstrasse  19. 


Im  Anschluss  an  das  vorstehend  mitgeteilte 
Programm  halten  wir  es  für  angebracht,  nochmals 
auf  die  von  der  Gescliäf tsleitmig  versandteEinladung 
zum  Bundestag  hinzuweisen.  In  derselben  wurde 
mitgeteilt,  dass  die  Fachausstellung  für  das 
Gesamte  Giesserei- Gewerbe  an  Grösse  und  Viel- 
seitigkeit den  Rahmen  der  bisher  veranstalteten  Aus- 
stellungen wesentlich  übertrifft  und  sind  bis  heute 
bereits  700  qm  Ausstellungsfläche  von  bedeutenden 
Firmen  belegt.  Es  liegt  im  eigenen  Interesse  der 
in  der  Giesserei  tätigen  Angestellten  und  ist  Pflicht 
eines  jeden  Formermeisters,  die  Ausstellung  zu  be- 
suchen, um  über  die  Fortschritte  der  (ii(^ssereitechnik 
auf  dem  laufenden  uud  sich  selbst  im  Interesse 
seiner  Stellung  und  seiner  Firma  auf  der  Höhe  zu 
halten. 

Um  den  nach  Berlin  kommenden  Kollegen  billig 
und  gut  Unterkunft  verschaffen  zu  köimen,  ersucht 
die  unterzeichnete  Geschäftsstelle  die  Teilnehmer 
höflichst,  die  Fragebogen  ausgefüllt  an  die  unten- 
stehende Adresse  zu  senden,  dies  aber  bis  spätei^iteiis 
den  6,  Mai  zu  bewirken. 

Für  diejenigen  Kollegen,  welche  die  Einladung 
niclit  erhalten  haben  sollten,  bitten  wir,  diesen  Hin- 
weis als  solche  zu  betrachten  und  bei  Anmeldung 
zum  Besuch  der  Ausstellung  die  folgenden  Fragen 
zu  beantworten: 

Gehören  Sie  dem  Deutschen  Formermeister- 
Bunde  an?  Kommen  Sie  als  Delegierter  oder  frei- 
willig? Wünschen  Sie  Logis?  •  Auf  wieviel  Tage? 
Für  wie^'iel  Personen'.^  Wieviel  Zimmer?  Tag  der 
Ankunft  in  Berlin Mit  welchem  Zuge  ?  Auf  welchem 
Bahnhof':"    Tag  der  Abreise'.'    Name:  Ort:  Strasse: 

Geschäftsstelle  der  G.G.G. 

Berlin  NW.  87,  Levetzowstr.  19, 
Telephon:  Moabit,  4399. 
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Es  ist  auch  im  Auge  zu  behalten,,  daß  diese  Materialverande^ 
rung  eine  große  Gefahr  in  sich  tirgt,  denn  das  so  veränderte 
Rohr  verliert  seine  früheren  Festigkeitseigenschaften  voll- 
kommen und  treten  bei  plötzlicher  Ueberlastung  oder  Boden- 
senkung usw.  Rohrbrüche  unbedingt  ein,  die  die  verschiedensten 
Schäden  zur  Folge  haben  können. 

Bei  Schmiedeeisen  ist  eine  derartige  Veränderung  der 
Struktur  noch  nicht  beobachtet  worden,  doch  sind  auch  hier 
Veränderungen  möglich,  die  sich  in  anderer  Weise  zeigen,  aber 
den  gleichen  Ausgang  haben,  nämlich  eine  Herabsetzung  der 
Festigkeitswerte,  die  gleichbedeutend  ist  mit  einer  Verminde- 
rung des  Sicherheitsgrades  des  Bauwerkes,  in  dem  solche  Ver 
änderungen  eintreten.  .      c  i 

Freilich  ist  beim  Schmiedeeisen  nur  dann  eine  btruktur- 
veränderung     möglich,     wenn    es    überlastet    wird,  wenn 
also     Rechnungs-    oder    Konstruktionsfehler    vorliegen,  die 
,vOn    Anfang   an   eine    Ueberlastung    der    tragenden  Eisen- 
teile bedingen   und   die   in  absehbarer   Zeit   zum  Zerreißen 
oder    zum    Bruch    führen    müssen.    Es    ist    ja    Regel,  alle 
Eisen-Fachwerkskonstruktionen    mit    einem  gewissen  Sicher- 
heitsgrad zu  berechnen,  also  die  Materialquerschnitte  so  zu 
wählen,  'Saß  sie  einer  weitaus  größeren  Belastung  gewachsen 
sind,  als  ihnen  in  Wirklichkeit  auferlegt  wird.    Solange  also 
die  Elastizitätsgrenze  durch  die  Belastung  nicht  überschritten 
wird,    kann    eine  schädliche  Veränderung  der  Struktur  bei 
Schmiedeeisen     nicht     eintreten.     Anders  liegt  freilich  die 
Sache,  wenn  das  Schmiedeeisen  gleichzeitig  außer  m  ihm  wir- 
kenden Zug-  oder  Druckkräften  auch  noch  starker  Erwärmung 
und  Erschütterungen  ausgesetzt  ist,  wie  das  z.B.  bei  manchen 
Arbeits-  und  Kraftmaschinen  der  FaU  ist.  Erschütterungen, 
die  dauernd  in  gewisser  Stärke  und  sich  gleichbleibender  Rich- 
tung erfolgen,  bringen  mit  der  Zeit  Veränderungen  hervor,  die 
im  Material  gewissermaßen  einen  Ermüdungszustand  erzeugen, 
der  bei  plötzlicher  Ueberlastung  oder  starker  Beanspruchung 
zum  Bruch  führen  kann  und  wohl  hin  und  wieder  dazu  geführt 
hat.    Jedenfalls  ist  der  beste  Schutz  gegen  solche  Zufälle  eine 
möglichst  gewissenhafte  'und  reichlich  bemessene  Berechnung 
der  Materialquerschnitte. 

Wenn  man  hin  und  wieder  von  dem  Einsturz  eiserner  Bau- 
werke hört,  so  sind  außer  den  angeführten  Rechnungs-  und 
Konstruktionsfehlern  noch  andere  Möglichkeiten  vorhanden,  die 
den  Einsturz  veranlassen  können.    Hierzu  sind  außer  der  Zer- 
störung   des     Eisens     durch  Rosten  namentlich  fehlerhafte 
Schweißstellen  zu  zahlen,  mit  denen  aber  heute  kaum  noch 
zu  rechnen  ist,  da  sich  unsere  Schweißtechnik  so  gut  entwickelt 
hat,  daß  fehlerhafte  Schweiß  ungen  in  Eisenbau  werken  nicht 
zu  vermuten  sind.   Ein  interessantes  Beispiel  diespr  Art  lieferte 
der  Einsturz  einer  großen  Bahnhofshalle  in  London,  die  bereits 
über  50  Jahre  alt  und  ganz  in  Eisen  ausgeführt  worden  war. 
Da  man  vor  50  Jahren  noch  nicht  wie  heute  imstande  war, 
Bauteile  zu  solchen  Eisenkonstruktionen  aus  einem  Block  zu 
walzen,  so  waren  die  Zugstangen  aus  acht  aufeinandergelegten 
Flachstäben  zu  einem  Rundstabe  zusammengeschweißt,  und 
bei  diesem  Schweißen  \\^aren  fehlerhafte  Stellen  geblieben,  die 
dann  im  Verein  mit  dem  Rost,  der  sich  bis  auf  anderthalb 
Millimeter  eingefressen  hatte,  schließlich  den  Einsturz  der  Halle 
herbeiführte.    Bei  der  Verwendung  von  Flußeisen  und  Stahl 
gibt  es  zwar  keine  fehlerhaften  Schweißstellen,  aber  ander- 
seits hat  Flußeisen  wieder  den  Nachteil,  daß  les  leichter  als 
Schweißeisen  rostet.    Und  der  Rost  ist  ein  furchtbarer  Feind, 
zumal  er  schwer  zu  entfernen  ist.   Für  einen  wirksamen  Schutz 
des  Eisens  gegen  die  Feuchtigkeit  der  Atmosphäre  und  den 
Lokomotivdampf  durch  einen  gut  deckenden  Abschluß,  dessen 
Herstellung  Aufgabe  des  Chemikers  ist,  wird  daher  stets  Sorgf 
getragen. 

Am  leichtesten  'und  häufigsten  ist  das  Z  i  n  n  Veränderungen 
unterworfen,  welche  wirklich  den  Eindruck  einer  Erkrankung 
des  Materials  entstehen  lassen,  denn  die  Erscheinung  ist  in 
gewissem  Sinne  auch  mit  Ansteckungsgefahr  verbunden.  Man 
beobachtete  diese  krankhaften  Veränderungen  des  Zinns  zuerst 
an  Orgelpfeifen  und  schrieb  sie  der  Einwirkung  der  Erschütte- 
rungen zu,  in  welche  das. Material  durch  Vibration  beim  Tönen 
der  Pfeife  versetzt  wird.  Später  zeigte  sich  aber  an  Zinnblöcken 
die  gleiche  Erscheinung,  indem  sie  einfach  zerfielen,  ohne 
dasssie  irgendeiner  Erschütterung  ausgesetzt  waren.  Der  Phy- 
siker Fritzsche  in  Petersburg  stellte  fest,  daß  die  Ursache 
der  Veränderung  des  Zinns  in  sehr  niedriger  Temperatur  zu 
suchen  sei,  und  kam  zu  diesem  Schluß  durch  Versuche  mit 
Blöcken  aus  Bankazinn,  die  er  künstlicher  Kälte  aussetzte.  Er 
fand,  daß  die  krankhafetn  Erscheinungen  zu  gleicher  Zeit 
an  verschiedenen  Stellen  des  Blockes  auftraten  in  Gestalt 
blasiger  und  .streifiger  Herde,  winziger  Blähungen  und  tiefer 


Höhlungen,  die  nach  und  nach  um  sich  griffen  und  das  ge- 
sunde Material  zerstörten.  , 

Am    bedeutungsvollsten    sind  die  Forschungsergebnisse, 
welche  E.  Cohen,  Professor  an  der  Utrechtcr  Universität,  über 
die  von  ihm  „Zinnpest"  genannte  Zersetzungserscheinung  des 
Zinns  veröffentlicht  hat.    Nach  einer  Mitteilung  in  der  „Mun- 
chener  Post"  hat  Cohen  seine  Untersuchung  ebenfalls  einem 
schon  verwitterten  Block  aus  Bankazinn  zugrunde  gelegt.  An 
diesem  Zinnblock  konstatierte  er  zwei  physisch  gänzlich  ver- 
schiedene   Zinnspezies,    deren  chemischer  Wert  jedoch  der 
gleiche  war:  die  eine  ein  weißes  blankes  Zinn,  das  gesund  und 
praktisch  verwendbar  war,  die  andere  ein  graues,  amorphes 
Zinn,  das  die  Krankheitsherde  des  Blockes  bedeckte.  Cohen  kam 
zu  dem  Schluß,  daß  diese  Umformung  von  weißem  Zinn  zu 
grauem  bei  jeder  Temperatur  unter  —  18  Grad  stattfindet,  und 
daß  der  Kontakt  schon  erkrankter  Zinnteile  mit  gesundem  Zinn 
diese  Umformung  beiderseits  begünstigt,  genau  wie  die  Inoku- 
lierung gewisser  Mikroben  rasch  eine  spezifische  Umwandlung 
im  tierischen  Organismus  erzeugt.    Vorherrschend  trat  diese 
Umwandlung  zu  grauem  Zinn  in  der  Bildung  kleiner  Warzen 
zutage,  die  innerhalb  dreier  Wochen  die  ganze  Oberfläche  des 
Blockes  bedeckten.    Hervorgerufen  werden  diese  warzenähn- 
lichen Gebilde  durch  den  Umstand,  daß  bei  der  Umwandlung 
des  weißen  Zinnes  in  graues  das  spezifische  Volumen  des 
Metalls  um  etwa  25  Prozent  zunimmt,  also  Blähungen  und  An- 
schwellungen entstehen  müssen.    Im  weiteren  Stadium  der 
Krankheit    zerfallen   schließlich  diese  Beulen  zu  Pulver  von 
feinem  Korn.    Cohen  meint,  hiergegen  gibt  es  nur  das  eine 
Mittel:  die  Räume  und  die  Vitrinen,  in  denen  die  Zinngegen- 
stände   aufbewahrt    werden,  immer  über  18  Grad    zu  er- 
wärmen. 

Es  gibt  aber  noch  eine  andere  Metallkrankheit,  welche 
der  vorgenannte  Forscher  als  „V  e  r  h  ä  r  t  u  n  g  s  k  r  a  n  k  h  e  i  t" 
bezeichnet,  die  ebenfals  am  Zinn  nnd  Weißblech  auftritt  und 
sich  auch  auf  andere  Gegenstände  aus  dem  gleichen  Material 
überträgt,  wenn  sie  mit  erkranktem  Material  längere  Zeit  in  Be- 
rührung bleiben.  Die  davon  befallenen  Stellen  zeigen  matte 
Färbung  und  kristallinisches  Gefüge,  und  erklärt  man  diese 
Rückkristallisierung  ebenfalls  als  eine  Ursache  niedriger  Tem- 
peraturen, denen  die  Metalle  ausgesetzt  waren.  Auch  an 
Messingteilen  und  Blei  sind  ähnliche  Erscheinungen  beobachtet 
worden,  über  die  aber  eingehende  Untersuchungen  noch  aus- 
stehen, doch  ist  anzunehmen,  daß  auch  hier  die  Temperatur- 
erniedrigung den  schädlichen  Einfluß  auf  die  Metalle  ausübt. 

H. 


Die  Untersuchung  von  Giessereikoks. 

Zur  Ergänzung  des  in  Nr.  13/16  dieser  Zeitschrift  erschie- 
nenen Aufsatzes:  „Der  Koks,  seine  Herstellung  und  Verwen- 
dung, Bewertung  und  Beurteilung",  in  welchem  u.  a.  auch 
die  Bestandteile,  wie  Asche,  Schwefel,  Nässe  usw.,  die  bei  der 
Bewertung  von  Koks  in  Frage  kommen,  näher  beleuchtet  wur- 
den, soll  dieser  Beitrag  die  Methoden  näher  erklären,  die  bei 
der' Untersuchung  von  Gießereikoks  allgemein  in  Anwendung 
sind.  Es  können  natürlich  nicht  alle  Methoden,  die  es  in  dieser 
Hinsicht  gibt,  besprochen  werden,  sondern  lediglich  nur  die, 
die  in  der  Praxis  allgemein  gebräuchlich  sind  und  Anspruch 
auf  Genauigkeit  besitzen. 

'Auch  sollen  einige  Bestimmungen,  wie  die  des  Stick- 
stoffes, des  Kohlenstoffes  und  des  Wasserstoffes  sowie  femer 
die  Bestimmung  des  Brennwertes  nur  dem  Prinzip  nach  erläutert 
werden,  weil  meines  Erachtens  die  praktische  Ausführung 
dieser  Bestimmungen  für  den  Fachmann  gar  nicht  in  Betracht 
kommt;  jedoch  soll  ihrer  der  Vollständigkeit  halber  Erwäh- 
nung getan  werden.  Dagegen  sollen  die  Bestimmungen  des 
Schwefels,  der  Asche,  des  Phosphors  und  der  'Nässe  durch 
Beispiele  und  genaue  Beschreibung  der  Metboden  erklärt  wer- 
den, weil  gerade  diese  Körper  und  die  Erkenntnis  ihrer  prozen 


Mit  Strafporto  werden  Klischeesendungen  als  „Muster 
ohne  Wert"  belegt.  Wir  machen  deshalb  darauf 
aufmerksam,  dass  Klischees  im  Gewicht  bis  250  g 
im  geschlossenen  Brief  und  schwerere  im  Postpaket 
zu  versenden  und  entsprechend  zu  frankieren  sind. 
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tualen  Gegenwart  für  jeden  Gießereimann  sowohl  ein  wirt- 
schaftliches als  auch  technisches  Interesse  haben  sollte. 
Die  Untersuchung  soll  sich  deshalb  erstrecken  auf: 

1.  Bestimmung  der  Nässe. 

2.  Bestimmung  der  Asche. 

3.  Bestimmung  des  Schwefels. 

4.  Bestimmung  des  Phosphors. 

5.  Bestimmung  der  Kieselsäure,  Tonerde,  Eisenoxyd,  Kalk 
und  Magnesia  in  der  Asche. 

6.  Bestimmung  des  Stickstoffes, 

7.  Bestnnmung  des  Kohlenstoffes  und  Wasserstoffes. 

8.  Bestimmung  des  Sauerstoffes. 

9.  Bestimmung  des  Brennwertes. 

Bestimmung  der  Nässe. 
Das  Wesen  der  Bestimmung  ist  sehr  einfach  und  beruht 
nur  darauf,  daß  man  sich  eine  genaue  Durchschnittsprobe  ver- 
schafft und  in  dieser  dann  das  mechanisch  anhaftende  Wasser 
durch  Erhitzen  auf  iio  ;Grad  verdampft.  Zur  Ausführung 
wähle  man  eine  Probe  von  etwa  20—30  kg,  schütte  diese  in 
einen  ^'orher  gewogenen  Blechkasten  und  stelle  sie  auf  eine 
durch  da  runtergeleiteten  Wasserdampf  geheizte  Dampf  platte. 
Nach  etwa  zwölf  Stunden  wiege  man  den  Blechkasten  zurück 
und  die  erhaltene  Differenz  gibt  den  Nässegehalt  des 
Kokses  an. 

Beispiel : 

Blech  leer  ^  2,75  kg 

Blech  4-  Probe  —  28,4^  » 

Verwandte  Probe                             =  25,68  kg 

Blech  +  Probe  nach  dem  Erhitzen  =  25,97  » 

Verlust.    \    ;    '.    '.        '.    \    \    \  2,46  kg 

Nassegehalt  =  -  9,57  pCt. 

Bei  besonders  großstückigem  Koks  ist  es  zu  empfehlen, 
ihn  vorher  mit  dem  Hammer  zu  zerschlagen,  um  auf  diese 
Weise  das  Trocknen  zu  beschleunigen.  Auch  arbeite  man  am 
besten  nicht  mit  kleineren  Mengen,  weil  sonst  die  Genauigkeit 
der  Bestimmung  beeinträchtigt  wird. 

Bestimmung  der  Asche. 

Die  Bestimmung  der  Asche  geschieht  dadurch,  daß  man 
\\\  einem  hocherhitzten  Muffelofen  alle  brennbaren  Substanzen, 
in  der  Hauptsache  Kohlenstoff,  verbrennt.  Der  Rückstand  ist 
die  Asche,  die  man  aus  wiegt  und  in  Prozente  umrechnet. 

Zur  Ausführung  bringt  man  i  g  pulverisierten  Koks  in  ein 
gewogenes,  flaches  Schälchen  und  erhitzt  im  Muffelofen  bis 
zur  hellen  Rotglut.  Nach  etwa  1—2  Stunden  ist  die  vollstän- 
dige Verbrennung  geschehen.  Um  sich  hiervon  zu  überzeugen, 
übergießt  man  die  erkaltete  Probe  mit  etwas  Alkohol.  Schwim- 
men dann  noch  kleine  Teilchen  un verbrannter  Substanz  auf 
der  Flüssigkeit,  so  ist  das  ein  Zeichen,  daß  noch  nicht  alles 
verascht  ist.  Man  brennt  den  Alkohol  ab  und  erhitzt  weiter. 
Im  andern  Falle  wiegt  man  die  Probe  nach  dem  Erkalten  aus. 

Beispiel  ; 

Schälchen  leer  .  .  8,8765  g 
Schälchen  +  Probe  .  9,8765  » 
Nach  dem  Glühen  .  9,7868  g 
Auswage .  .  .  .  =  0,0897  g 
Aschegehalt  =  0,0897  •  100  =  8,97  pCt. 

Bestimmung  des  Schwefels. 

Bekanntlich  kommt  der  Schwefel  im  Koks  hauptsächlich 
als  FeS,  CaS,  Mg  S  usw.,  also  gebunden  an  die  Substanzen  der 
Koksasche  vor.  Die  Bestimmung  des  flüchtigen  und  des  organisch 
gebundenen  Schwefels,  wie  er  bei  der  Kohle  vorkommt,  kommen 
also  hier  nicht  in  Betracht.  Man  bestimmt  deshalb  beim  Koks 
stets  den  Gesamtschwefel,  und  z\var  derart,  daß  man  die  fein 
piüverisierten  Substanz  mit  Alkalien  stark  glüht.  Dadurch  wird 
der  Schwefel  unter  Bildung  von  Alkalisulfiden  gebunden.  Diese 
führt  man  durch  ein  geeignetes  Oxydationsmittel  in  Alkali- 
sulf at  über.  In  diesen  bestimmt  man  durch  Füllung  mit  Chlor- 
baruun  die  Schwefelsäure  und  berechnet  hieraus  den  Schwefel- 
gehalt des  Kokses. 

Zur  Ausführung  der  Bestimmung  mischt  man  i  g  der  fein 
pulverisierten  Probe  mit  der  fünf-  bis  sechsfachen  Menge  einer 
Mischung  von  zwei  Teilen  Magnesia  und  einem  Teil  Kalium- 
Natrium-Karbonat  im  Platintiegel.  Diese  Mischung  ist  im 
Handel  käuflich  unter  dem  Namen  „Eschkamischung".  Man 
glüht  jetzt  den  unbedeckten,  schrägstehenden  Tiegel  etwa  eine 
Stunde  lang  über  denn  Bunsenbrenner  unter  öfterem  Umrühren, 


bis  die  ganze  Masse  gelblich-weiß  erschnnt  und  keine 
schwarzeti  Punkte  lunverbrannte^i  Kokses  zu  erkennen  sind. 
Der  Kohlenstoff  verbrennt  und  der  Schwefel  geht  in  Alkali- 
sulfit über: 

C  +  Kü  CO.  +  S  +  O(Luft)  =  K.S  -f  2CO2 

Kahumsulfid 

Der  Zusatz  der  Magnesia  dient  als  Magerungsmittel,  damit  die 
ganze  Masse  beim  Glühen  nicht  in  den  Schmelzfluß  gerät,  son- 
dern nur  zum  Sintern  [kommt. 

Man  spült  den  Tiegelmhalt  in  ein  Becherglas,  kocht  ihn 
etwa  20  Minuten  mit  Wasser,  wodurch  alles  Alkalisulfid  in 
Lösung  geht,  filtriert  den  Rückstand,  der  hatiptsächlich  aus 
Magnesia  besteht,  ab  und  wäscht  zehnmal  mit  heißem 
Wasser  aus. 

Dem  Filtrat  setzt  man  bis  zur  Gelbfärbung  Bromsalzsäure 
zu  -  eine  Auflösung  von  Brom  in  Salzsäure  —  und  kocht, 
bis  alles  Brom  verjagt  ist.  Dadurch  geht  die  Oxydatioi^  des 
Sulfides  in  Sulfat  vor  s"ich': 

K2S  +  SBrHCl  +  4H2O  =  K2SO4  -f  SHCl  +  8HBr 

Kaliumsulfat 

Man  verdampft  die  Lösung  zur  quantitativen  Abscheidung 
der  Kieselsäure  zur  Trockene,  nimmt  mit  verdünnter  Salzsäure 
auf,  filtriert  die  abgeschiedene  Kieselsäure  ab  und  versetzt  nach 
vorherigem  Auswaschen  der  Kieselsäure  mit  heißem  Wasser 
das  Filtrat  in  der  Siedehitze  tropfenweise  mit  20  ccm  einer 
20  prozentigen  Chlorbariumlösüng  und  läßt  das  ausfallende  Ba- 
riumsulfat in  der  Wärme  absitzen: 

K2  SO4  +  BaClj  =  BaSO*  +  2  KCl. 

Man  filtriert  den  Niederschlag  ab,  wäscht  mit  heißem 
Wasser  zehnmal  aus  und  verascht  den  Niederschlag  im  Platin 
tiegel.  Aus  dem  ausgewogenen  Bariumsulfat  berechnet  sich 
der  Schwefelgehalt  des   Kokses  folgendermaßen: 

Beispiel : 

Die  Auswage  an  Bariumsulfat  sei  0,1198  g.    Nun  weiß 
man  aus  dem  Molekulargewicht  des  Bariumsulfates,  daß  233,5 
Gewichtsteile  Ba  SO4  stets  32,1  Gewichtsteile  S  enthalten,  also 
ist  in  einem  Gewichtsteil  Ba  SO4 
32,1 

r7^  =  0,1379  Gewichtsteile  S  enthalten. 
233,5 

Multipliziert  man  die  erhaltene  Auswage  mit  dem  Fak- 
tor 0,1379  und  bezieht  dieses  Produkt  auf  100,  so  erhäh  man 
den  Prozentgehalt  des  Kokses  an  Schwefel: 

0,1198  X  0,1379  .  100  =  1,65  Proz.  S. 

Bestimmung  dqs  Phosphors. 
Da  der  Phosphor  im  Koks  stets  in  dem  Rückstände,  der 
Asche,  enthalten  ist,  verascht  man  zunächst  ungefähr  10  g  Koks- 
pulver in  eineim  .■P|orzella3i$chälcben,  im  Muffelofen  und  be- 
nutzt die  Koksasche  zur  PhosphorbestimÄnung. 

Diese  beruht  darauf,  daß  man  zunächst  den  Phosphor  der 
in  der  Koksasche  enthaltenen  Phosphorsäüre  durch  Hinzu- 
fügen von  Ammoniummolybdat  in  einen  gelben,  unlöslichen 
Niederschlag  von  Phosphorammoniummolybdat  überführt. 

Diesen  Niederschlag  kann  man  nun  direkt  abfiltrieren  und 
nach  schwachem  Glühen  wiegen,  oder  man  titriert,  nachdem 
man  ihn  in  Ammoniak  gelöst  hat  und  mittels  Zink  und  Schwe- 
felsäure die  Molybdänsäure  zu  einem  niederen  Oxyd  des  Molyb- 
däns reduziert  hat,  mittels  Chamäleon,  oder  —  und  diese  Me- 
thode hat  den  größten  Anspruch  auf  Genauigkeit  ~  man 
fällt  in  der  ammoniakalischen  Auflösung  des  Phosphorammo- 
niumniederschlages den  Phosphor  durch  im  Handel  käufliche 
„Magnesiamixtur"  als  Magnesiumphosphat.  Man  filtriert  den 
Niederschlag  ab,  führt  ihn  durch  starkes  Glühen  in  Magnesium- 
pyrophosphat  über  und  berechnet  aus  der  Auswage  den  Phos- 
phorgehalt. Es  sollen  im  folgenden:  nur  die  erste  und  dritte 
Methode  näher  beschrieben  werden. 

Zur  Ausführung  löse  man  i  g  Koksasche  in  20  ccm  kon- 
zentrierter Salpetersäure,  setze  8  —  10  ccm  Salzsäure  hinzu  und 
verdampft  Zur  Trockene.  Man  glühe  den  Rückstand  10  Minuten 
lang  ünd  nehme  dann  mit  konzentrierter  Salzsäure  wieder  auf, 
verdünne  mit  Wasser,  filtriere  die  abgeschiedene  Kieselsäure 
ab  lind  wasche  mit  heißem,  salzsäurehaltigem  Wasser,  dann 
mit  reinem,  heißen  Wassef'je  zehnmal  aus.  Das  Filtrat  enge  man 
durch  Kochen  ein,  versetzt  es  mit  Ammoniak  im  Ueberschüß 
ünd  löse  den  entstandenen  Niederschlag  in  konzentrierter  Sal- 
petersäure. Man  erwärmt  die  Lösung  auf  etwa  50  Grad  Cel- 
sius —  d.  h.  soweit,  daß  man  das  Becherglas  noch  eben  mit 
der  Hand  umfassen  kann  — ,  setzt  4o  ccm  einer  Ammonium- 
molybdatlösung  hinzu  'und  sfchüttelt  mehrere  Male  um,  wo- 
durch sich  sofort  der  gelbe  Niedei^schlag  \'on  Phosphorammo 
niummolybdat  absetzt. 
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Die  Ammoniummolybdatlösung  bereitet  man  sich  durch 
Auflösen  von  150  g  Ammoniummolybdat  in  750  com  Wasser. 
Diese  Lösung  gießt  man  dann  vorsichtig  in  l  1  Salpetersäure 
(spez.  Gew.  1.18).  Man  bewahre  sich  die  Lösung  in  einer 
dunklen  Flasche,  weil  sie  sich  sonst  sehr  leicht  zersetzt. 

Den  entstandenen  Niederschlag  behän,delt  man  jetzt  wie 
folgt: 

a )  D  i  r  e  k  t  e  M  e  t  h  o  d  e. 

Nachdem  man  den  Niederschlag  in  der  Wärme  hat  ab- 
sitzen lassen,  filtriert  man  ibn  ab,  wäscht  gut  mit  salpetersäure- 
haltigem Wasser  aus,  "bringt  ihn  in  einen  gewogenen  Porzellantie- 
gel, glüht  schwach,  wodurch  sich  das  Phosphorammoniummolyb- 
dat  in  eine  chemische  Verbindung  folgender  Zusammensetzung 

24  Mo  O3  P2  O5 
verwandelt.  Diese  wiegt  man  aus  und  erhält  unter  Berücksich- 
tigung des  Molekulargewichtes  obiger  Verbindung  durch  Mul- 
tiplikation mit  dem  Faktor  1.723  und  Division  mit  der  Ein- 
wage  bezogen  auf  den  Asch'egehalt  des  Kokses  den  gewünsch- 
ten Phosphorgehalt  des  Kokses. 

b)  Indirekte  Methode. 

Der  gelbe  Molybdatniedersclilag  wird  nach  dem  Abfil- 
trieren und  Auswaschen  mit  wenig  Wasser  in  ein  Becherglas 
gespritzt.  Dann  löst  man  die  auf  dem  Filter  zurückgebliebenen 
Teile  mit  verdünntem  Ammoniak  auf,  und  zwar  so  lange,  bis 
auch  der  im  Becherglase  sich  befindende  Niederschlag  durch 
das  durchlaufende  Ammoniak  gelöst  ist.  Man  wäscht  noch 
einige  Male  mit  kaltem  Wasser  nach  und  läßt  gleichfalls 
durch  das  Filter  25  ccm  einer  ammoniakalischen  Lösung  von 
„Magnesiamixtur"  tropfenweise  hineinlaufen.  Es  fällt  sofort  ein 
weißer  körniger  Niederschlag  vom  Magnesiumammoniumphbs- 
phat  aus 

MgCl2  -f  Hs  FO4 

+  3  NH4  .  OH  =  MgP04  ■  NH4  +  2  NH4  Cl  +  NH4  .  OH  +  3  H2O. 

■  Man  schüttelt  jetzt  des  öfteren  tüchtig  um,  läßt  den 
Niederschlag  zur  quantitativen  Fällung  etwa  10—12  Stunden 
in  der  Kälte  stehen  und^  filtriert  ihn  ab.  Das  Auswaschen  des 
Niederschlages  geschieht  mit  ammoniakhaltigem  Wasser.  Man 
bringt  jetzt  das  Filter  in  einen  Porzellantiegel  und  glüht  zu- 
nächst schwach.  Ist  'der  ,Glührückstand  nicht  weiß,  so  be- 
feuchtet man  ihn  nach  dem  Erkalten  mit  einigen  Tropfen  Sal- 
petersäure, verdampft  diese  und  glüht  dann  stark  über  der 
Bunsenflamme.  Dadurch  geht  das  Magnesiumammoniumphos- 
phat in  das  Pyrophosphat  über. 

2  Mg  PO4  .  NH4  —  H2O  =  Mg2  P2  O7  +  2  NHs. 

Multipliziert  man  die  Auswage'  mit  0,2784  und  bezieht 
alles  nach  Berücksichtigung  der  Einwage  auf  den  Aschegehalt 
des  Kokses,  so  erhält  man  den  Phosphorgehalt  des  Kokses. 

Beispiel: 

Die  Auswage  an  Mg;,  P;,  O7  betrage  0,01 84  g.  Dann  ist 
der  Phosphorgehalt  der  Koksasche 

0,0184  •  0,2784  .  100  ='0,5039  Prozent. 

Oder  bei  einem  Aschegehalt  des  Kokses  von  9,7  Prozent, 
wie  er  vorher  schon  bestimmt  ist,  beträgt  der  Phosphorgehalt 
des  Kokses : 


0.5039  •  9,7 
100 


0,04890  P. 


Die  erwähnte  Magnesiamixtur  ist  fertig  käuflich.  Betreffs 
eigener  Anfertigung  schlage  man  in  den  maßgebenden  Hand- 
büchern, wie  Ledebur  usw.,  nach. 

(Schluss  folgt.) 


Die  Verweodunjj  von  Quss-  und  Stahlbriketts  in 
der  Eisengiesserei. 

(ScMuss.) 

Neben  dem  pekuniären  Moment,  welches  die  Gießereien 
zur  Brikettverwendung  bewegt,  sind  es  vor  allem  die  schätzens 
werten  physikalischen  Eigenschaften,  die  das  Material  durch 
Zusatz  von  Briketts  erhält:  Das  Korn  des  Gusses  wird  sehr 
viel  heller,  feinkörniger  und  dichter,  und  auch  in  starken  Quer- 
schnitten läßt  sich  ein  gleichmäßiges  Gefüge  erzielen.  Selbst- 
verständlich erfährt  infolgedessen  auch  die  Festigkeit  eine  be- 
trächtliche Steigerung.  Daß  die  für  die  Bearbeitbarkeit  not- 
wendige Weichheit  des  Eisens  durch  die  Steigerung  der  Festig- 
keitswerte keineswegs  ungünstig  beeinflußt  wird,  soll  hier  noch 
ausdrücklich  erwähnt  werden. 

Nachfolgende  Tabelle  gibt  eine  Uebersicht  über  die  Festig- 
ikeiten,  die  bei  entsprechenden  Gattierungen  mit  und  ohne 
Briketts  erzielt  worden  sind, 


Gattierung  ohne  Briketts:  Hämatit    ...    20  Proz. 

Luxemburger  III  30  „ 
Eingüsse  .  .  .  25  ,, 
Brucheisen    .    .  25 

100  Proz. 

Zugfestigkeit;  18  kg,  Biegungsfestigkeit:  29,5  kg. 

Gattierung  mit  15  Proz.  Brikettzusatz:  Hämatit   ...    20  Proz. 

Luxemburger  III    20  „ 
Brucheisen    .    .    20  „ 
Gussbriketts.    .  15 
Giessereibruch  .    25  „ 

100  Proz. 

Zugfestigkeit:  19,5  kg,  Biegungsfestigkeit:  32,5  kg. 

Gattierung  mit  20  Proz.  Brikettzusatz:  Hämatit   .    .    .    15  Proz. 

Luxemburger  III  20  „ 
Brucheisen  .  .  20  „ 
Giessereibruch  .  25  „ 
Gussbriketts  .    .    20  „ 

roo  Proz. 

Zugfestigkeit:  23,5  kg,  Biegungsfestigkeit:  34,5  kg. 

In  welcher  Weise  erklärt  sich  nun  dieser  Einfluß  der  Späne- 
briketts  ?  Es  sind  dies  eine  ganze  Reihe  von  Faktoren,  die 
hierbei  mitsprechen. 

Infolge  der  porösen  Struktur  der  Briketts  gewährt  es  in 
den  oberen  Teilen  des  Kupolofens  schon  vor  dem  eigentlichen 
Schmelzen  den  Heizgasen  etwas  Durchzug,  und  die  Folge  ist 
eine  starke  Verbrennung  des  im  Brikett  in  Form  von  Graphit 
enthaltenen  Kohlenstoffes.  Ebenso  findet  eine  stärkere  Oxyda- 
tion des  Siliziums  statt,  die  nach  vielen  Hunderten  von  Unter- 
süchungen  bis  zu  25  Prozent  betragen  kann.  Wird  auf  der 
einen  Seite  der  Gehalt  an  Kohlenstoff  und  Silizium  herab- 
gedrückt, so  tritt  auf  'der  andern  eine  Zunahme  an  Schwefel 
ein.  Diese  Schwefelanreicherung  ist  jedoch  gering  und  hat  in 
keinem  Falle  eine  ungünstige  Beeinflussung  des  Fertigproduktes 
iim  Gefolge. 

Alle  drei  Faktoren  zusammen  arbeiten  auf  ein  Härterwerden 
des  Gusses  hin,  was  Hand  in  Hand  geht  mit  einer  "Steigerung 
der  Festigkeit.  Letzteres  ist  bei  Erzeugung  jeglicher  Art  von 
Qualitätsguß  erwünscht,  während  man  bei  Herstellung  von  ge- 
wöhnlichem Maschinenguß  und  dünnwandigen  Handelsgaß- 
waren selbstverständlich  axif  möglichste  Weichheit  des  Materials 
sehen  muß.  Hieraus  geht  schon  hervor,  daß  man  bei  Qualitäts- 
guß mit  dem  Zusatz  an  Briketts  höher  gehen  kann  als  bei  ge- 
wöhnlichem Guß.  Während  z.  B.  Lokomotivzylinder  anstands- 
los mit  25 — 30  Prozent  Briketts  erschmolzen  werden  können, 
soll  man  bei  gewöhnlichem  Maschinenguß  je  nach  der  Wand- 
stärke nicht  mehr  als  10-15  Prozent  Briketts  zusetzen.  Es  ist 
schon  erwähnt  worden,  daß  die  Briketts  etwas  sorgfältigerer  Be- 
handlung bedürfen  als  Roheisen,  deshalb  hat  es  sich  auch 
als  vorteilhaft  herausgestellt,  wenn  man  bei  den  ersten  Sätzen 
der  Beschickung  die  Briketts  fortläßt  und  diese  erst  bei  ge- 
fülltem Ofen  zugibt.  Man  vermeidet  dadurch  die  größere  Fall- 
höhe und  läuft  nicht  Gefahr,  daß  die  Briketts  durch  nach- 
folgende Roheisenmasseln  zertrümmert  werden.  Ferner  ist  es 
empfehlenswert,  die  Briketts  stets  zuletzt  im  Satz  auf  das  Bruch- 
eisen aufzugeben. 

Verfährt  man  auf  diese  Weise,  so  wird  niemals  ein  Funken- 
sprühen, verursacht  durch  die  vom  Brikett  losgelösten  Plisen- 
teilchen,  zu  beobachten  sein. 

Es  ist  früher  viel  darüber  debattiert  worden,  wie  sich  das 
Brikett  im  Ofen  verhält,  und  glaubte  man  vielfach,  daß  dasselbe 
schon  in  den  ersten  Hitzegraden  in  seine  Bestandteile  zerfällt. 
Dem  ist  nicht  so !  Die  Erfahrung  hat  vielmehr  gelehrt,  daß 
Briketts  sich  beim  Schmelzprozeß  fast  ebenso  wie  Roheisen 
verhalten.  Bei  schlechtem  Ofengang  kann  man  mitunter  die 
Beobachtung  machen,  daß  einzelne  angeschmolzene  Briketts 
beim  Ausleeren  des  Ofens  in  der  Schlacke  vorgefunden  ■werden. 
Diese  Erscheinung  widerlegt  wiederum  die  früher  oft  gehörte 
Behauptung,  daß  die  Briketts  nicht  fest  genug  wären,  um  wäh- 


Dle  verehrt.  Glesserelen  werden  gebeten,  etwaige 
Vakanzen  stets  sogleich  beim  Stellen-Nachweis  zu  melden 
unter  Bekanntgabe  b«>>sonderer  Wünsche,  worauf  der 
kostenlose  Nachweis  geeigneter  Meister  erfolgt. 

Deutscher  Formermeistep  -  Bund 

Abteilung :  Stellennachweis. 

Berlin  S.  42,  Oranlenstrasse  141. 

(Geschäftsstelle  der  .Eisea-Zeitung".) 
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rend  des  Schmelzprozesses  ähnlich  wie  Roheisen  in  die  Schmelz- 
zone herunterzugelangen. 

Aus  dieser  Tatsache  geht  fernerhin  hervor,  daß  die  Be- 
fürchtungen, die  man  anfangs  wegen  zu  hohen  Schmelzverlustes 
hegte,  unbegründet  sind.  Verschiedentlich  vorgenommene 
Untersuchungen  haben  ergeben,  daß  der  Schmelz  Verlust  in 
einer  Gattierung  mit  einem  Brikettzusatz  bis  zu  25  Prozent 
nie  5  Prozent  übersteigt.  Genaue  Kontrollen  haben  sogar  er- 
geben, daß  der  Schmelzverlust  bei  25  Prozent  Zusatz  unter 
5  Prozent  bleibt.  Briketts,  ohne  Roheisenzusatz  verschmolzen, 
ergeben  dagegen  einen  Verlust  von  etwa  10  Prozent.  Der  letzte 
Fall  ist  für  die  Praxis  jedoch  ohne  Bedeutung,  da  man  ja  nie 
Briketts  ohne  Zusatz  von  Roh-  und  Brucheisen  verschmelzen 
wird. 

Alles  in  allem  zeigt  sich  also,  daß  die  Befürchtungen, 
die  man  anfangs  bei  Verwendung  von  Briketts  hegte,  nicht  in 
Erfüllung  gegangen  sind.  Zugegeben  soll  allerdings  werden, 
daß,  wie  bei  jedem  neuen  Material,  man  auch  hier  anfangs 
mit  Kinderkrankheiten  zu  kämpfen  hatte.  Durch  eine  allmählich 
immer  weiter  vervollkommnete  Fabrikationsmethode  ist  es  je- 
doch gelungen,  ein  Produkt  auf  den  Markt  zu  bringen,  das 
allen  Ansprüchen,  die  die  Praxis  zu  stellen  berechtigt  ist,  ge- 
wachsen ist. 

Durch  sorgfältig  ausgeführte  Untersuchungen  und  exakte 
Sichtung"  des  gesammelten  Tatsachenmaterials  hat  man  ge- 
lernt, die  Eigenheiten  der  Briketts  zu  erkennen  und  sie  dem- 
entsprechend richtig  zu  verwerten. 

In  demselben  Maße  wie  der  Konsum  an  Gußbriketts  steigt, 
erwerben  sich  auch  Stahl-  und  Metallbriketts  täglich  neue 
Freunde.  Stahlbriketts  kommen  naturgemäß  hauptsächlich  als 
Ersatz  der  bisher  verwandten  Stahlabfälle  in  Frage  und  werden 
vor  allem  ihres  handlichen  und  stets  gleichmäßigen  Gewichtes 
wegen  gern  verarbeitet.  In  verschiedenen  Gießereien  finden 
diese  Stahlbriketts  auch  zur  Herstellung  des  Stahlgusses  in 
Verbindung  mit  Spezialeisen  Verwendung. 

Auch  die  Metallbrikettierung  gewinnt  immer  mehr  an 
Boden.  Die  Vorteile,  die  die  Verwendung  der  Metallbriketts 
mit  sich  bringt,  sind  verschiedener  Art.  "Während  man  die 
losen  Späne  in  den  meisten  Fällen  erst  in  Blöcke  umschmelzen 
Und  diese  dann  zum  eigentlichen  Abguß  verwenden  kann^  lassen 
sich  Metallbriketts  direkt  wie  Blockmetalle  verhütten.  Die 
Folge  ist  eine  Ersparnis  an  Brennmaterial,  Tiegelverbrauch, 
Arbeitslöhnen  und  auch  eine  Verminderung  des  Abbrandes. 
Im  übrigen  äußert  sich  der  Einfluß  der  Metallbriketts  auf  die 
Abgüsse  in  ähnlicher  Weise,  wie  man  es  bei  der  Verarbeitung 
von  Graugußbriketts  bemerken  kann.  Die  Gußstücke  erhalten 
ein  dichtes  homogenes  Gefüge,  wie  es  sonst  nicht  ohne  weiteres 
zu  erreichen  ist.  Infolgedessen  gibt  es  eine  ganze  Anzahl  be- 
deutender Werke,  die  Metallbriketts  mit  Vorliebe  für  die  Her- 
stellung hochwertiger  Gußstücke  verwenden. 

Der  Kreis  der  Firmen,  die  Briketts  dauernd  verwenden, 
steigt  von  Tag  zu  Tag,  und  sämtliche  Brikettierungsanstalten 
zeigen  eine  gesunde  Weiterentwickelung. 

Nach  alledem  steht  zu  erwarten,  daß  die  Brikettierung  den 
einmal  sich  errungenen  Platz  behaupten  und  immer  neue  An- 
hänger gewinnen  dürfte. 


Soll  der  Staat  noch  Qiessereien  betreiben? 

Einen  interessanten  Beitrag  zu  dem  Thema  „Staatsbetriebe" 
bringt  der  Bericht  der  Handelskammer  Nürnberg;  und  zwar 
handelt  es  sich  um  staatliche  Gießereien.  Wie  man  sich  er- 
innert, hat  der  preußische  Fiskus  Gießereibetriebe  noch  haupt- 
sächlich in  Oberschlesien.  Bayern  hat  aber  auch  noch  staat- 
liche Gießereien.  Ueber  deren  Preispolitik  berichtet  die  Handels- 
kammer Nürnberg  u.  a.  folgendes : 

In  der  Preisbildung  der  Eisengießerei  war,  wie  immer,  die 
norddeutsche  Konkurrenz  und  die  der  Königlich  Bayeri- 
schen S  t  a  a  t  s  g  i  e  ß  e  r  e  i  e  n  zu  berücksichtigen,  so  daß  die 
erzielten  Preise  nicht  immer  befriedigend  waren.  Dabei  wird 
darüber  geklagt,  daß  selbst  von  großen  kapitalkräftigen  Werken 
Lieferungs-  und  Zahlungsbedingungen  beansjarücht  werden, 
welche  für  kleine  und  mittlere  Lieferanten  sehr  drückend  seien. 
So  laute  z.  B.  eine  solche  Zahlungsbedingung:  „Fracht-  und 
spesenfreie  Lieferung  Fabrikhof,  45  Tage  Ziel  nach  'Schluß 
des  Lieferungsmonats  und  dann  noch  2  Prozent  Skonto."  Unter 
solchen  Verhältnissen  werde  die  Lebensfähigkeit  klei- 
nerer Lieferwerke  sehr  erschwert;  um  so  mehr  sei 
es  zu  bedauern,  daß  trotz  alledem  der  Staat  noch  Werke  unter- 
halte und  dadurch  die  noch  vorhandenen  Gießereien 
langsam  tot  mache,  obgleich  zur  Deckung    des  Guß- 


bedarfes die  staatlichen  Werke  keineswegs  notwendig  seien. 
Hier  müsse  Wandel  geschaffen  werden.  Staatswerke  hätten 
nur  solange  Daseinsberechtigung,  als  sie  vorbildlich  wirkten. 
Sobald  aber  die  Industrie  eines  Landes  gelernt  habe,  auf  eigenen 
Füßen  zu  stehen,  seien  Staatswerke  überflüssig.  Die  Stärke 
der  Konkurrenz  der  Staatswerke  werde  erkennbar,  wenn  man 
sich  deren  Geschäftsgebräuche  vergegenwärtige.  So  würden 
z.  B.  Abschlüsse  auf  bestimmte  Monatsmengen  mit  großen 
Werken  unter  Hinweis  auf  erteilte  oder  zu  erwartende  Staats- 
aufträge betätigt,  und  zwar  zu  Preisen,  wie  sie  der  Privatindustrie 
nicht  immer  bewilligt  würden.  Dabei  zahlten  die  Staatswerke 
weder  Steuer  -noch  Umlagen.  Auch  entfalle  der  Nachweis  einer 
wirklichen  Rentabilität  nach  kaufmännischen  Grundsätzen.  Ver- 
luste gingen  überdies  zu  Lasten  der  Steuerzahler  und  Gewinne 
flössen  schließlich  aus  der  gleichen  Tasche. 

Die  Roheisenpreise  waren  bis  Ende   191 1  als  verhältnis- 
mäßig normal  zu  bezeichnen.    Inzwischen  hat  sich  wieder  ein 
Roheisensyndikat  großen  Umfanges  gebildet,  welchem  sowohl 
die  rheinischen  als  auch  die  ostdeutschen  Werke  und  die  Luxem- 
burger Gruppe  angehören.    Auch  das  Kgl.  Bayer.  Hoch- 
ofen werk  Amberg    hat  gewissermaßen   eine  Interessen- 
gemeinschaft mit  dem  Syndikat  geschaffen,  deren  Wirkung  wie 
folgt  geschildert  wird :  Der  Preis  für  Amberger  Eisen  bewege 
sich  nunmehr  in  der  gleichen  Höhe  wie  Luxemburger.  Wäh- 
rend nun  Luxemburger  Eisen  in  großen  Mengen  nach  Süd- 
deutschland verkauft  werde,  komme  Amberger  Roheisen  nur 
wenig  für  Nord-  und  Mitteldeutschland  in  Betracht.  Trotzdem 
verkaufe  Amberg  z.  B.  franko  Nürnberg  die  Tonne  zu  66  Mk. 
mit  einer  Fracht  von  2,50  Mk.,  ebenso  wie  Luxemburger  mit 
einer  Fracht  von  12,50  Mk.,  während  Luxemburg  z.  B.  franko 
einer  rheinischen  Stadt  bei  7,40  Mk.  Fracht  die  Tonne  zu 
59,90  Mk.  verkaufe.   Man  lasse  also  den  dortigen  Verbrauchern 
den  Vorteil  der  billigen  Fracht  zukommen,  während  die  bayeri- 
schen Verbraucher  von  Amberger  Roheisen  aus  der  günstigen 
Lage  des  bayerischen  Werkes  gar  keinen  Nutzen  ziehen  könnten. 
Durch  diese  Taktik  werde  geradezu  das  Luxemburger  Eisen 
gegen  die  Konkurrenz  des  Amberger  Roheisens  in  Süddeutsch- 
land geschützt.    Und  dabei  klagt  die  bayerische  Industrie  seit 
Jahr  und  Tag  über  die  Mehrfrachten  gegenüber  Norddeutsch- 
land, während  hier  ohne  weiteres  Abhilfe  geschaffen  werden 
könnte.   Dieselben  Verhältnisse  zeigen  sich  bei  der  Preisbildung 
für  Qualitätsroheisen,  nur  in  umgekehrter  Form.  Hierüber  geht 
uns  folgende  Darstellung  zu:  Bei  einem  Preis  von  74,50  Mk. 
die  Tonne  Frachtbasis  Oberhausen  für  Hämatit-Roheisen,  er- 
gebe sich  für  uns,  gegenüber  Nord-  und  Ostdeutschland,  ein 
Mehr  von  5,40  Mk.,  gegenüber  Mitteldeutschland  ein  solches 
von  4,4o  Mk.,  während  es  gegenüber  Rheinland  und  West- 
falen zwischen  4,4o  Mk.  und  7,40  Mk.  für  die  Tonne  je  nach  « 
Verbrauchsstation  betrage.  Wir  seien  also  gegenüber  den  andern  j 
Bezirken  in  Anbetracht  der  hohen  Frachtsätze  ganz  wesentlich  \ 
im  Nachteil.    Wenn  das  Roheisensyndikat  wirklich  .Anspruch  ,| 
darauf  erhebe,  als  ein  wirtschaftlicher  Faktor  zu  gelten,  welcher  ; 
nicht  nur  einseitige  Interessen  vertrete,  dann  müsse  es  eigentlich', 
diesen  Verhältnissen  Rechnung  tragen.    Insbesondere  müsse  es 
eine  Frachtbasis  wählen,  welche  auch  Rücksicht  auf  diejenigen 
Werke  nehme,  welche  geographisch  sehr  ungünstig  lägen.  Dem  - 
Kgl.  Bayer.  Hüttenwerk  Amberg  sei  diese  Form  der  Preis- 
bildung  für  Amberger  Eisen,  wie  bereits  erwähnt,  seitens  des  ^ 
Syndikats  offenbar  vorgeschrieben  worden,  so  daß  eine  Luxem- 1 
burger  Gießerei  die  Tonne  Amberger  Roheisen  mit  66  Mk.  ■ 
franko  beziehen  könne,  also  zu  dem  gleichen  Preise  wie  eine  ,^ 
Nürnberger  Gießerei. 

Demgegenüber  meint  unser  Berichterstatter,  der  Staat] 
solle  darauf  verzichten,  Maschinen  zu  bauen,  und  die 
Gießerei  aufgeben;  statt  dessen  solle  er  seiner  Roheisen- 
erzeugung mehr  Aufmerksamkeit  zuwenden  und  durch  deren 
Veredelung  der  einheimischen  Industrie  die  Vorteile  zu  ver- . 
schaffen  suchen,  über  welche  die  außerbayerische  Industrie, 
schon  längst  verfüge. 


Kontinuierliches  Arbeitsverfahren  in  einer 
öiesserei  für  Radiatoren. 

(Schluss.) 

Die  Wagen,  welche  verwendet  werden,  um  die  Formkästen 
durch  die  Formmaschine  zxi  führen,  werden  an  ihren  Ausgangs- 
punkt zurückgebracht  und  zwar  durch  einen  Tunnel  unterhalb 
des  Formereigleises. 


Die  erste  Stampfmaschine  besteht  aus  einem  rechtwink- 
ligen Eisenrahmen,  der  etwas  kleiner  als  ein  Formkasten  ge- 
baut und  an  Exzentern  befestigt  ist,  welche  eine  Vertikalbcwc- 
gung  von  etwa  150  mm  ausführen.  Eine  am  Gleise  angelDrachtc 
Klinke  leitet  zur  richtigen  Zeit  die  Bewegung  der  Exzenter  ein. 
Die  zweite  Stampfmaschine  steht  beständig  im  Betrieb  und 
wird  mittels  Riemenscheibe  von  einem  Elektromotor  angetrie- 
ben. Sie  besteht  aus  einer  großen  Anzahl  einzelner  Stampfer, 
jeder  etwa  50  mm  im  Durchmesser,  welche  durch  kleine  Kur- 
beln betätigt  werden  und  ungefähr  100  Stöße  in  der  Minute 
ausführen.  Die  Hubhöhe  ist  so  bemessen,  daß  der  Sand  auf 
die  richtige  Dichte  gestampft  wird. 

Das  Eisen  wird  in  2  Kupolöfen  von  je  1 200  mm  Durch- 
messer geschmolzen,  welche  an  der  Südseite  der  Werkstatt 
errichtet  sind.  Da  die  Gießerei  beständig  arbeitet,  werden  die 
Kupolöfen  abwechselnd  in  Betrieb  genommen,  an  dem  einen 
Tag  der  eine,  am  anderen  Tag  der  andere,  so  daß  genügend 
Gelegenheit  gegeben  ist,  das  Futter  auszubessern  und  jede  plötz- 
liche Schwankung  in  den  Arbeitsbedingungen  auszuhalten.  Die 
Oefen  wurden  von  der  Kewanee  Boiler  Co.  selbst  gebaut. 

Eine  eiserne  Plattform  geht  von  den  Kupolöfen  quer  durch 
den  Raum  über  die  Uleise  welche  die  Formkastenwagen  füh- 
ren. Nachdem  jeder  Formkasten  geschlossen  und  auf  den  Kühl- 
wagen gehoben  ist,  tritt  er  unter  diese  Plattform  und  wird 
lange  genug  an  einer  Stelle  automatisch  festgehaken,  um  den 
Guß  der  Formen  vornehmen  zu  können.  Während  des  Gießens 
werden  die  Formkästen  beschwert.  Dieser  Teil  des  Kühlwagens 
ist  mit  einer  kurzen  Triebkette  ausgestattet,  durch  welche  die 
Bewegung  jedes  Formkasten- Wagens,  so  wie  er  an  die  Gieß- 
station kommt,  einzeln  kontrolliert  und  eingestellt  werden  kann. 

Nach  erfolgtem  Guß  wandern  die  Formen  zur  Kühlabtei- 
l'ung  des  Apparates.  Diese  besteht  aus  einem  4,5  m  \langen 
Gleis,  welches  geneigt  ist,  so  daß  das  zweite  Bodenniveau 
bis  an  sein  äußeres  Ende  reicht.  Die  Wagen  werden  langsam 
mittels  einer  Kette  auf  das  Gleis  geführt  und  die  leeren 
Formkästen  auf  einem  Parallelgleis  zurückgebracht,  welches  auf 
einen  Transportiertisch  mündet,  wo  die  Wagen  quer  zwischen 
beide  Gleise  geführt  werden  und  wieder  mit  einer  neuen  Form 
ihren  Rückweg  antreten.  Die  Formkästen  müssen  natürlich 
an  ihren  Ausgangspunkt  am  östlichen  Ende  der  Formmaschine 
zurückgehen. 

Sobald  die  Wagen  mit  den  leeren  Formkästen  am  Transport- 
tisch ankommen,  werden  diese  auf  einen  vierfachen  Transport- 
riemen geschoben,  weitertransportiert  und  gleiten  auf  eine 
eiserne  Empfangs-Plattform,  von  wo  sie  durch  einen  pneu- 
matischen Aufzug  aufgenommen  und  auf  Lager  aufgestapelt 
werden. 

Die  fertigen  Gußstücke  (Radiatoren)  fallen  längs  einer)  Rinne 
von  der  Plattform,  welche  zum  Ausschütten  des  Sandes  aus  der 
Form  dient,  herab  und  gleiten  auf  einen  darunter  befindlichen 
Tisch.  Von  hier  aus  werden  sie  durch  eine  sich  langsam  be- 
wegende, 4o  m  lange  Transportvorrichtung  zum  Sandstrahl- 
gebläse geführt.  Die  Transportvorrichtung  besteht  aus  einer 
Kette  ohne  Ende,  die  in  geringen  Zwischenräumen  mit  Haken 
versehen  ist,  an  welche  die  heißen  Radiatoren  angehängt  wer- 
den. Die  Vorrichtung  bewegt  sich  ungefähr  mit  1,8  m  Ge- 
schwindigkeit pro  Minute  und  gibt  somit  den  Radiatoren  reich- 
liche Zeit  zur  Abkühlung,  bevor  sie  zum  Sandstrahlgebläse 
gelangen.  Am  Ausgangspunkte  der  abkühlenden  Transport- 
vorrichtung werden  drei  Stahlschienen  derartig  betätigt,  daß 
sie  die  Radiatoren,  so  wie  sie  entlanggeführt  werden,  ein- 
schließen. Hierdurch  wird  der  Kernsand  aus  den  Gußstücken 
herausgestoßen,  so  daß  die-e,  wenn  sie  am  Ende  des  Transport- 
weges ankommen,  an  der  Innenseite  vollständig  gereinigt  sind. 
Die  Radiatorsäulen  werden  durch  die  Sandstrahlmaschine  ge- 
führt, und  zwar  mittels  einer  Transportkette,  welche  sie  nach 
der  Gußputzerei  bringt.  Beim  Passieren  durch  die  Maschine 
wird  die  Außenfläche  einer  jeden  Säule  gründlich  gereinigt 
und  poliert  und  aller  Formsand  entfernt.  Die  Maschine  besitzt 
an  jeder  Seite  vier  Sanddüsen  ünd  ist  mit  einer  Vorrichtung 
versehen,  welche  den  Formsand  von  dem  für  das  Gebläse  ver- 
wendeten trennt.  Dies  geschieht  in  einfacher  Weise  auf  Grund 
der  verschiedenen  spezifischen  Gewichte  der  beiden  Sand- 
sorten. 

Die  Putzerei  bedeckt  eine  Fläche  von  24  m  im  Quadrat 
und  ist  mit  fünf  Schleifmaschinen  ausgestattet,  die  in  einer 
Reihe  an  der  Vorderseite  der  Transportvorrichtung  aufgestellt 
sind,  welche  die  Wagen  vom  Sandstrahlgebläse  wegführt.  Die 
Gußstücke  erhalten  ihre  letzte  Bearbeitung  durch  .diese  Schleif- 
scheiben, welche  alle  Unebepheiten  und  Unregelmäßigkeiten 
entfernen. 


Die  Säulen  verlassen  dann  die  Putzerei  und  werden  durch 
einen  Lagerraum,  welcher  i2>c5o  m  mißt,  zur  Radiatoren- 
Bearbeitungswerkstatt  an  der  Nordscitc  der  Anlage  gebracht, 
welche  eine  Größe  von  40x50  m  hat  und  mit  den  notwendigen 
Maschinen  für  die  Bearbeitung  ausgerüstet  ist.  Die  Säulen 
werden  nicht  zusammengeschraubt,  sondern  durch  Schmiede- 
eisen-Nippel verbunden.  Dies  gibt  einen  vollkommenen  Ueber- 
gang  von  einer  Säule  zur  andern,  die  Verbindungsstellen  wer- 
den vollständig  dicht  und  die  Eisennippel  sind  genügend  stark, 
um  dem  Ganzen  die  notwendige  Steifheit  zu  geben.  Die  Säulen 
werden  in  einer  Maschine  zusammengepreßt,  welche  speziell 
für  diesen  Zweck  gebaut  ist.  Sie  ist  am  äußeren  Ende  mit 
verstellbaren  Klemmklötzen  versehen  und  wird  durch  Schrau- 
ben bewegt.  Nachdem  der  Radiator  lose  zusammengesetzt  wor- 
den ist,  wird  er  in  die  Maschine  gestellt  und  zu  einem  ge- 
schlossenen Ganzen  (zusammengepreßt.  An  die  Radiatoren- 
Bearbeitungswerkstatt  grenzt  ein  großer  Lagerraum,  130  m 
lang  und  36  m  breit,  welcher  mit  allen  Bequemlichkeiten  für 
das  Auflagerhalten,  das  Verpacken  und  das  Verfrachten,  des 
Fertigproduktes  ausgestattet  ist. 

Tissiers-Metall. 
„The  Foundry"  macht  einige  Angaben  über  ein  neues! 
Metall  dieses  Namens.   Es  besteht  aus  97  Prozent  Kupfer,  2  Pro- 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

K'euer  Ortsverefn. 

Formermei«ter-Verein  für  Siegen  und  Umgegend. 
Vorsitzender:  Peter  Fritz.  Siegen,  Eiserner  Strasse  32. 
Schrifttührer:  Karl  Wendel,  Caan  b.  Siegen,  Breitenbachstr.  64. 
Kassierer:  Ernst  Haardt,  Siegen,  Eisener  Strasse  15. 
Vereinslokal:  „Restaurant  Schneok",  Siegen,  Siegbrücke. 
Versammlung  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  nachmirtags  5  Uhr. 

Der  Bundesvorstand, 
TTf>»'m  Meier. 


Den  zum  Bundestage  hier  eintreffenden  Mitgliedern  des  Deutschen 
Formermeister-Bundes  hiermit  zur  gefl.  Kenntn'suahnie,  dass  am  25.  und 
26.  Mai  auf  dem  Anhalter,  Pofsilamer.  Görlitzer,  Stettiner,  Lehrter  und 
Frii-drichstra^sen-Bahnhof  Mitglieder  des  Erapfangs-Kouiltees  anwesend 
sind,  welche  durch  Armbiuden  erkeuubar  sind. 


Das  Empfangs-Komitee 


I.  A.:  M.  IJieger 


Nachruf! 


Am  28.  April  starb  unser  werter  Kollege,  Stahlgiesser- 
meister 

Herr  Joh.  Wagneri 

im  Aller  von  39  Jahren. 

Wir  werden  ihm  stets  ein  ehrendes  Andenken  bewahren. 

Formermeistep-Verein  Leipzig  und  Umgegend. 

H   Gast,  I.  Vorsitzender. 


Förmermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Ausserordentliche  G' neral-Ve  Sammlung  Sonnibend,  den  11.  Mai, 
abends  9  Uhr,  im  „Fürstenberg-Brau",  Ros'  nthaler  Strasse  38 

Tagesordnung:  Besprechung  über  Bundestag  und  Ausstellung. 
Da  die  Tag-s-'^rdn.ing  sehr  wichtig  ist,  so  ersuche  ich  einen  jeden 
Kollegen,  pünktlich  zu  erscheii.en. 

1.  A.:  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender.  Elisabeth-Ufer  13,11 

Die  Damen  der  Mitglieder  werden  gebeten,  am  Dienstag,  den 
7.  Mai  er.,  na<--hmittags  4  Uhr,  in  den  Zelten,  Zel'  I  b^i  Diesner.  zum 
gematlichen  Kaftee  zu  erscheinen.    Besprechung  üb  r  Auss'e  liu  g. 

I   A.:  Fran  Schwwrtz»^.  O  17,  Bfvm>--'ra<se  4. 

l-ormermeister- Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt.  '         _  . 

I     4  •  JloT  Vr>rf5tann 

Bergische  Formenneister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  lU»/»  Uhr,  Versammlung 
im  „Europäischen  Hof".  I.A.:  Der  Vorstand. 


A  W  IN  VJr 


zent  Zink  und  1 --2  Prozent  Arsen  und  soll  sich  gut  als  Lager- 
metall eignen.  Es  hat  jedoch  ein  sehr  begrenztes  Anwendimgs- 
gebiet.  Die  Verwendung  von  Arsen  für  Legierungen  ist  immer 
eine  gefährliche  Sache,  da  es  ein  sehr  schädliches  Element 
darstellt,  und  obwohl  es  heute  in  beschränktem  Maße  für 
Lagerlegierungen  gebraucht  wird,  gibt  es  andere  clesoxydierende 
Llemente,  welche  Arsen  vorteilhaft  ersetzen  können'  und  die 
schädlichen  Wirkungen  desselben  nicht  zeigen. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fpagekasten) 

Frage  875.  Auf  welche  Weise  verhütet  man  das  Aufbersten  und  Ab- 
bröckeln des  Sandes  am  Eingußkanal  Ijei  getrockneten  Sandformen  f-Ii- 
MessinggußJ  Das  in  die  Form  einlaufende,  fl-össige  Metall  reißt  die  ab- 
gelösten  Sandkliimpcben  mit  in  die  Form  und  verdirbt  den  Guß. 

Ersatz  des  Leinöls  als  Kernbindemittel  —  durch 
billigere  Stoffe. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  859.) 

3-  Mn<:htc  noch  erwähnen,  daß  ich  eine  Keniformmaschmc 
■  Jerfekt  nun  schon  seit  zehn  Jahren  im  Betriebe  habe,  aber 
noch  keine  Leinölmischung  dazu  benutzte.  Benutzt  werden  die 
Kerne  bei  mir  zu  Transmissionskernen  und  Motorenguß  Es 
werden  von  den  Kernen  kleinere  von  10-40  mm  Durchmesser  in  großer 
Zahl  gebraucht,  so  daß  ich  iriit  der  Bedienung  täglich  einen  Mann  be- 
schäftige, welcher  auch  eine  solche  Routine  darin  hat,  daß  er  ungeeig- 
nete, etwa  zu  fette  Mischung,  wodurch  sich  der  Schneckengang  hinten 
vollsetzt  und  leer  lauft,  sofort  zurückweist.  Da  ich  nun  noch  vielen 
andern  Kernsand  tur  du-  Sprengbleche  an  Riemscheiben,  Kerne  für  .Ge- 
Windespindeln.  Lagerkernc  für  kleine  Motorgehäuse  und  sonstige  schwie- 
rige Kerne  anzufertigen  habe,  kommen  bei  mir  häufig  Sand-  und  Oel- 
mischungsproben  us\x-.  vor.  u-,'shalh  ich  nur  nochmals  sagen  möchte  daß 
Leinöl  nicht  nötig  ist. 

Falls  Sie  die  „Perfekf-Maschine  meinen,  bm  ich  durch  Vermitte- 
lung  der  Redaktion  gern  bereit,  Ihnen  trockene  Sandproben,  fertige  Sand- 
mjschungsprohen  und  fertige  Kernproben  getrocknet  zu  übermitteln.  Ich 
gebe  Ihnen  dann  die  genauen  Mischungsverhältnisse  an,  und 
können  Sie  damit  einmal  einen  Versuch  machen. 

Ich  habe  bei  den  Versuchen  immer  die  Gewohnheit,  zuerst  reichlich 
von  den  Bindemitteln  zu  verwenden,  dantt  zunächst  eimnal  ein  .positives 
Resultat  erreicht  wird,  und  ziehe  dann  erst  nach  und  nach  ab,  um  die 
billigste   Mischung  herauszufinden. 

fl.einöl  benutze  ich  zu  keiner  einzigen  Kernsandmischung,  sondern 
meist  Melasse,  dann  etwas  Siüfitlauge,  auch  wohl  Quelline  imd  billiges 
Kernol,  das  sogenannte  „(;ewesinöl",  welches  etwa  0,4s  Mk,  pro  Kilo- 
gramm kostet. 

Meine  .Mischungen  decken  sich  mit  der  vierten  Antwort  in  Nr  16 
der  ..Kisenzeitung"  von  191 2,  worin  als  Haupterfordernis  die  Anwendung 
emes  braiirhl)aren  Kernsandes  angegeben  wird,  welcher  uißer  r^en-ic^end^r 
/usammenhangskraft    die    richtige    Porosität    ergibt.  '    s"^  B 

4-  I  Wiederholt!.  In  Nummer  15  der  „Eisenzeitung-.  Seite  263 
habe  ich  bereits  angeführt,  daß  es  ein  Ersatzmittel  für  Leinöl 
gibt  und  daß  ich  mit  diesem  Möttel  über  zwei  Jahre  arbeite. 
Abgesehen  davon,  daß  die  Leinölpreise  in  letzter  Zeit  Apothekertaxe  Er- 
reicht haben,  entwickeln  die  zu  frocknencfen  iCerne  mit  Leinölzusarz  einen 
derart  üblen  Geruch,  daß  sehjr  oft  bei  meinen  Leuten  Unvvohlsein  ein- 
trat und  auch  beim  Gießen  die  Uift  in  den  Gießereien  oft  unerträglich 
ist.  Es  kommt  bei  mi.r  vor,  daß  ein  Maschinenformer  «5-40  Kasten 
Saatnaben  gießt,  im  Kasten  30  AFodelle,  die  30  einzulegende  K.-rne  er- 
fordern. 

Die  Redaktion  der  ..Eisenzeitung"  teilt  Ihnen  auf  Wunsch  meine 
Adresse  mit;  ich  uerde  Ihnen  dieses  Verfahren  für  Kerne  mittels  rotieren- 
der  Kerne   mit    Schnecke   zukommen   lassen.  r  p 

I.  (Wiederholt).  Wenn  die  Fabrikanten  der  rotierenden  '  Kem- 
formmaschinen  mit  Schnecke  stets  Oelkernsand  für  die  Maschmen 
xorschreiben,     so     i.st     das     ein     Zeichen     für     ein     begrenztes  Ver- 


Kostenfrei 


erteilen  wir  Auskünfte 
für  den  Bezug  von  allen 
einschlägigen  Gießerelbedarfs-Maschinen,  -Apparaten, 
-Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leistungs- 
fähiger Fabrikanten  und  Lieferanten.  :: 

Eisen-Zeitung,  Berlin  S.  42. 


Formermeister-Yereln  Braunschwelg,  Gruppe  XI. 

Q  ui  J^"^  Sonntag,  den  12.  Mai,  fitdet  die  Mitgliederversammlung  iu 
öchladen  statt,  mit  folgender  Tagesordnung:  1.  Protokollverlesen.  2  Neu- 
autnahme.  3.  Besprechung  des  Bundestages.  4.  Verschiedenes.  Abfahrt 
morgens  7,50  Hauptbahnhof. 

Es  werden  alle  Mitglieder  gebeten,  an  obiger  Versammlung  sich 
zu  beteiligen.  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister- Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof%  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
ternstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
g*^'"*^^"-   Per  Vorstand. 


Formermelster-Yereln  Bielefeld  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    ist  jeden    zweiten   Sonnabend  im 
Monat,  abends  8'/a  ühr  im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 
 ,  Der  Vorst  nd. 

Formermelster-Vereln  Chemnitz  und  Umgegend. 

Unser  Stiftungsfest  findet  den  27.  d.  M.  im  Saale  des  Viktoria 
Hotel  statt.  Wir  bitten  auch  die  auswärtigen  Kollegen  davon  Kennt- 
nis zu  nehmen  und  sich  mit  ihren  Damen  spätestens  8  Uhr  einzufinder. 
Beginn  der  Tafel  8  Uhr.  Der  Vorstand.  ' 

Formermeister-Vereln  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone".  Cöln-Deutz,  statt. 

 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

I.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermelster-Vereln  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer. 
 Düa.«ici1dorf-Oherkasi=iBl.  Scbanzprstr.  81 

Formermelster-Vereln  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3'/,  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 I.  A,:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.    1.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8^1»  Uhr,  im  „Pinnow 
Hotel"  statt.  I.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
11.  Mai,  abends  S'/a  Uhr,  im   „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

Die  Kollegen  werden  ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 
 LA.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermelster-Vereln  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversamnalungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Hotel  „Zum  weissen  Löwen",  Ecke  Zeil  und 
Scbäfergasse,  1.  St.  1.,  statt.  H.  K lehne,  Schriftführer. 

Formermelster-Vereln  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  Maiversammlung  findet  den  12.  Mai,  nachm.  3  Uhr,  in 
Schafstädt  statt;  mit  Familie.  Abfahrt  von  Halle  1,16,  Ankunft  in 
Merseburg  1,34  (hier  umsteigen).  Abfahrt  nach  Schafstädt  1,40,  An- 
kunft 2,19.    Lokal  Prinz  v.  Preussen. 

Zahlreiches  Erscheinen  Pflicht. 
  I.  A.:  Horn.  BernhardygtraRfle  1. 

Formermeister-Vereln  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt, 
j  LA.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermelster-Vereln  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

  L  A.:  Rob.  Pfeiffer.  .Schriftführer 

Formermelster-Vereln  IMUlheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  4.  Mai  1912, 
nachmittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus",  hier,  Notweg  48,  statt. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
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wondiingsgebici  dieser  Maschjucii  Wir  idi  Ihnen  schon  in  nxüinet 
Antwort  in  Nr.  14  der  „Eisenzcitiing"  klargelegt  habe,  orauchen  Sic  ab- 
solut keine  Schncckenmaschine  y.u  kaufen,  sondern  die  Kernfornnnaschinc 
„Perfekt",  welche  mit  |Kiolbcn  arbeitet,  ist  den  Schneckenmaschincn  in 
jeder  Hinsicht  mindestens  ebenbürtig,  wenn  nicht  gar  \iberlegen.  Dabei 
eignet  sich  zur  Herstelhuig  von  Kernen  auf  dieser  Maschine  nichts  besser 
als  Sulfitlauge  oder  Melasse,  eventuell:  auch  Quelline;  Leinöl  i.st  absolut 
nicht  erforderlich.  Die  .Kerne  sind  den  auf  Schneckenmaschinen  her 
gestellten  Kernen  ganz  und  gar  gleichwertig.  Das  Gesagte  werden  Ihnen 
sämtliche  Besitzer  der   ,,Perfekt"-Maschine  bestätigen.  F.  W. 

Titanzusatz  zum  Qusseisen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  865.) 

3.  Der  Zusatz  von  Titan  zum  Gußeisen,  welches  von  der  Firma 
Th.  Goldschmidt  in  Essen-Ruhr  unter  der  Bezeichnung  Titanthermit,  Lun- 
kerthermit in  den  Handel  gebracht  wird,  wirkt  ähnlich  wie  Aluminium  und 
soll  den  Zweck  haben,  das  Eiscnbacl  ziij  reinigen,  um;  hierdurch  den  Guß- 
stücken ein  dichteres  Gefüge  zu  verleihen. 

Nach  Goldschmidt  hängt  der  Zusatz  nicht  mit  dem  Querschnitt  der 
(kißstücke,  sondern  nur  mit  der  Gewachtsmenge  des  Pfanneninhaltes  zu- 
sammen. Das  sowohl  ,lose  als  auch  in  Büchsen  erhältliche  Titanthermit 
wird  laut  Broschüre  folgendermaßen  empfohlen:  Büchse  Nr.  o,  Inhalt 
0,65  kg,  für  eine  Eisenmenge  unter  500  kg;  Büchse  Nr.  i,  Inhalt  1,25  kg, 
für  eine  Eisenmenge  von  500 — riooo  kg;  Büchse  Ni\  2,  Inhalt  2,50  kg, 
Öir  eine  Eisenmenge  von  1000 — 3000  kg;  Büchse  Nr.  3,  Inhalt  5,00  kg, 
für  eine  Eisenmenge  von  3000—^^000  kg.  Die  in  der  Mitte  mit  einem 
Loch  versehenen  Büchsen  werden  auf  eine  mit  Ton  bestrichene  Eisen- 
stange gesteckt  und  mit  Bindedraht  befestigt,  in  gut  trockenem 
Zustande  in  die  gefüllte-  Gußpfanne  bis  am  Boden  untergetaucht,  worauf 
eine  heftige  Reaktion  (Aufwallung)  erfolgt  und  an  der  Oberfläche  des 
Eisenbades  helleuchtende,  weiße  Flammen  zum  Vorschein  kommen.  Wäh- 
rend dieses  Vorganges  soll  das  Eisen  etwas  umgerührt  und  kann  nach 
Beendigung  desselben  gleich  zum  Gießen  geschritten  werden.  Das  lose 
erhältliche  Titanthermit  habe  ich  zwar  nicht  versucht,  dieses  soll  jedoch 
—  vor  dem  Abstich  in  die  leere  Gußpfajnne  gegeben  1  —  beinahe  dieselbe 
Wirkung   haben    und    dabei    billiger    zu    stehen    kommen.  Pre. 

Einrichtung:  für  Werl^zeugmaschinenguss. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  867.) 

2.  L'm  weichen,  dichten  nicht  nachsaugenden  Werkxeugmaschinengaß 
herzustellen,  ist  es  erforderlich,  einmial  die  Legierung  nach  Wandstärken 
vorzunehmen,  und  den  dickeren  vom  dünneren  Guß  getrennt  zu  gießen : 
den  dünneren  mit  weniger  heißem,  dünineren  und  feineren  aber  mit  recht 
heißem  Eisen  zu  gießen. 

Für  kleinen  Mascliinenguß  soll  nlan  mehr  siliziumhaltiges  Roheisen 
nehmen,  als  für  grobe  Sachen;  ist  eine  Trennung  nicht  gut  möglich,  so  daß 
man  auf  die  Former  Rücksicht  nehmen  muß,  indem  diejenigen  für  kleine 
imd  grobe  Sachen  durcheinander  fertig  sind,  empfehle  ich  Ihnen,  sich  des 
Ferro-Siliziumls  zu  bedienen,  etwas  50  bis  goprozentiges.  Dieses  v/ird,  wenn 
das  Eisen  aus  dem  Stichloch  in  die  Pfanne  läuft,  in  die  Pfanne  geworfen, 
und  zwar  bis  zu  1/2  Prozent,  je  nach  der  Wandstärke.  Der  flüssige  Eisen- 
strahl läuft  dann  über  das  Ferro-Silizium',  welches  auch  günstig  auf  die 
Schlackenaustreibung  wirkt. 

Empfehlenswerte  Legierungen  nach  Wandstärken  geordnet,  \inter  Be- 
riicksichti.gung  Ihrer  Marken  sind  wie  folgt: 

Kraft      Deutsch    Luxemb.  Werkzeug- 

Hämatit        III  III  bruth  '^"^'^^ 

weiss 

Für  10  bis  20  mm  Wand:    I.      25  pCt.      iSpCt.      20  pCt.      40  pCt.  — 

II.  30    »        20   »        20   »        30   »  — 

III.  20   »        15    »        25    »        40    ■>  — 

IV.  25    »        10  20   »        45    »  — 
Für  20  bis  30  mm  Wand :    I       25    »        30   »        10   »        30   »         5  pt^t. 

II.  20   »        35    »        10   »        30   »         5  » 

III.  25    >        30   »  —        40   »         5  » 
Für  30  bis  40  mm  Wand :     I.       20   ,•>>        30   »  —         40   »        10  » 

II.  15    »        30   »        10   »       30   »        10  » 

III.  —  35    »         15    »        40    !>        10  -) 
Uebev  40  mm  Wand;     I.         —  30   »        15    »       40   v       iS  » 

II       15    »        30    »  —        40   »        '5  » 

Es  wäre  aber  nach  meiner  Erfahrung  doch  wohl  besser,  .wenn  Sie 
sich  statt  des  Siegener  Weißieisen,  der  Stahlschienen-Enden  bedienten;  so 
z.  B.  mache  ich  erst  eine  Vorlegierung,  von  50  iProzent  Hämatit  und  50  Pro- 
zent Stahlschienen-Enden  und  gieße  diese  in  Wasseln.  Darauf  setze  ich 
diese  der  Legierung  zu,  inl  Verhältnis  von  1/5,  also  etwa  10  Prozent;  es 
sind  dann  die  hohen  Hitzjegrade  beim  Schmelzen,  der  eigentlichen  Arbeits- 
legierung nicht  'erforderlich,  als  wenn  ich  dieser  letzteren  Legierung 
Stahlschienen  zusetze,  was  für  den  Anfänger  immer  mit  Schwierigkeiten 
\'erknüpft  ist.  •  1 

Falls  Sie  die  Scheidung  nicht  so*  streng  vornehmen  können,  nehmen 
Sie  eine  mittlere  Legierung  für  20  bis  30  mm  Wand  und  setzen  den 
dünneren  Querschnitten,  die  oben  beregten  1/2  Prozent  Ferro-Silizium  in 
der  Pfanne  zu,  während  Sie  dann  nrur  ;die  starken  Abgüsse  zu  sondern 
hätten,  und  gießen  diese  m'jt  den  angegebenen  Legierungen  zuerst,  wenn 
.-dso  der  Kupolofen  nioch  nicht  durchgebrannt  ist,  d;.  h.  das  Eisen  noch 
nicht  so  sehr  erhitzt  ist,  als  das  etwa  nach  einer  Stunde  abgestochene. 

Zu  2.  Das  ,, Jäger-Gebläse"  bewährt  sich  gut,  hat  auch  den  Vorzug, 
daß  es  den  Wincl  absolut  herauspreßt,  wenn  auch  der  Kupolofen  zu  ist, 
so  daß  der  Wind  keinen,  resp.  nur  einen  geringeren  Durchgang  hat.  Dieses 
kommt  durchaus  nicht  selten  vor,  so  z.  B.  wenn  die  Düsen  versetzt  sind, 
der  Koks  zu  kleinstückig  und  krümelig  ist,  die  Schlacke,  der  Kalkstein, 


Formermelster-Yerein  Kaiserslautern,  Zweibrlicken  u.  Umg. 

Betreff  Besuoh  der  Kollegen  in  Eisenbere,  findet  unsere  näofiHte 
Versammlung  in  Eisenberg,  am  6.  Mai  d.  J.,  nachmittags  2  Uhr,  „Pfälzer 
Hof",  statt.  Abfahrt  Kaiserslautern  morgens  7.50  nach  Enkenbach. 
Waldspaziergang  nach  Eisenberg  ab  Enkenbach  Bahnhof,  V'^  9  Uhr. 
Die  Kollegen  werden  ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 

I.  A.:  D.  Leidig,  Vorsitzender, 
 QiiBllenstrasse  26.  

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Sommerhalbjahr  finden  unsere  Versammlungen  am  3.  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pünktlich  abends  8V2  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Um  allseitiges  und  ptinktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesarat- 
vorstand. 

NB.   Am  Hfmmelfahrtstage  ßndet  unser  Frtthjahrs-Au.s- 

flug  mit  Musik  nach  Grimma  statt.  Alle  Kollegen  mit  Familien- 
augehörigen  sowie  Freunde  und  Bekannte  sind  hiermit  freundlichst 
eingeladen.  Abfahrt  6,32  ab  Dresdner  Bahnhof;  für  Nachzügler  6,38, 
sowie  8,9,  Fahrpreis  65  Pf.  Erster  Treffpunkt  in  Grimma.  Restauration- 
},ErIloIling*')  Inhaber  Döhler,  gegenüber  dem  Bahnhof.  Daselbst 
Kaffeetrinken  und  Frühstück  sowie  Feststellung  der  Tischgäste. 
Sodann  allgemeiner  Spaziergang  mit  Musik.  (Führung  übernimmt 
Kollege  Hartwig.).  Mittagessen  127,  Uhr  in  der  Gartersburg.  Nach- 
dem: Kleiner  Ausflug.  Nachm.:  Kaffeetrinken  und  Kuchenessen  so- 
wie Spiele  und  Tänze  für  jung  und  alt  bis  zur  Heimkehr  nach  Leipzig. 
Die  Partie  findet  auch  bei  schlechtem  Wetter  statt. 
Es  ladet  freundlichst  ein  der  Gesamtvorstand 

 I  A.:  Herm.  Gast.  1.  Vors. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monats-Versammlungen  finden  nunmehr  für  das  Sommer- 
halbjahr Mai,  Juni,  Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/.^  Uhr,  im  Vereinslokal  „Boden- 
steiner", Breiteweg.  Ecke  Ulrichstrasse,'  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokal  aufmerksam  gemacht  und 
gebeten,  vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".  Beginn  abends  8  Uhr. 

Von  nun  an  mOssen  alle  Geldsendungen  an  unsern 
neuen  Kassierer,  Kollegen  Fr.  Lindstadt,  Franken- 
strasse 117,  II,  gelangen. 

Der  Vorstand. 

Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I.  A.:  Hermann  Stryck,  Sehriftführer. 

Formermeister-Bezirl<sverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Samstag  im 
Monat,  abends  8'/?  Uhr,  im  Vereinslokal  „Rhein.  Hof"  statt. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Emil  Krämer,  Scbriftf. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats-Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr.  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  Uhr.  •  L  A.:  R.  Heine,  Schriftführer, 

Ortsverein  Zwicitau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.   Mit  koU.  Gruss  Der  Vorstand. 
 I.  A.   P.  Hofmann.  Schriftführer. 

OesMchischer  Formermeister  Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben 
daselbst.  Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


Stellenangebote 


Qiesserei  -  Ingenieur 

gesucht 

zur  Leitung  einer  modernen,  gut  beschäftigten  Eisen-  und  Metall- 
giesserei  in  einer  grossen  Provinzialhauptstadt  im  Osten'Deutschlands. 

Ausführliche  Bewerbungen  nebst  Zeugnissen,  Referenzen,  Gehalls- 
ansprüchen  unter  E  Z  8307  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbetuo 
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das  Gemäuer  usw.  citie  undurchdringliche  Schicht  hiklcn,  so  daß  das 
Gebläse  unter  ungeheurem  Druck  (hoher  Kraftentfakung)  arbeiten  muß. 

•Zu  3.  Zu  den  geeigneten  Formsanden  in  dortiger  Gegend  /..ihlen  die 
Bittkauer,  Halle'sche  und  Halberstädter  Formsande. 

Der  Bittkauer  ist  z.  B.  gelb,  mittelfett,  und  für  Maßguß  gut  ge- 
eignet, bei  entsprechender  Zubereitung  und  Mischung.  Der  Halberstädtcr 
ist  ebenso  fett  und  nur  zur  Anreicherung  zu  empfehlen,  z.  ß.  hat  dieser 
einen  Tonerdegebalt  von  zirka  1 1  Prozent,  während  der  H  a  1 1  e  n  s  e  r 
Sand  mager  ist    und  nur  4  Prozent  Tonerdegehalt  hat. 

Der  Tonerdegehalt  ist  ja  für  die  Plasti/ität  maßgebend. 

Da  nun  immerhin  in  derselben  Gegend,  die  Sande  etwas  verschieden 
sind,  (obige  Angaben  beziehen  sicli  auf  den  Durchschnitt),  so  fragen  Sie 
bei  den  betreffenden  Lieferanten  jedesmal  den  benötigten  Sand  an,  ob 
mager,  fett  oder  mittelfett.  Im  Annoncenteil  finden  Sie  genügend  Adressen 
vor. 

Die  geeignete  Naßgußmischung  erzielt  man  durch  eine  regelrechte 
Aufbereittmg.  Empfehlenswert  wäre  noch  eine  Kugelmühle,  worinl  Sie 
den  fetten  Sand,  nach  vorheriger  gründlicher  Trockenung,  durchsiebten. 
Als  Mischung  wäre  dann  für  Modellsand  geeignet,  welcher  in  der  horizon- 
talen Schleudermaschine  gemischt  \vürde :  i  Karre  getrocknetei'.  gem  ih- 
lener  Halberstädter,  3  'JCarren  Hallenser  und  1  j  bis  1  4  Karre  feinster  Kohlen- 
staub, imd,  sobald  Sie  alten  Sand  zur  \'erfügung  haben,  i  Karrt;,  getrock- 
neter, gemahlener  Halberstädter,  3  Karren  gebrauchter  alter  Sand,  lo  bis 
1/4  Karre  fenster  Kohlenstaub. 

Für  die  x\usfüllung  Ihres  Gießereibodens  nehmen  Sie  mal  zunächst 
den  billigsten,  magersten  Sand,  z.  B.  den  Flußsand  oder  Mauersand  ganz 
unten,  weil  es  der  magerste  ist,  dann  den  mageren  Hallenser  Sand,  billigster 
Qualität. 

Auch  können  Sie  wohl  sand-  und  lehmhaltigen  Schutt  \erwenclen, 
falls  er  billig  ist,  nur  darf  er  nicht  kalkhaltig  sein,  da  dieser  tlem  späteren 
formen  schädlich  sein  könnte. 

Zu  4.  Zu  der  Kupolofenausmauerung  nimmt  man  eigentlich  die  ton- 
haltigen Schamottesteine,  mit  basische  m  Charakter,  während  man  die 
sogenannten  sauren  Steine  mit  Q;iarz  als  Hauptbestandteil  für  höhere 
Hitzegrade  benötigt,  2.  B.  für  Glasöfen,  Stahlgießereien,  Flammiifen  in 
Wialzengießereien,  Martinöfen  u.  dergl.  Da  die  sauren  Steine,  weil  hitze- 
beständiger, auch  viel  teurer  sind,  sn  wendet  man  diese  im  Kupolofen  nur 
da  an,  wo  die  basischen  Steine  bisher  nu  ht  gehalten  haben,  sei  es  durch 
unsacbgemäße  Behandlung,  hohe  Hitzegrade  für  ein  außergewöhnlich 
heißes  Eisen  für  Poterien  oder  auch  für  viel  Stahlzusatz  in  der  i,i-gierung 
und  schlechte  Schlackenbildung.  Die  Steinlieferanten  werden  Ihnen  nach 
Angabe  des  Zweckes  sicher  eine  geeignete  (Qualität  angeben.  S.  B. 

3.  Zu  I.  Zumeist  wird  zur  Herstellung  eines  Porenfreien,  weichen  Gusses 
zirka  25--30  Proz,  Hämatit,  30 — 40  Proz.  Luxemburger  III  und  zu  detu  Rest 
guter  Werkzeugmaschinenguß  ver\^•andt.  Hiermit  hat  man  gute  Erfahi  imgen 
erzielt,  und  wir  könnten  Ihnen  auch  hierzu  raten.  Wollen  Sie  auch  di.  iits(  lies 
Eisen  noch  verwenden,  so  können  Sie  etwas  an  Hämatit  sparen,  müssen  dann 
aber  auch  weniger  Luxemburgerseisen  nehmen.  Siegerländer  Weiß  ist  nur 
ganz  wenig  zuzusetzen.  Wir  raten  Ihnen  zunächst  mit  dem  erst  genannten 
Satz  einen  Versuch  zu  raachen. 

Zu  2.  Als  Gebläse  für  einen  Ofen  von  800  mm  l^urchmesser 
wählen  Sie  vorteilhaft  ein  solches  mit  einer  Leistung  von  65  cbm  pro  Minute. 
Turbo-Gebläse  sind  neueren  Ursprungs.  Zu  wählen  ist  ein  Gebläse  mit 
zirka  1000  mm  Windpressungen  und  eignen  sich  hierzu  sowohl  Roots- 
Gebläse,  wie  Jäger-Gebläse,  als  auch  Gebläse  System  Bug.  Alle  diese  Ge- 
bläse sind  ziemlich  gleicher  Konstruktion.  Selbstverständlich  behauptet 
jener  JfaDnicant  von  seinem  Fabrikat,  daß  es  das  oeste  sei.  Aucii  die- 
jenigen von  Turbo-Gebläsen. 

Zu  3.  Als  Formsand  empfehlen  wir  Ihnen  zunächst  einen  Füll- 
sand zu  wählen,  der  wenig  fett  ist.  Versuchen  Sie,  ob  Sie  mit  diesen  formen 
können  und  fügen  Sie  eventl.  etwas  fettigen  zu.  Die  Herstellung  des  Form- 
sandes wird  Ihnen  bekannt  sein.  Getrockneten,  gekollerten  und  gutgesiebten 
Sand  zu  vermischen,  ist  immer  vorteilhaft. 

Zu  4.  Ob  saure  oder  basige  Kupolofensteine  zu  verwenden  sind, 
hängt  ganz  von  der  Schlacke  ab,  die  Sie  besitzen.  Zumeist  werden  saure 
Steine  verwandt.  Audi  hier  wäre  es  richtig,  einen  Versuch  mit  einer  mitt- 
leren Qualität  zu  machen.   Zu  weiteren  Auskünften  bereit.  B.  G. 

Motorkolben  dicht  giessen/ 

(Zugleich  .Antwort  auf  Frage  868.) 

2.  Hinsichtlich  der  in  Ihrem  Betriebe  herzustellenden  Motor- 
Plungerkolben  von  nur  5  mm  Wandstärke,  haben  Sie  nach  meiner 
Erfahrung  den  falschen  Weg  beschritten,  da  Schmiedeeisen  bei 
derartigem  Qualitätsguß  nur  Verunreinigung  herführt,  wodurch  das 
Schwitzen  bei  der  Druckprobe  seine  Erklärung  finden  kann.  Würden  Sie 
bis  äußerst  10  Prozent  Gußstahlabfälle  (nicht  Stahlguß)  zur  Erlangung 
eines  dichten  Korngefüges  zugattiert  haben,  konnte  Ihnen  besser  geholfen 
sein.  Ich  sehe  aber  auch  hierzu  die  unbedingte  Notwendigkeit  nicht  ein, 
weil  ein  Gußstück  bei  5  mm  Wandstärke  eigentlich  mit  der  Ihrerseits 
angeführten  ersten  Gattierung  an  sich  schon  ein  feinkörniges  imd  gegen) 
Schwitzen  gefeites  Korngefüge  ergeben  muß,  wenn  die  20  Prozent  Schmiede- 
eisen fortgelassen  werden. 

Lassen  Sie  also  letzteres  weg,  achten  Sie  mit  der  ersten  Gattierung 
attf  das  Erblasen  eines  hitzigen  Eisens  und  gießen  die  Plungerkolben  in 
getrockneter,  aufrechter  Form.  Das  Schwitzen  könnte  eventl.  auf  das 
Verhalten  nicht  einwandfreier  Kerne  beim  Gießen  zurückgeführt  werden, 
denn  ist  der  Kern  nicht  so  trocken  und  luftdurchlässig,  daß  man  ein  un- 
ruhiges Gießen  erwarten  kann,  so  dürfte  auch  die  das  Schwitzen  verursachten 
porösen  Stellen  in  der  Wandung  ihre  Begründung  erfahren.  Fertigen  Sie 
Plungerkolbenkerne  aus  Lehm  an,  müßten  dieselben  unbedingt  in  der 
Trockenkammer  so   zur   .Aufhängung  gelangen,   daß   ihre  äußere  Kruste 


Ein  energischer,  solider  und  erfahrener 

Formermeister 

wird  von  einer  grösseren  Eisengiesserei  Osideutschlands  zum  baldigen 
Eintritt  gesucht.     Als   Gewährleistung   einer    rationellen  Fabrikation 
wird  eine  Sicherheitseinlage  von  mehreren  tausend  Mark  verlangt. 
Offerten  erbeten  unter  E  Z  3306  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 


CVorarlbeiter), 

für  eioe  Giesserei  der  Provinz  Hannover,  Sofort  gesucht.  Praktische 
Erfahrungen  HauptHedingung. 

Ausführliche  Off'-rten  mit  Lebenslaut,  Photographie  und  Gehalts- 
ansprüche unter  E  Z  3308  an   die  Exped.   d  eser  '/eitung  erb^'ten. 

Süddeutsche  Eiseniiiesserei  aut  dem  Lande,  mit  lUO  Mann  Beleg- 
schaft, sucht  zur  selbständigen  Leitung  einen  tüchtigen,  energischen, 
nüchtei  nen 

Formermeister, 

welcher  in  der  Hersiellung  von  Guss  für  die  Texiil-  und  die  elektrische 
Industrie  auf  Formmaschine  und  von  Hand,  sowie  in  kompliziertem 
Guss  für  Dampfturbinen,  vollständig  vertraut  ist 

Bewerbungen  mit  Angahe  der  Gehaltsnnsprüche  und  des  frühesten 
Eintrittstermins  unter  E  Z  3326  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 

Von  einer  mittleren  Eisengiesserei  für  allgemeinen  Maschinen- 
guss  in  der  Provinz  Sachsen  wird  zum  1.  Juli  ein 

erster  Formermeister 

mit  technischer  Pachschulbilduug  gesucht.  Es  wird  nur  auf  eine  erste 
Kraft  reflektiert,  die  in  allen  Zweigen  des  Giessereiwesens,  einschliess- 
lich Gattierung  und  Kalkulation,  durchaus  erfahren  und  imstande  ist, 
den  Betrieb  selbständig  und  rentabel  zu  leiten. 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften  und  Referenzen  unter  E  Z  3327 
an  die  Expedition  di  -ser  Zeitnna:  erbf^ten. 

Wir  suchen  für  un.sere,  iu  der  INälif.  (Jrefoiüs  bebgene  tiiesserei 
für  Bau-  und  Maschinensjuss  eirien  durchaus  erfahrenen  und  mit  den 

bliten'vSu^'n  Zweitineister. 

Ausführliche  Angebote  mit  Gehaltsansprtlchen  unter  E  Z  3328  an 
die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Steilengesuche 


Wichtig  für  Spezialgiessereien  und  Spezialniaschinonfabriken. 

Tücht.,  solid.  Formermeister,  44  Jahre  alt,  Ei-en  u.  Metall,  Spe- 
zialist der  ges.  Textilmaschinenbranche,  Weberei,  Spinnerei,  Färberei, 
auch  erfahr,  im  landwirt^ch.  n.  allg.  Mascdinenguss,  Armaturen-,  Baix- 
u.  Handelsguss,  mit  hervorragend  rationeller  Formmtlhodo  (ohne  Form- 
niasch.)  für  kleine,  uiittl.  und  gross,  öfter  her/ustollende  fluss-itücke 
(l)is  4  qni  Fläche),  welche  507„  Formlohu-  und  50°/(,  Modellkosten- 
ersparais  garantiert  gegen  Handformerei,  sucht  per  1.  Juli  od.  1.  Okt. 
oder  später  dauernd  selbständige  Stellung  in  mittl.  besserem  Betriebe. 

•^efl   Offpirten   n"ter  R  Z  3S2ft  a-i   die  Exppd.  dieses  Blattes  erb. 

F'ormei'meistei*,  38  Jahre  alt,  erfahren  in  Eiben-  und 
Metallguss,  besonders  in  Werkzeugmaschinen,  Schablonen  und  Form- 
maschinen,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  526  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister, 

37  Jahre  alt,  fünf  Jahre  Meister,  zurzeit  Leiter  eines  grossen  Form- 
maschinenbetriebes riet  st  Modellplattenformerei,  wünscht  sich  zum  1.  Juli 
oder  später  in  gleichen  modernen  Betrieb  zu  verändern.  Sachsen  oder 
Nähe  b-Yorzugt.    Oflf'erten  unter  E  Z  3314  an  die  Expedition  d.  Zeitung 

F*Ol*mei*meister,  54  Jahre  alt,  erfahren  in  allen  Gu-s- 
arbeiten,  vertraut  mit  Lohn-  und  Akkordwesen,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z     521   an  die  Exped,  die  ses  Blattes  erbeten. 

F^ormermeistei*,  31  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  in  Tem- 
per- und  Stahlguss,  besonders  erfahren  in  Maschinen-  und  Handels- 
guss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  522  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


36  Jahre  alt,  in  allen  vorUommendeu  Arbeiten  des  Giessereibetriebes 
erfahren,  in  Maschiuen-,  Bau-  und«  Handelsguss  nach  Modell  und  Seha- 
blone  in  Sand  und  Lehm  bewandert,  sucht,  gestützt  auf  lang- 
jährige Zeugnisse,  Stellung. 

Gefl  Otierten  unter  E  Z  3282  ar  dip  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

86  Jahre  alt,  zurzeit  Pächter  einer  Eisengiesserei  in  Norddeutschland, 
erfahren  im  gesamten  Giessereibetrieb,  besonders  in  grösseren  tompl. 
Stücken  in  Sand,  Masse,  Lehm  und  Formmaachine  nach  Modell,  Scha- 
blone und  Zeichnung.  Tüchtig  in  Kalkulation,  Lohn  und  Akkord,  der 
befähigt  ist,  jede  Gies«erei  nutzbringend  zu  leiten,  sucht  ab  1.  April 
Stellung.    Beste  Zeugnisse  und  Referenzen. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3270  an  die  Exped.  dieser .  Zeitg.  erb. 
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bis  etwa  lo  min  durchgebrannt  wird.  Stellen  Sie  hingegen  besagte  Kerne 
aus  gewöhnlichem  Kernsand  her,  so  kann  wohl  durch  ein  zu  festes  Stamp- 
fen ein  unruhiges  Gießen  vorausgesetzt  werden.  Auch  hier  ist  es  von 
Viorteil,  wenn  die  Kerne  etwas  gebrannt,  Verwendung  fijiden.  Viel  zuver- 
lässiger jedoch  erreicht  man  ein  in  allen  Fällen  ruhiges  Gießen,  wenn  die 
Kerne  aus  1/2  Fluß-  oder  Mauersand  und  1/2  schwarzen  Form-  oder  Putzer- 
sand, mit  cincni  Kernbindcniittel  versehen,  hergestellt  werden. 

Unter  Verwendung  einer  .schwi  Iclarmen  Eisengattierung,  wie  die  bis- 
herige erste  —  ohne  Schniiedcciscnzusalz  —  angeselien  werden  kann, 
und  bei  Erfüllung  alles  dessen,  w;is  zu  einem  ruhigen  Gießen  vorausgesetzt 
werden  muß,  dürften  die  angezogenen  Uebelstände  bestimmt  fortfallen. 
Tritt  trotzdem  das  bezeichnete  Schwitzen  ein,  denn  bei  aller  Theorie,  Traxls 
und  Eifalnung  steht  man  im  Gießereifache  oft  vor  einem  unlösbaren  Rätsel 
Xuid  emc.ni  Nichtgelingen  des  Gewollten,  so  ist  noch  lange  kein  Grund  zum 
Verwerfen  des  Gußstückes  vorhanden,  denn  bei  jedem  Eisen,  und  insbeson- 
dere bei  einer  so  dünnen  Wandstärke,  ist  dies  keine  so  seltene  Erschei- 
nung, und  kann  dadurch  behoben  werden,  daß  man  das  Innere  des  Plunger- 
kolbens  mit  einer  Sahiiiaklösung  bestreicht,  also  ein  wenig  anrosten  Läßt, 
wodurch  sich  die  kleinsten  Poren  versetzen  und  bei  der  nächsten  Druck- 
probe sich  als  dicht  erweisen.  Sollten  etwa  die  Schwitzporen  durch  das 
Abdrehen  einer  übermäßigen  Bearbeitungszugabe  hervorgerufen  werden, 
müßte  eben  in  diesem,  wie  in  allen  Fällen,  entsprechend  Abhilfe  geschaffen 
werden  und  es  mit  einer  Bearbeitungszugabe  von  zirka  3  inm  oewenden 
lassen.  Es  könnte  noch  angenommen  werden,  daß  am  Boden  und  den  Bol- 
zenaugen des  Plungers,  weil  dort  unverhältnismäßige  Eisenstäi-ken  zusam- 
menstoßen, Lunker  entstehen;  diese  wären  dann  natürlich  nur  mit  Kokillen- 
anlagen, oder  Eingießen  von  Schreckeisen  zu  beseitigen. 

Die,_  Anschaffung  eines  neuen  Kupolofens  zur  Behebung  \'orbezeich- 
neter  Uebelstände  war  unnötig.  Der  Winddruck  richtet  sich  ganz  nach 
der  Ofenhöhe  und  sollte  üiberliaupt  nicht  zum  Maßstab  für  ein  richtiges 
Schmelzverfahren  erhoben  werden.  Wenn  Sie  die  richtige  Wahl  eines  Ge- 
bläses treffen  und  das  wäre  für  einen  Ofen  von  500  mm  Durchmesser  ein 
solches,  das  in  der  Minute  zirka  25  cbm  Wind  schafft,  so  brauchen  Sie 
dem  Winddruck  keine  besondere  Bedeutung  beizumessen,  vorausgesetzt 
natürlich,  daß  die  beiden  vorhandenen  Düsen  einen  freien  Durchgang  von 
je  200 — 250  qcm  besitzen.  V.  G., 

3.  Es  wird  Ihnen  woW  nichts  anderes  übrig  bleiben,  als  dieselben  aus 
dem  Tiegel  zu  gießen.  Es  gibt  eben  Artikel,  die  sich  nun  einmal  nicht  lohne 
große  UmständHchkeiten  aus  dem  Kupolofen  gießen  lassen  und  das  ist 
recht  so,  sonst  hätten  die  Tiegelgießereien  schließlich  gar  keine  Berechti- 
gung mehr. 

Das  flüssige  Eisen  des  Kupolofens  hält  gar  keinen  Vergleich  aus  in 
bezug  auf  Dichtigkeit  und  Festigkeit  mit  demi  flüssigen  Eisen  der  Tiegel- 
öfen, da  beim  Tiegel-Schmelzprozeß  das  Metallbad  nicht  mit  dem  Schmelz- 
koks, der  Flugasche,^  der  Schlacke,  Sand  u.  dergl.  in  Berührung  kommt  und 
-insbesondere  keinen  Schwefel  aufnehmen  kann,  welcher  in  Verbindung  mit 
der  Schlacke  die  Schweißstellen  verursacht.  Wollen  Sie  trotzdem  weiter 
Versuche  machen,  dann  nehmen  Sie  ein  Reinigungsmittel  (Schlacken-  und 
Gasebindungsmittel)  etwa  Ferro-Titan;  die  Lieferanten  geben  Ihnen  genaue 
Anweisung  für  die  Benutzung  usw.  Dieses  Mittel  befördert  auch  sehr  die 
Dichtigkeit. 

Nun  zum  Kupolofen  selbst ;  daß  Sie  überhaupt  ein  gares,  gleichmäßiges, 
flüssiges  Eisen  mit  zwei  Düjsen  erzielen  können,  kann  ich  nicht  glauben, 
es  müssen  mindestens  drei  Düsen  vorhanden  sein.  Bei  richtiger  Ueber- 
legung  leuchtet  es  auch  ein,  daß  es  kältere  Zonen  in  der  Schmielzzone 
geben  muß,  welche  am  weitesten  von  dem  Düsenumfang  entfernt  sind, 
hier  rutschen  dann  die  halb  von  der  Heizflamme  aufgeschmolzenen  Eisen- 
partikelchen an  der  Ofenwandung  hindurch,  und  gelangen  so  in  das 
flüssige  Eisenbad. 

Da  Sie  nun  die  Kesselnieten  zugesetzt  haben,  welche  der  Schmelzflamme 
noch  weniger  Widerstand  entgegensetzen,  als  die  Ke^selblechabfälle,  so 
rutschen  erstere  erst  recht  halb  aufgelöst  in  das  Eisenbad,  daher  zum  Teil 
die  kolossale  Undichtheit. 

Nehmen  Sie  Enden  von  alten  Eisenbahnschienen,  etwa  200  mm  lang 
oder  auch  kürzer,  und  zw^alr  50  Prozent  dieser  Schienen  'and  50  Prozent 
reinstes  Roheisen  (etwa  Hämatit),  schmelzen  dieses  zu  einer  Vorlegierung 
zusammen,  also  in  Masseln,  und  benutzen  diese  Masseln  als  Dichtigkeits- 
zusatz, wofür  man  ja  sonst  Schmiedeeisen  oder  Stahl  zusetzt.  1  Hiermit 
erziele  ich  gute  Resultate,  was  ja  leicht  erklärlich  ist,  wenn  man  bedenkt, 
daß  man  beim  Zusatz  von  Stahl  oder  Schmiedeeisen  mit  einem  Schmelz- 
punkt von  etwa  1800  Grad,  mit  Gußeisen.  \  on  zirka  1250  Grad  zusammen- 
legieren soll.  1 

Die  Legierung  könnte  dann  sein:  20  Prozent  Frodair,  feinkörnig, 
20  Prozent  Hämatit,  Ostküste,  20  Prozent  Vorlegierung  (bestehend  aus 
50  Prozent  Stahlschienen  und  50  Prozent  Hämatit),  10  Prozent  Holz- 
kohlen-Roheisen, 30  Prozent  guter,  reiner  Maschinenbruch  und  1/4  Prozent 
Ferro-Titan.  1 

Die  Plunger  müssen  stehend  gegossen  werden  unter  Benutzung  eines 
mäßigen,  verlorenen  Kopfes. 

Die  Maße  des  Kupolofens  sind  die  gebräuchlichen,  der  Winddruck 
genügt  bis  450  mm  W,assersäule,  nur  wäre  ein  Windkasten  mit  drei 
tangential  angeordneten  Düsen  eher  am  Platze,  ebenso  ziehe  ich  einen 
600  mm  weiten  Kupolofen  dem  engeren  vor.  S.B. 

Anlage  eines  Messingschmelzofens- 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  870.) 
2.     Die    alten     Schachtöfen    mit    natürlichem    Zug    werden  ihres 
unrentablen    Betriebes    wegen,    das    hauptsächlich    in    relativ  größerem 
Brennmaterial-    und    Tiegelverschleiß    besteht,    in    Zukunft,    wenn  auch 
nicht  ganz,    so   doch   bedeutend   von   der   Bildfläche   verschwinden  unjd 


Formermeister, 

40  Jahre  alt,  verheiratet,  tüchtig  und  energiath,  in  allen  Zweigfin  des 
schmiedbaren  Eisengussps,  sowie  im  Legieren  und  Schmelzen  im  Tiegel-, 
Kupol-  und  Maninoten  erfahren,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisae,  per 
1.  Juli  1912.  Stellung. 

Geü.  Offert,  unter  EZ  Gi  52  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 


Tüchtiger  Formermeister, 

seit  15  Jahren  als  solcher  in  mittleren  ut>d  grösseren  Betrieben  mit 
bestem  Erfolge  tätig  gewesen,  mir  allen  in  das  Gie-SHroifao.h  einschlagen- 
den Arbeiten,  sowie  ma  dem  Lohn-  und  Akkordwesen  gründlich  ver- 
traut, sucht,  gestützt  auf  prima  Zeugnisse,  baldigst  daueri  de  Stellung 
Gefi.  Offerten  unt.  B  Z  3299  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 


Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker&Piscantor 

Gpossalmepode  -  O. 

empfehlen  (im 

^  IS  Ceylon-  ^ 


Grophltschmelztlesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse, 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Metallgiesserei 

mit  !=ehr  guter,  langjähriger  Kundschaft,  Umsatz  pro  Monat  10  000  bis 
15  000  M.,  sofort  an  kapitalkräftigen  Herrn  zu  verpachten. 

Interessenten  bei.  ihre  w.  Offerten  unter  EZ  3304  an  die  Exped. 
dieser  Zeitung  zu  richten. 

Wichtig  für  Glessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  er3tklas<>ige  Giessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  »201  an  die  Exp.  d.  Bl. 

Grössere  Eisengiesserei  sucht  einen 

tüchtigen  Schmelzer. 

Oä.  mit  Zeugni.-.abschriften  sowie  Angabe  der  Gehaltsansprüche 
und  des  frühesten  Eintritts  befördert  unter  E  Z  3321  die  Expedition 
dieser  Zeitung, 

Alter  Kupolofen, 

8  m  hoch,  130  cm  Durchmesser,  wegen  Betriebsvergrösserung  billig  zu 
verkaufen. 

Eisenhüttenwerk  Carlshütte,  F.  C.  KLEIN,  G.  m.  b.  H., 
Carlshütte,  Kreis  Biedenkopf,  H.-N. 

Für  Eisengiessereien! 

Aus  der  Stillegung  einer  Giesserei  werden  billig  abgegeben: 

I  Kupolofen,  System  „Ehrhardt",  für  ca.  5000~kg  stündl.  Schmelzfähigkeit,  mit 

Eatleerungsvorrichtung  und  Säulenuntersatz,    (Ganz  neu.) 
I  dto.  für  ca.  3000  kg  stündl  Schntelzfähigkeit  mit  zwei  Oüsenreihen. 
I  Satzboden  für  beide  Gefen, 

I  Laufkranvorrichtung  für  2500  kg  Tragkraft,  mit  Unterkonstruktion  aus  I-Eisen, 
N.  P.  24  a-  II  m,  ein  Q  erträger,  N.  P.  24  a.  7  m,  einer  gusseiserr.en  Säule, 
220  mm  DurchmOBser,  ca.  4  m  lang  und  6,5  m  Spannweite. 

I  Gichtauszugwinde, 

I  Giessereidrehkran  für  5000  kg  Tragkraft  und  5,7  m  Ausladung, 

I  Sandmischmaschine, 

I  sechseckiges  Scheuerfass. 

I  franz.  Kollergang.  Läufer  durchm.  =  1400  mm,  Schalendurchm,  =  2400  mm. 
I  Lehmkollergang,  Schalendurchmesser  =  1800  mm. 

1  Teerkessel  aus  7  mm-B  ech. 

2  hydraul,  Plattenformmaschinen  mit  ausfahrbaren   Formplatten  l450.iX)00. 

Verschiedene  Giessereikleinwerkzeuge,  wie  Formkasten,  Beschwereisen, 

Giesspfannen,  Schabionenvorrichtung  n  usw. 
i  Laulkran  mit  Seilbetrieb.  12500  kg  Tragkraft,  ll,7m  Spurweite. 
I  dto.  für  Hand-  und  Seilbetrieb  für  10  000  kg  Tragkraft,  im  Trägerabstand. 
I  Exhaustor,  1500  mm  Flügeldurchmesser. 
I  Ventilator,  500  mm  Rohrweite. 

•    Nähere  Auskunft  erteilt: 

Ingenieur  Mich.  Berger,  techn.  Büro, 

Telephon  2927       KaPlSPUHG  !■  Ba  Yorkstr.  15. 
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dort,  wo  man  einigermaßen  im  Betriebe  em  Gebläse  anbringen  kann,  dio 
selben  durch  Gebläseöfen  ersetzen.  Solches  ist  bereits  in  weitgehendstem 
Maße  geschehen  und  zwar  in  der  \'er\vendung  der  Gebläseöfen  mit  Koks- 
feuerung. 

Die  in  neuerer  Zeit  ^ur  Anwendung  gebrachten  Oelfeuerungsöfen,  die 
nur  mit  Gebläse  betrieben  werden  können,  sind  nach  den  gemachten  Er- 
fahrungen berufen,  als  die  Schmelzöfen  der  Zukunft  angesehen  zu  werden. 
.\ls  besondere  Vorzüge  sind  einmal  der  saubere  Schinelzprozeß  in  Ansatz 
zu  bringen  und  insSesondere  der  Wegfall,  der  beim  Koksschmelzjfcn  schäd- 
licJien  Wirkung,  das  im  Schmelzkoks  enthaltenen  Schwefels  auf  das  Metall. 
Aus  letzterem  Grunde  schon  allein,  gilt  der  Oelschmelzofen  dem  Koks- 
schmelzofen als  überlegen.  Wenngleich  die  Fabrikanten  der  Oelschmelzöfen 
gerne  eine  Verminderung  der  Schmelzbetriebskostcn  behaupten,  glaube 
ich  nach  eingeholten  Erkundigungen  nicht  recht  an  diese  Behauptung,  kann 
aber  auch  sagen,  daß  sie  nicht  höher  sind  als  beim  Koksschmelzofen.  Man 
hat  zwar  die  Oelfeuerungsöfen  früher  \ielfach  wegen  Versagens  der  Oel- 
Zufübninüscluscn  zu  diskreditieren  \ersuchl,  dies  trifft  aber  heute  kaum 
mehr  zu.  Icli  kenne  eine  Firma,  die  ihre  Fabrikate,  (Jelfeuerungsütcn,  zu 
einer  vierwöchigen  Probetätigkeit  hergibt  und  erst  nach  zufriedenstellendcnii 
B'etnebe,  dir  rebernahnie  anheimstellt.  Ich  meine,  daß  bei  (.-in.'in  solchen 
Entgegenkommen,  die  Firma  ihrer  guten  Sache  doch  sicher  .'^ein  muß,  was 
auch  schon  daraus  her\  orgeht,  daß  im  Bezirke  meines  Domiziles  \  ier 
solclier  Oefen  zur  Zufriedenheit  arbeiten. 

Die  Oelöfen  werden  ebenso  wie  die  Koksöfen  kippbar  cini^enchiel ,  ge- 
liefert und  halte  ich  diese  Konstruktion  in  allen  Fällen  für  die  richtige,  da 
der  Tiegel  stets  im  Öfen  verbleibt  und  nicht  infolge  des  öfteren  Heraus- 
nehmens, durch  die  Zangenbehandlung  und  Luftabkühlung  leidet,  und 
zu  frühzeitigerem  Ersatz  X'eranlassung  gibt.  Hieraus,  sowie  auch  aus  der 
kürzeren  Schmelzdauer  beim  Gebläseofen,  welches  ein  weiter  ins  Gewicht 
fallendes  Moment  bedeutet,  resultieren  die  hohen  Chargenzahlen  eines 
Tiegels,  die  gewöhnlich  auf  32 — 36,  öfter  bis  42  angenommen  werden 
können,  ich  habe  sogar  einen  Fall  erlebt,  wo  ein  300er  Tiegel  48  Schmel 
Zungen  mit  Rotguß  geleistet  hat. 

(Aus  meiner  Erfahrung  heraus,  rate  ich  bei  Neuanlegung  zur  Anschaf- 
fung eines  Gebläseofens  und  der  oben  angezogenen  Vorzüge  wegen,  zu 
einem  solchen  mit  Oelfenerung.  H(.  B. 

3.  Die  Oelschmelzöfen  sind  nur  dann  rentabel  anwenJb.ir  für 
eine  Gelbgießerei,  sofern  es  sich  um  einen,  Mindesteinsatz  \  on 
150  kg  handelt.  Für  kleinere  Einsätze  eignet  sich  von  dem 
Gebläseöfen  die  Marke  „Debas".  Wenn  Sie  genötigt  sind,  la  Qualitäts- 
Massenguß  herzustellen,  so  ist  der  Ziegelschacht-Schmelzofen  am  zweck- 
dienlichsten anzuwenden.  Ganz  besonders  eignet  sich  \  on  den  vielen  Tiegel- 
schacht-Schmelzofen-Systemen, dasjenige,  bei  dem  die  .Vußenluftsäule  direkt 
unter  dem  Rost  einwirken  kann.  Dieses  System  sichert  sclinellste  Schmel- 
zlungen,  gute  Ausnützung  des  Schmelzkokses  und  liefert  tadellose  Schmelz- 
cjualitäten.  Ihre  Arrfrage  ist  nur  dann  genau  zu  beantworten,  wenn  Sie 
angeben,  was  für  Artikel  Sie  abgießen,  als  auch  was  für  Quanten  tä^ich 
zu  erledigen  sind.  Bei  richtiger  Handhabung  kann  man  .luch  mittels  des 
angezogenen  Gebläseofens  gute  Qualitäten  von  Kupfer-,  Zink,  Legierungen 
darstellen,  sofern  diese  mittels  Phosphorkupfer  oder  auch  n'nttels  technischer 
darstellen,  sofern  diese  mittels  Phosphorkupfer  oder  auch  mittels  technisch 
kohle-  und  eisenfreiem  .Mangan,  desoxydiert  werden.  G. 

Auskunft  über  Tiegelstahlgiesserei  und  kippbare 

Tiegelöfen. 

(Zugleich  .-\nt\vort  auf  Frage  871.) 

I.  Der  beste  Schmelzofen  für  Stahl-  und  Temperguß  ist  der  Klein- 
konverter, weil  er  am  billigsten  im  Betriebe  ist.  Wollen  ^Sie  aber  ab- 
solut Tiegelöfen  haben,  dann  ist  dies  mir  dann  angebracht,  wenn  Sie 
erstklassigen  Qualitätsstahl  herstellen  wollen,  z.  B.  .\utomobilteile,  Schnell- 
drehstahl  oder  ganz  kleine  Nähmaschinenschiffchen  o.  dgl.  Denn  der  Ver- 
schleiß an  Tiegeln  ist  ganz  enorm  und  die  Kosten  der  Tiegel  hoch,  etwa 
12  Mk.,  und  hält  einer  durchschnittlich  nur  fünf  Schmelzungen  aus. 

Ebenso  möchte  ich  erwähnen,  daß  man  selten  oder  gar  inicht  kipp- 
bare Tiegelschmelzöfen  für  Stahlguß  anwendet,  weil  die  hohen  Hitze- 
grade diesem  hinderlich  sind,  und  die  Tiegel  durch  das  Schwanken  in- 
folge  der  hohen  Erhitzung  stark  leiden. 

Die  Kleinbessemerei  wird  mit  gutem  Erfolge  in  Amerika,  Schweden 
und  auch  bei  uns  betrieben,  namentlich  zur  Erzeugung  von  Stahl-  und 
Tempergußteilen   mittlerer  Beanspruchung. 

Wenn  Sie  ähnliche  Teile  herstellen  wollen,  dann  könnte  man  Ihnen 
nur  zur  Anschaffung  eines  Kleinkonverters  raten.  Im  Kleinkonverter,  der 
sog.  Bessemerbirne,  wird  das  vorher  im  Kupolofen  vorgeschmolzene  Roh- 
eisen in  flüssigem  Zustande  aus  dem  Kupolofen  gebracht.  Dann  wird  ein 
LuftstroJn  durch  oder  über  das  Eisenbad  geleitet,  wodurch  das  Eisen 
entkohlt  und  von  den  Verunreinigungen  so  befreit  wird,  daß  ,es  stahl- 
ähnlich wird.  Natürlich  gibt  es  dann  noch  Zusatzmittel,  wie  Ferromangan, 
Ferrosiliziulni  usw.,  womit  man  dem  Eridprodukt  den  gewollten  Ana- 
lysengehalt geben  muß,  und  zwar  von  0,6^  Prozent  Mng.,  0,1  Prozent  C. 
fund  0,2  Prozent  Sil.  Mit  dem  Kleinfeonverter  lassen  sich  kleinste  Schmel- 
zungen, bis  auf  3000  kg  herunter,  gießen,  d.  h.  in  einer  Charge  bessemern 
und  dann  natürlich  in  Pfannen  abtragen.  Zum  Farmen, muß  ein  fetterer, 
hitzebeständigerer  Sand  benutzt  werden,  als  für  Eisenguß.  Oft  wird  heute 
auch  grün  im  Sande  gegossen,  im  Gegensatz  zur  früheren  Trocknung. 
Dieser  Formsand  wird  nur  in  bestimmten  Gruben  gewonnen,  nament- 
lich in  Belgien  und  Frankreich,  speziell  in  der  Umgebung  von  Lüttich 
und  Paris  findet  sich  ein  ausgezeichneter  Sand.  Vereinzelt  findet  er  sich 
.auch  in  Deutschland,  z.  B.  in  Süchteln  (Rheinland),  ebenso  .ist  der 
Hallenser  Formsand  aus  Halle  a.  S.  geeignet;  es  handelt  sich  eben  darum, 
wo  Sie  wohnen  und  woher  Sie  ihn  billiger  beziehen. 


Erfahrener  Laborant  gesucht 
von  grosser  Berliner  Maschinen- 
fabr  k,  der  ims'ande  ist,  Analysen 
von  Eisen  und  Metallen  selbständig 
zu  machen  und  der  auch  sonst  mit 
dem   Giessereiwesen    vertraut  ist. 

Gefl.  Off.  mit  Gehaltsansprüchen 
und  Angabe  des  Antrittstermins  unt. 
E  Z  3318  an  die  Exp  d  Z^-ifg.  erb. 


Graphittiegelscherben, 

engl.,  Tb  iiiig  zu  kaufen  gesucht  mit 
äuss.  Preisangabe. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  3316  an  die 
Exp.  dieser  Zei'ung  nrheien. 


leilD.R.P.2]7ill 


in  Lizenz  zu  vergeben. 

Zur  Ausbeutung  Kapitalist  mit 
60  0UO-100  000  M.  oder  Fabrik  resp. 
Bankunternehmpin,  gesucht.  Viel- 
fache Offert,  auch  aus  überseeischen 
Ländern  liegen  vor.  Misserfolg 
ausgeschlossen. 

Off',  unt.  0  0  8182  an  Haasenstein 
&  Yogier  A.-G.,  Berlin  W  8,  erbeten. 
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odell-Locli 


vollkommen 
Schwei  ssfrei, 
gar  nicht  ab- 
seteend.dünn- 
flüssig,  gut  deckend,  billigst. 

aschlnenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,-^ 

Hu$oLenssenaaiKiDr..ZßItz9 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter^ 

'°™''"'"  Karl  Roth.  Dresden  28, 


fabrik 


iraben  14. 


iessereiartikel 

Verzinnte  Kernstützen  u.Kem- 
nägel,  Formerstifte  eig.  Ftbr.| 

lliiilr.lililiQner.Speyßra.!ii!. 


^  Hermann  Boehm  nachf..  Breslau  Uli 


Bergbau-  und  Hüttenerzeugnisse 


kohlenstoff  armes  Qiesserei  -  Spezial  -  Roheisen 

als  Ersatz  für  die  teueren  ausländischen  Marken,  erhöht  als  Zasatz 
schon  bei  10  pCt.  die  Qualität  des  Gusses  ganz  bedeutend. 

Pa.  weisses  Spezial -Rolieisen  für  HartguBszvfecke  uaw 


Pa.Sidmpfcaolin 


ea.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH» 

I>ölau  (BesirK  Halle) 


Chamotte-Sieine 


«1^ 


Frohweins  Halberstililter  > 
Specialsand  für  Formniasctiineo 


SpezialSand  für  Formmaschinen  I 

und  Halberttadter 

gelber  Formsand  für  Zaiinräderl 

au«  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  «vecll.  I 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.   Liefere  ferner;  [ 

la  ruten  Ellriclier  Formsand  fQrl 
Trocl<enguss,  üfflebener,  Blanlcen- 
burger,  sowie  sämti.  Sorten  Hai- 
iescben  Formsand.  ::  Qebiäseicies 


Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Quarzsandi 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Billig! ! 


verzinnte 

KerniiöAclien 

verzinnte 

KcrnnägBl  mit 
breiten  Köpfen 


Billige ! 

25,'25xl'/4  inm,  1  Stift  5  mm  M.  ],20  per  100  S(. 


40,25Xl'/j 
50/40X2 
50'25Xl'/4 
65/33Xl"2 
80/40x11/2 


2V2 


M.  1,50 
M.  2,80 
M.  2,— 
M.  3,— 
M.  3,90 

3",  . 


100 
100 
100 
100 
100 

5  Zoll 


7,— 


per  1000  St.  M.  2,50,  3,—,  3,75,  4,25,  5,- 

Öofort  ab  Lagervorrat  lieferbar. 

Dortmunder  Kernstützen  -  Fabrik  sa  Dortmund. 


FRODAIR-fPEZIALROHEIfEN 

für  Zylinder-,  l-iart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Quailtätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

FÄundon  Fenchurch  House,  London  E.  C.  ZiTL^U 


Diese  Fürmsaiiclc  müssen  dann  uocli  aufbereitet  werden,  getrocknet, 
dann  fein  abgesiebt,  mit  Kohlenpulver,  auch  wohl  Schamottemehl  und  go 
brauchtem  Formsand  gemischt  und  angefeuchtet,  wodurch  er  dann  ge- 
brauchsfertig ist. 

'Die  Kosten  der  ganzen  Bessemereianlage  würden  sich  auf  etwa  loooo 
Mark  stellen,  wobei  natürlich  alle  Nebenkosten  eingerechnet  sind,  bei 
etwa  500  kg  Schmelzleistiuig. 

Die  Schmelzung  selbst  resp.  die  Entkohlung  dauert  höchstens  25  Min,, 
weshalb  täglich  eine  große  Zahl  Schmelzen  erzielt  werden  können. 

Was  nun  die  Legierung  betrifft,  so  erklärt  sich  schon  aus  dem  vor- 
hergehenden, daß  das  eingesetzte  ;Kupolofenmaterial  durch  die  Verwand- 
lung im  Konverter  gebessert  wird.  Es  ist  das  Einsatzmaterial  jedoch  schon 
im  Kupolofen  so  zu  vvä'lilen,  daß  es  möglichst  dem  Stahlprodukt  bei- 
kolmmt,  damit  durch  die  Windfrischung  im  Konverter  nicht  zu  viel  Eisen 
verbrannt  wird.    Der  gewöhnliche  Abbrand  betrcägt  10  bis  15  Prozent. 

Die  Legierung  bewegt  ,sich.  zwischen  reinem  Spiegeleisen,  Il.imatii 
und  Siliziumeisen,  weil  Silizium  beim  Entkohlen  beträchtlich  aus- 
gebrannt wird,  Hämatit  und  Spiegeleisen,  weil  der  geringe  Phosphorgehalt 
dieser  Marken  dem  Endprodukt  günstig  ist.  Phosphor  wird  in  den 
Kleinbirnen  meist  nicht  abgeschieden.  S.  B. 

Verwendung  eines  Flaschenzuges  beim 
^Zusammensetzen  der  Formen  und  Qiessen  mit 

Kranpfannen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  872.) 
I.  Der  Differential-  oder  Weston-Flaschenzug  ist  allerdings  eine  ganz 
veraltete,  englische  Konstruktion,  die  beim  .'\rbeiten  wenig  Sicherheit 
bietet.  .  Unsere  deutschen  Schraubenflaschenzüge  sind  deshalb  dem  Diffe- 
rential-Flaschenzuge weit  überlegen.  Wenn  allerdings  Ihr  Betriebs- 
ingenieur behauptet,  daß  es  auch  mit  diesem  Flaschenzuge  gehen  müsse, 
dann  ist  das  wohl  kaum  zu  widerlegen,  aber  wie  es  sich  mit  dem  Differen- 
tial-Flaschenzuge in  der  Gießerei  arl^eiten  Läßt,  wird  der  Betriebsingenieur 
erst  mit  der  Zeit  einsehen.  Es  ist  Ihnen  nun  nicht  zu  verdenken,  wenn; 
Sie  für  Ihren  Betrieb  einen  regelrechten  Handlaufkran  fordern,  denn  ohne 
einigermaßen  Einrichtung  ist  heute  in  der  Gießerei  nichts  mehr  zu  er- 
reichen. Es  muß  zwar  benaerkt  werden,  daß  auch  der  Handlai.ü:kran  als 
nicht  mehr  zeitgemäß  für  die  Gießerei  angesehen  werden  muß,  deni^ 
die  Nachteile  eines  solchen  gegenüber  einem  elektrischen  Kran  sind  doch 
gewaltige.  Immerhin  mag  jedoch  für  kleinere  Betriebe  auch  der  Hand- 
laufkran atisreichend  sein.  Die  Hauptfrage  bei  Ihnen  wird  nun  der 
Kostenpunkt  sein.  Die  billigste  Art  des  Laufkranes  ist  der  Einträger- 
kran, bei  dem  die  beiden  seitlichen,  auf  der  Fahrbahn  laufenden  Fahr- 
brücken nur  durch  einen  Kranträger  verbunden  sind.  Auf  diesem  Träger 
bewegt  sich  dann,  an  einer  Laufkatze  hängend,  das  Hebezeug  des  Kranes, 
in  den  meisten  Fällen  ein  einfacher  Flaschenzug.  Ein  solcher  Kran  würde 
also  auch  für  Sie  m  Frage  kommen,  ich  möchte  'Ihnen  jedoch  emp- 
fehlen, anstatt  der  Handlaufkatze  mit  Flaschenzug  eine  elektrische  Lauf- 
katze anzuordnen,  bei  der  das  Katzenfahren  allerdings  von  Hand,  (das 
Heben  und  Sehken  jedoch  elektrisch  betätigt  wird.  Der  Preis  für  eine 
solche  Laufkatze  stellt  sich  z.  B.  bei  5000  kg  Tragkraft  auf  etwa  1500  Mk. 
Avd  diese  Weise  bekoanmen  Sie  schon  ein  einigermaßen  brauchbares 
Hebezeug.  Was  die  Bedienung  anbetrifft,  so  brauchen  Sie  hierfür  keines- 
wegs mehr,  als  bei  einem  Handlaufkran.  Noch  einmpl  auf  den  Weston- 
Flaschenzug  zurückkommend,  sei  bemerkt,  daß  dieser  für  die  Gießerei 
insofern  unpraktisch  ist,  da  derselbe  eine  höhere  als  die  angegebene  Be- 
lastung nicht  verträgt.  Wenigstens  geben  die  Lieferanten,  des  VVeston- 
Flaschenzuges  stets  an,  während  unsere  deutschen  Flaschenzüge  mit  mehr- 
facher Sicherheit  abprobiert  sind.  Wie  wichtig  dieses  gerade  in  cler 
Gießerei  ist,  wird  wohl  jeder  Gießereifachmann  selbst  wissen,  denn  ge- 
rade in  der  Gießerei  kO'min,t  njcht  selten  eine  Ueberbelastung  iler  Hebe- 
zeuge vor.  Ich  denke  hierbei  nur  an  das  Herausziehen  schwererer  Guß- 
stücke aus  dem  Sand.  Alles  in  allem  genommen,  kann  i  heute  eine 
Gießerei,  welche  schwerere  »Stücke  anfertigt,  nicht  mehr  ohne  ein  gutes 
Hebezeug  auskommen,  und  sollte  hierin  in  keinem  Fa.lle  zu  große  Spar- 
samkeit geübt  werden.  F.  W. 

Löclier  im  Metallguss  und  ihre  Beseitigung. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  873.) 

I.  Blasen  resp.  Löcher  im  Guß  können  eine  Folge  sein  von  Schwin- 
dung oder  einer  Gasentwickelung  im  Guß  selbst,  während  derselbe  schon 
im  Erstarren  begriffen  ist.  Die  durch  Schwindung  hervorgerufenen  Hohl- 
räume unterscheiden  sich  indes  teils  durch  ihre  Lage,  teils  durch  ihre 
Form  von  den  durch  Gasentwickelung  entstandenen.  Ihrer  Beschreibung 
nach  handelt  es  sich  in  Ihrem  Falle  um  letztere  Art  von  Löchern,  Löcher 
von  glatter,  etwas  langgezogener  Form.  Diese  Blasenbildung  ist  in  der 
gerade  nidil  angenehmen  Eigenschaft  des  flüssigen  Eisens  selbst  zu 
suchen,  Gase,  insbesondere  Wasserstoff,  aufzunehmen  und  beim  Erstarren 
wieder  abzugeben.  Eine  Gasentweichung  während  des  Schmelzprozesses 
kann  man  immer  beobachten.  Diese  Gase  bestehen  zumeist  aus  Kohlen- 
oxyd, das  sich  während  des  .Schmeliz.prozesses  bildet.  Beim  Erstarren 
des  Metalls  hört  diese  JCohlenoxydbildung  auf,  nicht  aber  die  Wasser- 
stoffentweichung.  Selbst^  das  erstarrte,  noch  glühende  Eisen  haucht 
Wasserstoff  aus,  Erkaltet  nun  ein  Gußstück  an  der  Oberfläche  schneller, 
so  vermögen  die  Gasblasen  nicht  mehr  zu  entweichen,  sie  bleiben  in 
Form  kleiner  Bläschen   unter   der   Oberfläche  sitzen. 

Eine  Verhinderung  der  Blasenbildung  kann  schon  durch  eine  ge- 
ringe Abweichung  in  der  Gattierung  erzielt  werden.  Ueber  diese  haben 
Sie  jedoch  keine  Angaben  gemacht.  So  hindern  Zusätze  von  Mangan 
oder  Silizium,  oder  beides,  je  nach  Zusammensetzung  des  Eisens,  die 
Gasentwickelung.     Als  besonders   erfolgreich   für   diesen   Zweck  hat  sich 
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ein  geringer  Zusatz  von  Aluminium  erwiesen,  doch  nicht  mehr  als  o,i  Pro- 
zent, da  zu  viel  das  Gegenteil  bewirkt,  indem  es  das  Eisen  zu  dickflüssig 
macht  und  so  die  Gasentweichung  hindert.  Das,  Aluminium  wird  erst 
kurz  vor  dem  Ausgießen  zugesetzt,  und  zwar  muß  es  mittels  eiserner 
Zange  schnell  Unter  die  Oberfläche  der  Schmelze  eingetaucht  werden, 
damit  es  nicht  als  spezifisch  leichter  auf  der  Oberfläche  schwimmt  und 
verbrennt.  Efe  tritt  ein  lebhaftes  Aufwallen  ein,  wodurch  alles  (Gas 
schnell  nach  der  Oberfläche  befördert  Mird.  Die  Schmelze  färbt  sich 
hierbei  heller  und  \vird  dünnflüssiger.  Hierauf  muß  sogleich  das  Ver- 
gießen vorgenomnilen  werden.  Bei  der  \>rwendung  \on  .Aluminium 
müssen  die  Fonnen  absolut  trocken  sein. 

Auch  ein  Titanzusatz  wirkt  stark  reinigend  und  gibt  dichte  Güsse. 
Das  Titan  wenden  Sie  am  besten  als  Titanthennit  an.  Re. 

Masselbrecher. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  874.) 

1.  Ihre  Frage  ist  im  Fragekasten  unmöglich  eingehend  zu  beant- 
worten, denn  Sie  geben  nicht  an,  welche  Betriebskraft  Ihnen  für  den 
Masselbrecher  zur  \'erfügung  steht,  ob  elektrischer,  hydraulischer  oder 
Riemenantrieb,  denn  hiernach  richtet  sich  der  Preis  eines  solchen  Massel- 
brechers. Auch  sollte  bei  der  Anschaffung  derartiger  Maschinen  nicht 
immer  der  billigste  Preis  maßgebend  sein,  defin  gar  zu  oft  stellt  sich 
eine  billige  Maschine  nachher  im  Betriebe  sehr  teuer.  Setzen  Sie  sich 
mit  mehreren  diesbezüglichen  Firmen,  die  Sie  im  Inseratenteil  der  ,, Eisen- 
zeitung" genügend  vorfinden,  in  \'erbindung,  und  lassen  Sie  sich  einen 
Ihren  Verhältnissen  angepaßten  Masselbrecher  offerieren,  der,  wenn  auch 
in  der  Anschaffung  etwas  teuerer,  sich  später  im  Betriebe  aber  doch  billiger 
stellt.  '  F.  B. 

2.  Der  beste  Masselbrecher  ist  der,  welcher  sich  den  örtlichen  Ver- 
hältnissen anpaßt:  wenn  Sie  z.  B.  elektrischen  .\ntrieb  haben,  dann  ist 
dieser  der  beste,  weil  Sie  denselben  an  jede  beliebige  .Ar- 
beitsstätte schaffen  können. 

Der  Preis  beträgt  etwa  5000  Mk.  bei  fahrbarer  .Ausführung  mit  elek- 
trischem Antrieb,  wie  solche  z.  B.  von  der  Firma  Brink  &  Hübner  in 
Mannheim  geliefert  werden.  Derselbe  wird  zweckmäßig  direkt  an  den 
Waggon  geschoben,  die  Masseln  dann  herausgenommen  und  in  den  Massel- 
brecher gesteckt.  Die  Wirkungsweise  und  Bauart  ersehen  .Sie  ja  aus 
den  Prospekten   und   Anbietungen   der   betreffenden  Firmen. 

Falls  Sie  etwa  hydraulischen  Betrieb  und  infolgedessen  Preßwasscr- 
betrijeb,  Akkum(alator  und  überschüssiges  Druckwasser  zur  \'erfügung 
steht,  dann  wäre  der  hydraulische  Antrieb  bedeutend  billiger,  denn  dieser 
kostet  nicht  mal  die  Hälfte.  Die  sonstige  Arbeitsweise  ist  ähnlich  wie 
der  vorhin  beschriebene.    Diesen  liefert  dieselbe  Firma. 

Dann  gibt  es  noch  solche  mit  Riemenantrieb,  welche  aber  nur  sta- 
tionär angeordnet  werden  können,  infolgedessen  die  Masseln  dorthin  ge- 
tragen und  die  Bruchstücke  auch  wieder  aufgestapelt  und  meist  für  den 
Gebrauch  nochmals  wieder  umgelagert  und  angefaßt  werden  müssen, 
was  viel  Zeit  in  Anspruch  nimmt.  Die  einfachste  Art  ist  ein  Masselbrecher 
mit  Handbetrieb,  eine  Spe^ialait  Fallhammer^  welcher  fahrbar  eiiigerichtet 
ist,  mit  Jcleinen  Laufrollen  und  Spurkranz,  passend  für  das  \'orhandene 
Gleis,  so  daß  er  überall  hingefahren  werden  kann.  Der  Fallbär  wird 
mit  Zugriemeu  \on  Hand  hochgezogen,  wozu  also  ein  Mann  benötigt 
wird,  ebenso  ein  Mann,* um  die  Masseln  unterzulegen  und  fortzunehmen. 
Der  Preis  beträgt  etwa  800  Mk.  Lieferant :  Koch  &  Co.,  Maschinenfabrik, 
Remscheid  V. 

Haben  Sie  aber  nur  wenig  Produktion  pro  Tag,  etwa  bis  6000  kg 
zu  zerkleinern,  dann  ist  die  erstere  Ausführung  nicht  rentierend,  man 
zerkleinert  dann  die  gewöhnlichen,  eingekerbten  Masseln  von  Hand  etwa 
auf  einer  dicken  Schiene  und  zerkleinert  nun  die  Miutterstücke,  also  die 
ungekerbten  Einläufe,  auf  dem  billigen  Händbetriebs-Masselbrecher  (Fall- 
hammer), wobei  die  Auslagen  wieder  hereinkommen.  ().  .S. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Dortmund,  30.  April.  Es  war  schon  letzthin  an  dieser  Stelle  gesagt 
worden,  daß  jeder  Marktbericht  weniger  eine  Situationsschilderung  gegen- 
wärtig sein  kann,  als  eine  Darstellung  der  Erscheinungen,  die  mit  der 
Erneuerung  des  Stahlwerksverbandes  zusammenhängen.  In  der  Marktlage 
hat  sich  kaum  etwas  verändert;  sie  bleibt  sehr  günstig,  und  wenn  doch 
durch  den  ganzen  Verkeht  ein  Zug  der  Unsicherheit  geht,  so  trägt 
eben  der  Stahlwerksverband  die  Schuld  daran.  Vorläufig  liegen  die 
Dinge  so,  daß  man  eigentlich  noch  keinen  Schritt  vorwärts  gekommen 
ist.  Zunächst  handelt  es  sich  um  die  heiß  umstrittene  ,Frage  der  Kon- 
tingentierung der  B-Produkte.  Nach  dem  Verlauf  der  bisherigen  Ver- 
handlungen scheint  man  von  dieser  allerdings  absehen  zu  wollen,  trotz- 
dem eine  erhebliche.  M;jrderheit  dafür  ist.  Letztere  führt  allerdings 
für  ihren  Standpunkt  gewichtige  Gründe  an.  \'or  allem  würde  nach  dem 
Fortfall  der  Kontingentierung  die  Produktion  in  B-Produkten  ins  Un- 
gemessene gesteigert,  werden  können,  wodurch  natürlich  die  Preise  beein- 
flußt werden  müßten.  Es  scheint  auch,  daß  man  in  Händlerkreisen  be- 
reits eine  solche  Möglichkeit  voraussieht  uÄd  anfängt,  etwas  vorsichtiger 
zu  disponieren.  In  Kreisen  des  Verbandes  selbst  ist  man  übrigens  der 
Ansicht,  daß  die  erwähnte  Minderheit  sich  schließlich  doch  selbst  ohne 
Kontingentierung  nicht  ausschließen  wird.  Abgesehen  von  dem  oben 
erwähnten  Nachteil,  hätten  auch  diejenigen  ^'erbän•de,  die  auf  Grund 
der  Produktionsbindung  die  Beteiligungsziffern  für  ihre  Mitglieder  fest- 
setzen, späterhin  Schwierigkeiten  damit,  wenn  ics  sich  um  die  (Erneue- 
rung des  eigenen  A'erbandes  handelt.     Die  zweite  .Schwierigkeit  besteht 
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darin,  daß  eine  Reihe  von  Werken,  die  ihre  Trägerproduktion,  \^ljeson- 
ders  die  Herstellung  der  sog.  Greyträger,  sehr  erweitert  hat,  beträchtliche 
Erhöhung  der  Beteiligung  in  Formeisicn  verlangt.  Die  Deutsch-Luxem- 
burger Gesellschaft,  die  früher  in  liezug  auf  Greyträger  eine  dominierende 
Stellung  einnahm,  ist  aber  dagegen  und  macht  ihre  Teilnahme  au  den 
weiteren  \' crhandlungen  'von  der  Ablehnung  dieser  Forderung  abhängig. 
So  sind  denn  eine  Unmenge  Schwierigkeiten  vorhanden,  die  leicht  iden 
Fortbestand  des  Verbandes  gefährden  könnten.  Man  glaubt  aber,  daß 
nach  dem  alten  bewährten  Rezept  in  der  letzten  Stunde  ein  Provisorium 
geschaffen  werden  wird,  luni:  Zeit  für  neue  Beratungen  zu  gewinnen.  — 
Wie  schon  oben  angedeutet,  läßt  sich  über  das  Geschäft  ^nichts  Neues, 
jedenfalls  aber  nur  Gutes,  sngen,  und  mit  der  Bemerkung,  daß  in  allen 
Zweigen  eine  rege  Tätigkeit  herrscht,  daß  die  Tendenz  überdies  weiter 
nach  oben  gerichtet  und  daß  die  weiteren  Aussichten  vorläufig  günstig 
beurteilt  werden,  könnte  eigentlich  der  Bericht  schließen.  Nur  auf  einige 
Einzelheiten  sei  noch  hingewiesen :  Am  Stabeisenmarkt  nimmt  die  Leb- 
haftigkeit ständig  zu;  die  Wierke  sind  iso  stark  besetzt,  daß  Lieferfristen 
bis  zu  fünf  Monaten  gefordert  werden.  Es  wird  sehr  darauf  gedrängt, 
daß  die  Verbraucher  die  früheren  Abschlüsse  zu  den  niedrigeren  Preisen 
nunmehr  abnehmen.  Am  Röhrenmarkte  scheint  sich  die  Preisent Wicke- 
lung nunmehr  auch  in  ein  freundlicheres  Fahrwasser  begeben  zu  wollen. 
Die  der  Mannesmanngruppe  nicht  angehörigen  Werke  haben  nänüich  be- 
schlossen, durch  Herabsetzung  der  Rabatte  die  Preise  für  Gasröhren  um 
5  Mk.,  die  für  Siede-  und  Flanschenröhren  ebenfalls  um  eine  Kleinigkeit 
zu  erhöhen.  Die  Beschäftigung  wird  allgemein  als  gut  bezeichnet.  Neuer- 
dings lassen  sich  auch  in  der  Drahtverfeinerungsindustrie  etwas  lohnendere 
Sätze  erzielen.  Vereinigungsverhandlungen  sollen  'nach  Verlängerung  des 
Stahlwerksverbandes  stattfinden. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73'/* 

Deutsches  Giessereiroheisen  No,  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siefen)   65 

Thomaseisen  aus  I>uxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  5^~5^ 

Spieg<- leisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77'/* 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  72  —  73 

Stabeisen  in  Scbweisseisen   I35~I38 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  1 1 5  —  1 20 

Träerereisen  (Grundpreis)   115  —  117'/« 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142 — '477^ 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   13^  -  '35 

Siemens-Martin-Grobbleche   130 — 132 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142  — 145 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120  — 130 

Gasflammenförderkohle  '  ■    •  'i5~'25 

Fetttörderkohle   1 1 2'  >  - 1 20 

NusskohleU   215-255 

Kokskohle  122Y2-130 

Giessereikoks   180-  200 

Hochofenkoks   >SS— '75 

Brechkoks   200—230 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  30.  April.  Neue  Ereignisse  sind  diesmal  nicht  zu 
melden.  Das  Geschäft  nimmt  seinen  regelmäßigen,  recht  befriedigenden 
Verlauf  und  die  Aussichten  für  die  weitere  Entwickelung  gelten  ebenfalls 
als  günstig.  Fast  überall  liegt  reichliche  Beschäftigung,  zum  Teil  für 
mehrere  Monate,  vor,  die  Lieferfristen  müssen  bei  neuen  Bestellungen 
ziemlich  lange  ausgedehnt  werden,  und  die  Tendenz  liegt  für  .einzelne 
Artikel  fortgesetzt  nach  oben.  Sehr  stark  besetzt  sind  die  Hütten.  Nach 
Roheisen  besteht  andauernd  starke  Nachfrage,  die  nicht  immer  in  ge- 
wünschtem Umfange  befriedigt  werden  kann.  Für  die  Ausfuhr  werden 
'ansehnliche  A'nforderungen  gestellt,  namentlich  seitens  Rußlands,  die  nicht 
immer  gedeckt  werden  können.  Jedenfalls  wird  der  heimische  Konsum 
ünter  allen  Umständen  bevorzugt.  Die  Preise  für  Roheisen  verraten,  wie 
bisher,  große  Festigkeit.  Befriedigend  ist  ferner  das  Geschäft  in  Stab- 
und  Bandeisen.  Neuerdings  konnten  die  Werke  wieder  reichliche  Auf- 
träge hereinnehmen,  und  die  gute  Besetzung  gestattet  ihnen,  die  höheren 
Preise  mit  Leichtigkeit  zu  erlangen.  Im  Großhandel  sind  bekanntlich 
neuerdings  Erhöhungen  vorgenommen  worden,  mit  denen  die  Aufwärts- 
bewegung aber  anscheinend  noch  nicht  ihren  Abschluß  erreicht  hat.  Aehn- 
liche  Verhältnisse  herrschen  am  Blechmarkt.  Feinbleche  werden,  beson- 
ders was  die  ganz  guten  Sorten  anlangt,  in  erheblichem  Maße  ver- 
langt, und  die  Werke  sind  darin  mit  Arbeit  für  'mehrere  Monate  ver- 
sehen. Von  Grobblechen  gehen  Kesselbleche  und  Schiffsbaumaterial  am 
besten,  namentlich  letztere  werden  gut  verlangt,  so  daß  für  geraume  Zeit 
ein  Mangel  an  Beschäftigimg  nicht  zu  besorgen  steht.  Träger  werden  in 
steigendem  Umfange  abgesetzt,  während  das  Geschäft  in  Schienen  ruhiger 
liegt,  da  die  Interessenten  anscheinend  vorläufig  versorgt  sind.  Der  Ver- 
kehr in  Röhren  hat  sich  weserntlich  belebt ;  gegenwärtig  wird  auch  nicht 
mehr  gesclüeudert,  vielmehr  erzielt  man  bei  neuen  Abschlüssen  schon 
seit  einiger  Zeit  bessere,  wenn  auch  nicht  gerade  lohnende  Preise.  Ueber- 
dies  laufen  noch  zahlreiche  alte  Abschlüsse  auf  der  früheren  niedrigeren 
Basis.  Das  gilt  auch  für  gezogene  Drähte  und  Drahtstifte,  die  bei 
flotterem  A,bruf  ebenfalls  höher  bezahlt  werden.  Walzdraht  gibt  den  ein- 
schlägigen Werken  über  die  Beteiligung  hinaus  zu  tun.  Die  Gießereien 
verfügen  über  einen  ansehnlichen  Auftragsbestand,  der  sich  immer  noch 
erhöht;  auch  die  Preise  ließen  sich  neuerdings  weiter  erhöhen.  Im  übrigen 
hat  sich  nichts  verändert.  In  den  Maschineirfabriken  und  Konstruktions- 
werkstätten hat  man  keinen  Anlaß,  zu  klagen,  wenn  die  .Beschäftigung 
auch  nicht  gleichm.äßig  verteilt  ist. 

Berliner  Metallmarkt. 

;B'  e  r  Ii  n  ,  30.  April.    Am.  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  verriet  die  Hal- 
tung diesmal   vielfach   Unregelmäßigkeit,     Die  letzte   amerikanische  Sta- 
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tistik  miacht«  keinen  besonders  guten  Eindruck  und  gab  lu  Realisationen 
Anlaß,  so  daß  vereinzelt  Rückgänge  zu  verzeichnen  waren.  Trotzdem 
sind  die  Notierungen  per  Saldo  fast  dieselben  geblieben,  da  der  legitime 
Konsimi  sich  nach  wie  \\ov  stark  anii  Geschaht  beteiligt  ,imd  die  ganze 
Situation  des  Artikels  eine  fortgesetzt  günstige  Beurteilung  findet.  Im 
hiesigen  Platohandel  erreichten  die  Erlöse  die  letztgemeldete  Höhe.  — 
Der  Zinn  m  a  r  k  t  wird  seit  einiger  Zeit  vollständig  von  der  Haussespeku- 
lation beherrscht.  Letztere  findet  in  der  ansehnlichen  Nachfrage  des 
Konsums  eine  kräftige  Stütze,  besonders  stellen  cue  amerikanischen  ^'er■ 
braucher  erhebliche  Anforderungen  an  den.  Markt.  Das  .Vngebot  bleibt 
dagegen  nach  wie  vor  knapp,  die  Preise  gingen  infolgedessen  nicht  un- 
beträchtlich nach  oben.  In  Berlin  erfuhren  sie  unter  dem  iEinfluss(> 
Londons  ebenfalls  eine  Erhöhung.  —  Blei  verrät  unverminderte  Festig- 
keit; die  Nachfrage  ist  andauernd  gut,  das  .Angebot  nicht  all^^u  erheblicli, 
—  Für  Zink  hat  sich  neuerdings  wieder  mehr  Interesse  eingestellt,  von 
dem  die  ,Sätze  etwas  profitieren  konnten. 
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Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68 VjMk.,  Kupferblech 
177  Mk.,   Messingblech    145  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messinglohr   188  Mk, 
bzw.  158  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahiueii 
und  abgesehen  von  f-peziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  100— 1 15  Mk.,  Leichtkupfer  95  —  105  Mk.,  Rotguss  95— 105  Mk., 
Gussmessing  70—80  Mk.,  Leichtmessing  45—60  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
zink, 32—43  Mk,  Altblei  15—25  Mk. 

Von  dea  französiscben  und  belgischen  Metallmärkten. 

'Paris,  30.  April.  Die  allgemeine  Situation  weist  keine  Veränderung 
auf.  In  der  Hauptstadt  war  wohl  das  Geschäft  iniletzter  Zeit  etwas  ruhiger, 
aber  trotzdem  noch  gut,  und  für  die  Werk©  ist  eine  Periode  etwas  ge- 
ringerer Nachfrage  nicht  einmal  ganz  unwillkommen.  Denn  sie  haben 
mit  der  Abwickelung  der  \orliegenden  Bestellungen  so  stark  zu  tun, 
daß  ohnehin.  Lieferungsverzögerungen  nicht  zu  vermeiden  sind.  Die 
'Preise  haben  sich  neuerdings  weniger  stürmisch  nach  oben  bewegt,  immer- 
hin sind  einige  weitere  Erhöhungen  zu  \erzeichncn.  Auch  von  den  Departe- 
ments läßt  sich  wieder  Befriedigendes  berichten.  Im  Nord  hat  aller- 
dings die  Nachfrage  bei  den  Walz\wrkeii  nachgelassen,  dagegen  werden 
einzelne  .\rtikel  der  KleineiseiiincluNtrie,  besonders  solche  für  das  Bau- 
gewerbe, stark  \  erlangt.  In  den  Ardennen  >j$cheinen  die  Betriehe  neue 
Preiserh()hungen  zu  planen,  «crijg^icns  werden  gegenwärtig  neue  Auf- 
träge zu  den  alten  Sätzen  iiieht  minier  entgegengenommen.  In  iHaute- 
Marne  nimmt  das  Ges.  h  iti  meinen  regelmäßigen  \'eiiauf;  neue  Be- 
-.tellungen  gehen  reichlich  ein,  die  alten  gehen  außerdem  für  längere  Zeit 
zu  tun.  Auch  im  Lriire  et  le  Centre  halien  die -Hütten  und  Werke  keinen 
Anlaß  zu  Klagen. 

Wie  günstig  sich  in  Belgien  der  W-rkehr  weiter  eiiluickelt  hat,  geht 
aus  den  in  der  letzten  ,Zcit  \  orgenommenen,  Preiserhöhungen  hervor. 
Die  Ausfubrnotierungen  für  Bandeisen  stiegen  ,um  2  sh.  auf  131  —  135, 
für  Flußeisenblcche  auf  167!/:;-^  170  und  für  Flußstabeisen  auf  147I/2  bis 
150  fr.  Außerdem  erhr.hti  n  die  Hüttenwerke  den  Satz  für  Frischerei-  und 
Thomasroheisen  um  1  Ir,  ;,uf  Ijzw.  fr.    Solche  Maßnahmen  sind 

wohl  der  beste  Beweis  für  die  vorzügliche  Lage  des  Geschäfts  und  deuten 
auf  eine  unvermindert  starke  Nachfrage  hm.  Was  S.tabeisen  anlangt,  so 
müssen    Lieferfristen    \nn    2  3    Monaten    in    .\nspruch   genommen  M'er- 
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den,  ebenso  ist  bei  Blechen  nur  schwer  mit  kürzeren  Terminen  aus- 
zukommen. Am  Roheisenmarkt  geht  es  lebha(t'l  her.  üie  Hütten  sind 
vorläufig  ausverkauft  und  haben  Mühe,  dem  Abruf  gerecht  zu  werden. 
Die  Produktion  im  ersten  Quartal  war  mit  560000  Tonnen  -  um  50000 
größer  als  im  Vorjahre ;  trotzdem  stie;g  die  Einfuhr  um  fast  40  000 
Tonnen,  da  die  eigene  Erzeugung  den  Bedarf  nicht  deckte.  ■■  Träger 
werden  flott  abgerufen,  w.ährend  in  Schienen  die  Aufträge  langsamer 
eingehen.  Die  Maschinenfabriken  haben  im  allgemeinen  gut  zu  tun, 
ebenso  sind  die  Konstruktionswerkstätten  ausreichend  besetzt.  Ueber  die 
Preise  wird  mitunter  noch  IClage  geführt. 

Atif  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  iKupfer. 
Zinn,  Blei  und  Zink  pro  100  Kilo  wie  folgt,:  ^  Ku])fer,  Chili  in  Barreiti, 
erste  Marken  185  fr.,  gewöhnKcKe  183  fr,,  in  Ingots  und  Platten  sowie 
Best  Selected  193  fr.,  in  Havre  sämtlich  lieferbar.  Kupfer  setzte  seine 
Aufwärtsbewegung  fort.  Zinn,  Banca  545  fr.,  Billiton  535  fr.,  in  Havre 
oder  Paris  lieferbar.  Detroits  und  Cornwall  fehlen.  Zinn  erfuhr  ebenfalls 
eine  weitere  starke  Steigerunti-.  Gewöhnliches,  lieferbar  Havre,  ^yi/i  fr., 
Paris  473/1  fr.  Zink,  schle)»isch(es,  lieferbar  Havre,  74  fr.;  andere  gute 
Marken,  heferbar  Havre  oder  Paris,  71  fr.  Zink  ging  .schließlich  etwas 
herauf,  während  Blei  einige  Schwäche  verriet. 

Amerika 

N  e  vv  York,  27.  April.  Die  anfänglich  lustlose  Stunmlung  atuf 
dem  hiesigen  Kupfermarkte  machte  in  den  letzten  Tagen  wieder  einem 
besseren  Tone  Platz.  Gleichzeitig  befestigten  sich  die  Preise  aufs  neue, 
und  man  erwartet  vielfach  die  unmittelbare  Fortsetzung  der  jüngst  unter- 
brochenen Hochbewegung.  Diese  Annahme  gründet  sich  zum  Teil  auf 
die  Wiederaufnahme  der  Tätigkeit  in  den  englischen,  und  der  waclisenden 
Regsamkeit  in  den  hiesigen  Metallindustrien.  Weitere  bedeutende  Trans- 
ataionen  sollen  in  elektrolytischem  Kupfer  zu  löi/g  c.  stattgefunden  haben, 
Oei  denen  es  sich  auch  um  größere  Verkäufe  nach  England  und  nacn 
dem  europäischen  Festlande  handelte.  Rückverkäufe  spekulativer  Eig- 
ner, die  in  den  ersten  Tagen  ünter  dem[  offiziellen  Marktpreis  bewirkt 
wurden,  hörten  inzwischen  wieder  auf.  Auch  das  Spekulationsgeschäft 
scheint  sich  nun  abermals,  beleben  zu  wollen,  worauf  u.  a.  auch  die  aber- 
malige Befestigung  der  Kupferaktien  an  der  Wertpapierbörse  deutet. 
Standard-Kupfer  schloß  gegen  Kasse  auf   15,60—15,75  c.  p.  Pfund. 

Das  weitere  Steigen  des  Zinnpreises  in  London,  in  Gemeinschaft  mit 
sehr  dringender  und  bedeutender  Verbrauchsnachfrage  bei  uns,  hatte 
eine  abermalige  Avance  auf  dem  hiesigen  Zinnmarkte  zur  Folge.  Leitende 
Verbraucher  scheinen  nun  wieder  einmal  genötigt  zu  sein,  länger  laufende 
Lieferungsaufträge  'zu  erteilen,  doch  finden  sie  es  immer  schwerer,  solche 
zu  annehmbaren  Bedingungen  unterzubringen,  da  spekulative  Verkäufer 
zusehends  rarer  werden.  Straits  galt  bei  Schluß  45,15  bis  45,25  c.  p.  Pfd. 
gegen  Kasse. 

Ein  vorzüglicher  Ton  zeichnete  abermals  den  Roheisenmarkt  aus, 
wo  nördliches  Gießereieisen  Nr.  2  indes  nominell  noch  immer  148/4  bis 
15V4  Doli,  gilt.  An  den  Produktionsmdttelpunkten  stiegen  die  Preise, 
da  alle  Anzeichen  auf  eine  komm,ende  Periode  der  Knappheit  deuten. 
Bisher  waren  die  Stahlwerke  mit  eigenen  Hochöfen  noch  immer  Abgeber 
ihirer  Ueberschußproduktion,  doch  neuerdings  verkaufen  sie  Roheisen  nicht 
länger.  Nicht  geringe  Beunruhigung  veranlaßt  die  zunehmende  Koksnot. 
Ein  sehr  kräftiger  Ton  herrscht  in  der  Abteilung  für  Stahl-  und  Eisen- 
fabrikate, ebenso  wie  für  Halbzeug.  Der  Mindestpreis  für  Stahlbarren 
beträgt  nun  1,20  Doli,  per  100  Pfund,  und  seine  unmittelbare  Er- 
höhung auf  1,25  Doli,  wird  erwartet.  Besonders  dringend  fragt  man 
nach  Röhren  und  Fassonstahl. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  26.  April  19 12. 
Das   Geschäft    am   Glasgow  Roheisen  Warrant  Markt  war  diese  Woche 
wieder  bedeutend  und  belief  sich  auf  ca.  50 — 60000  tons.    Da  Geschäftsbeiichte 
al'e    sehr  bi  friedigend    sinl.   zeigen    die    Preise   beim   heutig*  n    ,Shhli.ss  eine 
Steieung  von  7d  auf  die  Woche.  — 

Hochöfen  kommen  jetzt  im  ganzen  Lande  wieder  in  Betrieb,  in  einigen  Distrikten 
jedoch  aus  Mangel  an  Feuerungsmaterialien  sehr  langsam,  uu.l  d*  der  Konsum 
wieder  in  vollem  Masse  aufgenommen  ist,  nehmen  die  Lagerv'orrate    ,st-rk  ab.  — 

Schwankungen; 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  69,6.   Schlussverkäufer  70  Kasse 
Cleveland  53,5  bis  S4,iVü-    Schlusskäufer  54,1  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Erste  drei  Monate 
1911  1910  1912  19U 

100245  97338  326249  269110  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern; 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  19 11 

—  —  1000  t 

Middlesbrough: 
.    'S  541  —  5366341 


April  bis  25. 
1912 
83353 


25.  April 
1000 

400  868 


Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  27.  .Vpril  ly  1  2. 
Roheisen.  In  der  ersten  Hälfte  dieser  Woche  hoben  sich  Roh- 
eisenpreise beträchtlich  und  schließen  sehr  fest.  56  Hochöfen  arbeiten  jetzt, 
aber  erzeugen  nur  wenig  brauchbares  Eisen,  und  die  Hütten  liefern  fast 
noch  nichts.  Nr.  i  Gießerei-Eisen  ist  unerhältlich,  ebenso  Hämatit.  Die 
Verschiffungen  bleiben  stark,  und  die  Warrantlager  nehmen  täglich  ab. 
Die  Differenz  zwischen  Warrants  imd  effektiver  Lieferung  iiat  sich  \-er- 
größerl.    Für  prompte   Lieferung  verkaufen  Fabrikanten  noch  nicht. 

Heutige  Preise  sind  G,  M,  B.  Nr.  3:  54,9  ä  5,  Ffämatit  ni/n. ;  70  bis  71 
Tietto  Kasse  ab  Werk.  Nr.  3,  Warrants:  54,11/2.  In  den  Warrantlagern  sind 
gegenwärtig:  399>399  Tons,  wo\  on  377-459  Tons  Nr.  ^  Abnahme  seit 
Ende  März:  62,479  Tons. 

;Kohlen.  Der  Kohlenniarkt  war  auch  m  dies.T  Woche  wieder  sehr 
fest.  Für  Davisons/Covvpen/Botlial-Dampfkohlen  kann  nun  vor  Mitte  Mai 
keine   ,,loading    turns"    arrangieren.     Hastings,    West-Hartley    Main  und 
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Bebside  befinden  sich  in  ähnlicher  Lage.  Alle  Arten  Durh;invKohlen  sind 
ausserordentlich  gefragt. 

In  Schottland  sind  alle  Gruben  gleichfalls  bis  Mitte  Juni  mit  Ver- 
schiffungsorders  versehen.  Für  Pearls,  Singles,  Doubles  und  Trebles  herrscht 
sehr  starke  Nachfrage. 

In  Yorkshire  wird  die  Arbeit  nur  langsam  aufgenommen,  und  Best 
South-Yorkshire  und  Derbshire  Hards  sind  daher  knapp. 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  B.  Dampfkohlcn  16,6, 
IIa.  Newcastler  Steams  15,6,  Dampfkleinkohlen  10,6  bis  11,3,  Beste 
Durham  Gaskohlen  16,9  bis  17,  IIa.  Qualitäten  Ciaskohlen  16, fi,  Bester 
Gaskoks  17,0  bis  20,  alles  fob.  der  betreffenden  X'erschiffungshiifen. 

Frachten  fangen  langsam  zu  steigen  an,  nachdem  \  iele  der  auf- 
gelegten Dampfer  befrachtet  sind. 


ff  »as 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 


fl 


Gebrauchsmuster. 

Kl.  i8c.  504126.  Vorrichtung  zum  .Ausglühen  von  Metall- 
gegenständen.  Anton  Kreidler,  Stuttgart,  Hasenbergsteige  18. 
24.  7.  11. 

KI.  31a.  503847.  Schmelzapparat  mit  jederzeit  nachfüllbarem  Spiri- 
tusgebläse.    Max   Götte,   Augsburg,   Judenberg   A.   95.     20.    2.  12. 

Kl.  31b.  504989.  Aufhängevorrichtung  für  StampfvorricJitungen. 
Maximilian  Bohlan,  Rombach  i.  Lothr.,  Hüttenstr.  7.     20.  3.  12. 

Kl.  48b.  503  470.  Vorrichtung  zum  U  e  b  e  r  z  i  e  h  e  n  von  Gegenstän- 
den mit  innerhalb  eines  Behälters  xerflüssigtem  Metall  durch  .Anwen- 
dung gasförmiger  Druckmittel.  Leipziger  Tangier-Manier,  .Alexan- 
der Grube,  Leipzig.   9.  3.  12. 

Kl.  48d.  504028.  Aus  A  1  u  m  i  n  i  u  m  1  e  g  i  e  r  u  n  g  bestehende  Reini- 
gungsplatte. Georg  Hahn,  Wiesbaden,  Kleine  Burgstraße  6. 
2.  6.  I. 

Kl.  48d.  504  396.  -A  1  u  m  i  n  i  u  m  r  o  s  t  mit  aus  Durchlochungen  des  Ma- 
terials herausgebogenen  Standfüßen,  zum  Einsatz  in  .Sodalaugen,  die 
zur  Reinigung  von  Silberzeug  dienen.  Richard  Finzel,  Nürnberg, 
Schoppershofstraße  60.    13.  7.  11. 

Kl.  67a.  503401.  Diamant  h  alter  mit  nachgiebiger  Lagerung.  FAi 
Charles  Strong,  Sheffield,  Engl.    15.  3.  12. 

Kl.  67a.  503403.  Poliertrommel  zum  Polieren  von  Platten,  Tellern 
und  Gefäßen  aus  Metall,  insbesondere  aus  Silber.  Wenger  Co., 
Delemont,  Schweiz.     15.  3.  12. 

Kl.  67a.  503  708.  Vorrichtung  zum  A  b  d  r  e  h  e  n  v  o  n  S  c  h  1  e  i  f  s  t  e  i  n  e  n. 
Silvester  Draxl,  Wattens,  Tirol,   Oeäterr.    19.  3.  12. 

Kl.  67a.  504  1 54.  Rollenführung  des  .Supports  an  Hobelmesser- 
Schleifmaschinen.  Gg.  Ott,  Werkzeug-  und  Maschinenfabrik,  l'lm 
a.  D.    8.  3.  12. 

Kt.  67a.  504  181.  S  a  n  d  p  a  p  i  e  r  s  c  h  1  e  i  f  m  a  s  c  h  i  n  e  mit  hin-  und 
hergehendem  Schleifklotze.  Max  \'ielnveg,  Dresden,  Lortzingstraße  7. 
20.  3.  12. 

Kl.  67a.  504573.  A'orrichtung  zur  Z  u  f  ü 'h  r  u  n  g  \  on  Kühlwasser 
bei  Naßschleifmaschinen.  X'ereinigte  Carborundum-  und  Elektrit-Werke, 
Akt. -Ges.,  Zweigniederlassung  Düsseldorf,  Düsseldorf,    10.    11.  11. 

Kl.  67a.  504617.  U  e  b  e  r  s  e  t  z  u  n  g  s  g  e  t  r  i  c  b  e  für  Poliermaschinen. 
Schwclmer  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik,  .A.  &  W.  Heute, 
Schwelrri  i.  W.    19.  3.  12. 

Kl.  67a.  504651.  .S  c  h  1  e  i  f  a  p  p  a  r  a  t  für  Holzbearbeitungs-Wcrkzeuge. 
Adolf    Schwarze,    Lehe,    Rutenbergstraße    11.      25.    3.  12. 

Kl.  67a.  504  658.  Tischler  Werkzeug  - Schleifmaschine. 
Friedrich   Schmidt,   Magdeburg-Fermersleben.    26.   3.  12, 
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Bilanzen 

Milowicer  Eisenwerk,  Friedenshütte,  Schlesien. 

Nach  dem  Bericht  des  \^orstandes  über  das  Geschäftsjahr  1911  hat 
die  Verteuerung  des  Altmaterials,  welche  im  Frühjahr  einsetzte  und  srändig 
weiterstieg,  das  Jahresergebnis  beeinträchtigt.  Die  Erhöhung  der  Walz- 
eisenpreise kam  erst  im  Herbst  zur  Geltung,  wurde  aber  durch  die  Preis- 
steigerung der  Materialien  wettgemacht.  Die  Betriebe  schließen  mit  einem 
Gewinn  ab  von  270  143,17  Mk.,  hierzu  tritt  an  Gewinn  aus  Kursdifferenzen 
1556,30  Mk.  und  der  Ertrag  der  Effekten  mit  23803,25  Mk.,  so  daß  der 
ßetriebsgewinn  295  502,72  Mk.  beträgt.  Zu  dem  sich  ergebenden  Rein- 
gewinne von  206820,89  Mk.  tritt  der  Vortrag  aus  dem  Jahre  igio 
mit  42  377,74  Mk.  Aus  dem  Gesamtgewinn  von  249  198,63  Mk.  wird  vjr- 
geschlagen,  eine  Dividende  von  3  Prozent  auszuschütten  und 
78  857,58  Mk.  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Eisengiesserei-Aktiengesellschaft  vorm.  Keyling  &  Thomas,  Berlin. 

Dem  Bericht  über  das  Geschäftsjaiir  1911  entnehmen  wir  folgendes: 
Die  gute  Beschäftigung  während  des  Berichtsjahres  wurde  im  letzten 
Quartal  durch  den  allgemeinen  .Ausstand  der  Berliner  Gießereiarbeiteir 
unterbrochen,  so  daß  sich  das  Ergebnis  für  das  abgelaufene  26.  Berichts- 
jahr nur  zu  dem  gleichen  wie  für  19 10  gestaltete.  Eine  einschneidende 
.Aenderung  bedeutete  für  den  Betrieb  die  im  abgelaufenen  Jalir  vor- 
genommene Umwandlung  der  Dampfbetriebskraft  in  eine  an  das  Leitungs- 
netz der  Berliner  Elektrizitätswerke  angeschlossene  Drehstromanlage.  Man 
sah  sich  hierzu  xeranlaßt,  weil  die  allen  Dampfmaschinen  unrentabel 
arbeiteten  und  für  den  Betrieb  nicht  mehr  ausreichten.  Nach  den  ein- 
tcehendsten  Ermittelungen  bietet  dieser  elektrische  Betrieb,  der  sich  bisher 


Schmiedeeiserne 

Formkästen 

in  extra  stark  gewalzten,  eigenen 
Profilen    und    höchster  Vollendung 

E.  Brabandt,  Berlin  SO  36  E,  Wiener  Strasse  10. 

SdiipebircJienfiolzkolilen.Stalil]  „rt 
Sdiroebirdies  fiolzkoblen^eifen | 

Sdjipebirdjes  f]Dlzkol)len=RDl]eifcn 
Cngiirct)es  SpeziaURol]eifen 

für  bie  perfctiieOenften  Ztrecke 

Dcuffdics  koblcnftoffarrngs  Holigifen 

garantiert  nidit  über  2,X7o  C 

für  Qualitätsgul^  aller  nrt  liefern 


LPoffct]l&Co.,Eabeck 


6egrGnt)et 
:  !S47 


nnUP^IT  '^^  i®^®"*  Mahlung 
■■iIIIIpI  I  und  Qualität  für 
Ullfil  I  I    alle  Zwecke  lieffern 

Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg, 


rSchlammelmer 

1 

in  jeder  Husführung  fabriziert 

••'  Qlilh.  Ziliox. 

D.  R.  P. 


IMM'B  mit  null  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 


SpcialHät:  Glüh-,  Härte-^und^ V^^^^^ 

[.  [ad  HoiiDn.  ilinliei 

Man  verlange  Spezial-Offerte! 


KoliIen-..Koksst(iub 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Pj eisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen.  KoMe^mahlwerk,  Köppersteg  (Rhin.). 

HERRMANN  RASENACK  nAÜHF.,  BERLIN  S.42 

 Aelteste  Zink»chmelierel  Berlins  

Telephon:  Amt  IV,  1«38  a.  10  949.  Tel^gr.- Adresse  :  Remelted-BerUn 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetalien 

Spezialität;  WelKmetall  oDd  löizIdü.  □  '^xu-ÄÄ^rB^eÄrMrerr; 
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vorzüglich  bewährt  hat,  gegenüber  dem  Dampf maschinenbctriel)  weseiil- 
liche  Ersparnisse.  Da  die  Anhige  erst  in  den  letzten  Wochen  des  Jahres 
voll  in  Betrieb  kam,  ihre  Vorteile  also  erst  der  Zukunft  zugute  kommen 
werden,  so  wurde  in  diesem  Jahre  noch  nicht  mit  den  Abschreibungen 
auf  die  Anlage  begonnen.  Nach  Abschreibungen  von  129  124,87  Mk. 
ergibt  sich  einschließlich  Vortrag  von  1910  (5060,27  Mk.)  ein  Rein- 
gewinn 153427,32  Mk.,  (In-  gestattet,  eine  Dividende  \'oii 
.6  Prozent  (\\i>'  i.  V.)  in  \'(>rs(  hlag  zu  bringen. 

Die  Düsseldorfer  Maschinenbau-Akt. -Ges.  vorm.  J.  Losenhausen 

weist  für  das  abgelaufene  ( '.rs<  li;iftsjahr  einen  II  e  b  e  r  s  c  h  u  ß  von  167490 
Mark  (i  V.  214838  Mk.)  auf,  aus  dem  unter  anderm,  wie  bereits  .mit- 
geteilt,  6  Prozent  (S  Prozent)  I)  i  v  i  d  e  n  d  e  gezahlt  und  62927  Mk. 
(56446  Mk.)  auf  neue  Pechnung  vorgetragen  werden  sollen.  Der  Gewinn 
wände,  wie  die  Verwaltung  im  Geschäftsbericht  ausführt,  trotz  gleich 
Jioher  Umsätze  infolge  eines  Streiks,  erheblich  l^eeinträchtigt.  Die  General- 
unkosten liefen  weiter,  während  die  nach  Beendigung  des  Streiks  not- 
wendig gewordenen  besonderen  .Anstrengungen  des  Betriebes  erhöhte 
Gestehungskosten  im  Gefolge  hatten. 

A.-G.  tür  Bergbau,  Blei-  und  2inkfabrikation  zu  Stolberg  und  in  Westfalen. 

Wie  der  Geschäftsbericht  für  191 1  ausführt,  herrschte  in  Zink  wie  Blei 
fortgesetzt  rege  Nachfrage,  wobei  in  beiden  Metallen  die  Preise  nicht 
unerheblich  stiegen.  Die  Jahresdurchschnittspreise  betrugen  für  Blei  27,92 
Mark  (i.  V.  25,90  Mk.),  für  Zink  50,32  Mk.  (46  Mk.)  die  ,£oo  kg  imd  für 

er  72,63  Mk.  (72,86  Mk.)  das  Kilogramm.  Für  die  Bergwerke  brachte 
■das  Berichtsjahr  eine  scharfe  Krisis,  da  vier  Gruben  stillgelegt  wurden, 
weil  sie  keinen  wirtschaftlichen  Abbau  mehr  gestatten,  nämlich  die  Stein- 
kohlenzeche Lucas,  die  Galmeizeche  Schwelm  sowie  die  Gruben  Mühlen- 
bach und  Bastenberg.  Das  Bergwerkseigentum  und  ein  Teil  der  Tages- 
aniagen  der  Zeche  Lucas  sind  inzwischen  verkauft  worden.  Die  Bergwerke 
der  Gesellschaft  lieferten  insgesamt:  Zinkblende  28518  t  (i.  \'.,  27107  t), 
Bleierz  11  690  t  (14678  t),  Galmei  490  t  (1159  t),  Kupfererze  569  t  (232  t), 
Spateisenstein  7287  t  (7044  t),  und  Kohlen  66758  t  (94105  t).  Die  Beleg- 
schaft der  Gruben  betrug  2746  (2965)  Mann.  Die  Gesamtherstellung  der 
Hütten  betrug  an  Blei  20691  t  (i.  V.  18132  t),  Silber  28697  kg 
(27372  -kg),  Gold  103  kg  (85  kg),  Rohzink  25175  kg  (27715  kg). 
Zinkstaub  1067  t  (1305  t)  und  Schwefelsäure  46709  t  (48791  t).  Ein  Teil 
der  Rohmetalle  wurde  weiterverarbeitet  zu  2593  t  ijleifabrikaten  und 
6422  t  Zinkblechen.  Die  Erzeugung  und  das  Ergebnis  der  Zinkhütte  zu 
Dortmund  wurden  durch  einen  ausgedehnten  Streik  beeinträchtigt.  Dann 
schädigte  diese  wie  die  Zinkhütte  zu  Münsterbusch  die  ungewöhnliche 
Hitze  des  Sommers  1911.  Die  Zahl  der  in  den  Hütten  und  in  iden  Neben- 
anlagen beschäftigten  Arbeiter  betrug  durchschnittlich  1717  (i.  V.  1614). 
Den  Abschluß  haben  wir  bereits  mitgeteilt.  Danach  ergab  sich  ein  Rein- 
gewinn von  2005095  Mk.  (i  955  160  Mk.),  der  wie  der  Bestand  für 
gewöhnliche  Abschreibungen  auf  Immobilien,  ferner  der  l^ividenden- 
Ergänzungsbestand  sowie  der  Erlös  aus  zu  verkaufenden  Lucaswerten  usw. 
2UV  Deckung  der  aus  der  Einstellung  der  Zechen  herrührenden  Verluste 
verwandt  werden  soll.    Insgesamt  stehen  4  646  661   Mk.  zur  Verfügung. 


Handels'  und  Firmenregister. 

Altona,  Elbe.  Altonaer  Wachsbleiche,  Gesellschaft  mit  ijeschränkter 
Haftung,  .Altona.  Durch  Beschluß  der  Generalversammlung  der  Gesell- 
schafter vom  15.  April  1912  ist  die  Gesellschaft  aufgelöst.  Max  Bestmann 
und  Arthur  Hamel,  beide  in  Haniburg,  sind  zu  Liquidatoren  bestellt. 

Düsseldorf.  Härtung,  Kuhn  &  Co.  Maschinenfabrik  Aktiengesellschnft, 
hier.  Die  Ingenieure  Eugen  Tönnis  und  Wilhelm  Riese  sind  als  Vorstands- 
mitglieder ausgeschieden  und  dem  Oberingenieur  Paul  Ernst,  hier,  ist  Ge- 
samtprokura erteilt. 


Verbond  olter  Herren  der  Könisiichen  Noschlnen- 
bou-  nnd  HOttensthule  Duisburg.  Elnsetr.  Verein. 

Monatliche  Versammlung  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  der  Stadt.  Tonhalle,  Duisburg,  erste 
Etage  links. 

Sämtliche  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Heckmann,  Duisburg,  Grerokstrasse  8,11. 

Beiträge  sind  zu  senden  an  den  Kassierer,  Herrn 
Fr.  Kuhlen,  Duisburg,  Wilhelmstrasse  15.  Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen. 

Der  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  Geschäftsleitern  seine  Vermittelung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  gründlicher  praktischer 
und^thcoretlscher  Ausbildung. 


rn.  Wismut  -  ZuHatz,  last  ohne 


■Sch 


Windung 


aaHNergowiUinlich  IKIUlllllDilO, 
M.  C5.— p.  lÜOkg.  Eei  grösseren 
========    Bestellungen  üb.  500  kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Raue,  Dresden  28d. 
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CARL  SCHUTZE  lUachf.  s 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35 
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F.W.Weise,llainburg,  Roheisen 


Ein  Posten  von  ca.  6  t  Ferro-Si. 

•wird  tim,stän(lehalber  billig  abgegeben. 

Reflektanten  wollen  sich  sub  E  Z 
3330  an  die  Exped.  d.  1^1.  wenden. 


Wllh.  Relchpietscb,  Bochum 

Telephon  2676      ZIVIL-ING.  ::  25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
i, '  von  Hütten -Anlagen  .  Konstruktlons-Zeichnungen  für  die 
[      gesamte  STAHL^  UND  EISEN-INDUSTRIE,  insbesondere: 

GIQh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Elnrlch- 
tungen   ..   Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  = 


Kratze  u.6cblackcn-Scparaforen 


duromatischc  Kugelmühlen 

jnr  tormsandoufbcreHung. 

Siemletn  ftKunjc,  6.m  6.6- 

ntaschinenfabrik  -  '  "  '  -  Coblen;. 
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Fürstenwalde,  Spree,  ["ürstenwaldur  Maschinenfabrik:,  (Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung,  Fürstenwalde.  Die  Yertretungsbefugnis  des 
Gescbiiitsfülirers.  Maschinentechnikers  Erich  Haack,  hat  aufgehört. 

München.  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  Freising  .^.nton  Schlüter. 
Sitz  Freising.  Inhaber:  Fabrikbesitzer,  Anton  Schlüter  in  München,  Ma- 
schinenfabrik und  Eisengießerei. 

Offenbach,  Main.  Frankfurter  Emaillierwerke  Utlo  Leroi,  Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung,  zu  Neu  Isenburg:  Den  Handlungsgehilfen  H,in\ 
lunker  zu  Neu  Isenburg  und  Max  Schneider  zu  Neu  Isenburg  ist  Gesamt- 
prokura  erteilt  worden. 

Pforzheim.  Metalhverke  \omxals  Emil  Riebel,  Gesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung  in  Pforzheim.  Der  Gesellsch;iftsvertrag  dieser  Gesell- 
schaft mit  beschränkter  Haftung  ist  am  28.  März  1912  festge-stellt  und  am 


9.  April  1912  abui  ainlci  t. 
Stellung   der  bisher 


Der  Gegenstand  des  L'nternehmciis  ist  die  Her- 
der  Firma   Emil   Riebel,  Metallwarenfabrik 


Pforzheim,  hergestellten  Wareti. 
.■\ls  Geschäftsführer  sind  bestellt: 
Siegfried  Loewy,  hier. 

Schwarzenberg,  Sachsen. 
\Torm.    Gebr.    Gnüchtel  Akt. -Ges. 


Das  Stammkai)ital  beträgt  135000  Mk. 
Fabrikant  Emil  Riebel  und  Kiufmanu 


Sächsische   Emaillier-   xuicl  .Stanzwerke, 
in    Lauter  betr.,  Betriebsleiter  Heinrich 
Herkner  in  Lauter  ist  aus  dem  \'orstande  ausgeschieden. 

Schwiebus.  C.  Mayer'sche  Maschinenfabrik.  Ingenieur  .Vlfred  Prinz 
in  Schwiebus  ist  als  Inhaber  eingetragen.  I^ic,  Firma  lautet  jetzt  .-\lfred  Prinz 
vormals  C.  Mayer. 

Siegen.  Dampf kesselfabrik  C.  Weinbrenner,  Gesellschaft  mit  beschränk- 
ter Haftung,  in  Neunkirchen,  Bezirk  .Arnsberg.  Den\  Ingenieur  .^fax  Peiser 
in  Neunkirchen  ist  Prokura  erteilt. 

—  Dampfkesselfabrik  C.  Weinbrenner,  Gesellschaft  mit  l)esihränkter 
Haftmrg,  in  Neunkirchen,  Bezirk  Arnsberg.  Der  Ingenieur  Hennann  Wein- 
brenner in  Neunkirchen  ist  aus  dem  .-\mt  als  Geschäftsführer  ausgeschieden. 

—  Siegener  Maschinenbau-.Aktiengesellschaft,  vormals  A.  iS:  H.  Oechel- 
häuser  in  Siegen.  Die  Prokura  des  Oberingenieurs  W.  Wischel  in  Siegen 
ist  erloschen.  Dem  Kaufmann  Wilhelm  Meinhard  in  Siegen  ist  Prokura 
erteilt.  1 

Straubing.  „Bogener  Maschinenfabrik  &  Eisengießerei  J.  Obermayer 
&  Co."  Sitz:  Bogen.  Josef  Obermayer  als  Inhaber  gelöscht.  Seit  ii.  März 
(gi2  offene  Handelsgesellschaft  unter  der  geänderten  Firma:  ,, Bogener 
Maschinenfabrik  &  Eisengießerei,  \ornials  J.  Obermayer  &  Co.,  Inhaber 
G.  Friedricli  &  Co."  Sitz:  Bogen.  Gesellschafter:  i.  Friedrich,  iGeorg, 
Maschinenfabrikant,  Bogen,  2.  Friedrich,  Therese,  Maschinenbauerswitwe, 
Cham. 

Werne,  Bez.  Münster.  Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Hüttenverein, 
•Aktiengesellschaft,  Abteilung  Zeche  Werne,  Hauptniederlassung  zu  Georgs- 
marienhütte  Dem  Oberingenieur  Rudolf  Kunz  in  Ge.jrgsmarienhütte  und 
dem  Dureauv^orsteher  Karl  Schräder  daselbst  ist  Prokura  erteilt. 

Beilagenhinweis. 

Wir  machen  auf  den  bfilieeenrlen  Prospekt  übT  das  so- 
eben erschienene  Lehrbuch  der  Eisen-  und  Stahlgiesserei  für 
den  Gebrauch  beim  Unterricht,  beim  Selb-t.studium  und  in  der 
Praxis  von  Professor  Bernhard  Osann,  Verlag^  von  Wilhelm 
Engelmann-Leipz'g^,  ganz  be<;o  iders  aufmerksam.  Das  Buch 
ist  500  S.  stark,  enthält  5  Tafela  und  580  Abbildungen  im  Text; 
Preis  in  Leinenband  16,50  Mk. 


Basel      FRITZ  SCHMIDT 


Stuttgart,  '""^^ 


Strasse  9 


Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 


übernimmt  die 
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=  Projektiernng  ond  BanaDsiOliniDg  moderner  [Isen-  and  Metallgiessereieo.  = 

Ausarbeitung  von  Kosi  euvoranscniägeo,  Gutachten  und  Taxen. 
Lieferung  von  Ausfübruneszeiehnuneen  zu  Kupolöfen,  Tiegel- 
öfen,  Temperöfen,  Trcokenöfeo,  Muffelöfen  für  Emaillierwerke 
ISjahrig^e  Gieissereipraxls.  ==z=  la  Hefei-en/en. 


Runge's  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugende Lampen  u. Laternen  stellen  sieb 
.   das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stell» 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht  I 
für  Werkstätten  Jeder  Art,  Haus.  Hof|  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  für  Kohlengas!   Kein  Docht!   Kein  Geruch! 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  In.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 
(inkl.  Leuchimaifiial  und  Kiste  1,50  M.  mehr).    Lyra  mit  Qlübbrenoer 
(lfi29)     20,50  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kisie  2  M.  mehr). 
Gegin  NaihDahmB  oder  Vorausbuahlong.  Wiedemrkäufer  gisotht.  lllostr.  Pralskutante  gratis  d.  Innitc 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenst  .55 

fii-.  Mir-  »Uli  Mili  -  ftleii 

mit  grosser  OfenleiNtung  und  40 — '0  "/q  garantierter  Breunmaterial- 
Ersparnis  baut  für  Steinkohlen,  Braunkohlen,  Tort,  Lignit,  Holz  u.  Oel 

Slfindise  Bedienung  der  Feueruns  nicht  erforderlich. 

Einfache  Konstruktion.   □   Einfacher  Bau. 

Ingenieur  Sommer,     Technisches  Bureau 

Berlin -Wi'lmersilorf.  ""''»nr»^^*^        für  Email-Industrie. 


Präparierte,  paraffinierte,  garantiert  schweissfreie 

Modell -Lacke  o  o 

Modell-Glasuren  «atzfrei 

Duplex  Paraffinol  '"Ä" 

„Prometheus" 

Elsenkitt.  Elsenanstriche.  Lacke.  Lackfarben. Anstriche  aller  Art 

Gebrüder  Pfanne  G.m.b.H.  Rixdorf-Berlin. 


Cm. 


Nestler  &  Breltfeld 

Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

füs-  Erla  i.  Erzgebirge  %fs 


Uentfeformniaschlnen 

HOllllllBlll-VittieD 

Q    in  bewährter,  solider  Ausführung 


Tiegelschmelzöfen 


Jür  direkt  sclimif-dbaien 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  u  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Arbeitsanweisungen,  an 
erliunnt  vorzügl  schmel 
zend,  als  auch  Detail- 
zeiclinung,  für  Temper- 
öfen, Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender, modei'nsler 
Ausl'iilmmg,  lief  billigst 


fieorg  Müller.  Giesserei-Incenieur,  [ÖlD-SÜlZ. 


Cölner  Leder-  Lelm, 

unübertroffene  Qualität, 

für  Modell  -Zwecke 

fabrizieren 

JUL.  NAPP  «  Co., 
Rölsdorf- Dttren  15  bei  Cöln 


Sand  -  Aufberei- 
tungs-Maschinen 


r 


Durchzug- 
Formmaschine  Type  A 
Nr  4 


FormmasGhlnen 

Seit  20  Jahren  bewährte  Konstruktionen. 
In  einem  einzigen  Betriebe  arbeiten  allein 
152  meiner  verschiedenen  Maschinen 
andauernd  zur  höchsten  Zufriedenheit 

Feinste  Referenzen.  Verlangen  Sie 
=  ausführliche  Informationen.  = 

Hermann  Sclioenlng.  uiDenfabiik 


Modellpiatten 
aller  Art 

Pressform- 
Maschine   lUr.  1 


Berlin  NO.  20 

Ufer  -  Strasse  5  b 
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Düsseldorf  2 

Oraf-Adolf-Str.83 


Verantwortlich   für  den  redaktionellen  Teil:  Ing.  W.  Häntzschel,  Berlin  S.42;  für  den  geschäftlichen  Teil:  Stefan  Adteldt,  Steglitz  Berlin 

Oniok  und  Verlag  von  Otto  Eisner,  Berlin  S.  42. 
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Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 
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Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  Iii  die  snte  Giessereimls 

Fach-  und  Handeisbiatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metalihandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 


Gegründot  1879 
von  W.  Kirchner. 


Abonnement 


bei  jed.  Postanstalt,  Bnchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  3,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 13  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 
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kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 
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Formermeister 
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Geschäftsstelle 
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„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Val<anzen  er- 
folgt kostenfrei. 
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Einiges  über  die  Anwendung  und  Herstellung 
von  Modellplatten. 

Die  Herstellung  der  Modellplatten  ist  einer  der  wichtigsten 
Punkte  beim  Arbeiten  mit  Formmaschinen.  Die  richtige  Her- 
stellung und  brauchbare  Ainwendung  der  Modellplatten  ist  für 
eine  Gießerei,  die  über  den  nötigen  Formmaschinenpark  ver- 
fügt, aiusschlaggebend  für  eine  rationelle  Ausnützung  der  Be- 
triebsmattiel. 

Die  Formplatten  müssen  mit  größter  Sorgfalt  und  äußerst 
sauber  hergestellt  werden,  und  zwiar  so,  daß  die  Handarbeit 
des  Formers  beim  Arbeiten  mit  Formmaschine  auf  ein  Mini- 
mum reduziert  wird.  Die  Fehler  an  einer  schlecht  gearbeiteten 
Formplatte  machqn  sich  bei  den  ersten  Probeabgüssen  sofort  be- 
merkbar, indem  man  entweder  versetzten  Guß  erhält  oder  durch 
das  Abbröckeln  von  Formsand  bzw.  Verreisen  der  Form  beim 
Herausnehmen  des  Modells  ebenfalls  unbrauchbaren  Guß  er- 
zielt. Wenn  man  auch'  die  Abgüsse  durch  nachträgliches  Schlei- 
fen ausbessert  oder  die  verrissene  Form  ausflickt,  in  beiden 
Fällen  wird  Arbeit  verursacht,  die  ohne  weiteres  vermieden 
werden  könnte,  entwieder  beim  Formen  oder  nachher  beim 
Schleifen  resp.  Verputzen.  Mit  der  Anfertigung  der  Modell- 
platten betraut  man  am  besten  einen  tüchtigen  Modellschlosser, 
der  einige  Zeit  selbst  in  der  Maschinenformerei  mitgeformt  hat, 
der  also  die  genaue  Handhabung  der  Modellplatten  auf  der 
Formmaschine  kennt  'und  mithin  die  richtige  Ausnütz ung  der 
Platten,  das  richtige  Aufschrauben  der  Modelle  auf  die  Platte 
versteht.  Die  richtige  Anordriung  der  Eingüsse,  der  Schlacken- 
läufe, Trichter,  Luftabiführungskanäle  soll  dabei  stets  unter  Hin- 
zuziehung des  Formermeisters  angegeben  werden. 

Als  Material  für  die  Platten  kommt  entweder  Gußeisen, 
Rotgnß  bzw.  Messing,  Weißmetall,  Hartblei,  Holz  oder  Gips 
in  Frage,  je  nach  der  Ausführung  und  Verwendung  der  Platten 
auf  Abhebe-,  Wendeplatten-  oder  Durchzugmaschinen.  Für 
Formen,  die  auf  der  Maschine  gestampft,  also  nicht  mit  höherem 
Druck  gepreßt  werdqn,  verwiendet  man  im  allgemeinen  Modelle 
aus  Gips;  selbstverständlich'  kann  auch  die  Ausführung  mit 
irgendeinem  andern  oben  erwähnter!  Metall  Anwendung  fin- 
den. An  dem  einen  Grundsatze  soll  man  stets  festhalten,  Gips- 
modelle resp.  Gipsplatteh  snid  ri'ür  ein  Notbehelf  und  nur  dort 
anzuwenden,  wo  eine  geringei  Stückzahl  von  Abgüssen  her- 
gestellt wird  und  flache  Konturen  in  Frage  kommen,  welche 
nicht  so  leicht  abzustoßen  sind. 

Bei  jedem  neuen  Atiftrag  von  Massenartikeln,  welche  auf 
der  Formmaschine  hergestellt  werden,  ist  zu  erw;ägen,  welche 
Modellplatte  am  zweckmäßigsten  ist,  sei  es  eine  einfache,  wenig 
Kosten  verursachende,  sei  es  eine  kompliziertere,  die  zwar  mehr 


in  der  Anfertigung  kostet,  aber  mehr  Löhne  beim  Formen  spart. 
Im  allgemeinen  kann  man  sagen,  daß  für  kleine  Aufträge  nur 
einfache  und  mit  wenig  Kosten  hergestellte  Modellplatten  ren- 
tabel sind,  während  für  große  Aufträge  oft  kompliziertere 
Modellplatten  mit  möglichst  weitgehender  Einschränkung  der 
Handarbeit  vorzuziehen  sind.  Die  Hauptsache  ist  dabei,  daß 
sich  die  Anfertigung  der  Modellplatte  jeweils  bezahlt  macht, 


Einladung  zum  IV.  Deutschen  Delegiertentage 
des  Deutschen  Formermeister-Bundes. 

Die  Geschäftsstelle  der  Ausstellung  für  G.  G.  G.  hat  sich  entschlossen, 
die  Anmeldefrist  für  Delegierte  und  Mitgilieder  des  Deutschen  Former- 
meister-Bundes bis  zum  15.  Mai  zu  verlängern,  was  wir  hiermit  zur  Kenntnis 
bringen. 

Ausstellung  für  Q.  G.  G. 

Wir  machen  hiermit  unsere  vere-hrlichen  Bundesmitglieder  darauf  auf- 
m^erksam,  daß  sich  die  Geschäftsstelle  der  G.  G.  G.  entschlossen  hat,  die 
Ausstellung  um  3  Tage  zu  verlängern,  so  daß  dieselbe  nicht  bis  zum 
28.  Mai,  wie  es  ursprünglich  geplant  war,  offen  gehalten  wird,  sondern  bis 
zum  31.  Mai,  abends  8  Uhr.  Wir  haben  uns  deshalb  hierzu  entschlossen, 
um  denjenigen  Besuchern  der  Ausstellung,  welche  an  den  Pfingstfeier- 
tagen  dieselbe  nicht  besichtigen  können,  noch  Gelegenheit  zu  geben, 
die  interessante  und  reichbeschickte  Ausstellung  auch  noch  nach 
den  Pfingstfeiertagen  zu  besichtigen.  Wir  empfehlen  deshalb  den 
Bundesmitghedern  sowie  allen  'Fachinteressenten,  die  Ausstellung  zu 
besuchen.  ^ 

Anschließend  an  die  inzwischen  versandten  Prospekte,  betreffs  des 
Inseraten  Anhangi's,  machen  wir  die  geehrten  Interessenten  darauf  aufmerksam, 
daß  die  Annahme  der  Inserate  für  den  Festkatalog  des  Deutschen  Former- 
meister-Bundes am  13.  Mai  geschlossen  werden  wird.  Da  der  Festkatalog 
voraussichtlich  von  den  zahlreichen  Besuchern  der  G.  G.  G.  als  Nach- 
schlagewerk aufbewahrt  wird,  liegt  es  im"  Interesse  der  ausstellenden 'Firmen 
sowie  derjenigen  Firmen,  welche  mit  den  Gießereien  in  geschäftlicher  A'er- 
bindung  stehen,  Inserate  in  dem  künstlerich  ausgestatteten  Festkataloge 
aufzugeben.    Geschäftsstelle  für  G.  G.  G.,  Berhn  NW.  87,  Levetzowstr.  19. 


33ü 


EISEN -ZEITUN 


G  —  BERLIN  S.  4a. 


1912 


daß  sich  die  Amortisationskobtcn  der  Mudcllplattc  pro  'oo  kg 
niedriger  stellen,  als  die  durch  die  Modellplatte  ersjjarten  Löhne 
2Jro  joo  kg. 

Die  meist  angewandte  AIodellj)lattc  ist  die  gußeiserne 
Grundplatte  mit  aufgeschraubten  Modellen,  aus  Messing,  Hart- 
blei oder  Weißmetall.  Auch  die  gußeisernen  Platten  mit  auf- 
gegossenen ■Modellen  finden  vielfach  als  billige  imd  \- )rt"il 
hafteste  Modellplatten  Verwendung,  besonders  wenn  an  die 
Bearbeitung  der  Modelle  keine  besonderen  Ansprüche  gestellt 
werden. 

Die  gußeisernen  Grundplatten  sind  genau  gerade  und 
parallel  gehobelt  und  dem  Verwendungszweck  entsprechend 
als  Hohlkörper  stabil  und  dabei  leicht  konstruiert.  Je  nach 
der  Konstruktion  der  \  orhandenen  Formmaschine  werden  die 
Modellplatten  zur  Führung  der  Formkasten  mit  gehärteten,  ab- 
geschliffenen Stahlstiften  \ersehen.  Die  sauberen  imd  form- 
gerecht bearbeiteten  Modelle  sowie  die  Läufe  und  Trichter 
werden  des  Einrostens  wegen  \-orteilhaft  mit  Messing-Gewinde 
schrauben  befestigt.  An  den  Modellen  selbst  ist  die  Einrich- 
tung hinderlicher  Leisten  oder  Nocken  zu  vereinfachen,  Kern- 
stücke oder  Abzüge  usw.  sind  ganz  zu  vermeiden,  d.  h.  die 
Modelleinrichtung  entsprechend  danach  \orzusehen. 

Die  Herstellung  der  vorerwähnten  gußeisernen  Modell- 
platte mit  gleichzeitig  aufgegossenen  Modellhälften  für  Ol^er- 
und  Unterkasten  geschieht  auf  ganz  einfache  Weise.  Das  Modell 
wird,  wie  gewöhnlich,  im  Ober-  und  Unterkasten  eingeformt, 
auseinander  genommen  und  das  Modell  heraus  genommen.  Auf 
den  Unterkasten  legt  man  dann  einen  Holzrahmen  in  der  Größe 
und  Stärke  der  herzustellenden  Platte  auf  und  dämmt  an  diesen 
Rahmen  nach  laußen  entsprechend  Formsand  an.  Nunmehr 
wird  der  Rahmen  herausgenommen  und  der  zuvor  abgehobene 
Oberkasten  wieder  auf  den  Unterkasten  gesetzt.  Der  entstehende 
Abguß  bildet  auf  diese  Weise  die  Formplatte,  welche  auf  der 
einen  Seite  die  Modellhälfte  für  den  Oberkasten  und  auf  der 
anderen  Seite  die  Modellhälfte  für  den  Unterkasten  trägt.  Bei 
sachgemäßer  Ausführung  müssen  die  nach  dieser  Formplatte 
hergestellten  Abgüsse  genau  passend  und  ohne  jede  Naht  aus- 
fallen. Selbstverständlich  müssen  dabei  die  für  die  Herstellung 
der  Modellplatte  verwendeten  Formkasten  als  auch  die  Form- 
kasten in  der  Formerei  tadellos  passend  untereinander  in  den 
Führungsstiften  laufen.  Die  Anordnung  sämtlicher  Eingußläufe 
für  das  flüssige  Eisen  geschieht  in  der  Weise,  daß  man  die 
Schlackenläufe  stets  im  Oberkasten  xmd  die  Eingußläufe  im 
Unterkasten  vorsieht. 

Auch  Messingplatten  werden  auf  diese  Weise  angefertigt, 
wo  es  die  Gestalt  des  Modells  erfordert.  Für  gewöhnlich  fer- 
tigt man  sonst  Messingmodelle  formgerecht  mit  der  erforder- 
lichen Konizität  einzeln  an  und  schraubt  sie  auf  guljeiserne, 
gehobelte  oder  gefräste  Grundplatten  fest,  wie  oben  erwähnt. 
Messingmodelle  haben  den  Vorteil,  daß  man  sehr  leicht  Aiende- 
rungen  daran  vornehmen  kann  und  daß  sie  nicht  rosten,  ein 
A'orzug,  welcher  für  saubere  Arbeiten  sehr  in  die  Wagschale 
fällt.  Auch  lassen  sich  Messingmodelle  viel  besser  ziselieren, 
hämmern,  feilen  als  andere  Modelle  und  vor  allem  auch  ver- 
löten. Sollen  die  IModellplatten  auf  Durchzugmaschinen;  Ver- 
wendung finden,  dann  müssen  e\entuell  die  Modellhälften,  ent- 
sprechend der  Stärke  der  Durchzugplatte,  höher  sein,  wenn  die 
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Durchzugmaschine  in  der  Weise  gebaut  ist,  daß  die  (^^irundplattc 
mit  den  aufgeschraubten  Modellen,  sich  direkt  unter  der  Durch- 
zugplatte befindet. 

Eine  el)(  iifalls  einfache  Modellplatte,  welche  mit  Vorteil 
angewendet  werden  kann,  soll  nachstehend  näher  erläutert  wer- 


eingeteih  und  die  eine  davon  mit  Modellen  besetzt  fsiehe  Fig.  i  i. 
Auf  die  Teillinie  wird  der  Eingufilauf  bzw.  Schlackenlauf  auf- 
gesetzt, ebenso  die  Kingußkaniäle  für  die  einzelnen  Modelle  an- 
gebracht. Man  kann  nun  von  dieselnj  in  Fig.  'i  aufgesetzten 
1 2  Modellen  die  doppelte  Anzahl  Abgüsse  erhalten,  wenn  nach 
dieser  Platte  wie  folgt  die  Formen  gemacht  werden :  Der  Form- 
kasten wird  auf  der  Modellplatte  aufgestampft  und  abgehoben, 
alsdann  herumgeschwenkt  und  als  Unterkasten  auf  den  Bodi'n 
gesetzt.  Der  Oberkasten  wird  über  derselben  Modellplatte  ab- 
geformt, abgehoben  und  nur  vor  dem  Zulegen  auf  den  Unter- 
kasten um  i<So"  in  der  Weise  gedreht,  daß  also  nicht  der 
Lappen  ,,A"  und  ,,B"  des  Oberkastens  mit  dem  Lappen  ,,a" 


X;_  J] 

den.  Die  Grundplatte  aus  Gußeisen,  wird  in  zwei  gleiche  Flächen 
und  ,,b"  des  Unterkastens  zusammenfällt,  sondern  durch  die 
Drehung  decken  sich  die  Lappen  ,,A"  und  ,,b"  und  ,,B"  und 
,,a"  der  Ober-  und  Linterkasten  (siehe  Fig.  2).  Auf  dieselbe 
Weise  können  beispielsweise  mit  eniem  Deckelmodell  (Fig.  3 
und  Fig.  4)  zwei  Abgüsse  gemacht  werden.  Das  Drehen  des 
Oberkastens  beim  Zulegen  geschieht  in  diesem  Falle  Um  die 
Achse  a — b;  es  muß  also- der  Modellschlosser,  von  der  Achse 
a — b  ausgehend,  seine  Modelle  einteilen,  und  auf  der  einen 
halben  Fläche  wird  das  (Messing-)  Modell  mit  der  äußeren  Kon- 
tur aufgeschraubt  und  auf  der  andern  halben  Fläche  die  Ver- 
tiefung eingedreht;  die  beiden  Entfernungen  „X"  ,,X"  müssen 
natürlich  genau  übereinstimmen. 

Diese  Art  Modellplatten  findet  man  neuerdings  mit  Vorteil 
in  Anwendung  und  sind  überall  da  zu  e|mpfehlen,  wo  man  mit, 
möglichst  wenig  Modellkosten  auskommen  muß. 

Eine  andere  Modellplatte,  welche  gleichfalls  vorteilhaft  an- 
gewandt wird  und  wenig  Modellkosten  verursacht,  ist  in  Fig.  5 
abgebildet.  Zum  Beispiel,  es  soll  eine  Modellplatte  nach  dem 
Modell  A  in  Fig.  5  angefertigt  werden.  Die  Vertiefung  c  wird 
man  bei  der  großen  Anzahl  der  zu  liefernden  Abgüsse  nicht 
durch  Einlegen  eines  besonderen  Kernes  hervorbringen,  denn; 
die  Anfertigung  der  Kerne  kostet  Geld,  sondern  man  wird  die 
Vertiefung  „c"  auf  der  Gegenplatte,  d.  h.  auf  der  Modellplatte, 
für  den  Oberkasten  anbringen,  während  das  eigentlich  Modell 
mit  der  Fläche  a  b  auf  die  Modellplatte  aufgesetzt  wird." 
je  nach  der  Größe  des  Modells  und  der  vorhandenen  Form- 
plattengröße können  ein  oder  mehrere  Modelle  auf  die  Platte 
gebracht  werden.  Die  Vertiefung  c  wird  also  von  dem  Maschinen- 
former mit  heraus  geformt.  Die  Vertiefung  c  in  der  Modell- 
platte wird  nicht  herausgefräst,  sondern  man  hilft  sich  auf; 
einfachere  imd  billigere  Weise.  Zu  diesem  Zweck  wird  die 
Modellplatte  an  denjenigen  Stellen,  wo  die  Vertiefungen  anzu- 
bringen sind,  mit  Aussparungen  versehen,  welche  etwas  größer 
sind  als  die  Vertiefungen  selbst.  Hierauf  wird  diese  ausgesparte 


Mit  Strafporto  werden  Klischeesendungen  als  „Muster 
ohne  Wert"  belegt.  Wir  machen  deshalb  darauf 
aufmerksam,  dass  Klischees  im  Gewicht  bis  250  g 
im  geschlossenen  Brief  und  schwerere  im  Postpaket 
zu  versenden  und  entsprechend  zu  frankieren  sind. 
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Modellplatte  auf  die  glatte  Modellplatte  für  den  -Unterkasten 
gelegt,  wobei  die  Führungslöchter  der  beiden  Platten  genau  zu- 
einander stimmen.  Auf  der  Modellplatte  für  den  Unterkasten 
hat  man  vorher  die  gena'uen  Umrisse  der  aufzuschraubenden 
Modelle  angerissen  und  ebenfalls  die  I.age  der  Vertiefung  an- 
gegeben. Nunmehr  befestigt  man  auf  der  glatten  Platte  eiserne 
Kerne,  welche  genau  der  Vertiefung  c  entsprechend  hergestellt 
sind,  auf  den  betreffenden  angerissenen  Stellen  imd  gießt  in 
die  Aussparungen  um  die  eisernen  Kiemie  Weißmetall  oder 
Hartblei,  bis  die  Aussparung  in  der  oberen  Platte  vollständig 
mit  Metall  ausgefüllt  ist.  Hierauf  nimmt  man  die  obere  Platte 
weg,  und  hat  die  entsprechende  Vertiefung  c  in  der  Modell- 
platte genau  an  der  Stelle,  wo  man  sie  haben  muß.  Die  eisernen 
Kerne  werden  nun  von  der  unteren]  Platte  wieder  abgeschraubt 
uriid  die  Modelle  A  auf  die  angerissenen  Flächen  der  glatten 
Modellplatte  aufgeschraubt.  Bei  sach'gemäßer  Ausführung 
müssen  die  ajusfalleniden  .A.bgüsse  genau  passen  ohne  Ver- 
setzungsnähte. Selbstverständlich  ist  dabei,  daß  die  Formkasten 
absolut  untereinander  passend  genau  sein  müssen,  und  man 
A'erwendet  deshalb  mit  Vorteil  auf  beiden  Seiten  gehobelte  oder 
gefräste  Kasten.  A.  K. 


Die  Untersuchung  von  Qiessereikoks. 

(Schluss.) 

Bestimmung  der  Kieselsäure,   Tonerde,  Eisen- 
oxyd, Kalk  und  Magnesia  in  der  Koksasche. 

Wenn  ja  auch  die  Bestimmung  dieser  Körper  für  einen 
Gießereimann  nicht  dieselbe  Bedeutung  hat,  wie  die  vorher 
erwähnten,  so  möchte  ich  dennoch  die  Methoden  ihrer  Be- 
stimm'üng  kurz  beschreiben,  weil  des  öfteren  der  Fall  ein- 
tritt, daß  gewisse  Kokssorten  einen  auffallend  hohen  Kalk- 
zuschlag beanspruchen,  die  andern  wiederum  dagegen  einen 
auffallend  geringen.  Der  Grund  liierfür  ist  eben  in  einer  an- 
dern Zusammensetzung  der  Koksasclie  zu  suchen,  und  beim 
Anfertigen  einer  Analyse  wird  der  Betriebsleiter  sofort  in  dem 

Kieselsäure 


auffallenden    Verhältnis  von 


Kalk 


den    Grund  seines 


hohen  resp.  niedrigen  Kalkbedarfes  finden. 

Man  stellt  sich  deshalb  eine  größere  Menge  Asche  dar  und 
benutzt  hiervon  einen  aliquoten  Teil  zur  Analyse.  Die  ein- 
zelnen Bestandteile  werden  der  Reihe  nach  in  einer  Ein  wage 
bestimmt,  also  derart,  daß  man  den  ersteren  quantitativ  ab- 
scheidet, ihn  abfiltriert  und  in  dem  Filtrat  den  nächsten  be- 
stimmt. Nur  für  die  Bestimmung  des  Eisens  verwende  man  eme 
Ijesohdere  Einwage,  in  der  man  den  Eisengehalt  durch  Titration 
feststellt.  Eisen  'und  Tonerde  werden  dann  nach  dem  Ent- 
fernen der  Kieselsäure  gemeinsam  bestimmt,  von  ihrem  ge- 
meinsamen Gewicht  das  des  vorher  bestimmten  Eisens  ab- 
gezogen, und  man  erhält  auf  diese  Weise  den  Gehalt  an  Ton- 
erde. In  dem  Filtrat  fällt  man  alsdann  den  Kalk  'uqd  :n,ach 
desseia  Filtration  kann  man  zur  Bestimmung  der  Magnesia  über- 
gehen. 

a)  K  i  e  s  e  1  s  ä  u  r  e  b  e  s  t  i  m  m  u  n  g. 

I  g  Koksasche  übergießt  man,  in  einem  Becherglase  mit 
25  ccm  konzentrierter  Salzsäure,  stellt  es  auf  die  Dampf  platte, 
Iiis  alles  Lösliche  in  Lösung  gegangen  ist,  verdünnt  mit  Wasser 
und  filtriert  den  Rückstand,  der  der  Hauptsache  nach  aus  Kiesel- 
säure besteht,  aber  immer  noch  Spuren  von  Eisen  und  Tonerde 
enthält,  ab,  wäscht  gut  mit  heißem  salzsäurehaltigem,  dann  mit 
reinem  heißen  Wasser  aus  und  verascht  im  Platintiegel. 

Nach  dem  Glühen  mischt  man  den  Rückstand  mit  etwa  der 
fünffachen  Menge  Kalium-Natriumkarbonat  und  glühe  über  dem 
Bunsenbreniner,  bis  die  ganze  Masse  zum  ruhigen  Schmelzflufi 
gelangt.  Man  nennt  diese  Manipulation  ., Aufschließen".  Es 
geht  dann  der  Vorgang  vor  sich,  daß  die  Kieselsäure  mit  den 
Alkalikarbonaten  Alkalisilikat  bildet  und  die  übrigen  Körper 
wie  Eisen  usw.  Karbonatbildung  eingehen. 

Naa  SiOs 

S1O2  +  Na2  COs  =  '  +  CO2 

löslich 

2  Fe  CO3 

Fe2  Oa  +  2  Nao  CO3  =  .         -f-  2  Nas  O  -f  O. 

unlöslich 

Nach  20  Minuten  läßt  man  die  Schmelze  erkalten  und 
laugt  sie  mit  heißem  Wasser  aus.  Die  Kieselsäure  geht  als 
Alkalisilikat  in  Lösung,  während  die  Karbonate  des  Eisens  usw. 
unlöslich  zurückbleiben.  Auf  Zusatz  von  verdünnter  Salzsäure 
gehen  die  Karbonate  sofort  in  Lösung,  während  die  Kieselsäur-^ 
quantitativ  ausfällt. 


Na2  SiO;i  +  2  1 1  Cl  =  2  Na  Cl  |-  H.O  +    Si  O2 

unlöslich 

Fe  CO.i  +  2  H  Cl  =  H2  O  -f  CO.  + 

löslfch. 

Man  verdampft  jetzt  vollständig  zur  Trockene,  nimmt  mit 
verdünnter  Salzsäure  wieder  auf  und  filtriert  die  Kieselsäure  ab. 
Dieses  Filtrat,  welches  also  die  voln  dem  ersten  Kieselsäurerück- 
stand mitgeführten  Mengen  Eisen  und  Tonerde  usw.  enthalten 
muß,  läßt  man  in  das  erste  Filtrat  hineinlaufen,  zwecks  weiterer 
Bestimmung  des  Eisens  |  Tonerde. 

Die  Auswage  gibt  den  Prozentgehalt  der  Asche  an  Kieselsäure) 
an.  Beziehen  wir  diese  Auswage  auf  die  Menge  des  Kokses, 
von  der  wir  ausgingen,  oder  Was  'dasselbe  ist,  auf  den  prozen- 
tualen Aschegehalt  des  Kokses,  so  erhalten  wir  den  Kieselsäure- 
gehalt des  Kokses. 

Beispiel : 

Die  Ascheprobe  ergab,  daß  der  Koks  9,7  Proz.  Asche  ent- 
hielt. Zur  Aschenanalyse  wurde  l  g  verwandt. 
Die  Auswage  an  Kieselsäure  betrug  0,3563  g. 

Dann  enthält  die  Asche  =  0,3563  .        =  35,63  pCt.  SiOa, 


dann  enthält  der  Koks  = 


35,63  •  97 


100 


3,44  pCt.  Si02. 


b)  Bestimmung  des  „Eisens  +  Tonerde". 
Wie  schon  erwähnt,  soll  die  Bestimmung  dieser  Körper  ge- 
meinsam geschehen. 

In  dem  Filtrat  der  .  vorher  bestimmten  Kieselsäure,  welches 
die  übrigen  Körper  als  Chloride,  d.  h.  als  Salze  der  'Salz- 
säure, enthält,  wird  mittels  Ammoniak  nacli  vorherigem  Zu- 
satz von  IG  ccm  Chlorammonium  das  Eisen  sowohl  wie  die 
l'onerde  als  Hydroxyd  gefällt. 

Fe^CI«  -f  6  NH4  .  OH  -  Fe^  .  (OH),  +  6  NHi  Cl 
A\  a,  +  6  NH4  .  OH  =  AI2  .  (0H)„  +  6  NH4  Cl 

Es  ist  dieses  ein  brauner,  schleimiger  Niederschlag,  der 
sich  leicht  absetzt.  Man  filtriert  möglichst  heiß  ab,  wäscht  gut 
mit  heißem  Wasser  aus,  trocknet  und  glüht  den  Niederschlag 
und  führt  dadurch  die  Hydroxyde  in  die  Oxyde  Fe-.O'.  und  Al^O;! 
über,  als  welche  sie  auch  ausgewogen  werden.  In  einer  be- 
sonderen Probe  hat  man  vorher  den  Eisengehalt  durch  Titration 
bestimmt.  Man  berechnet  sich  nun  hieraus  unter  der  Maß- 
nahme, daß  I  Fe  =  1,43  FeoOs  entspricht,  die  Menge  Fe,,0;., 
.die  dem  gefundenen  Eisengehalt  entspricht,  subtrahiert  diese 
Menge  von  der  erhaltenen  Auswage  an  Fe.O^  +  Al.O;)  und  er- 
hält so  den  Gehalt  an  Tonerde. 

Beispiel : 

Die  Auswage  an  FejOs  -f  AI2O3  betrug  0,5540  g. 
Der  Eisengehalt  fand  sich  zu  18,30  pCt.  Fe  =  26,16  pCt.  FcäOs, 
folglich  0,5540 
0,2616 

0,2924  =  29,24  pCt.  AI2O3  in  der  Asche, 

oder   

^9  M-  9,7  _  2,83  pCt.  AI2O3  im  Koks. 
100 

Die  Eisenbestimmnng  in  der  besonderen  Probe  geschieht 
durch  Titration  mit  Chämaeleon. 

Die  salzsaure  Lösung  wird  zunächst  durch  Zinnchlorür  redu- 
ziert, das  überschüssige  Zinnchlorür  durch  Quecksilberchlorid 
unschädlich  gemacht  und  darauf,  nach  Zusatz  von  25  ccm  einer 
Mangansulfatlöstmg,  die  Titration  vorgenommen. 

Eine  genaue  und  eingehende  Beschreibung  dieser  Methode 
will  ich  an  dieser  Stelle  nnterlassen,  weil  sie  auch  in  dieser  Zeit- 
schrift schon  erschienen  ist  und  bei  Koksuntersuchung  für  den 
Gießereimann  weniger  von  Interesse  ist.  Es  genügt  im  all- 
gemeinen, den  Prozentgehalt  von  Eisen      Tonerde  festzustellen. 

c)  K  a  1  k  b  e  s  t  i  m  m  u  n  g. 

Das  Filtrat  des  Eisen-Tonerdeniederschlages,  welches  ,nur 
noch  Kalk  und  Magnesia  enthält,  versetzt  man  mit  20  ccm 
Ammoniak,  erhitzt  es  zum  Sieden  und  versetzt  es  tropfenweis 
mit  Ammoniumoxalatlösung  und  zwar  so  lange,  als  nocTi  ein 
Niederschlag  entsteht.  Man  kocht  noch  einmal  auf  und  läßt 
den  Niederschlag  in  der  Wärme  vollständig  absetzen,  was  in 
etwa  3- -4  Stunden  der  Fall  ist.  Man  filtriert  ihn  jetzt  ab,  wäscht 
20  mal  mi^  heißem  Wasser  aus.  Das  Filtrat  enge  man  durch 
Kochen  ein  und  bewahre  es  für  die  Magnesiabestimmung. 

Der  gebildete  Niederschlag  von  Kalziumoxalat  entsteht 
durch  Reaktion  des  Kalziumchlorides  mit  der  Oxalsäure  des 
Am  m  o  n  i  u  m  o  xalates . 


COO  NH 
COO  NH 


^  +  CaCl2  =  QQQ]Ca  +  2  NH4  Cl 


Kalziumoxalat. 
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Diesen  Niederschlag  löst  man  vom  Filter  mit  verdünnter 
Schwefelsäure  und  läßt  die  Flüssigkeit  in  denselben  Kolben 
oder  dasselbe  Becherglas  laufen,  worin  man  vorher  den  Kalk 
gefällt  hatte.   Es  geht  dann  folgender  Vorgang  vor  sich : 

COO)      +  =  COO  H  + 

das  heifSt :  die  Schwefelsäure  madht  unter  Bildung  von  iCalzium- 
sulfat  die  Oxalsäure  frei. 

Die  weitere  Ausführung  der  Bestimmung  beruht  nun  da- 
rauf, daß  man  dieselbe  Chamaeleonlösung,  wie  man  sie  bei  der 
Eisenbestimmung  benutzt  hat,  auf  die  Oxalsäure  einwirken  läßt. 
Sie  bildet  dann  mit  der  Oxalsäure  Kohlensäure  und  Wasser 
5  C2H2O4  +  2  KMnOi  +  3  H2SO4  =  KaSOi  +  2  MnSOi 
+  lo  CO2  +  H2O, 

in  dem  sie  sich  naturgemäß  entfärbt.  Die  Entfärbung  kann  nun 
nur  so  lange  eintreten,  als  die  oben  besagte  Reaktion  vor  sich 
geht. 

Man  erhitzt  deshalb  die  schwefelsaure  Lösung  des  Kalk- 
niederschlages bis  zum  Sieden  und  läßt  aust  einer  Bürette  Chamae- 
leonlösung bis  zur  Rosafärbung  hineinlaufen. 

Die  Berechnung  des  Kalkgehaltes  aus  den  verbrauchten 
K  uoikzentimetem  Chamaeleon  läßt  sich  auf  Grund  der  chemi- 
schen Gleichungen  vornehmen. 

In  dem  Kalziumoxalat  verliält  sich  die  Menge  des  Kalzium 
Oxydes  zu  der  der  Oxalsäureanhydrid  wie : 
CaO  :  C2O3  =  7:9  oder 

I  CaO  =  ^  C2O3 
9 

Ferner  'ist  bekannt,  wenn  man  die  Titration  des  Eisens  mit 
Chamaeleon  zum  Vergleich  heranzieht,  daß 

2  K  Mn04  einmal  5  Na2C204  und 
2  K  Mn04  einmal  10  FeS04  oxydieren. 
Folglich  entsprechen  5  Na2C204=  10  FeS04  oder  ioFe=5  C2O3 

oder  I  Fe  =  —  0,0.3 . 

2  ^ 

Da  nun  i  C2O3  =  -  CaO  entspricht,  entspricht  i  Fe  =  —CaO 
7  ^  14  ' 

Um  nun  den  Tittr  der  Chamaeleonlösung  für  CaO  zu  erhalten, 

mus.s  man  den  bekannten  Eisentiter  einmal  mit  —  multiplizieren. 

14  ^ 

7 

das  andere  Mal  mit  -  aus  den  oben  erläuterten  Gründen  oder,  was 
9 

dasselbe  ist,   man  multipliziert  den  Eisentiter  mit  ~  •  -  =  o  K 

14  9 

und  erhält  seinen  Titer  für  Kalziumoxyd. 
Beispiel : 

Verbrauchte  Anzahl  Kubikzentimeter  KMn04  =  1 1,7. 
Eisentiter  =  0,00774  g,  dann 

Kalkgehalt  der  Asche  =11,7.  0,00774  ,  100  .  0,5  =  4,5  pCt. 

Kalkgehah  als  Koks  =  =  0,43  pCt.  CaO. 

100  ^ 

d)  M  a  g  n  es  i  a  bes  t  i  m  m  u  n  g. 
Die  Bestimmung  der  Magnesia  (MgO)  ist  im  Prinzip  genau 
dasselbe,  wie  der  zweite  Teil  der  'Phosphorbestimmung.  Dort 
wurde  der  Phosphor  dadurch  gefällt,  daß  man  ihn  in  der 
ammoniakalischen  Lösung  mittels  Magnesiamixtur  als  Magne- 
siumammoniumphosphat abschied,  glühte  und  als  Pyrophos- 
phat  auswog.  Bei  der  Magnesiabestimmung  verfährt  man  um- 
gekehrt, indem  man  der  ammoniakahschen  Magnesialösung 
„Natriumammoniumphosphät"  zusetzt.  Der  entstehende  Nieder- 
schlag ist  natürlich  genau  derselbe,  wie  bei  der  Phosphorbe- 
stiramung.  Zur  Ausführung  benutzt  man  die  von  dem  Kalzium- 
oxyd abfiltrierte  Flüssigkeit,  setzt  in  der  Kälte  25  ccm  einer 
Natriumammoniumpbosphatlösung  hinzu,  schüttelt  mehrere  Male 
tüchtig  um  und  läßt  10—12  Stunden  den  Niederschlag  absitzen. 
Die  LTntersuchung  von  .  5 

Man  filtriert  ab,  wäscht  mit  kaltem,  ammoniakhaltigem 
Wasser  aus,  und  glüht  und  wiegt  den  Niederschlag.  Die  erhaltene 
Auswage  von  Magnesiumpyrophusphat  multipliziert  man  mit 
0,3624,  bezieht  sie  auf  100,  dividiert  durch  die  TJnwage  und 
erhält  so  den  Magnesiagehalt. 

Beispiel : 

Auswage  an  Mg2P207  =  0,0507  g 

Magnesiagehalt  der  Asche  =  0,0507  .  0,3624  .  100  =  1,83  pCt. 

Magnesiagehalt  des  Kokses  =  ^'^^  "  ^'^  =^=0,17  pCt.  MgO. 

100  '  /  r  & 
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Bestimmung  des  Stickstoffs,  des  Wasserstoffs 
und   Kohlenstoffs,    sowie   die   Bestimmung  des 

Brennwertes. 
Die  Feststellung  der  oben  benannten  Stoffe  und  Werte  hat 
ja,  wie  schon  erwähnt,  für  den  Mann  der  Praxis  nur  wenig  Be- 
deutung. Diese  Zahlen  haben  eigentUch  nur  wissenschaftliches 
Interesse.  Für  die  Bewertung  einer  Kohle  kommen  sie  mehr  in 
Betracht.  Der  Vollständigkeit  halber  soll  jedoch  das  Prinzip 
der  einzelnen  Bestimmungen  kürz  besprochen  werden. 

a)  S  t  i  c  k  s  t  o  f  f  b  e  s  t  i  m  m  u  n  g. 

Die  Bestimmung  geschieht  heute  allgemein  nach  der  Me- 
thode von  Kjedahl  und  beruht  darauf,  daß  man  durch  Oxydation 
der  organischen,  stickstoffhaltigen  Substanzen  mit  konzentrierter 
Schwefelsäure  und  Quecksilberoxyd  diese  vöUig  zerstört  und 
den  organisch  gebundenen  Stickstoff  in  Ammoniumsulfat  über- 
führt. 

Durch  Destillation  nach  Zusatz  von  Kalilauge  führt  man 
den  Ammoniak  des  Ammoniumsulfates  iri  eine  Vorlage  mit 
Schwefelsäure  von  bestimmter  Dichte,  in  welcher  der  über- 
destilliertc  Ammoniak  eine  äquivalente  Menge  Schwefelsäure 
neutralisiert.  Den  Rest  der  nicht  neutralisierten  Schwefelsäure 
bestimmt  man  durch  Titration  mit  bestimmter  Kalilauge.  Aus 
den  verbrauchten  Kubikzentimetern  kann  man  auch  den  Gehält 
an  Stickstoff  berechnen. 

b)  Wasserstoff-    und    Ko  h  1  e  n  s  t  o  f  f  b  e  s  t  im - 
m  u  n  g. 

Das  Prinzip  dieser  Bestimmung  beruht  einfach  auf  Ver- 
brennung des  Wasserstoffs  zu  Wasser  und  des  Kohlenstoffs  zu 
Kohlensäure. 

Die  Verbrelnnüng  wird  in  einer  durch  eine  Reihe  von 
Schnittbrennern  in  Rotglut  versetzte,  schwer  schmelzbaren  Glas- 
röhre vorgenommen,  durch  welche  man  einen  kontinuierlichen 
Luftstrom  saugt  oder  einen  Sauerstoffstrom  drückt.  Die  er- 
zielten Verbrenntingsprodukte  werden  aufgefangen,  und  zw^ar 
derart-,  daß  man  den  Strom  der  Verbrennüngsgase  erst  durch 
ein  mit  Chlorkalzium  gefülltes,  dann  durch  ein  mit  Natronkalk 
gefülltes  U-Röhrchen  hindurchtreten  läßt.  Das  Wasser  wird  vom 
Chlorkalzium  und  die  Kohlensäure  von  dem  Natronkalk  auf- 
genommen. Durch  Multiplikation  der  Gewichtszunahme  des 
Chlorkalzrumröhrchen  mit  o,  1 1 1 1  und  der  des  Natronkalkröhr- 
chens  mit  0,2727  erhält  man  den  Wasserstoff-  resp.  Kohlen- 
stoff gehalt  des  Kokses. 

c)  Br  e  nn  wert  best  im  mung. 

Unter  Brennwert  versteht  man  die  bei  der  Verbrennung 
der  Gewichtseinheit  eines  Stoffes  frei  w^erdende  Wärmemenge, 
ausgedrückt  in  dem  Vielfachen  der  Einheit  der  Wärme. 

Die  Einheit  des  Gewichtes  ist  i  g,  die  der  Wärme  i  cal.- 
Wärmemenge,  die  erforderlich  ist.  Um  i  g  Wasser  von  o»  C. 
bei  760  mm  Barometerstand  um  i°C.  zu  erWärmen.  In  der 
Technik  rechnet  man  allgemein  mit  einer  größeren  Zahl,  'und 
zwar  nimmt  man  als  Einheit  die  Wärmemenge,  diejenige,  welche 
notwendig  ist,  um  i  kg  Wasser  von  1500.  um  lOC.  zu  er- 
wärmen =  I  Kalorie. 

Um  di  ese  Wärmemenge  experimentell  festzustellen,  ver- 
brennt man  in  einem  geschlossenen  Metallgefäß  unter  geeig- 
neter Zuführung  von  Sauerstoff  ein  gewisses,  vorher  gewogenes 
Quantum  Koks.  Die  erzeugte  Wärme  teilt  sich  durch  die  Wan- 
dungen des  Gefäßes  einer  bestimmten,  vorher  gemessenen,  das 
Metallgefäß  umgebenden  Wassermenge  mit.  Zu  gleicher  Zeit, 
wie  das  Wasser,  nimmt  natürlich  auch  das  Gefäß  eine  be- 
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stimmte  Wärmemenge  auf,  es  ist  dieses  eine  bestimmte,  der 
spezifischen  Wärme  des  betreffenden  Metalls  entsprechende 
Menge. 

Durch  Beziehung  der  erhaltenen  Temperaturerhöhung  des 
Wassers  auf  i  kg  Wassier  imid  i  kg  Koks  nach  Addition  der  von 
dem  Gefäß  verbräuchteln  Wärmemenge  erhält  man  den  Brenn- 
wert des  Kokses.  Der  ganze  Apparat,  in  dem  man  die  Bestim- 
mung vornimmt,  Kaloriemeter  =  Wärmemesser  genanint,  ist  nach 
außen  mit  einer  Isolierschicht  umgeben,  ,  um  Fehler  durch 
Strahlungsverluste  zu  vermeiden. 


Stahlwerksverband. 

Zweimal  stand  es  kritisch  um  die  Verhandlungein  über 
die  Verlängerung  des  Stahl  Werksverbandes.  Die  Leichenreden 
waren  schon  gehalten.  Aber  man  hat  schließlich  auch  den 
letzten  Stein  des  Anstoßes,  die  unerwartet  auftretende  Mehr- 
forderung der  Firma  Gebrüder  Stumm  aus  dem  Wege  ge- 
schafft. Durch  eine  Fülle  von  Kompromissen  hat  man 
die  Einigkeit  hergestellt,  und  man  muß  gestehen,  kluge  und 
geschickte  Kompromisse.  Die  Oberschi esier  sind  in  der  gemein- 
samen Verrechnung  geblieben;  man  hat  ihre  Sonderwünsche 
durch  ein  Zugeständnis  In  der  Frachtenverrechnung  erfüllt. 
Die  Parität  zwischen  Stumm  und  Röchling  wurde  erhalten; 
Röchling  hat  nur  als  Präsident  eine  Ehren  tonne  mehr  er- 
halten als  Stumm.  Burbach  scheidet  aus  der  alten  Parität 
ia  w^gen  des  neue'n  Düdelinger  Werkes  aus,  hat  aber  mit 
der  Quote  doch  noch  ein  gutes  Geschäft  gemacht.  Auch  Krupps 
Ansprüche  sind  befriedigt  worden.  Stinnes  behält  seine  führende 
Stellung  in  den  großen  Trägern,  aber  die  Konkurrenz  kommt 
ja  auch  zu  ihrem  Rechte,  und,  wenn  der  Absatz  in  den  großen 
Trägern,  ^wie  zu  erwärten  ist,  entsprechend  steigt,  werden  sie 
ebenfalls  ihre  Anlagen  allmählich  beschäftigen  können.  Thyssen 
und  Gelsenkirchen  haben  ihre  Quoten  für  die  neuen  Werke 
erhalten.  Es  waren  harte  Kämpfe,  aber  es  hat  darin  weder 
Sieger  noch  Besiegte  gegeben. 

Der  Stahlwerksverband  ist  also  verlängert,  und  das  ist  gut. 
Ist  gut  zunächst  für  die  Eisenindustrie.  Halbzeug  hat  zwar 
nicht  mehr  die  Bedeutung  als  früher;  denn  durch  die  Fusionen 
und  Interessengemeinschaften  der  letzten  Jahre  sind  Halbzeug- 
hersteller und  Halbzeugfabrikant  zumeist  ineinander  aufgegan- 
gen ;  immerhin  wird  noch  Halbzeug  verkauft,  besonders  nach 
dem  Auslande,  und  dafür  ist  eine  geordnete,  zentralisierte  Ver 
kaufstätigkeit  doch  von  Nutzen.  Das  Geschäft  in  Formeisen 
leidet  unter  der  schwachen  Bautätigkeit.  Da  bietet  der  Verband 
docli  noch  einen  gewissen  Rückhalt.  Jedenfalls  wären  Unter- 
bietungen im  freien  Wettbewerbe  von  großem  Schaden  für 
die  Werke.  In  Eisenbahnmaterial  ist  der  einheitliche  Verkauf 
erst  recht  von  Nutzen.  Gut  ist  die  Verlängerung  des  Verbandes 
auch  für  die  übrige  Eisenindustrie.  Der  Verband  verleiht  dem 
Markte  doch  eine  Stütze  auch  da,  wo  andere  Eisenfabrikate 
m  Trage  kommen.  Man  kann  bei  "der  Verschlingung  der  Inter- 
essen nicht  in  Roheisen  einig  sein  und  sich  in  Formeisen  be- 
kämpfen. Gut  ist  die  Verlängerung  des  Stahlwerksverbandes 
für  die  Kohlenindustrie.  Da  handelt  es  sich  jetzt  um  die  Ver- 
längerung des  Kohlensyndikats.  Man  kann  nicht  einig  werden 
in  Kohle,  wenn  man  sich  in  Eisen  bekämpft.  Gut  ist  die  Ver- 
längerung des  Stahlwerks  Verbandes  für  die  Arbeiter  und  für 
die.  Regierung.  Die  Werke  sind  in  bezug  auf  Löhhe  und  Steuern 
nur  richtig  zahlungsfähig,  wenn  sie  auch  verdienen.  Gut  ist 
die  Verlängerung  des  Stahlwerksverbandes  auch  gegenüber  dem 
Auslande.  Heute  ist  die  Welt  ein  einziger  Markt. 
Belgien,  Frankreich,  England,  Rußland  und  Amerika  sind  nur 
Teile  dieses  Marktes,  von  dem  Deutschland  selbst  wieder  einen 
wichtigen  Bestandteil  darstellt.  Deutschland  hat  heute  in  Europa 
die  größte  Eisen-  und  Stahlproduktion.  Tritt  Deutschland  mit 
Kampfpreisen  auf  den  Weltmarkt,  dann  spüren  das  alle  anderen 
Eisenländer.  Die  Verlängerung  des  deutschen  Stahlwerksverban- 
des ist  darum  die  Voraussetzung  für  Bestand  und  Gedeihen 
der  ausländischen  Verkaufsorganisation,  und  das  wieder  bildet 
eine  Stütze  der  j^etzigen  Weltkonjunktur  in  Eisen. 

Wir  wollen  uns  aber  keiner  Selbsttäuschung  darüber  hin- 
geben, daß  der  StahlwerksVerband  so,  wie  er  jetzt  wieder  zu- 
stande gekommen  ist,  nur  ein  Torso  ist.  Der  Stahlwerksverband 
umfaßte  bisher  A-Produkte,  also  Halbzeug,  Formeisen  und 
Eisenbahnmaterial,  sowie  B-Produkte,  also  Stabeisen,  Bleche, 
Walzdraht,  Röhren  usw.  A  .  war  syndiziert  und  wurde  von 
Düsseldorf  verka,uft;  B  war  nur  kontingentiert,  d.  h.  jedes 
Werk  hatte  seine  Quote  im  Stahlwerksverbande,  besorgte  aber 
den  Verkaluf  selbständig  oder  durch  Spezialkomveintionen,  wie 
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z.  B.  Bleche  und  Walzdraht.  Bei  der  jetzigen  Verlängerung 
hat  man  sich  auf  A  beschränken  müs.scn ;  denn  die  ursprünglich 
vorhanden  gewesene  Mehrheit  für  B-Kontingentierung  ist  all- 
mählich zusammengeschmolzen.  Maßgebende  Werke  wollten 
einen  neuen  Stahlworksverband  nur  mitmachen,  wenn  B  völlig 
frei  bliebe.  Gegensatz  zwischen  alten  und  neuen  Gruppen  I  Die 
neuen,  gesättigten  Gruppen  wollten,  daß  man  ihnen  ihre  große 
Beteiligung  vertraglich  festlege.  Die  alten  Gruppen,  die  sich 
Beschränkung  in  der.  Ausdehnung  auferlegt  hatten,  wollten  den 
jüngeren  Gruppen  aber  nicht  den  Steigbügel  halten  für  die 
g>-oßen  Kontingente. 

Das  ist  die  Lage  der  Dinge.  Wie  wird  nun  die  Zukunft 
werden?  Das  ist  von  besonderer  Wichtigkeit.  Da  können  wir 
ruhig  den  Satz  aussprechen:  Die  jetzige  Verbandsverlängerung 
ist  nur  eine  Etappe  i  n,  der  ganzen  E  n  t  w  i  c  k  e  1  u  n  g 
der  Organisation  in  unserer  Montanindustrie.  Der  Grundzug  in 
dieser  Organisation  ist  die  Entvv^ickelung  nach  Riesen- 
konzernen.  Es  ist  gar  tnicht  zu  leugnen,  daß  in  •mserer 
Montanindustrie  immer  mehr  etwa  ein  Dutzend  großer  (xruppen 
die  Führung  bekommt,  resp.  bereits  hat.  Jede  Gruppe  will  in 
allen  einzelnen  Abteilungen,  die  der  Stahlwerksverband  in  A 
und  B  darstellt,  vertreten  sein;  ein  Teil  der  Werke  ist  bereits 
so  weit,  ein  anderer  Teil  befindet  sich  auf  dem  Wege  dazu. 
Mit  anderen  Worten :  Die  Konzentration,  die  Fusionen  werden 
ihren  Gang  weiter  gehen.  Noch  mehr  als  bisher  werden  die 
kleineren  und  selbst  mittleren  Werke  in  den  großen  Gruppen 
aufgehen.  Bandeisen  ist  jetzt  an  der  Reihe.  Die  Firma  de  Wen- 
del hat  zur  Befriedigung  ihrer  Ansprüche  während  der  jetzigen 
Verbandsverhandlungen  die  Quote  der  Westfälischen  Stahlwerke 
angekauft,  und  zwar  für  zusammen  31/4  Millionen  Mark.  Damit 
hat  sich,  wie  es  bereits  im  Kohlensyndikat  schon  früher  ge- 
schehen ist,  nun  auch  im  Stahlwerksverbande  für  die  Tonne 
Beteiligung  ein  Kaufpreis  herausgebildet;  er  beträgt  etwa  13  Mk. 
Es  ist  mit  Sicherheit  zu  erwarten,  daß  neue  Quotenkäufe  folgen 
werden.  In  Roheisen,  in  Kali  und  Zement  sind  solche  Quoten- 
känfo  bereits  auf  der  Tagesordnung. 

Und  was  wird  mit  B?  Es  herrschte  im  ersten  Augen- 
blick nach  der  Erneuerung  des  Stahlwerksverbandes  eine  große 
Begeisterung,  für  die  B-Produkte  feste  Syndikate  zu  schaffen. 
In  einigen  Monaten  wird  der  Eifer  schon  bedenklich  nachgelassen 
haben.  Man  wird  bald  sehen,  daß  man  mit  den  jetzigen  Quoten- 
forderungen keine  B-Syndikate  schaffen  kann.  Für  später  sind 
die  Aussichten  dafür  größer.  Aber  erst  müssen  die  Ansiorüche 
der  Werke  geringer  werden.  Das  wird  am  ehesten  durch  eine 
Krisis  geschehen  können,  so  bedauerlich  dß.s  auch  sein  mag. 
Aber  diese  Krisis  wird  und  muß  kommen.  Dann  wird 
man  zur  Sicherung  des  Marktes  B-Syndikate  machen  müssen. 
Das  aber  dauert  noch  eine  Weile.  Möglicherweise  gehen  wir 
vorher  noch  durch  ein  schärferes  Leidensstadium.  Denn  nun 
sind  die  Werke  frei  in  B.  Um  die  Selbstkosten  noch  weiter  zu 
ermäßigen,  werden  sie  die  Produktion  forcieren,  werden  sie 
sicherlich  auch  noch  bauen.  Der  Anfang  dazu  wird  bereits 
gemacht;  denn  schon  hat  Haspe  angekündigt,  daß  es  ein 
Martinwerk  und  ein  Blechwerk  bauen  wolle ;  auch  die  Firma 
Stumm  geht  mit  dem  Gedanken  um,  ihr  Hochofenwerk  in 
Lothringen  durch  ein  Stahl-  und  Walzwerk  zu  ergänzen.  Man 
hatte  es  mit  der  Freiheit  in  B  so  eilig,  daß  die  Kontingentierung 
sogar  für  das  letzte  Quartal  des  jetzigen  Verbandes  durch'  An- 
träge auf  Quotenerhöhung  beseitigt  werden  soll. 

Die  Verlängerung  des  Stahlwerksverbandes  bedeutet  also 
nicht  den  Abschluß  der  ganzen  Organisationsbewegung  in  unse- 
rer Eisenindustrie.  Je  näher  mscn  sich  die  Beschlüsse,  die  jetzt 
in  Düsseldorf  gefaßt  worden  sind,  betrachtet,  um  so  mehr  wird 
man  Haken  darin  entdecken,  und  der  Katzenjammer  wird  nicht 
ausbleiben.  Die  eigentlich  interessante  Periode  in  unserer  Eisen- 
industrie fängt  erst  an.  Diese  Zukunftsmöglichkeiten  sollen  uns 
aber  die  Freude  an  dem,  was  jetzt  erreicht  worden  ist,  nicht 
trüben;  auch  nicht  die  Befriedigung  über  die  jetzige  Konjunk- 
tur. Die  Leute,  die  jetzt  das  Kunststück  fertiggebracht  haben, 
unlösbar  scheinende  Schwierigkeiten  zu  bewältigen,  werden 
auch  der  kommenden  Zeiten  Herr  zu  werden  verstehen.  Denn 


Die  verehrl.  Giesserelen  werden  gebeten,  etwaige 
Vakanzen  stets  sogleich  beim  Stellen-Nactawels  zu  melden 
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darüber  sind  alle  Beteiligten  einig,  daß  die  Herren,  die  die 
\'erhandlungen  jetzt  in  Düsseldorf  geführt  haben,  voll  auf  der 
Höhe  gestanden  haben.  Eime  tüchtige  Generation  von  Männern 
ist  es,  welche  jetzt  in  unserer  Eisenindustrie  an  der  Spitze  steht. 

T  h  u  b  a  1  k  a  v  n. 


mt  Auslands -Rundschau 

Englische  Messiaggiesserei-Praxis. 

Wie  „The  Foundry"  berichtet,  hielt  der  neue  Präsident 
der  „British  Foundrymen"s  Association",  H.  L.  Reason,  in 
Birmingham  unlängst  einen  Vortrag  über  dieses  Thema  und 
betonte  darin,  daß  infolge  der  gesunden  Gesetzgebung,  welche 
kürzlich  ijn  Großbritannien  eingesetzt  hat,  das  Hauptaugen- 
merk beim  Entwurf  neuer  Gießereianlagen  auf  reichliche  Ven- 
tilat ion  gelegt  werden  muß.  Ist  das  Gebäude  nicht  groß  genug, 
um  für  jeden  Angestellten  618  cbm  Luft  zu  enthalten,  so  ist 
zur  Entfernung  der  Gase  künstliche  Ventilation;  erforderlich. 
Ein  Mittel  zur  Entfernung  des  Rauches  besteht  aus  einem 
konischen  Deckel,  welcher  auf  den  Schmelztiegel  gesetzt  wird, 
nachdem  er  vom  Ofen  entfernt  worden  ist.  Der  obere  Teil 
des  Deckels  wird  durch  ein  biegsames  Rohr  mit  dem  Abzugskanal 
des  Ofens  verbunden,  so  daß  der  Rauch  vom  .Metall  durch 
den  Zug  a(bgesogen  wird.  Das  I^ohr  ist  aus  einer  Drahtspule 
zusammengesetzt,  welche  mit  Asbesttuch  bedeckt  und  mit 
einem  Dämpfer  ausgestattet  ist;  der  Dämpfer  ist  geschlossen, 
wenn  der  Deckel  nicht  gebraucht  wird.  Es  sind  noch  mehrere 
Methoden  zur  Entfernung  des  Rauches  beschrieben;  worden; 
eine  davon  beruht  auf  der  Verwendung  von  Hauben  über 
den  Oefen  und  von  Abziehberden.  Die  Hauben  werden  mit 
Ventilatoren  ausgestattet,  welche  den  Rauch  absaugen;  als 
guten  Anhaltspunkt  für  die  Praxis  hat  man  gefunden,  daß  man 
pro  i^S  qm  Herdfläche  eine  Oeffnung  von  etwa  0,1  qm  anord 
nen  muß,  wobei  nicht  weniger  als  28  cbm  Luft  pro  Minute 


abgehen  sollen 


Die  Oefen. 


Zum  Schmelzen  von  Messing  verwendet  man  am  besten 
Herd-  oder  Flammöfen,  wenn  große  Metallmengen  erforderlich 
.  sind.  Kohle  ist  der  beste  Brennstoff  für  solche  Oefen.  Vjn 
wesentlicher  Bedeutung  beim  Schmelzen  von  Legierungen  ist 
es,  darauf  Bedacht  zu  nehmen,  daß  die  Flamme  nicht  hell, 
rein  und  schneidend  wird,  da  solch  eine  Flamme  auf  einen 
Ueberschuß  an  Sauerstoff  schließen  läßt  und  eine  Oxydation 
des  Metalls  bewirkt.  Diesem  Uebelstand  kann  man  durch 
Regulierung  des  Luftstroms  begegnen,  welcher  durch  die  Türen 
an  der  Aschengrube  des  Ofens  eintritt.  Der  Kohlenverbrauch 
der  Flammöfen  von  2  —  20  Tonnen  Fassungsvermögen  sollte 
etwa  42  kg  auf  56  kg  Metall  betragen.  Wenn  es  sich  um  mit 
Koks  geheizte  vertikale  Schachtöfen  handelt,  ist  die  Aschen- 
grube  etwa    175  — 183   cm  tief  auszuführen. 

Die  Oberkante  des  Ofens  sollte  etwa  26  cm  über  Hütten- 
niveau liefen,  wenn  die  verwendeten  Schmelztiegel  bis  zu 
50  kg  Metall  enthalten.  Diese  Maf5regel  erleichtert  das  Aus- 
heben der  Tiegel,  da  diese  Operation  bei  kleinen  Chargen  ge- 
wöhnlich von  Hand  ausgeführt  wird.  Schmilzt  man  größere 
Metallmengen,  als  50  kg  pro  Tiegel,  so  sollte  Ofen-  und  Boden- 
niveau gleich  stehen,  da  dann  gewöhnlich  eine  Hebevorrich- 
tung irgendwelcher  Art  zum  Ausheben  der  Tiegel  angewandt 
wird. 

Quadratische  und  runde  Oefen. 

Der  Ofen  mit  quadratischem  Querschnitt  ist  ökonomischer 
im  Betrieb,  als  der  runde,  da  der  Koks  in  den  Ecken  zum  Schmel- 
zen beiträgt  und  gleichzeitig  zum  Einführen,  der  Zangen  ge- 
nügend Raum  gelassen  wird.  Ein  quadratischer  Ofen  erfor- 
dert etwa  4  cm  Koks  an  den  Seiten  für  einen  Schmelztiegel 
mit  etwa  50  kg  Inhalt,  während  in  einem  runden  Ofen  von 
gleichem  Fassungsraum  eine  8  cm  starke  Koksschicht  erfor- 
derlich ist.  Der  runde  Ofen  ist  somit  um  10,7  ccm  größer 
als  der  quadratische  Ofen  und  verbraucht  eine  entsprechend 
größere  Brennstoffmenge.  Der  KokS(verbrauch  von  mit  Koks 
geheizten  Tiegelöfen,  welche  natürlichen  Zug  haben,  beträgt 
10— 13  kg  harten  Koks  pro  50  kg  geschmolzenen  Metalls.  Der 
Verbrauch  stellt  sich  bei  weichem  Koks  um  25  —  50  Proz.  höher, 
bei  kleinen  Tiegeln  jedoch,  von  30  kg  Inhalt  und  darunter, 
ist  der  Unterschied  nicht  so  groß.    Die  beim  Messingschmelzen  J 


benötigte  Temperatur  beträgt  durchschnittlich  1360  Grad  Cel- 
sius, eine  .Anzahl  Oefen  arbeitet  jedoch  mit  einer  Temperatur 
von  1230  (irad  Celsius.  Zum  Schmelzen  von  Mangankupfer 
und  Neusilber  ist  eine  Temperatur  von  1630  Grad  Celsius  er- 
forderlich. Der  durchschnittliche  Schmelzverlust  beträgt  etwa 
3  Prozent. 

Ein  Vergleich  der  vertikalen  Schachtöfen  mit  kippbaren 
koksgeheizten  Oefen  mit  künstlichem  Zug  führt  zu  dem 
Schluß,  daß  die  letzteren  eine  Ersparnis  an  Koks  von  10  bis 
15  Prozent,  und  an  Tiegelmateriät  von  etwa  25  Prozent  er- 
geben. Weitere  Vorteile  dieser  Ofentype  sind  schnelleres 
Schmelzen  und  geringere  Bedienungskosten.  Der  erforder- 
liche Gebläsewinddruck  ist  sehr  niedrig  und  beläuft  sich  auf 
4o  bis  50  mm  Wassersäule.  Die  mittlere  Lebensdauer  von 
Tiegeln  für  .kippbare  Oefen,  welche  Versuchszwecken  dien- 
ten, betrug  46  Hitzen. 

Die  Ofentype  mit  Oelfeuerung  arbeitet  für  Messingschmel- 
zen sehr  befriedigend.  In  einem  Rollofen  mit  offener  Flamme 
lassen  sich  300  kg  Messing  in  4o  bis  50  Minuten  und  150  kg 
.Xluminium  in  15  Minuten  schmelzen.  Diese  Ofentype  eignet 
sich  weniger  zum  Schmelzen  von  Legierungen  mit  hohem 
Zinkgehalt,  da  die  große  Quantität  eingeblasener  Luft  eine 
übermäßige  Oxydation  >  bewirkt.  Bei  einer  andern  Ofentype 
mit  Oelfeuerung  sind  die  Kammern  für  Schmelzung  und  Brenn- 
stoff getrennt,  und  der  Verbrauch  an  Oel  und  Winddru<:k  ist 
bedeutend  geringer.  Die  bei  einem  Ofen  dieser  Type  erfor- 
derliche Schmelzdauer  für  330  kg  Geschützbronze  betrug  eine 
Stunde.  Diese  Bronze  bestand  aus  87  Prozjent  Kupfer,  8,7  Pro- 
zent Zinn  und  4,3  Prozent  Zink.  Der  Oelverbrauch  stellte 
sich  auf  3  Liter  pro  50  kg  geschmolzenes  Metall.  Vor  dem 
Chargieren  sollte  man  den  Tiegel  auf  Weißglut  bringen  und 
unter  keinen  L^mständen  das  Metall  iri  einen  kalten  Tiegel  ein- 
setzen, da  sich  sonst  ein  Wärmeverlust  durch  Strahlung  ergibt, 
wodurch  der  Schmelzpunkt  gesteigert  wird. 

Legierungen. 
Von  Kupferlegierungen  wurde  die  größte  Dehnungsfestig- 
keit bei  einer  4o  prozentigen  Zinkmischung  erreicht,  und  zwar 
4ooo  kg  pro  Quadratzentimeter  bei  50  Prozent  Dehnung.  Ver- 
suche haben  ergeben,  daß  bei  einer  Legierung  von  85  Prozent 
Kupfer,  IG  Prozent  Zinn  und  5  Prozent  Zink  die  .Dehnungs- 
festigkeit gesteigert  wurde,  wenn  man  dert  Zinngehalt  ver- 
ringerte und  den  Zinkgehalt  steigerte,  bis  von  letzterem  10  Pro- 
zent erreicht  worden  waren;  darüber  hinaus  wurde  die  Festig- 
keit wieder  geringer.  Ein  Zusatz  von  Phosphor  bis  zu  0,5  Pro- 
zent zu  Kupfer-Znin-Legierungen  wirkt  günstig,  da  er  den 
Sauerstoff  entfernt  und  dadurch  Dehnungsfestigkeit  und  Deh- 
nung steigert.  Bei  über  2  Prozent  Phosphor  kann  das  Metall, 
da  zu  hart  und  zu  spröde,  nicht  mehr  verwendet  werden.  Das 
Zusetzen  von  Phosphor  in  Form  von  Phosphorkupfer  oder 
Phosphorzinn  erfolgt  'am  besten  kurz  bevor  man  das  Metall 
aus  dem  Ofen  entnimmt.  Bleizusatz  macht  die  Legierung  bear- 
beitungsfähiger, verringert  aber  Festigkeit  und  Dehnung. 
Mehr  als  3  Prozent  sollte  man  nicht  anwenden.  Als  Flußmittel  - 
und  zugleich  Oxydationsmittel  kommt  außer  Phosphor  (0,05 
bis  0,25  Prozent)  noch  Ma;nganchlorid  und  Sodaasche  in  Be- 
tracht, die  man  in  das  Metall  hineinrührt.  Ist  Zink  in  der 
Legierung  enthalten,  so  ist  die  Verwendung  solcher  Mittel 
nicht  erforderlich. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischep  Fragekasten) 

Anonyme  Anfiagen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abiufaijen.  da  bei 
nng'-ndiirr  FragesteMung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 
werden  ilic  Aiilworicn  koslenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantworfnngen  werden  angemessen  honoriert. 

Frag  t'  876.  In  meinem  Betriebe  will  es  nicht  gelingen,  einen  glatten 
und  porenfreien  Guß  herzustellen,  und  habe  ich  durchschnittlich  zirka 
25  Prozent  Ausschuß.  Beim  letzten  Guß  hatte  ich  eine  .Schleifscheibe 
von  830  mm  Durchmesser  und  50  mm  Stärke  liegend  mit  zwei  Einguß- 
trichtern  (nebeneinanderliegend)  und  zwei  Steigetrichtern  gegossen,  und 
war  die  Platte  dem  Anschein  nach  gelungen.  Nachdem  ich  jedoch  zirka 
3  mm  auf  der  Drehbank  abnahm,  zeigte  sich  die  Scheibe  derartig  porös, 
daß  dieselbe  vollständig  unbrauchbar  war.  Es  waren  zirka  12 — 15  Löcher 
von  4 — 8  mm  Durchmesser  und  zirka  13  mm  Tiefe  vorhanden.  .\ußer- 
dem  unendlich  viele  Idcinere.  In  allernächster  Nähe  der  Eingußtrichter 
war  die  Scheibe  glatt  und  gänzlich  porenfrei.  Genau  so  geht  es  mir  mit 
meinem  ganzen  sonstigen  Guß. 
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Ich  lialxi  einen  Kui>ülofen  von  («jo  nun  lidUcr  Writc  iiacl  3,20  m 
( Hchthöhe  mit  sechs  Düsen,  in  weh  lic  ich  mit  320  mm  Wassersäule  blase. 
Uer  Ofen  ist  mit  I;i  Cmmmendörfcr  (^)uarzsteincn  und  Mörtel  ausgemauert. 
Die  Sätze  sind:  iio  kg  Bruch(,  40  rcsp.  20  kg  llänVatit,  35  resp.  55  tcg 
Roheisen  (Deutsch  III,  I  )()micrsmarckhültc).  Außerdem  habe  icli  noch  bis 
10  Prozent  ein  mir  vun  der  Hauidels-  und  IndustricgcscUschaft  t  uhi  an- 
gebot-cnes  Eisen  zugesetzt,  welches  die  angeführten  Mißstände  Ix-Iieben 
sollte;  ohne  [cden  Erfolg.  Die  Fomien  werden  nicht  getrocknet  untl  ver- 
wende ich   Schweidnitzer   Formsand  mit  2  Prozent  Kolilenziisatz. 

Gegossen  werden  hauptsächlich  kleinere  Teile  und  Wände  zu  Weberei- 
maschinen. 

Frage  877.  Wer  könnte  mir  zuverläsisige  Angaben  über  Ijcwährte 
Aluminiumlegierungen  machen?  Dieselben  sollen  20 — 25  Festigkeit,  6  l)is 
8  Dehnung  aufweisen.  Fragesteller  ist  dazu  bereit,  andere  gut  liewährte 
Legierungsrezepte  dagegen  einzutauschen. 

Frage  878.  Bei  Durchsicht  eines  Prospektes,  enthaltend  u.  a.  das 
Inhaltsverzeichnis  eines  vor  kurzem  erscliienenen  Werkes  über  Eisen-  und 
Stahlguß,  vermisse  ich  nähere  Angaben  darüber,  was  man  unter  Permea- 
bilität versteht,  wie  man  dieselbe  feststellt,  die  verschiedene  Bestimmungs- 
metliode,  wie  man  dann  weiter  verfahren  muß,  um  recht  günstige  Resultate 
zu  erzielen  usw.  usw. 

Vielleicht  weiß  einer  der  Leser  unserer  Zeitschrift  auf  diesem  Gebiete 
Bescheid  und  läßt  sich  darüber  aus,  wie  man  Stahlfassonguß  mit  günstiger 
Permeabilitätskurve  herstellt,  wie  man  weiter  solch  eine  Kurve  zu  K'sen, 
zu  verstehen  hat  und  wie  man  überhaupt  erst  zu  solch  einer  Kurve  kommt. 
Diese  Frage  ist  ungemein  wichtig,  denn  heute  werden  täglich  solche  .Stücke 
in  ..Stahlfassonguß  hergestellt  und  bei  der  .-Abnahme  auf  Permea-bilität 
geprüft.  Vielleicht  kann  mir  auch  einer  der  werten  Leser  eine  Quelle  an- 
gelten, wo  ich  mich  über  diese  Frage  unterrichten  kann? 

Anlage  eines  Messingschmelzofens 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  870.) 

4.  Ich  wohne  hier  ,am  Sitz  einer  alten  Messingindustrie,  und  gehen 
die  namhaftesten  Firmen,  namentlich  die  für  Bleche,  Drähte  und  Spezial- 
artikel,  dazu  über,  die  sog.  Preßöl-Schachttiegelöfen  einzuführen.  Die 
Schachtöfen  sind  nun  nicht  nach  dem  hintereinandergestellten  Batterie- 
system, sondern  nach  dem  Rund-  und  Halbrundsystem  eingerichtet,  wo- 
bei an  Raum,  Brennstoff  und  Tiegelmaterial  gespart  wird.  Es  stehen  die 
Tiegel  um  den  mittleren  Abzugschacht  und  die  zwei  oder  vier  angeord- 
neten Stichflammen  umspülen  die  Tiegel  in  gleichmäßiger  Flamme. 

.Da,  wo  die  Produktion  nicht  so  groß  ist,  trifft  man  ein  oder  zwei  kipp- 
liare  Ti_^gelöfen  an_,  wobei  denjenigen  wieder  der  Vorzug  gegeben  ^vird, 
welche  mit  Oel  statt  mit  Koks  geheizt  werden.  Neuerdings  sind  nun  auch 
tiegellose,  kippbare  Oelschmelzöfen  auf  den  Markt  gekommen  und  haben 
sich  da,  wo  sie  gut  bedient  werden,  sehr  beliebt  gemacht. 

Für  die  Einführung  dieser  tiegellosen  Schmelzöfen  spricht  nicht  nur 
der  Wegfall  an  Tiegelmaterial,  welches  ja  stets  sehr  auf  den  Herstellungs- 
preis der  Produkte  einwirkte,  sondern  auch  die  Bedienung  ist  viel  ein- 
facher als  mit  Koksfüllung.  Hier  hält  das  gefüllte  Oelreservoir  lange  Zeit 
vor,  die  benötigte  Preßluft  wird  ohne  Umlstände  erzeugt,  es  werden  nur 
-beim  Anfang  der  Schmelzung  beide  Hähne,  für  Luft  und  Oel,  derart  ein- 
gestellt, daß  die  zu  erzeugende  Heizflamme  die  größte  Hitze  entwickelt, 
wobei  die  Schmelzung  leicht  vor  sich  geht,  ganz  anders  als  bei  Koks- 
heizung, welche  stets  nachgefüllt   werden  muß. 

Ebenso  arbeiten  die  Bedienungsmannschaften  lieber  mit  der  Oel- 
•feuerung,  weil  die  Arbeit  reinlicher  ist,  was  auch  dem  Schmelzprozeß 
zugute  kommt,  da  das  Metallbad  nicht  durch  Flugasche,  schädhche  (iase 
und  namentlich  Schwefel  verunreinigt  wird,  so  daß  der  Guß  natürlicii 
reiner  und  dichter  wird.  Ebenso  gibt  es  noch  Flammöfen  größerer  Kon- 
struktion, 'ähnlich  den  Gießereiflammöfen  zum  Schmelzen  \on  Walzen 
und  großen  Stücken,  welche  m|a,n  aber  nur  dann  anwendet,  wenn 
man  großes  Einsatzmaterial  hat,  z.  B.  alte  Bronzegeschütze,  Walzen- 
lager, Hochofenarmaturen,  und  große  umfangreiche  Abgüsse  herstellen 
muß,  welche  eine  gleichmäßige  Legierung  haben  müssen. 

'Die  Konstruktion  ist  aus  den  Skizzen  und  Beschreibungen  in  Nr.  33 
der  ,, Eisenzeitung"  vom  19.  .A.ugust  191 1  zu  ersehen,  wie  ich  ihn  dort  für 
Eisenguß  beschrieben  habe.  Für  Metallguß  können  si,e  wesentlich  leiciuer 
für  2000  bis  5000  kg  eingerichtet  werden.  - 

Auch  sind  diese  für  Halbgasfeuerung  eingerichtet  resp.  gibt  es  solche 
für  Halbgasfeuerung,  welche  sich  nan^entlich  für  kontinuierlichen  Betrieb 
(Tag  und  Nacht)  rationell  gestalten. 

'D\Q  Hauptfrage  liegt  bei  der  Größe  der  einzelnen  Schmelzungen,  und 
würde  ich  Ihnen  raten,  sich  einen  Oelofen  mlit  oder  ohne  Tiegel  anzu- 
schaffen. ,S. 

5.  Dem  Herrn  Fragesteller  kann  ich  nur  empfehlen,  bei  .Anschaffung 
einer  Schmelzofenanlage  einen  Oelfeüerungsofen  vorzuziehen,  und  zwar  einen 


Kostenfrei 


erteilen  wir  Auskünfte 
für  den  Bezug  von  allen 
einschlägigen  Gießereibedarfs-Maschinen,  -Apparaten, 
-Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leistungs- 
fähiger Fabrikanten  und  Lieferanten. 
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Deutscher  Formermeister-Bund. 

Den  /nin  Bundestag-e  hier  ointrotfenden  Mitgliedern  des  Deutschen 
Formermeister-Bundos  hiornilt  zur  goll.  Kenntnisnahme,  dass  am  25.  und 
26.  Mai  auf  dem  Anhalter,  Potsdamer,  Wörlitzer,  Stettiner,  Lehrter  und 
Friedrichstrassen-Bahnhof  Mitglieder  dos  Empfangs-Komitees  anwesend 
sind,  welche  durch  Armbinden  erltonnbar  sind. 


Das  Empfangs-Komitee 

I.  A.:  M.  liieg'er. 

Unserm  lieben  Kollegen,  Herrn  Ka-spar  Bach,  zu  seinem  l|) 

25jährigen  Dienst- Jubiläum  die  herzlichsten  Glück-  und  Segens-  j\ 

11/    wünsche.  Der  Vorstand  \/ 

||      Deutscher  Formermeister-Bund.    Zweigverein  Cöln  und  Umgegend.  (|| 
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Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Ausserordentliche  General- Versammlung  Sonnabend,  den  11.  Mai, 
abends  9  Uhr,  im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38. 

Tagesordnung:  Besprechung  über  Bundestag  und  Ausstellung. 
Da  die  Tages-Ordnung  sehr  wichtig  ist,  so  ersuche  ich  einen  jeden 
Kollegen,  pünktlich  zu  erscheinen. 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13,11. 
 I.  A.:  Frau  Scbwartze,  0.17,  Beymestrasse  4. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

 I.  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  II:  Remscheid -Lennep. 

Jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags  10  V»  Uhr,  Versammlung 
im  „Europäischen  Hof".  I.  A.:  Der  Vorstand. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Sonnabend,  den  18.  Mai,  abends  8^/2  Uhr,  Versammlung  im 
Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse. 

Es  ladet  ein  Der  Vorstand. 
 I..  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Sundwig,  im  Gasthof  „Risse",  statt. 

U.  a. :  Besichtigung  der  Maschinenbau- Aktien-Gesellschaft,  Sand, 
wiger  Eisenhütte. 

Auswärtige  Kollegen  sind  hierzu  freundlichst  eingeladen.  Pünkt 
liches  und  vollzähliges  Erscheinen  erwünscht. 

 I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 

Formermeister- Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Sommerhalbjahr  finden  unsere  Versammlungen  am  3.  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pünktlich  abends  8'/2  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Um  allseitiges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesamt- 
vorstand. 

NB.  Am  Himmelfahrtstage  findet  unser  Frühjahrs- Aus- 
flug mit  Musik  nach  Grimma  statt.  Alle  Kollegen  mit  Familien- 
angehörigen sowie  Freunde  und  Bekannte  sind  hiermit  freundlichs 
eingeladen.  Abfahrt  6,32  ab  Dresdner  Bahnhof;  für  Nachzügler  6,88t 
sowie  8,9,  Fahrpreis  65  Pf.  Erster  Trefi^punkt  in  Grimma.  Restauration  ■' 
„Erholung'%  Inhaber  Döhler,  gegenüber  dem  Bahnhof.  Daselbst) 
Kaffeetrinken  und  Frühstück  sowie  Feststellung  der  Tischgäste. 
Sodann  allgemeiner  Spaziergang  mit  Musik.  (Führung  übernimmt 
Kollege  Hartwig.).  Mittagessen  12^^  Uhr  in  der  Gartersburg.  Nach- 
dem: Kleiner  Ausflug.  Nachm.:  Kaffeetrinken  und  Kuchenessen  so- 
wie Spiele  und  Tänze  für  jung  und  alt  bis  zur  Heimkehr  nach  Leipzig. 
Die  Partie  findet  auch  bei  schlechtem  Wetter  statt. 

Es  ladet  freundlichst  ein  der  Gesamtvorstand 
 I.  A.;  Herrn.  Gast.  1.  Vors. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monats-Versammlungen  finden  nunmehr  für  das  Sommer- 
halbjahr Mai,  Juni,  Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonntag  im  Monat,  abends  8'/,^  Uhr,  im  Vereinslokal  „Boden- 
steiner", Breiteweg,  Ecke  Ulrichstrasse,  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokal  aufmerksam  gemacht  und 
gebeten,  vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A  :  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  2.  Juni,  nach- 
mittags 5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus",  hier,  Notweg  48,  statt. 

Der  Ausflug  am'Himmelfahrtstag  ist  bis  auf  weiteres  verschoben. 
Zum  Gruppentag  nach  Düsseldorf  am  19.  Mai  benutzen  wir  folgende 
Züge:  die  Herren  fahren  8,49  vormittags  von  Duisburg  und  die  Damen 
fahren  2,1  Uhr  nachmittags  ebenfalls  von  Duisburg. 

Um  recht  zahlreiche  Beteiligung  am  Gruppentag  sowie  an  nächster 
Versammlung  bittet    Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".   Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  Vorstand. 

Gustav  Schneider,  Schriftführer. 
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solchen,  welcher  sich  nachweisbar  schon  längere  Zeit  ökonomisch  im  Be- 
trieb bewahrt  hat.  Die  Koksfeucrungsgebläseöfen  weisen  -egenüber  den 
alten  Unterfluröfen  merkliclie  Vorzüge  auf,  diese  stehen  jedoch  mit  einem 
solchen  mit  Oelfeuerung  in  keinem  Verhältnis.  Mit  einem  200  ko-  Inhalt 
fassenden  Gebläseofen  (Oelfeuerung)  können  Sie  bequem  1600  k-  „ut 
durchgeschmolzenes,  leichtflüssiges  Metall  in  10  Stunden  (Setzen  und 
Vergießen  m:t  eingerechnet)  schmelzen,  wobei  eine  Verbindung  mit  Sauer- 
stoff (Oxid)  -oder  eine  Verunreinigung  des  Metels  mit  Schwefel  gänzlich 
ausgeschlossen  ist.  Ebenfalls  bewegen  sich  die  Abbrand-  und  Fehlguß- 
ziffern in  den  medrigsten  Grenzen.  Der  Schmelzprozeß  vollzieht  sich  auf 
die  sauberste  Art,  und  beim  vorkommenden  Tiegelbruch  können  Sie  in 
allen  Fallen  das  gesdimolzene  Gut  zum  Guß  verwenden.  Das  lästi-e  durch 
die  Roste  laufen  mit  den  unliebsamen  Nebenstörungen  fällt  gänzlich  weg 
Oelverbrauch  beträgt  im  Durchschnitt  10  Prozent  zum  Einsatz  und 
die  Lebensdauer  der  Tiegel  erreicht  be,  Verwendung  eines  ausprobierten 
guten  Materials,  recht  hohe  Ziffern. 

A,  .  kippbare  Ausführung  ist  entschieden  die  beste,  und  erleidet  das 
Metall  durch  da^  Ausgießen  in  eme  Pfanne  keine  Einbuße  an  Wärme  und 
Dunnflussigkeit,  sobald  die  Pfanne  vorher  gut  angewärmt  ist 

Ich  hatte  Gelegenheit,  in  den  langen  Jahren  meiner  Tätigkeit  mit  den 
verschiedensten  Oefenarten  mich  vertraut  zu  machen,  kann  aber  vvdeder- 
holen,  daß  ich  mit  den  Oelöfen  während  2  Jahren  zu  meiner  und  meiner 
l-irma  Zufriedenheit  arbeite. 

Etwaige  Ratschläge  erteile  ich  dem  Herrn  Metallg.-Mstr.  bereitmlli-st 
eventl.  durch  die  Zeitung.  ^   ^  ' 

6^  In  Gelbgießereien  werden  heute  wohl  noch  meistens  Koks  Gebläse- 
ofen  benutzt,  da  solche  wirtschaftlich  arbeiten  und  auch  gegenüber  Oel- 
feuerungsofen  gewisse  Vorteile  aufweisen.  Zunächst  sind  die  Brennstaff- 
kosten bei  den  modernen  Koks-Gebläseöfen  geringer  als  bei  Oelöfen- 
weiter  arbeiten  solche  im  Gegensat.  zu  Oelöfen  geräuschlos  und  es  findet 
kerne  unangenehme  Hitzeausstrahlung  statt.  Die  Bedienung  ist  imndestens 
ebenso  einfach  und  erfordert  nicht  die  bei  Oelöfen  absolut  notwendige 
große  Aufmerksamkeit  zum  Regulieren  der  Oeldüsen.  Trotzdem  ist  der 
Anschaffungspreis  der  neueren  Koksöfen  nur  halb  so  groß  als  der  von  Oel- 
öfen. Em  praktisch  bewährter  Koksofen  ist  der  Patent-Debusofen,  welcher 
weite  Verbreitung  gefunden  hat.  Vj 

■T  r.  o . 

Verwendung  eines  Flaschenzuges  beim 
Zusammensetzen  der  Formen  und  Qiessen  mit 
Kranpfannen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  872.) 
2.   Emen  Flaschenzug  züm  Auf-  und  Niederbewegen  der  Formkasten 
sowie  zum  Gießen  nnt  der  Kranpfam^e  zu  verwenden,  muß  bei  den  heutigen 
tmxk-.ucn  Einrichtmigen  emes  Gießerei-Betriebes  als  rückständig  angesehen 
werden.,  denn  Werkzeuge  solcher  Art  sind  nur  als  Notbehelfe  ,n  denjente 

al  en         betrachten    wo  die  Wmde  eines   Betnebskranes  emget  "  n 
D.  N^ki,..  halber   vorübergehend  außer  Tätigkeit  gestellt  werden  muß 

\\  enngleich  gegen  die  Handhabung  und  Sicherheit  eines  Flaschen 
uges  an  sich  bei  genügender  Tragiähigkeit  mchts  einzuwenden  wäre 
Jialtc  1,  Ii  die  \  erwendung  eines  solchen  im  Dauerbetriebe  doch  für  ganz 
verfehlt.  Alan  muß  sich  bloß  vorstellen,  wie  umständüch  es  beiin  Heben 
und  .Senken  emes  großen  Formkastens  ist,  wo  dem  oder  den  bed  enen  en 
Arbei  ern  ein  sicherer  Standpunkt  gar  nicht  angewiesen  werden  k^n  I 
höchstens  auf  dem  zu  bewegenden  Formkasten  selbst;  außerdem  wSe  um 
das  Schleifen  der  Handzugkette  auf  dem  Formklsten  zu  veThmdern 
ein  weiter«-  Arbeiter  Kettenhaltung    und  Führung  be.zugeb  n  D^ 

gleiche  ist  benu  Gießen  nnt  der  Kranpfanne  in  noch  unLandhfheier  Wei" 

dl^'S::"  rs"f,rsi:"  f'"  ^^t-«-  bedienenden  Arbeiters  ITcJ 
pLi    K  E'^ens  hinzukommt.    Aus  den  Erfahrungen  meiner 

P  axi    heraas  zu  urteilen,  rate  ich  entschieden   von  der  Verwendung  e  e 

Stn  D^b^^riel^^b'^''"  Westonflaschen^r  ^ 

sind^e  ^««'^'^  <=migermaßen  erschwinghch 

smd,  e  nen  elektrischen  Dreimotoren-Laufkran  anzuschaffen  dessen  Vor 
mghchkeit  im  Betriebe  nur  derjenige  ermessen  kann,  der  mh 'einem Tolclen 
schon  gearbeitet  hat.  Ihr  Betriebsleiter  wrrd  gewiß  schon  m  anderen 
Werkstatten  Ge  egenheit  zur  Besichtigung  der  spielenden  Beweglictkei" 
elektrischer  Laufkräne  gefunden  haben  und  wird  sich  mit  einer  Hmwe  s 
darauf,  wie  auch  durch  die  Fragekasten-Beantwortungen,  d  e  ^cher  a  le 
gegen  die  Anwendung  von  Flaschenzügen  bei  Gießere.Lränen  sprech  n 
werden,  gern  bereitfinden  lassen,  von  der  beabsichticrfen  Lh 
■laschenzuRes  abzustehen  i,nH        tf,-;.  „  „        _  f""'".^'f.''.  Ajibrmgung  emes 
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mifte  s  ELktrfJir    ~  f^^"""'''  ~  ^'^l^he  Bewegungen 

T   \t      T      """"^        "^^^'^'^         ^P^iell  die  Laufkräne  bereüs 
einem  Manne  betätigt  werden  können.  '        v  r 

beim  Arbeiten  in  zu  langer  Zeiteinheit  begrenzt  wird 

Em  besonderer  Uebelstand  des  Flaschenzuges  besteht  darin   d.A  h  • 


Formermeister-Verein  Braunschweig.  GruDoe  Xi 

mt"gt"\50  hÄ^^^^^^       Bundestages.    4.  Verschiedenes.  Abfahrt 

zu  betSliJen''"  '"^'^^^^  Versammlung  sich 
—  — '.  .  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

lung  im    ßVjschen  1^''^^^^*«'/°™^""^^       ^hr,  Versamm- 
~—  ,  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Monat  JbeTdsS'l^nrr'T^""^,  l'\  t^'""  -weiten  Sonnabend  im 
ivionat,  aoends  8  /s  Uhr  im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 

— —   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

I^^nJtZl:^Zr'^^^^^^  -  »(^™ia-Hotel", 

endgültige  EntscheidunTÄs:" VeÄ^lTtatS 

   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

 Der  Vorstand.    1.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Monat  a'l,endsÄ*r™T^''°f  t^^^  •1«'^«°  ^^«i*«^  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  ,m  „Gewerbehaus«,  Eingang  Ostraallee,  statt 

  I.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend 

lung  im  V^^relltSl^Sfr^^^T**'  ^^^"^«^       ^^^^  Versar^m- 
M.f  t  n    •  ,      '»po^el  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 
Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer. 
 Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  81. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

.^r...r^  ^  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3>/,  Uhr  Monats 

W  SmeieS  '  BuItwaH      1!^  Hotel-Restaurant  „wfstfaLhof"  (fXw 
r?««li-L  7^        10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  J oh.  Freitag,  Schriftführer. 

Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  und  Umgegend. 

18  5  191?7m''Ä^  ^°°^^t«.^«rsammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
lö.  ö.  lyi^,  im  Gasthaus  „Drei  Könige",  abends  8';2  Uhr,  statt. 

 ■  I.  A.:  F.  G  ehr  ig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

iA,l«r,  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
Sotel"X\  "  ^''^^^'''^^  abends  8^/,  Uhr!^r^!pinrow 
 1  LA.:  A.  Kubisch. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgea 

VersaZTuftÜ'fi  Mitgliedern  bekannt,  dass  im  Monat  Mai  kllne 
Versamm  ung  stattfindet;  dagegen  im  Juni  8  Tage  früher,  also  am 
dann  Wieder  wie  gewöhnlich  den  letzten  Sonntag  im  Monat 
Mit  kollegiahschem  Gruss  „Glück  auf"  ^  ivxonat. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

11  MaY^^rbendTsV  *TTh^°'^'*'^Tt°!^J'^°^  ^  Sonnabend,  den 

Die  Rni?«     ^      ^'         "^^^^^  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 
Die  Kollegen  werden  ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 

 I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Monat  Srn  rnnr-'^'T^?^"^  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Seb»f«f  nfl  ^,ai^er?aniinlung  findet  den  12.  Mai,  nachm  3  Uhr  in 
Mersebur'  iti^"^''  F.milie      Abfahrt  von   Halle  1,16,  Ankunft  S 
kunf'tlf.    L^\a? Prin"Tpfeäsef ''''' 
Zahlreiches  Erscheinen  Pflicht. 

 ,  LA.:  Horn,  Bernhardystrasse  1. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

im  MonrtTbÄ^ftTn^i"''^^"^^,!^^"'^'?^^  ^^^^"^  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

  L  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend 

im  Mon^tTr.  V^r^^'TfT'^i""^^^  ^^'^^^  J^'i^"  ^^eiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenn^atz  9 

Skannfg%etn.'^  '  Tagesordnung  wird  in  d^Ve^Sung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer. 
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einführung  der  Flaschenzüge  in  den  Gießereien  ist.  Wo  die  Flaschenzüge 
in  Gießereien  sind,  dienen  sie  meist  nur  Nebenzwecken. 

Man  hat  ja  Flaschemüge  mit  selbsttätiger  Auf-  und  Abwindung,  aber 
nur  für  minimale  Lasten,  welche  in  diesem  Falle  wohl  kaum  in  Frage 
kommen ;  bei  größeren  Lasten  lassen  sich  die  Flaschenzüge  sehr  schlecht  an, 
denn  sie  heben  nur  mit  großer  Kraftanstrenguinig  am  Zugende,  meist  gehören 
dazu  mehrere  Mann,  weil  das  Hebemoment  zu  ungünstig  ist.  Ebenso  sind 
auch  die  Dimensionen  der  bewegenden  Teile  zu  gedrungen,  wodurch  der 
Verschleiß  ein  enormer  ist,  welcher  nanilendlich  in  der  Eisengießerei  durch 
den  auftretenden  Schmutz  noch  vergrößert  wird.  Empfehlenswert  ist  es, 
falls  elektrische  Kraft  vorhanden  ist,  diel  Laufkatze  mit  elektrischer 
Lasthebevorrichtung  auszuführen,  welches  sehr  von.  Vorteil  ist, 
die  Vorwärtsbewegung  des  eigentUchen  Kraus  geschieht  mit  der  Handkette. 
Die  ganze  elektrische  Ausführung  ist  natürlich  noch  vorteilhafter,  aber  heirzu 
bedarf  es  wieder  größerer  Ausgaben  und  eines  Mannes,  welcher  oben  an 
dem  Kran  seinen  Stand  erhält,  womit  eine  kompliziertere  Montage  ver- 
bunden ist.  '  ' 

Auf  jeden  Fall  ist  ein  Laufkran  mit  Laufkatze  und  eingebautem  Schrau- 
benhebezeug, dem  einfachen  Flaschenzug  vorzuziehen,  und  von  den  Lauf- 
katzen wieder  die,  welche  mit  sogenanntem  elektrischerr..  Antrieb  der  eigent- 
lichen Lastkette,  für  das  selbsttätige  Auf-  und  'Absenken  der  Lasten,  aus- 
gerüstet sind.  Zur  Betätigung  dieser  Arbeiten  zieht  man  abwechselnd  an 
einem  rechts  oder  links  befindlichen  Seil  oder  Klettchen,  wobei  die  .Last 
sich  entweder  hebt  oder  senkt. 

Die  Bewegung  der  Last  geht  etwas  schnell,  aber  ganz  gleichmäßig  vor 
sich,  ohne  die  ruckweisen  iStöße  bei  Flaschenzügen,  wobei  z.  B.  beim 
Kastenabheben  häufig  die  ganze  Formmasse  ausfällt  und  mindestens  die 
Festigkeit  der  Fotmen  oder  Sandballen  sehr  in  Frage  gestellt  wii'd.    S.  B. 

Löcher  im  Metallguss  und  ihre  Beseitigung:. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  873.) 

2.  lieber  das  Auftreten  und  die  Ursache  derartiger  feiner  Löcher, 
die  oft  in  nur  Nadeldicke  senkrecht  in  das  Gußstück  hineinführen,  hat  sich 
sdhon  mancher  den  Kopf  zerbrochen.  Auch  ich  habe  dieselben  einer  ein- 
gehenden Beobachtung  unterworfen,  und  gefimden,  daß  diese  Löcher  vor- 
wiegend bei  getrockneten  Gußstücken  vorkommen,  und  dann  besonders 
bei  solchen,  die  heiß  gegossen  sind.  Obwohl  die  eigentliche  Ursache  noch 
von  keiner  Seite  eingehend  aufgeklärt  ist,  führe  ich  diese  feinen  Löcher 
auf  unerwünschte  Bestandteile  der  Formmaterialien,  sei  es  Formsand,  Staub- 
mittel, Schwärze  usw.,  zurück.  Meiner  Vermutung  nach  verbrennen  diese 
in  einigen  Fällen  vorhandenen  Beimischungen  während  des  Abgießens 
der  Form  Und  erzeugen  dabei  Gase,  welche  den  Guß  dann  an  der  betreffen- 
den Stelle  mit  den  angeführten  feinen  Poren  durchsetzen.  Selbstverständ- 
lich behaupte  ich  keineswegs,  daß  dieses  die  alleinige  Ursache  sein  soll,  son 
dern  es  ist  sehr  leicht  möglich,  daß  hier  auch  andere  Umstände  mitspielen 

'  W. 

3.  Bei  der  diesbezüglichen  Fragestellung  ist  leider  nicht  angegeben 
worden,  ob  mit  dem  Metall  Rotguß  oder  Eisen  gemeint  ist.  Ich  nehme 
an,  da  der  Ausdruck  Metall  gebraucht  wird,  daß  es  sich  um  Rotguß  oder 
Messing  handelt.  Die  bei  Ihren  Erzeugnissen  auftretenden  Blasen-  oder 
Wurmlöcher  sind  auf  die  mangelhafte  Ausscheidung  der  im  Metall  ent- 
haltenen Oxyde  beim  Schmelzprozesse  zurückzuführen  und  können  ihre 
Eintstebungsursache  in  der  Verwendung"  reichlichen  Altmaterials,  wo:  man 
niemals  genau  wissen  kann,  was  zulegiert  wird,  andernteils  aber  auch  im 
Eindringen  der  atm.  Luft  und  der  Schwefelgase  des  Schmelzkokses,  ins 
Metallbad  haben. 

2ur  Behebung  solcher  Uebelstände  muß  beim  Schmelzen  der  Metall- 
badspiegel  mit  einer  Schicht  Holzkohlen,  Lösche,  Staub  oder  Borax,  Salz 
usw.  gegen  das  Eindringen  und  diei  Einflüsse  der  atm.  Luft  und  der 
Schwefelgase  beim  Schmelzen  abgedeckt  werden.  Ferner  sind  dem  flüssigen 
Bade  Desoxydationsmittel,  als  Phosphor,  Phosphorkupfer,  Phosphorzinn, 
metall.  Magnesia  usw.,  der  Schmelze  derart  beizugeben,  daß  diese  Zusätze 
vor  dem  Vergießen  miöglichst  bis  auf  den  Tiegelboden  geTangen  und  bei 
ihrer  Auflösung  die  sich  entwickelnden  Phosphorgase  beim  Aufsteigen 
die  im  Metall  enthaltenden  Oxyde  chemisch  binden  und  mechanisch  nach 
der  Obei-fläche  des  Metallbades  mit  entführen,  von  wo  sie  vor  dem  Aus- 
gießen des  Tiegels  mit  der  Holzkohlen- Abdeckungsschicht  zugleich  vom 
Metallbadspiegel  abgezogen  werden  können.  H.  B. 

Abbröckeln  des  Sandes  am  Binguss  verhüten. 

[Zugleich  Antwort  auf  Frage  875.) 
1.  Der  Uebelstand  ist  zurückzuführen  auf  zu  wenig  Korrektur  des 
Formsandes  imd  weiter  werden  die^  Eingüsse  jedenfalls  nicht  richtig  be- 
handelt. Verfahren  Sie  wie  folgt:  Der  Formsand  ist  wöchentlich  einmal 
durchzumischen  und  mit  etwas  neuem  Formsand  aufzufrischen,  die  Ein- 
xmd  Ang'üsse  müssen  nach  dem  Aussclmeiden  mittels  Bierneigen  oder  Me- 
lassewasser nachgestrichen  werden.  Das  Melassewasser  darf  nicht  zu 
stark  sein  (10  Liter  Wasser  i  kg  Melasse).  Das  Bierneiger- Wasser  von  ober- 
gärigem Bier  wird  berej^tet  von  10  Liter  Wasser,  2 — 3  Liter  Bierneigen. 
Ein  weiterer  Schutz  gegen  das  Losspülen  des  Formsandes  während  des 
Vergießen?  besteht  darin,  beim  Anschneiden  der  Eingüsse  scharfe  Kanten 
zu  vermeiden  und  die  Formen  vor  dem  Zulegen  zu  schwalken.  Das 
Schwalken  wird  in  der  Weise  ausgeführt,  daß  mittels  eines  Tiegelscherben 
entzündetes  Kolophonium  unterhalb  der  Gesichtsseite  der  Form  hin  und 
hergeführt   wird,   wödurch  gich  die  Formen  schwärzen.  G. 


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  (>  Uhr,  MonatBversamm- 
lung  im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Yerein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  linden  jeden  3.  Samstag  im  Monat, 
abends  87»  Uhr,  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tagesordnung  wird 
in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 
NB.    Sämtliche  Kassenangelegenheiten  sind  ebenfalls  an  unaern 
Kollegen  Ernst  Müller,  der  gleichzeitig  Kassierer  ist,  zu  richten.  Ge- 
naue Adresse  ist:  E.  M  tili  er,  Remscheir),  Blumentalstrasse  4  a. 
Mit  kollegialem  Gruss  „Glück  auf" 

 Aug.  Hollweg,  Vorsitzender. 

Formermeister-Beziri(sverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Samstag  im 
Monat,  abends  872  Uhr,  im  Vereinslokal  „Rhein.  Hof"  statt. 

Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Emil  Krämer,  Scbrif'tf. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats-Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr.  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  Uhr.  L  A.:  R.  Heine,  Schriftführer, 

Ortsverein  Zwicitau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

 1.  A.    P.  Hofmann.  Schriftführer. 

OesMchischer  Formermeister  Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorf  er  Strasse  141. 

J eden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben 
daselbst.  -  Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


I 


Stellenangel>6te 


Wir  suchen  für  unsere  Abteilung: 

Giessereimaschlioen 

zum  möglichst  baldigen  Antritt,  einen  tüchtigen 

Maschinenbauer 

als  Vorarbeiter.  Bedingung  ist  längere  Praxis  im  Formmaschinenbau 
und  völlige  Vertrautheit  mit  der  Anfertigung  von  Modellplatten.  Aus- 
führliche Angebote  mit  Angabe  des  frühesten  Eintritts,  der  Gehalts- 
ansprüche und  Beifügung  von  Zeugnisabschriften  sind  zu  richten  an 

Alfred  Gutmann, 

Aktiengesellschaft  für  Maschinenbaii, 

Ottensen  bei  Hamburg. 


Zur  Unterstützung  des  älteren  Formermeisters  ein  erfahrener 
Formermeister  von  mittl.  Eisengiesserei  (Modell-  und  Form- 
maschinenguss),  nach  Provinz  Hannover,  gesucht. 

 Offerten  unt.  E  Z  3342  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Für  eine  grössere  Eisengiesserei  in  einer  Industriestadt  öud- 
deutschlands,  für  Maschinen-  u.  Bauguss,  wird  ein  jüngerer,  energischer 
und  erfahrener 

Vorarbeiter  oder  Zweitmeister 

zum  sofortigen  Eintritt  gesucht. 

Bewerbungen  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche  unter  E  Z  3B38 
an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten.  

Für  eine  grössere  Passongiesserei  im  rheinisch-westfälischen 
Industriebezirk  wird   zum  baldigen   Eintritt  ein  tüchtiger,  energischer 

Formermeister 


gesucht.  

Es  wollen  sich  nur  Bewerber  melden,  welche  in  der  rationellen 
Herstellung  von  Rohrformstücken  grosse  Erfahrungen  besitzen  und  im 
Formmaschinenbetrieb  durchaus  bewandert  sind. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprüchen 
und  Zeit  des  Eintritts  unter  E  Z  3337  an  die  Exped.  dieser  Ztg.  erb. 
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Konjunktur-Rundschau 


Starke  Steigerung  der  Zinnpreise. 

Die  Zinnpreise  sind  iin  der  Londuiu  i  Mci.illliDise  um  7  Lsicrl.  per 
Tonne  gestiegen  und  iiromtptes  Zinn  liai  d.is  M-hr  hnhe  Kursiii\xMU  xmi 
212  Lsterl.  pei-  Tonne  erreiclit.  Bio  rr.sai  lu-  dicsci  sprunghaften  Aufwiiils- 
bcvvegung  der  Preise  liegt  teils  in  iler  Altnahnie  der  sii  litharen  \'orräte. 
die  gegenwärtig  bloß  2000  Tonm  11  lu  tragcn  tind  sk  Ii  111  den  noi, ingegange- 
nen ftlonaten  noch  aitf  4000  Tmim  ii  hclR  ten,  teils  m  tU  ni  Rii(  kgang  der 
\'ersr.hiffungcn  aus  den  Stroits.  I'2s  verlautet  terner,  daß  tlie  W'alliser 
W'c  ißhlei  hfahriken,  die  während  des  Kohlenai  heiterstreiks  I\(ih/inn  \  lel- 
l.ieh  Ncrkatift  haben,  jetzt  schlecht  gedeckt  sind  und  in  naher  Zeit  geimtigt 
sein  werden,  grul'ii-ir  Anschaffungen  /u  machen.  den  ,Strails  wiTden 

gegenwärtig  atic],  großen'  <  ju.intitaten  von  Zinn  ilirekl  luicli  .\mcrika 
\'eischittt.  W.ihieiid  die  1\:  ih/ninpr;  iiluktr  >n  in  ISanka,  ßilleton  und  den 
Stiaits  nur  »ehr  langsam  ausdehnungsf'ahig  ist,  sind  die  i"Juantit,iten,  die 
aus  -deri  übrigen  l'^i-zeugungsgebieten,  aus  Innerafrika,  Australien  und 
Boli\ien  auf  den  Afarkt  kommen,  ungenugeiK,!,  um  den  erhöhten  ISedarf 
zu  befriedigen. 

Kleine  Preiserhöhung  für  Roheisen. 

Entgegen  den  \-on  Cöln  aus\  erbreiteten  Nachrichten  iiber  eine  bev  or- 
stehende Rolicisen])reiserhohung  ist  mit/uteilen,  dafi  eme  derartige  Maß- 
irdime  ni<  ht  Ijeabsn  htigt  wird,  d,i  für  ii;i2  nur  noch  geringe  .^^engca  für 
das  Inland  zur  X'eiiiigung  stehen,  üie  .\uslandspreise  befinden  si<  h  zwar 
weiter  in  steigender  Richtung,  unterliegen  aber  keiner  generellen  Preis- 
f''slsei/iing.  Der  Steigerung  cler  englischen  Roheisenpreise  wurde  bereits 
\(im  koheisenverband  dur<  h  die  ICrhohung  der  Preise  für  iAixembnrgei- 
Uohi'isen  in  den  Ivüstenrevieren  um  21     Mk.  per  Tonne  Rechnung  getragen. 

Preiserhöhung  am  Stabeisenmarkt. 

Die  Stabeisenh,indler-\'en  inigung  des  Rc  giei  ungsbe/irks  ("bin  beschloß 
die  Preise  fi.ii  Xichtlionifikantcn  um  5  Mk,  per  Tonne  mit  sofortiger  W'ir- 
l;nng  zu  erhiiheii  und  die  l.agerpieise  fiir  .St.ibeisen  einheitli<di  auf  1  Mk. 
per  Tonne  festzusetzen.  - 

Erhöhung  der  Exportpreise  für  Flussstabeisen. 

Die  kontinentalen  Exportpreise  für  Flußstabeisen,  Nietenliarren,  Siahl- 
winkcl  tind  Teestahl  w  urden  um  4  sh.,  Stahlbänder  Um  2  sh.,  gab  .inisierter 
Stacheldraiit  um  2I     sh,  heraufgesetzt. 

Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thoraaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  56  —  58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen  

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  72—73 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140  —  143 

Siabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  117  — 122'/., 

Trägereisen '(Grundpreis)   115  — ii7'/2 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142— f47'/'j 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132— 13S 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142  — 145 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120  — 130 

Gasflammenförderkohle   115 — 125 

Fettförderkohle   112'/«  — 120 

Nusskohle  II   215 — 255 

Kokskohle  ~    .    .  122'/^  — 130 

Giessereikoks   180 — 200 

Hochofenkoks   155 — 175 

Brechkoks   200 — 230 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  7.  Mai.  Die  Würfel  sind  nunmehr  gefallen,  die  Un- 
si(  herheit  beseitigt,  der  Stalilw  erksverband  auf  5  fahre  verlängert,  (Jb 
Treilich  allgemein  große  I'^reude  darüber  herrscht,  ist  eine  andere  Frage. 
Die  Im  W  artung,  daß  man,  wie  bei  früheren  Gelegenheiten,  so  auch  diesmal 
IUI  letzten  .\ugenl)lick  die  Erneuerung  auf  der  alten  Basis  \-ornehmen  werde, 
hat  sich  nicht  erfüllt,  man  hat  auch  darauf  verzichtet,  die  früheren  Verhält- 
nisse j3ro\isorisch  bestehen  zu  lassen,  vielmehr  wurde  durch  die  völlige 
.Xnsschaltung  der  B-Produkte  eine  ganz  neue  Organisation  geschaffen. 
Es  wird  sich  an  dieser  Stelle  noch  oft  Anlaß  bieten,  auf  die  .Angelegenheit 
cinzi,g<  hen,  nur  darauf  mag  hingewiesen  werden,  daß  die  Freigabe  der 
IM'Kidukli  lei(  ht  die  .\era  zu  einer  ungesunden  I Jeberproduktion  einleiten 
kann,  die  dann,  wenn  die  Ivonjunktur  sk  h  etwa  in  absteigender  I^mie  be- 
wegen sollte,  mißliche  Zustände  lierbeizuführen  geeignet  ist,  X'orläufig 
ist  aber  die  Situation  des  Markites  so,  daß  Folgen  nachteiliger  .\rt  ans 
(Iwsen  Beschhissen  kaum  'zu  erwarten  S'tehen ;  darauf  deutet  auch  die 
gleichzeitig  erfolgte  Maßnahme  des  Verbandes  hin,  für  die  beiden  Monate 
Mai  und  Juni  die  Beteiligungen  in  B-Produkten  um  30  Prozent  zu  erhöhen. 
Ein  weiterer  interessanter  Besciiiuß  ist,  die  Festsetzung  der  TIalbzeugpreise 
künftig  so  vorzunehmen,  daß  die  .\usfuhrvergütiing  wegfallt,  dafür  aber 


Zur  Untersttltzung  des  Meisters  wird  von  einer  Graugiesserei  in 
Niederösterreich  ein  tücht.  Vorarbeiter,  d.  mit  d.  Betrieb  von  Hand- 
u,  hydraul.  Form-  u.  Kernformmaachinen,  wie  mit  der  Herstellung  von 
Formplatten  vollständig  vertraut  sein  muss  und  befähigt  ist,  Leute  an- 
zulernen, zu  sorfortigem  Eintritt  gesucht.  Ausführliche  Offerten  mit 
Alter,  Familienstaud,  Gehaltsansprüchen  oder  Gehaltsbezug  in  letzter 
Stellung,  und  eingehendem  Bericht  über  Art  und  Dauer  der  bisherigen 
Stellungen  erbeten  an  die  Administration  unter  E  Z  3384.  

Qiesserei- Ingenieur 

gesuclit 

zur  Leitung  einer  modernen,  gut  beschäftigten  Eisen-  und  Metall- 
giesserei  in  einer  grossen  Provinzialhauptstadt  im  Osten  Deutschlands. 

Ausführliche  Bewerbungen  nebst  Zeugnissen,  Referenzen,  Gehalts- 
an Sprüchen   unter  E  Z  3307  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbet ne 

Süddeutsche  Eisengiesserei  aut  dem  Lande,  mit  lüO  Mann  Beleg  - 
Schaft,  sucht  zur  selbständigen  Leitung  einen  tüchtigen,  energischen, 
nüchternen 

Formermeister, 

welcher  in  der  Herstellung  von  Guss  für  die  Textil-  und  die  elektrische 
Industrie  auf  Formmaschine  und  von  Hand,  sowie  in  kompliziertem 
Guss  für  Dampfturbinen,  vollständig  vertraut  ist, 

Bewerbungen  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche  und  des  frühesten 
Eintrittstermins  unter  E  Z  3326  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten 


Stellengesuche 


S0r  Formenmeister 

erstklassiger  Fachmann,  im  gesamt.  Giessereibetrieb  erfahren,  energiscli 
und  sehr  tüchtig,  im  besten  Alter,  arbeitsfreudig,  Spezialist  im  mod. 
Formmaschinen-Betrieb,  langjährige  Erfahrung  im  Herd-,  Ofen-,  Handels- 
und allgem.  Maschinenguss,  Elektrizitäts-  und  Motorenguss,  wünscht 
sich  zu  verändern.    Süddeutschland  oder  Hessen-Nassati  bevorzugt. 

 Offerten  unt.  E  Z  3339  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

F'ormermelstei*,  bö  Janre  alt,  erfahren  la  Eiben-  und 
Metallguss,  besonders  in  Werkzeugmaschinen,  Schablonen  und  Porm- 
maschinen,  sucht  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  52G  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

F'ormermeister,  48  Jahre,  verheiratet,  in  allen  Arbeiten 
des  Giessereibetriebes  erfahren,  in  der  Herstellung  von  Pressen,  Ma- 
schinen aller  Art  zur  Stahl-  und  Blechbearbeitung  bewandert,  sucht 
Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  528  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 

F'ormermeister,  40  Jahre,  erfahren  im  Eisen-,  Trans- 
missions- und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

 Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  527  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeister, 

40  Jahre  alt,  verheiratet,  tüchtig  und  energisch,  in  allen  Zweigen  des 
schmiedbaren  Eisengusses,  sowie  im  Legieren  und  Schmelzen  im  Tiegel-, 
Kupol-  und  Martinofen  erfahren,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse,  per 
1.  Juli  1912,  Stellung. 

 Gefl.  Offert,  unter  E  ZG  542  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

Tüchtiger  Formermeister, 

seit  15  Jahren  als  solcher  in  mittleren  und  grösseren  Betrieben  mit 
bestem  Erfolge  tätig  gewesen,  mit  allen  in  das  Giessereifach  einschlagen- 
den Arbeiten,  sowie  mit  dem  Lohn-  und  Akkordwesen  gründlich  ver- 
traut, sucht,  gestützt  auf  prima  Zeugnisse,  baldigst  dauernde  Stellung. 
Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  3299  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

Grössere  Eisengiesserei  suclit  einen 

tüchtigen  Schmelzer. 

Off.  mit  Zeugnisabschriften  sowie  Angabe  der  Gehaltsansprüche 
und  des  frühesten  Eintritts  befördert  unter  E  Z  3321  die  Expedition 
dieser  Zeitung. 

Metallgiesserei 

mit  sehr  guter,  langjähriger  Kundschaft,  Umsatz  pro  Monat  10  000  bis 
15  000  M.,  sofort  an  kapitalkräftigen  Herrn  zu  verpachten. 

Interessenten  bei.  ihre  w.  Offerten  unter  E  Z  3304  an  die  Exped. 
dieser  Zeitung  zu  richten. 

Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Qiessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikell?    Gefl.  Anfragen  unter  EZ  3201  an  die  Exp.  d.  Bl.  

Or.  Julius  Griinwald, 

Techn.  Konsolen!  für  die  Eisen- 
Emailindustrie 
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demcnlspiecluMKl  niedrigere  Sätze  für  d;is  Inhiiid  slipuiierl  werden.  Am 
17.  Mai  findci  di<.-  nächste  Versammlung  des  Slalilu-i  rks\ crhandcs  .statt, 
und  zweil'ellos  weiden  nunrnchr  die^  1 1 a.l I )/.en};|ireise  cuic  „Regulierung" 
erfahren.  Die  ( iescliat'tslage  bleibt  .uul.i uei  iid  -iinstig.  In  nahezu  allen 
Zweigen  Ik  rrs(  In  eme  äußerst  rege  Tatigkeil,  die  Nachfrag'e  bleibt  stark, 
du-  1 .!(  !'(  ifii^len  müssen  immer  weiter  ,1  usgei h ■  I u  1 1  werden,  und  die  'rendenz 
ist  rerueiliiu  nai  Ii  Libeii  geric  lilel.  1  )(a  l\(ilieis<-iim,irkt  ist  andauenifl  lest, 
wahrend  die  Meldungen  von  ge[)laiiten.  neuen  l'reiserhöhun.gen  als  un- 
nehtig  bezeichnet  werden,  weil  für  das  lautende  f.ihr  die  rrodukliun  last 
ganz  ausverkauft  sei.  In  1  laibzeug  finden  staiulig  namhafte  Abschlüsse  statt, 
.uich  für  das  .\usland,  in  Triigern  ist  der  N'erkehr  gestiegen  untl  erreicht 
gegenwärtig  eine  stattliche  H(")he,  währeiul  er  in  Schienen  etwas  von  seiner 
I-ebhafligkeit  t-ingebüßt  hat.  Als  rccdU  befriedigend  dürfen  die  A'erlriill 
nisse  /Jim  .Stabeisenmarkt  .  bezeichnet  werden.  Das  anhaltend  flotte  (ie- 
schiift  ermöglicht  es  den  Werken,  wieder  hcihere  I'reise  zu  erlangen.  .Stal)- 
eisen  in  l'dußeisen  erhöhte  sich  auf  1171/2  -1221/2,  .Schweißstabeisen  gewcihn- 
licher  Art  auf  140 — 143,  für  Schrauben-  und  ^f utterneisen  hat  man  148,  iür 
itlufstabeiscii  160  Mk.  zu  zahlen.  Nach  der  X'erlängerung  des  Stalihverks- 
Verbandes  unter  Ausschluß  der  B-Produkte,  ist  in  beteiligten  Kreisen  der 
Plan  von  neuem  aufgetaucht,  Versuche  zur  ßildung  eines  Stabeisenverbandes 
zu  unternehmen.  Ob  solche  aber  jetzt  zum  Ziele  führen  werden,  erscheint 
mindestens  zweifelhaft.  Die  Bandeisenwerke  sind  .auf  Monate  hinaus  be- 
setzt und  können,  wenigstens  im'  engeren  Bezirk,  die  neuerdings  er^höliten 
Preise  leicht  erzielen.  In  ausgezeichneter  Lage  befinden  sich  die  Blech- 
walzwerke. Für  Feinbleche  hält  die  Nachfrage  unvermindert  an,  nach 
Grobblechen  steigt  sie  noch  ständig,  und  besonders  Schiffsbaumaterial 
findet  ausgieinge  Beachtung.  Walzdraht  gibt  über  die  Beteiligung  hinaus 
zu  tun,  so  daß  eine  Erhöhung  des  Grundpreises  innerhalb  des  Verbandes 
in  Erwägung  gezogen  wird.  Für  gezogene  Drähte  erzielt  man  jetzt  in- 
folge des  stärkeren  Abzugs  bessere  Preise,  ebenso  für  Drahtstifte,  docli 
sind  die  für  letztere  noch  lange  nicht  ausreichend.  Der  Röhrenmarkt  weist 
viel  Leben  auf,  die  neuerdings  erhöhten  Sätze  lassen  sich  leiclit  erzielen. 
Die  weiterverarbeitende  Industrie  hat  durchweg  gut  zu  tun,  indes  klagt 
man  in  den  Maschinenfabriken  vielfach  über  ungenügende  Erlöse.  Anderer- 
seits konnten  die  Gießereien  ihre  Forderungen  erhöhen,  ohne  auf  großen 
Widerstand  zu  stoßen. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

K  a  t  t  o  w  i  t  z  ,  7.  Mai.  Das  Geschäft  entwickelt  sieh  weiter  in  recht 
günstiger  Weise.  Es  gibt  gegenw,ärtig  kaum  einen  Zweig,  in  dem  nicht  flott 
zu  tun  wäre.  Die  Arbeit  ist  zwar  vielfach  nicht  gleichmäßig  verteilt, 
reicht  aber  doch  in  den  meisten  Fällen  für  lange  Zeit  aus.  und  der  Abruf 
geht  durchaus  flott  vor  sich.  In  besonders  guter  Verfassung  befindet  sich 
wie  bisher  der  Roheisenniarkt.  Die  reichliche  Beschäftigung  bei  den  Ver- 
brauchern bringt  naturgemäß  einen  starken  Verbrauch  mit  sich,  der  vielfach 
gar  nicht  schnell  genug  befriedigt  werden  kann.  Unter  diesen  Umständen 
sind  Klagen  über  mangelhafte  Lieferung  durchaus  nichts  seltenes.  Das 
Ausland,  und  zwar  vornehmlich  Russisch-Polen,  stellt  fortgesetzt  große 
Anforderungen.  In  Hall:)zeug  ist  recht  viel  zu  tun,  die  Beschäftigung  der 
Hersteller  geht  über  mehrere  Monate  hinaus.  Am  Walzeisenmarkt  ninuut 
die  Nachfrage  ständig  zu.  In  FlitB-  und  Schweißstabeisen  liegen  für  lange 
Zeil  genügend  Aufträge  vor,  auf  die  rege  abgerufen  wird,  und  die  Lücken 
finden  durch  neue  Bestellungen  stets  eine  entsprechende  Ergänzung.  Neuer- 
dings lassen  sich  für  Stäbeisen  auch  höhere  Sätze  erzielen,  ebenso  vermag 
der  Großhandel  die  vor  ganz  kurzem  beschlossenen  Erhöhungen  ohmi 
Schwierigkeit  zu  erlangen.  Sehr  reichli<d"i  haben  die  Bandeisenwerke  zu 
tun,  die  ebenfalls  mehr  verlangen  und  erhalten.  Was  Grobbleche  aidangt, 
so  erfreut  sich  besonders  Schiffsbaumaterial  einer  Vorzugsbeachtung.  Auch 
sonst  haben  die  Betriebe  keinen  Anlaß  zu  Klagen,  wenn  sich  auch  der  Auf- 
tragseingang in  etwas  langsamerem  Tempo  vollzieht.  Für  F^einbleche  be- 
steht nach  wie  vor  erhebliches  Interesse.  Das  Trägergeschäft  hat  sich  weiter 
belebt,  ohne  aber  schon  besonders  flott  zu  sein.  Immerhin  wird  ziemlich 
viel  abgenommen,  und  die  Aussichten  für  später  finden  eine  gute  B.e- 
itrteilung.  Das  Geschäft  in  Schienen  liegt  ruhiger:  die  Kleinbahnen  haben 
einigen  Bedarf,  während  die  Gruben  vorläufig  weniger  Bestellungen  erteilen. 
Röhren  werden  flott  verlangt,  und  die  neuen  Abschlüsse  vollziehen  sich  auf 
der  Basis  höherer,  aber  nicht  recht  lohnender  Preise.  Jedenfalls  aber  wirfl 
nicht  mehr  in  dem  früheren  Umfange  geschleudert,  doch  sind  immer  noch 
eine  Reihe  von  auf  der  früheren  Basis  abgeschlossenen  Bestellungen  zu 
erledigen.  In  Walzdraht  ist  sehr  erheblich  zu  tun,  und  der  Verkehr  in 
gezogenen  Drähten  und  Drahtstiften  hat  sich  wesentlich  gehoben.  Während 
erstere  aber  schon  verhältnismäßig  gute  Preise  erzielen,  lassen  die  für 
Stifte  zu  wünschen  übrig,  wiewohl  schon  höhere  erlangt  werden  können. 
Die  Maschinenfabriken,  Kessel fabriken  und  Konstruktionswerkstätten  sind 
in  der  Mehrzahl  ausreichend  besetzt ;  liei  erstcreu  ist  allerdings  die  Arbeit 
nicht  ganz  gleichmäßig  verteilt,  auch  werden  in  zahlreichen  Fällen  die 
Preise  als  nicht  recht  befriedigend  bezeichnet.  Viel  zu  tun  haben  die  Eisen- 
gießereien, die  auch  über  die  Erlöse  kaum  klagen  können.  In  der  Klein- 
eisenindustrie herrscht  für  einzelne  Artikel  bedeutendes  Interesse,  von  dem 
die  Preise  profitieren  konnten. 

Berliner  Metallmarkt. 

MetallpreiBe: 
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^  Berlin,  7.  Mai.  K  u  p  f  e  r  lag  in  London  diesmal  etwas  wetüger 
fest,  doch  sind  Veränderungen  von  Belang  nicht  zu  verzeichnen.  Die  vor- 
genommenen Abgaben  lassen  sich  fast  aus.schlicßlich  als  die  regelmäßige 
Reaktion  auf  voraufgegangene  Steigerungen  betrachten  und  stehen  mit  der 
Situation  des  Artikels  in  kautn  einer  Verbindung.    Diese  bleibt  stark,  die 


Für  Eisengiessereien! 

Wegen  Betriebsvoriinderung  einer  Gie.sserei   werden    billig  abgegeben: 

I  Kupolofen,  System  „Ehrhardt",  für  ca.  5000  kg  stündl  Schmelzfähigkeit,  mit 

Entleerungsvorrichtung  und  Säulenuntersatz.    (Ganz  neu.) 
I  dto.  für  ca.  3000  kg  stündl  Schmelzfähigkeit,  mit  zwei  Düsenreihen. 
I  Satzboden  für  beide  Oefen. 

I  Laufkranvorrichtung  für  2500  kg  Tragkraft,  mit  Unterkonstruktion  au9  I-Eisen, 
N.  P.  24  a.  II  m,  ein  Querträger,  N.  P.  24  a.  7  m,  einer  gusseisernen  Säule, 
220  mm  Durchmesser,  ca.  4  m  lang  und  6,5  m  Spannweite. 

I  Gichtauszugwinde. 

I  Giessereidrehkran  für  5000  kg  Tragkraft  und  5,7  m  Ausladung. 

I  Sandmischmaschine. 

I  sechseckiges  Scheuerfass. 

I  franz.  Kollergang,  Läuferdurchm. 1400  mm,  Schalendurchm.  =  2400  mm. 
I  Lehmkollergang,  Schalendurchmesser  =^  1800  mm. 

1  Teerkessel  aus  7  mm-B!ech 

2  hydraul.  Plattenformmaschinen   mit  ausfahrba,ren   Formplatten  1450.1000. 

Verschiedene   Giessereikleinwerkzeuge,   wie  Formkasten,  Beschwereisen, 

Giesspfannen,  Schablonenvorrichtungen  usw. 
I  Laufkran  mit  Seilbetrieb,  12500  kg  Tragkraft,  ll,7m  Spurweite. 
I  dto.  für  Hand-  und  Seilbetrieb  für  10  000  kg  Tragkraft,  im  Trägerabstand. 
I  Exhaustor,  1500  mm  Flügeldurchmesser. 
I  Ventilator,  500  mm  Rohrweite. 

Nähere  Auskunft  erteilt : 

Ingenieur  Mich.  Bepger,  techn.  Büro, 

Telephon  2927      Kdl^lSPUhC  !■  Ba  Yorkstr.  15. 

let  Plastizität  tiei  feinstem  Korn 

^eel^net  für  Pormmasctainen. 

— _  Rrima  Kerr&sanci  " 


und 

"  —  Kern  -  Steitisatid  " 

mit  der  Hand  zerdrDckbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 


;:r£inri berger  UhrFedei>..^e^ 

'"Äelgusssfahl  unter  Garanrie  Für  gu^ePuali^ä^  Pre/sf^^^'^^-  - 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Ouarzsandy 

anerkannt  vorzüghches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfieMt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern).   


Ein  gebrauchtes,  gut  erhaltenes 

SandsMl-  • 
•  TelMlose, 

— —  ganz  komplett,  — — 

zu  Ijaufen  gesucht. 

Otferten  unter  E  Z  3336  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung. 


Wilhelm  Sohler 

Mannheim 

Ooheisen 

für  alle  Zwecke 

kalt  erblasene  Spezialqualität  mit 

niedrigem  Kohlenstoffgehalt 

für  Zylinderguss,  Hart-  und 

Walzenguss, 
feuer-  u.  säurebeständig.  Guss 


usw. 


Verdingung. 

Für  die  Herstellung  der  Lokomo- 
tivspeisewasserleitung des  Rangier- ' 
bahnhofs  Bremen-Blockland  sollen 
die  gusseisernen,  schmiedeeisernen 
oder  stählernen  Rohre  und  Form- 
stücke, in  der  Hauptsache  etwa: 
2400  m  Normal-Flanschenrohre  von 

250  mm  Durchmesser, 
136  m  Normal-Muffenrohre  von  80  mm 

Durchmesser, 
98  Stück  Formstücke  von  80 — 250  mm 

Durchmesser, 
46  Stück  Stopfbuchsen,  Reinigungs- 
kästen, Flanschenschieber,  Luft- 
halter und  Windkessel, 
in  einem  Lose  vergeben  werden. 
Lieferfrist  12  Wochen. 
Die  Verdingungsunterlagen  und 
Zeichnungen  liegen  in  den  Geschäfts- 
räumen der  Königlichen  Eisenbahn- 
bauabteilung an  den  Werktagen  von 
8  bis  1  Uhr  zur  Einsicht  aus.  An- 
gpbotshefte     nebst  Bedingungen 
können,  soweit  der  Vorrat  reicht, 
von  dort  gegen  vorherige  post-  und 
bestellgeldfreie  Einsendung  von  IM. 
in  bar  bezogen  werden.  Die  Angebote 
sind  kostenfrei  und  versiegelt,  mit 
entsprechender  Aufschrift  versehen, 
bis  zum  Verdingungstermin : 
Donnerstag,  den  30.  Mai  1912, 
vormittags  11  Uhr, 
der  unterzeichneten  Bauabteilung 
einzureichen. 

Zuschlagsfrist  6  Wochen. 
Bremen,  den  3.  Mai  1912. 
Königliche  Kiseiibahn-Haiiabteil-aiig'. 
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letzte  Statistik  läßt  wieder  einen  Rückgang  der  Bestände  erkennen,  nnd  die 
Anfordertmgen  des  Konsums  halten  sich  auf  einer  ansehnlichen  Höhe.  Die 
Berliner  Durchschnittssätze  ließen  sich  wiederum  voll  erzielen.  Der  Z  i  n  n  - 
markt  wird  augenblicklich  ganz  von  der  Hochspekulation  beherrscht.  Wiih- 
rend  der  Berichtizeit  trat  in  London  eine  scharfe  Steigerung  ein,  und  wenn 
auch  der  höch>-te  Stand  nicht  behauptet  werden  konnte,  ist  dooli  der  Vor- 
sprung gegen  die  Vorperiode  recht  beträchtlich.  Die  \\Tl)raucher  hegen 
Besorgnisse,  daß  ihnen  infolge  .kr  sjn'kulativen  Machenschaften  die  .Deckung 
ihres  Bedarfs  erschwert  werden  durfie.  und  beteiligten  sich  daher  lebhaft 
am  Verkehr.  Aber  gerade  der  spekulative  Charakter  der  ganzen  Bewegung 
sollte  zur  äußersten  Vorsicht  mahnen.  Für  Blei  bestand  gute  Nachfrage, 
während  in  London  das  Angebot  sich  in  engen  Grenzen  hielt.  Zink  lag 
fest,  am  englischen  Markte  auch  nach  oben. 

London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

per  Tonne 

per  ]00  kg. 

Standard  p.  Kasse  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  , 

Anstralzlnn  ... 
Englisches  Lammzinn 

Spanisches  .  .  .  . 
Englisches  .  .  .  . 
Geringere  Sorten    .  . 


Blei 


Zink 


695/8 
70S/8 
74 


207  V2 

204  5 


169/16 
16V8 


26- 


155  160  M. 
150-155  » 


425- 

43 S 

430— 

-440  » 

420  — 

430  » 

41  - 

43  M. 

33- 

39  > 

61—63  M- 
60  -  75  » 
jMk.,  Kupferblech 


Nach  Qualität  .1 

Giesches  Erben  ] 

Geringere  Sorten  1 

Antimon  Regulus  [  27  « 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68' 
177  Mk.,   Messingblech   145  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Mes'singrohr   188  Mk. 
bzw.  1,58  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  95— 1 15  Mk.,  Leichtkupfer  92  —  105  Mk.,  Rotguss  90  —  110  Mk., 
Gussmessing  65 — 75  Mk.,   Leichtmessing  47 — 60  Mk.,  Altzink  29  —  40  Mk.,  Neu- 
zii-k,  31— 43  Mk.  Altblei  16  —  26  Mk. 


ICupfernotieruagen  an  der  Berliner  Börse. 

Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  gaben  am  Beginn  der 
Berichtswoche  das  Bild  eines  festen  Marktes.  Trotzdem  die  Nachrichten 
aus  der  ainerikanischen  Industrie  günstig  lauteten  und  Meldungen  über 
amerikanische  Kupferkäufe  vorlagen,  \erhielt  sich  hier  die  .Spekulation  ab- 
wartend nüt  Rücksieht  auf  .  die  Mitte  der  Woche  erwartete  englische  Hall)- 


n9M 
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monatsstalistik.  Diese  fiel  an  sich  farblos  aus,  indem  die  französisch-eng- 
lischen Lager  eine  Zunahme  von  340  t,  die  kontinentalen  Lager  eine  ent- 
sprechende Abnahme  zeigten.  Gleichwohl  wirkte  sie  verstimmend,  und 
Meinungsabgaben  fanden  statt,  um  so  mehr,  als  auch  der  Konsum  sich  sehr 
zurückhaltend  zeigte.  Gegen  Schluß  der  Woche,  als  Berichte  von  einer 
Ermäßigung  des  amerikanischen  Elektrolytkupferpreises  bekannt  wurden 
und  auch  Schätzungen  von  einer  Zunahme  der  amerikanischen  Vorräte  ge- 
rüchtweise auftraten,  fanden  starke  Realisierungen  statt,  die  den  Markt 
stark  belasteten  und  das  Niveau  um  einige  Mark  herabdrückten. 

Von  den  französischen  und  belgischen  JVIetallmärkten. 

Paris,  7.  Mai.  In  der  Hauptstadt  herrscht  ein  ungemein  reger  Ver- 
kehr. Die  Werke  haben  sämtlich  stark  zu  tun,  um  dem  flotten  Abruf  ge- 
recht zu  werden,  und  Verzögerungen  in  der  Ablieferung  liilden  im  all- 
gemeinen schon  die  Regel.  Wenn  das  laufende  Geschäft  in  der  aller- 
jüngsten  Zeit  sich  etwas  ruhiger  gestaltete,  so  läßt  sich  das  keineswegs  auf 
verminderten  Konsum  zurückführen.  Vielmehr  scheinen  'die  Werke  auf 
der  heutigen  Basis  der  Preise  nicht  mehr  langfristige  Abschlüsse  eingehen 
zu  wollen,  vielmehr  soll  erst  ein  allseitiges  Einverständnis  über  neue  Er- 
höhungen erzielt  werden.  Die  großen  Verwaltungen,  speziell  die  Staats- 
bahnen und  das  Marinedepartement,  erteilen  fortgesetzt  bedeutende  Auf- 
träge. Von  den  Departements  ist  weiter  Günstiges  zu  berichten.  Iin  Nord 
erfuhren  die  Roheisenpreise  soeben  wieder  eine  Erhöhung,  in  den  Ardennen 
sind  die  Notierungen  sämtlich  heraufgesetzt  worden,  doch  fanden  auf  der 
neuen  Basis  noch  keine  belangreichen  Abschlüsse  statt,  zumal  noch  sehr 
viel  alte  Orders  abzuwickeln  sind.  In  den  übrigen  Distrikten  ist  die  Ten- 
denz sehr  fest  und  der  Verkehr  meist  angeregt. 


Fabrik 


Kirchheim-Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


li^komy^^Wiirekinci  Ma5di!r,enbau-AcrGes.Frankfurh/Mairi 


JKodeUplattetil 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

Erste  £ssUnger 
jVSodellfabrik  td.  3(leiti 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478. 


FRODAIR-fPEZIALROHEItEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen   für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAiR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

Fenchurch  House,  London  F.  C.  pJotHondon 
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Die  stürmische  Aufwärlsbewegiing,  in  deren  Zeichen  der  iMscnniarkl  in 
l'elsien  steht,  hat  noch  immer  nicht  ihr  Kndc  erreicht.  Alle  Blechsorlen 
■-ind  im  Verlaufe  der  Herichlszeit  wieder  um  2  sh  erli..ln  worden,  und  /w:ir 
notieren  Fein1)leclie  für  di^;  Ausfuhr  jetzt  [40—142.  Flußslabeiseu  r;inK 
allenfalls  unii  2  sji  auf  114 — 115  und  Btmdeiscn  um  3  sh  auf  135  — 138  sh  foh, 
Antwerpen  herauf.  Damit  sind  aber  die  in  der  Periode  vorgekommener, 
\'ci-;inderungen  noch  nicht  erschöpft,  denn  für  Stabeisen  wurde  gan;^  ani 
Schluß  eine  neue  Steigerung  gemeldet.  F.s  beweist  dies,  daß  der  Verkeln- 
nach  wie  vor  sehr  rege  und  noch  viel  ungedeckter  Bedarf  vorhanden  ist 
(!riin  ungeachtet  der  ungestümen  Steigerungen  hiilt  sich  die  Nachfrage  aut 
der  bisheriger»  stattlichen  Höhe.  Roheisen  wird  stark  verlangt,  imd  ist  zeit 
weise  sogar  knapp,  so  daß  die  Inlands-  und  Exportsätze  weiter  herauf 
geschraulit  werden  konnten.  Das  Trägergeschaft  weist  bedeutendes  Leben 
auf  und  nimmt  ständig  zu.  Schienen  wurden,  wie  früher  berichtet,  in  der 
jüngsten  Zeit  weniger  verlangt;  es  scheint  aber,  daß  die  Regsamkeit  nun- 
mehr wieder  einsetzen  will.  Jedenfalls  kamen  neuerdings  seitens  der  aus 
ländischen  Interessenten  zahlreiche  Nachfragen.  In  den  Maschinenfabriken 
und  Konstruktionswerkstätten  hat  man  reichlich,  teilweise  zu  gehobenen 
Preisen,  zu  tun. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellen  sich  die  Notierungen  für  Kupfer,  Zinn. 
Blei  und  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren,  erste  Marken. 
i85%  Frcs.,  gewöhnliche  1841/3  Frcs.,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
Selected  195  Frcs.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Zinn,  Banca  560  Frcs. 
Billiton  fehlt,  Detroits  fehlt  ebenfalls,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar.  Corn- 
wall  530  Frcs.,  lieferbar  Havre  oder  Rouen.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar 
Havre,  471/2  Frcs.,  Paris  48!/^  Frcs.,  Zink,  schlesisches,  lieferbar  Havre 
74  Frcs.,  andere  gute  Marken,  lieferbar  Havre  oder  Paris,  78  Frcs.  Kupfer 
am  Schluß  unregelmäßig.    Zinn  haussierend.    Blei  und  Zink  sehr  fest. 

Amerika 

Auf  dem  Kupfermarkt  ist  es  während  der  letzten  acht  Tage  recht  still 
geworden,  denn  Verbrauchskäufer  wie  Spekulanten  beobachteten  eine  ab- 
wartende Haltung'.  Besonders  bemerl<:enswert  war  die  verminderte  euro- 
päische Nachfrage,  und  wie  die  amtlichen  Ausfuhrstatistiken  zeigten,  be- 
lief sich  der  J^üpferexport  'während  des  vorigen  Monats  auf  nur 
50044000  Pfd.  (22345  Tomnen)  gegen  59951000  Pfd.  (26764  Tonnen) 
im  März  und  gegen  77600000  Pfd.  (34634  Tonnen)  im  Februar.  Die 
Aprilverschiffungen  waren  somit  .die  kleinsten,  seit  Oktober,  wo  die  Aus- 
fuhr nur  49065000  Pfd.  (21904  Tonnen)  erreichte.  Aus  zweiter  Hand 
war  elektrolytisches  Kupfer  zu  16  c.  angeboten,  und  Standard-Kupfer  ließ 
sich  zuletzt  zu  15,50 — 15,65  c.  p.  Pfd.  kaufen.  Die  großen  Produzenten 
waren  mdes  nicht  als  Abgeber  im  Markt,  da  sie  durchgängig  npch  mit 
Aufträgen  für  längere   Zeit  versehen  sind. 

Ziemlich  heftige  Bewegungen  waren  auf  dem  Zinnmarkt  zu  verzeich- 
nen, auf  dem  die  Preise  in  Uebereinstimmung  mit  London  zu  einer  Zeit 
scharf  stiegen,  um  alsdann  wieder  plötzlich  zu  fallen,  weil  die  Spekulanten 
große  Reahsationen  bewirkten.  Eine  abermalige  Erholung  ließ  indes  nicht 
lange  auf  sieb  warten,  und  Straits  schloß  bei  flottem  Verbrauchsbegehr  fest 
auf  45,55 — 45,75  c.  prompt  und  45,40 — 45,70  c.  zur  Lieferung  im  gegen- 
wärtigen Monat. 

Auf  dem  hiesigen  Roheisemnarkt  stie^  nördliches  Gießereieisen  Nr.  2 
auf  15 — 15,50  Doli.,  doch  nur  infolge  einer  gleichen  Bewegung  an  dem 
Produktionsmittelpunkten.  In  Pittsburg  .^und  anderwärts  wurde  abermals 
c-m  sehr  flottes  Geschäft  gemacht,  und  die  Stimm'ung  ist  daselbst  um  so 
zuversiclitlicher,  als  nun  auch  die  großen  Stahlproduzenten  als  bedeutende 
Käufer  im  Markt  erscheinen.  Die  Carnegie  Steel  Company  steht  im  Begriff 
auf  25000  Tonnen,  und  die  Pittsburg  Steel  Company  auf  100000  Tonnen 
basisches  Eisen,  zur  Lieferung  bis  Ende  des  Jahres  abzuschließen.  Die 
größte  Regsamkeit  herrscht  nach  wie  vor  im  Geschäft  mit  Fertigeisen 
und  Stahl,  doch  liefern  die  Eisenbahnen  den  Hauptbeitrag  zu  dem  Geschäft. 
Baustahl  ging  neuerdings  etwas  weniger  flott,  während  die  Nachfrage  für 
Halbzeug  und  Barren  sowie  Stahlknüppel  größer  denn  ie  ausfiel. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co^  Glasgow. 

Glasgow,  den  3.  Mai  191 2 

Der  Umsatz  am  Glasgow  Roheisen  Markt  war  während  d  r  letzten  WocIh 
wiederum  über  d'eitausend  tons.  Die  Preise  waren  unregelmässig  und  ist  der 
Schlusspreis  infolge  von  Verkäufen  von  Baissiers  der  niedrigste. 

Amerikanische,  a  ntinentale  und  einheimische  Berichte  sind  überein  gut 
und  lassen  auf  einen  grossen  Verbrauch  von  Roheisen  schliessen,  doch  da  eim- 
bedeutende  Anzahl  Hochöfen  noch  nicht  wie  1er  in  Be  rieb  sind,  so  wird  der  au- 
genb'ickliche  Bedarf  an  Roheisen  grösstenteils  aus  Lagervorräten  gedeckt.  — 

Schwankungen : 

Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite  70  — 

Cleveland  54,3  bis  53,9    Schlusskäufer  53,8  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschifiungen  ab  Middlesbrough : 
Mai  bis  2.  Erste  vier  Monate 

1912  1911  1910  1912  1911 

6640  7481  4745  434623  399306  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern : 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

2.  Mai  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

1000  —  —  1000  t 

Middlesbrough : 

389094  II  774  —  5366341 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  4.  Mai.  Roheisen.  Da  die  Hochöfen  aus 
Mangel  an  Koks  noch  nicht  regelmässig  arbeiten,  bleiben  Preise  für  cffek- 
ti\'e  Lieferung  vom  Werte  des  Warrants  abhängig,  welche  Donnersrag 
bis  auf  54,3  gingen  und  heute  miit  53,81/2  abschließen.  Die  Spekulation 
darin  wird  stark  von  dem  Eisengeschäfte  sonst  fernstehenden  Kreisen 
beeinflußt.  Kleine  Posten  werden  von  den  Hütten  gehefert,  Verschif- 
fungen bleiben  auf  Warrants  angewiesen  und  haben  seit  März  nachgelassen, 
Nr.  3  G.  M.  B.  wird  zu  54,3  bei  scTiwächerem  Umsatz  notiert,  für  Nr.  3 
Clarence  wird  56  geboten.  H.ämlatit  ist  fester  infolge  größeren  Bedarfes 
der  Stahlwerke,  m/n.  71.  Alles  netto  Kasse  für  prompte  Lieferung.  Ver- 
schiffungen im  April  106864  Tonnen,  im  März  131  255  Tonnen.  Warrant- 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwollseile,  Gabel- 
und  Kranpfannen,  Gussputzbürsten 
Formsande  für  Eisen-,  Metall-  und  Kunstgiessereien 

und   andere    Bedarfsartikel    zu   aussergewöhnlich  billigen 

-         -  — :    Preisen    ab   Lager  lieferbar.  : 

Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Brabandty  Berlin  SO.  36  B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 


LEHTZ  niHHERHAHN  i 

GIESSEREIMASCHINENGESELLSCHAFT  tn  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


CO 


CO 


ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


i  Drucksandstrahlgebläse  D.R.P.  1 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  *  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstromraeln    o  Spezialkonstruktionea 

.Viislandspatente  Aiislandspatente 

■  "  ■ 

3m  RohnbachyEisengiess.u.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

iQ  Emaille-Mühlen  o 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  aaf  Wunsch  zur  Verfügung 


RW.Weise,  Hamburg,  Roheisen 


Famik  feuerfester  ProduKte 

Rudolf  König,  G.m.b.H.,  Annen  iwestf. 

Feuerfeste  Steine 

für  höchste  Hitzegrade. 

Chamotte-Muflfein  und  Formsteine  jeder  Art 
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l.igci'  jcUt :  386931  'J'()iUK-n.  woN  on  368335  'l'onncn  Nr.  ?  Ahnafmu'  im 
April;  69788  Tonnen,  und  seitdem  um  weitrrc  5i3<)  r.nnicn. 

Für  S  t  a  h  I  ni  a  t  e  r  i  a  1  scheint  eine  w  eitere  l'reiscrlinluiii;;  In  xnr 
/uslohen. 

,K  o  Ii  1  (' n.  Der  Kohlenniarkt  ist  \\  i\hrend  der  IcUten  'Va^^v  in  den 
\'erseliiedenen  Distrikten  flauer  j;e\Mirdi'n,  und  Preise  sind  luelii  mehr  s  1 
abnorm  hoch.  Die  zvmehmende  Knappheit  an  Raum  hat  /u  diesem  Treis 
fall  beigetragen,  denn  viele  Dampter,  die  wahrend  des  Streiks  aul;_;tl(\ut 
waren,  sind  erst  jetzt  beladen,  und  regelmässige  l'ahrien  ^-md  d.ili.'r  nneli 
nicht  aufgenommen  worden.  I\s  hegen  \ielc  Anfragen  \or,  und  mau  ei- 
wartet  einen  stetigen  Markt. 

Für  prouite    Ltefeiung   wird   notiert:    D.    C.    B.    I  ),iinpl  kohlen    13,  ; 
IIa.  Ncv.(.istler  Stealiis  i^o:  I  ),impt'kh-inkol]len  1;,      Ins  10, '1;  r>este  hiirli.nn 
Gaskolilen    14,1);    IIa.    i,)uahl  iteii    ( ".askulileii    13,(;:    llester    (  ließereikoks 
23, — ;  Bester  Gaskoks   18, —  bis  20, — ;  alles  fob.  der  betreffendiai   \  ei 
schiffunssbäfen. 


^^^Kleine  Mitteilung^ 


Aluminium-Industrie  A,-G.  inlNeuhausen. 

Ueber  das  neue  interniUionale  Aluniiiiium.-.yiidikat  wtn-de  111  der  (ieneral- 
versamnilung  dieser  Gesellschafi  berichtet,  dal.l  e--  mit  deiu  Januar  1913 
in  Kraft  treten  soll;  wenige  UiUerschnften  fehlen  noch,  I'~ur  \\iihau.--en 
h-iitle  man  sich  bessere  Bedingungen  wun-cheii  können,  aber  da-,  Syndikat 
nicht  scheitern  lassen  wollen.  W^enn  mau  1)is  jetzt  beliebig  \iel  \erl<aufen 
und  durch  große  Produktion  niedrige  Ivampf[)rei,--e  ausgleichen  kcnuUe,  --i' 
erfolge  nunmehr  eine  Beschrankung  auf  das  pro  rata  zugeteihe  Quanluiu. 
l{s  sei  mit  Rücksicht  auf  die  kommenden  gesteigerten  l^rodukliDnsk.isieii 
nicht  vorauszusehen,  ob  für  Neuhauseu  aus  dem  Syndikat  griiflerer  Nutzen 
erwachsen  werde.  Günstig  sei.  daß  durch  den  Wettbewerb  der  \'erbraueh 
enorm  zugenommen  habe,  so  daß  die  Hoffnung  bestehe,  da--  Syndikat  werde 
gut  marschieren,  ()l>scli(.)n  in  der  Preispolitik  griißtc  \'i>i"sicht  l)e(  il  )achtet 
werden  müsse.  Die  Bek'anntiiabe  der  Synilikatsdauer  mit.-se  Aerweigert 
w  erden,  da  es  sich,  um  einen  ( leheinn  ertrag  handle.  Die  Beteiligung  Neu- 
hausens im  Syndikate  richte  sich  nach  dem  Ivousum.  Jeder  Produzent 
r.ehme  mit  der  bisherigen  Produktionsfithigkeit  am  künftigen  Cie--aiiUk( )n-.um 
teil.  Für  das  laufende  Jahr  gelten  noch  die  Kaiui)fpreise.  Die  Neuhau>er 
Werke  seien  zwar  voll  beschäftigt,  aber  die  Preise  sehr  schlecht.  Iis  sei 
wfihl  möglich,  daß  das  Ergebnis  für  1912  weniger  günstig  ausfalle  als  ilas 
des  Vorjahres. 

Eine  neue  Pressgaslokomotive. 

Eine  rauchlose,  feuerlose  und  kobleiilose  Lokomotive,  bei  der  Preßgas 
die  treiliende  Kraft  sein  und  auf  die  ein  Streik  in  der  Knhleninduslrir  keine 

Kohlen-uKoksstoub 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kohlenmahlwerk,  Küppersteg  (Rhid.). 


Sdupebifdienljolzkoblen'Stalill  j,,,, 
Sdiroebifdies  ßolzkolilen^eifen  | 

Sd]ipebird]es  f]olzkot)len=Rol}eifen 
Cnglifdjes  Spezial»RoI]elfen 

för  bie  oerfdiiebcnftcn  3roe*e 

Deutfcbcs  koblcnftoffarmcs  Roliclfcn 

garantiert  nidit  über  2,XVo  C 

för  aualitätsgufi  aller  Ort  liefern 


LPoffel]l&Co.,Cabeck 


eegrünbet  | 
:  !817 


Formsand  tür  jenen  tferwendungszweck 


4 


E^inzi^es  Werk    mit   Orulben  -  Bahn- 

Anschluss    im    hiesigen  Förderungsgebiet 


Viril !fi]|f im  Sk  ©fferk 


Basisohe  odgr  tun 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  S.K.B5 

für  Kupolöfen 

[olizer  Tonwerke  iMlK  Mtzi.  Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


Billig 


verzinnte 

Kernbödtdien 

verzinnte 

Kernnägel  mit 
breiten  Köpfen 


Billige  I 

25|25Xl'/4  nun,  1  Stift  5  nun  M.  1,20  per  100  St 
■,40  25X1'/..,         1  6^,.  " 

50/40X2 
50  25X1'/, 

,00  w  t  1  / 


'65/33  Xl'A> 
I''40X1'', 


1 

1 
2 

T  2 

2 


M. 
M 
'r  M. 
M. 


1,50 
2,80 

2,  — 

3,  — 


M.  3,90 


100 
100  „ 
100  „ 

100  M 

100  r, 

5  Zoll 


7,- 


per  1000  St.  M.  2,50,  3,—,  3,75  ,  4,25,  5,- 

Sofort  ab  Lagervorrat  lieferbar. 

Dortmunder  Kernstützen  -  Fabrik  :i  Dortmund. 


f.F 

Frohweins  Haiöerstadtcr 
Specialsand  für  Fornunaschioeo 


SpezialSand  für  Formmaschinen 

und  Halberitädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

aut  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeliberge,  evteil' 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.   Liefere  ferner; 

la  roten  Ellricher  Pormsaad  fürl 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 
burger, sowie  sämtl.  Sorten  Hal-| 
leschen  Formsand.  ::  Qebläsekies 


Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 


D.  R.  P. 

iilzölen  il  und  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

— — ^— — —  mit  Oelfeuerung. 

Fulmina-Werli,  [ail  HoimanD.  ilannliei-ienal 

Man  verlange  Spezial-Offerte! 


I 
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l'-in\virkuii,i4  ,  liahi'ii  wird,  isl,  niicli  riiHT  Miltfillliif;  in  dvv  „NaliotKil- 
Zciliiiig",  IjctHii,  kiiivlicli  i  rsl  ciiu-r  ( ilas^owcr  iMriiia  paU'iUici'l  worden. 
Dirsc  Lokoin()li\r  nii(crsclK'ick-l  sich  \(in  (k-n  hisluT  im  Rclriel)  hcfindliclicn 
l'ri'l.igasnia.schincn  dadiu-cb,  dal!  sie  ihn-  eigene  l'rel.igasaiilagc  mit  sich  l'iiln't, 
die  (hnch  Diesel-Maschinen,  die  mit  fjüüsiger  Feuerung  gespeist  werck'n, 
kclrieben  werden.  Ohiie  Tender  besitzt  die  iM.'ischine  vierzehn  R;i(k'r ;  sie 
kann  nacli  lieiden  Seiten  hin  l)<.i rieben  wei'cU'n  und  bat  <k\s  Aussehen  der 
ek'ktrischcn  Lokomotiven  ik'r  Scbwei/iT  'rimnen)ahnen.  nur  (kd.i  sie  \oin 
und  hinten  je  einen  sebornsleinarligx'ii  Aull)au  bal.  der  zur  Aufnahme  von 
Wasser  dient.  Die  beiden  Mascliinen  siiul  in  tk'r  Mille  (k-r  Lokomoli\e  an- 
gebracbl,  ebenso  auch  che  Preligasanlage.  Wenn  (he  Lokomoti\e  in  lie- 
wegung  ist,  zieht  sie  ihre  Triebkraft  aus  ck'r  Prel.lgasanbige,  bei  der  Anfabi't 
jedoch  aus  Vorratszylindern,  die  an  der  Decke  dci-  Lokomotive  angebachl 
sind.  Der  Bctricl)  von  Lokomotiven  mit  Prel.igas  isl  nichts  Neues,  denn 
sokhe  Maschinen  sind  schon  seit  kingerer  Zeit  in  den  Bergwerken  im  Ge- 
lirauch.  Diese  Rfaschinen  konnten  jedoch  keine  große  Geschwindigkeit  eiU- 
wickehi  und  muBten  ihren  Gas^orrat  von  einem  feststellenden  Zuflul.irohr. 
das  mit  einer  Preßgasanlage  in  Verbindung  steht,  aufnehmen.  Die  neue 
Lokomotive  jedoch  ist  für  hohe  Ckscliwindigkeiten  berechnet  und  für  lange 
ununtcrljrochene  Entfernungen.  Nach  den  Berechnungen  soll  der  Betrieb 
mit  PreBgaslokomotiven  bedeutend  billiger  sein  als  mit  den  gewöhnlichen 
Maschinen.  Ein  Betricli  mit  den  neuen  Maschiiien  würde  von  außerordent- 
lichem Vorteil  sein  nicht  nur  vom  finanziellen  Standpunkt.  Stendern  auch 
vom  gesundheitlichen. 

Deutschlands  Roheisenproduktion  im  März. 

Nach  den  Ermittelungen  ck's  Vereins  Deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller betrug  die  Roheisenerzeugung  in  Deutschland  und  Luxem- 
burg während  des  Monats  März  191 2  insgesamt  1424076  Tonnen,  gegen 
I  322  142  Tonnen  im  iNLärz  ,1911  und  1319827  Tonnen  im  Februar 
1912.  !  ;  j        ;  ; 

Die  Ei'zeügung  verteilte  sich  auf  die  einzelnen  Sorten  wie  folgt,  wo- 
bei in  Klammern  die  Erzeugung  für  191 1  angegeben  worden  ist: 

Giessereiroheiseu  266  207    (265  902)  t 

Bessemerroheisen  30  437      (30  180)  t 

Thomasrohelsen  920083    (825  403)  t 

Stahl-  und  Spiegeleisen  .    .    .    160479    ('49  567)  t 

Puddelroheisen  46  870      (5 1  000)  t 

1908  1909  1610  1911  1912 

i  u    T  o  n  n  e  n 

Januar.  .  .  10613^9  i  021  721  i  177  574  1320685  1372749 
Februar     .    .       994186  949667        1091351        l  179  109     ^  i  319827 

März  .  .,  .  1046998  I  073  216  I  250  184  I  322  142  1424076 
April  .  .  .  979866  I  047  197  1202  117  1285395  — 
Mai.  .  .  .  1010  917  1090457  I  261  735  1312255  — 
Juni.  .  .  .  956425  I  067  421  I  219  071  1262997  — 
Juli  ....  I  010  770  I  091  0^9  I  228  316  I  290  106  — 
August.  .  .  935445  I  10067  t  1262804  1284302  — 
September  .  928729  1068345  1232477  l  250702  — 
Oktober  .  .  941582  i  113  763  i  291  379  i  334941  — 
November.  .  930738  I  119052  1272333  i  313896  — 
Dezember,    .     i  016  526        i  164  624        1307084        1377637  — 

Summa*)  ii  813  511      12  917  653      I4~793  325      '5  534 "223  — 

*)  Diese  Summen  enthalten  Rektifikationen. 

Die  Erzeugung  während  der  Monate  Januar  bis  31.  März  1912  stellte 
'sich  auf  4  116  652  Tonnen,  gegen  3  821  991  Tonnen  in  dem  gleichen 
Zeitabschnitt  des  Vorjahres.  Die  Märzproduktion  dieses  Jahres  überragt 
alle  bisherigen  Monatsziffern  um  ein  beträchth(  lies. 


Ariston- Graphit 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit. 


Für  alle 
Qiesserei- 
zwecke 
geeignet. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  V,  C. 


Prospekte,  Zeugnisse 


durch 


„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


T*lephon; 

9893. 


Leipzig. 


Delitzschsr 
Strasse  62. 


Kaiserslauterner  Formsand  -  Kernsand 

liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  iingesiebt, 

Grubenb.  FERD.  AGNEN  ::  Kaiserslautern. 


m.  Wisuint  -  Znsatz,  fast  ohne 

anHser^ewöSch  lOklltfiUSSIO, 

m.  prcisw.  Oif.  stehe  zu  Diensten. 
B. gross.  Best.  üb.  500  kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphoriironze-Giesserei  G.  H.  Haue.  Dresden  28d. 


Unübertroffene,  praktische  Neuheit  für  das  gesamte 
Giessereiwesen  I 

ÜcIc'sliKfii  lijsiM- •l'i'ili-  iin  lliilziiioilcIliM]  mit  .\Iot,illt'lihi-ii]i;<-i-ii 
Schwalbenschwanz-  und  Ansteckdübel  D.  R.  P. 

Ki'iii  OnclliTi  iiiflir  in  Irurhii-in  -jihI,  wie.  \,c\  llnz 
.-<i-h\v;illii'nscli\v;iiizr-ii.   il;ilH-r   sh'i,    l'  ir|i|(.   |^i|sl>arkcit   i\c - 

lijscii  Mddi'llli'ils  lii'iiii  nrT;iiiszirli(  ii  (If.s  llaiiptinodolls. 
(iriissi-i-   KMlaliiK-    üIhm    ilicssi  i  i-i-   iidiI  Mijtli-UsfJireini>]-i-i- 
li<Ml.ii|s-.\rliki'l  >,'l\iri,s. 

Karl  Offinger,  Stuttgart,  Friedensplatz  10. 
\i>l.  I:    Modellfabrik  (ca.  30  ,\ibc'it.M  ). 

:il    Spezialfabrik  von  Giesserel-  und  Modeiischrelnerei 
Bedarfsartikeln. 


l!^^'«en  ß-n„.eoff  ^^-fnun,  , er  Vorteile  1  ^'"""'"^'■'n. 
Ve  Teer»  '  "^"''""'•er  den, 


Formkernöl  „Kernit" 

ges.  geschützt. 

Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
gliedern, Armaturen,  sowie  jeglichem 
IVIaschinenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Alleinfabrikant  Phil.  Ant.  Feigler, 

 Cref  eld  -  Bockum.  

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins   ■ 


Telephon:  Amt  IV,  1838  u.  10  949. 


Telegr.-Adresse :  Remelted-Berlin 


Grosses  Lager  In  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Soezlallßt:  Welssmetall  Dnil  LölzlDn.  □ '  ■nKnan  nnd  motiilliRnbnn  RflßkstilndRD  allvv  Are 

Grosse 
Haltbarkeit! 


Einfacher 


mit 


Emaillier-Oefen 

der  Sominersdieii  Retorten -fiasfeDeruiig  mit  Koks-  und  Teergewinnung, 


arbeiten  mit  einer  garantierten  Ersparnis  von  40— 70''/(,.     Der  Kohlcu- 
verbrauch  beträgt  bei  einer  Ofenleistung  von  3000  kg  fertig  emaillierter 
Ware  bis  zu  1200  kg  Steinkohlen,  wovon  ca.  650  kg  prima  Koks  unil 
ca.  30  —  40  kg  Teer  zurückgewonnen  werden. 


Vorzüglich  bewährt. 

Ingenieur  Sommer, 

Berlin -Wilmersdorf. 


Uhla  ndstrasse 
142 


Bedienung  spielenti  einfach. 

Technisches  Bureau 

für  Email-Industrie. 


QOIIIIOIIOIIOIIOIIOIIOlOiOllOUOIIOIIOIlOUOliOilOIIOIIOIIOIIOIIOIIOIIOIIOIIOOllOIIOliOIIO 


s 


Kernsand  -  Bindeöl 


9 


für 


Q 

I  Radiatoren-  u.  Kesselgliederkerne  usw.  i 


liefert  in  bestbewährter  Qualität 
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Erfahrener  Laborant  gesucht 
von  grosser  Berliuor  Maschinen- 
fabrik, der  imstande  ist,  Anal3'sen 
von  Eisen  und  Metallen  selbständig 
zu  machen  und  der  auch  sonst  mii 
dem  Giessereiwescn  vertraut  ist 
Gefl.  Oft",  mit  Gehaltsansprüchen 
und  Angabe  des  Antrittstermins  unt. 
E  Z  331S  an  die  Exp.  d,  Zeitg.  erb. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

Karl  Rotli,  MM  Ii 


Formpuder- 
labrlk 


(Taben  U. 


Lycopodium- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert  «Julius  Olbenauf, 
Thale  a.  H.  2684) 


lodell-Locb 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend.dünn- 
flüssig,  gut  deckend,  billigst. 

laschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
l  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62  — 

Hu$oLenssen,ia[i(flir.,Zeitz9 


fabriziert  und  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 
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Gratismnster  zur  Verfügung. 

ChemischßFabrikenDr.KurtAlbert 

Biebrich  a.  Rh. 


M-  DDd  HraD-Olessplaooefl 


liefern  als  Spezialität  (u4i) 

Harzer  Achsenwerke, 

Bornum  a.  Harz. 
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offerieren  billigst 
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Saarbrücken  3. 
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Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sfilz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 
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Von  grösster  Ausgiebigkeit I 

Dl«  basten  Resoltatc 
•rgeb«ndeB 


g  mm9j;^!^S- —   Oankers  A  Co.,  Hai 
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Uafera  kiUlcat 

Hamburg 
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Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.,  Leipzig. 

Gothisches  Bad. 


HasinßD-UDdlllodellialirjk 


Alfeld.  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten - 
:  grosse  passend  : : 

=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltliche  14tägige 
=  Probe-Lieferung.  = 
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zu  einem  aussergewöhnllch 
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=====     seit  1895  - 

Göppingen  (Wurtt.) 

liefert  unter  anderm  ^ 
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zum  Einlegen  in  Giesskerne. 
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Bekannte  Ja  Qualität. 

E.  Brabandt.  Berlin  SO  36  E 


=  Giesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  and  gelb  lo  allen  Starken 
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5000  cbm. 
Vl*l*  Tausend«  im 
(1641)  BatrUb. 
—  Rippenrohre. — 
Hartguss  ■  Rosistäbe. 

Joseph  Oögelß, 

Abt. :  Mannheimer  Eiseigiessnei 
und  Maschinenbauanstalt 

Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisen- 
oieSerei  &  Masihinenbiu-A.-G.) 


Hochfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton.  34  SK. 

Nasciiinenformsand  in  3  Qual. 

Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  em  f.  billigst 
ab  Station  Wahnitz  (Strecke 
D  ü  h  e  1  n — L  ommatzsch) 

Adolf  imm,  Lommatzsch, 

Fernsprecher  Nr.  50. 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrilc.  Oeg«--  1868 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obllgator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  snte  GiessereMs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellsciiaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  au  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 

  Abonnement   

bei  jed.  Pöstanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  S,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 18  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


  Anzeigen   

kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

V  V  V 

Die  Vermittetung  der 
angebotenen  und  ge- 
■uchten  Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


Bedlnguns:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direlct  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  baben  Berlin-Mitte  zum  alleinisen  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zablungeo 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.  Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  RUckporto  beigefügt  ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden. 


Nr.  20. 


Berlin,  den  18.  Mai  1912. 


XXXlll.  Jahrgang. 


Giessereinachwuchs  345 — 348 

Giessen  von  vollen  und  hohlen  stabförmitren 

Gegenständen  aus  Weichmetall  ....  348 
Veredelung  deg  Aluminiums  durch  Legieren 

mit  Ceritmetallen   348  —  349 

Auffrischen  v  n  gebiauchtem  Formsand      .  349 — 350 


Verfahren  zum  Durchbohren  und  Schneiden 
von  kaltem  Gusseisen  und  Roheisen  unttr 

Verwendung  von  Sauerstoff   350 

Missstände  im  Auftrags« esen  3S'^~3^- 

Auslands-Rund  schau  352 — 353 

Giesserei-  und  Formerei-Praxis  353  —  356 


J-'atenie  und  Gebrauchs-Muster  357 — 358 

Marktberichte  358 — 361 

Geschäftsnachrichten  362 — 363 

Kleine  Mitteilungen-   363 — 364 

Bücherschau   364 


Giessereinachwuchsl 

Daß  es  in  den  letzten  Jahren  an  dem  richtigen  Gießerei- 
nachwuchs gefehlt  hat,  ist  eine  inur  zu  bekarinte  Tatsache,  gibt  es 
doch  namentlich  in  den  Industriegebieten  Gießereien,  welche 
n!ur  selten  einen  Formeriehrling  bekommen  können.  Deshalb 
kam  es  vor,  daß  häufig  die  ungeeignetsten  Kräfte  genommen 
werden  mußten,  um  nur  die  allernot wendigsten  Hilfskräfte  zu 
haben,  die  man  absollit  nicht  entbehren  kann. 

Eine  Folge  davon  ist  der  überall  sich  empfindlich  bemerk- 
bar machende  Mangel  an  tüchtigen  Handformern,  da  wir  durch 
die  iVnnahme  der  ungeeigneten  Elemente  teilweise  einen  min- 
derwertigen Nachw^uchs  erhalten.  Hierdurch  werden  nun  wieder 
die  Ansprüche  an  die  intelligenteren  Kräfte,  auf  die  man  im 
Gießereibetrieb  nun  und  niemals  verzichten  kann,  fortlaufend 
in  die  Höhe  getrieben.  Es  ist  in  anderen  Industriezweigen  ein- 
fach unmöglich,  solche  oft  .ganz  unerhörte  Forderungen  zu  stel- 
len, weil  das  Angebot  und  die  Nachfrage  nach  guten  Arbeits- 
kräftesn  nicht  so  zugeschnitten  ist  wie  m  der  Eisengießerei. 
Manche  Zweige,  namentlich  die  Schlosser  der  Maschinenfabriken, 
erhalten  Nachwuchs  durch  das  Handwerk;  diese  Hilfsquelle 
ist  für  das  Formerhandwerk  nicht  da,  die  Gießereien  müssen 
sich  ihren  Nachwuchs  selbst  heranbilden. 

Will  man  nun  den  Gründen  nachforschen,  wie  solch  ein 
empfindlicher  Mangel  an  Nachwuchs  entstehen  konnte,  da 
doch  in  fast  allen  Berufen  und]  auch  Handwerkskreisen  ein 
Ueberangebot  von  .Arbeitskräften  vorhanden  ist,  danni  twill 
einem  kein  so  recht  stichhaltiger  Grund'  hierfür  einfallen. 

Freilich  wird  von  manchen,  das  Formen  als  ungesund  hin- 
gestellt, das  Gießen  und  das  Hantieren  mit  den  Kranen  als  ge- 
fährlich bezeichnet,  aber  diese  Ansichten  sind;  leicht  zu  zer- 
streuein, weil  sie  heute  nicht  mehr  maßgebend  sind.  Es  gibt 
weit  ungesundere  Berufe,  und  die  Berufsgeniossenschaften  sowie 
die  Gewerbe-Inspektionen  sorgen  heute  dafür,  daß  die  Gieße- 
reiein ^lle  den  Anforderungen  in.  gesün|dheitlicheri  Beziehung 
entsprechen  und  die  Sicherheitsvorschriften  ausgeführt  und  ge- 
ha,ndhabt  werden,  die  der  Gesundheit  und  derii  Wohlergehen 
der  Belegschaft  dienlich  sind. 

Dann  wird  auch'  Wohl  die  geringe  Entlohnung  der  Gießerei- 
lehrlinge angeführt.  Hin  und  wieder  haben  diese  Einwürfe  ihre 
Berechtigung,  denn  der  Formerlehrling  muß  höher  entlohnt  wer- 
den, als  z.  B.  die  etwa  im  gleichen  Werke  beschäftigten, 
Maschinenbaulehrlinge,  weil  "die  Formerlehrlinge  doch  erheblich 
mehr  a;n  Kleidern  aufbrauchen,  Schuhwerk  verbrennen,  un*d 
durch  die  angestrengtere  Tätigkeit  mehr  Nahrung  bedürfen,  als 
z.  B.  die  Dreherlehrlinge.  Dieser  Hinweis'  müß  stets  da  ge- 
macht werden,  wo  es  dem  einen  oder  anderen  Kollegen  schwer 


fallen  sollte,  für  seine  Formerlehrlinge  mehr  an  Taglohn  heraus- 
zuholen, als  für  die  anderen  Werkslehrlinge. 

Auch  genügt  die  frühere  Entlohnung  nicht  mehr,  da  der 
wirtschaftliche  Aufschwung,  den  unsere  Industrie  genommen 
hat,  seinen  reichlichen  Schatten  auf  die  Preise  der  Wirtschafts- 
produkte wirft,  d.  h.  der  notwendige  Lebensunterhalt  steigt 
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stets  derart,  daß  die  Preise  der  Lebensmittel  einen  überragenden 
Einfluß  auf  die  Steigerang  der  Arbeitslöluiung  liaben.  Deshalb 
soll  man  da,  wo  es  nottut,  die  Entlohnimg  der  Lehrlinge  revi- 
dieren, nicht  nach  dem  Maßstab  früherer  Jahre,  oder  der  an- 
gegliederten Betriebe  taxieren,  bis  man  genügenden  Nach- 
wuchs hat,  hierdurch  wird  wohl  mancher  Familienvater  ab- 
gehalten worden  sein,  seinen  Sohn  dem  Formerberufe  zuzuführen, 
zumal,  wenn  noch  der  große  Verschleiß  der  Kleidung  liinzu- 
kommt.  So  kenne  ich  Gießereien  aus  neuester  Zeit,  in  welchen 
die  Former  durchschnittlich  6  Mk.  pro  Tag  verdienen,  die  Lehr- 
linge aber  in  den  drei  Jahren  6o  Pf.,  90  Pf.  und  im  letzten  Jahre 
1,20  Mk.  verdienen  sollen,  weil  es  —  stets  so  gewesen  ist,  und 
der  angegliederte  'Maschinenbau  zu  diesen  Lohnsätzen  genügend 
Dreher-,  Schlosser-  und  Hoblerlehrlinge  bekommen  kann.  Dazu 
kommt  auf  der  anderen  Seite,  die  kategorische  Forderung  man- 
cher Formereiausschüsse,  so  z.  B.  aus  meiner  Praxis  vor  nun 
bereits  fünfzehn  Jahren,  den  am  Ausgange  des  dritten  Lehr- 
jahres stehenden  Lehrlingen  einen  Mindestlohn  \  on  \  ier  I\Iark, 
steigend  von  halb  zu  halb  Jahren  um  fünfzig  Pfennig  'bis  zum 
Höchstlohnsatz,  zu  garantieren.  Bei  solch  diametral  zusammen- 
gestellten Löhnen  kann  weder  das  eine  Werk  genügend  Lehr- 
linge für  die  Formerei  erhalten  noch  das  andere  Werk  existieren. 

Freilich  wird  man  einwenden,  wenn  ich  lerne,  kann  ich 
nicht  die  Entlohnung  beanspruchen,  welche  ein  gleichaltriger 
Tagelöhner  erhält.  Dieses  ist  auch  durchaus  nicht  am  Platze, 
denn  eine  gewisse  Trennung  muß  natürlich  zwischen  dem  Lohn- 
satz der  Lehrlinge  und  jugendlichen  Tagelöhner  einer  bestimm- 
ten Ortsgruppe  oder  der  Fabrik  bestehen,  nur  müssen  die  nie- 
drigsten Löhne  der  alten  Zeit  revidiert  werden.  F^benso  ist 
aber  auch  eine  zu  hohe  Entlohnung  das  Gegi-ut.Ml  \  on  einer 
systematischen  Lehrlingsausbildung. 

Eine  richtige  Entlohnung  des  Lehrlings  wäre  wohl  die  nach 
festen  Tagessätzen,  verbunden  mit  einer  Prämienzugabe  für  die 
letzten  beiden  Jahre,  etwa  wie  der  Akkord,  nicht  aber  der 
des  Stücklohnakkords,  sondern  ein  besonderer  Z  u  s  c  h  u  f5  für 
schwere  und  kompliziertere  Arbeiten,  wobei  immer 
kräftigere  und  intelligentere  Lehrlinge  benötigt  werden ;  hier- 
durch erhält  man  einen  guten  Ansporn,  u  m  e  i  n  e  n  tü  c  h  t  i  g  e  n, 
besseren  L  e  h  r  1  i  n  g  s  n  a  c  h  w  u  c  h  s  heranzuziehen. 
Also  eine  richtige  Entlohnung,  der  Fähigkeit  des  Lehrlings  ent- 
sprechend, angepaßt  allen  örtlichen  Verhältnissen,  hilft  meist 
über  diese  Klippe  hinweg. 

Anderseits  ist  es  nicht  zu  leugnen,  daß  bisher  wenig  getan 
ist,  um  den  Mangel  an  Formerlehrlingen  zu  beheben.  Es  muß 
hier  die  Selbsthilfe  einschreiten,  sollen  wir  Angestellte  nicht 
den  überhandnehmenden  Lehrlingsmangel  am  eigenen  I^eibe 
spüren,  nicht  im  Kampfe  der  auf  uns  eindringenden  Gewalten 
zerrieben  werden. 

Denn  wie  oft  geht  dem  eigenem  Werk  dieser  oder  jener 
Auftrag  verloren,  diese  und  jene  Arbeit  flöten,  es  lieißt  dann, 
die  Konkurrenz  arbeitet  billiger  u.  dergl.  Meist  ist  nun  das 
Konkurrenzunternehmen  durch  einen  systematischen  Ausbau  des 
Nachwuchses  so  leistungsfähig,  weil  es  hierdurch  eben  in  der 
Lage  ist,  die  Arbeiten  individuell  zu  verteilen  und  minder  kom- 
plizierte Sachen  gerechter  austeilen  zu  können,  anstatt  im 
anderen  Falle,  wo  man  infolge  ungenügender  Arbeitskräfte  ge- 
zwungen ist,  sie  den  älteren  Formern  zu  geben.  Diese  kümmern 
sich  dann  nicht  um  etwa  früher  gezahlte  Akkordpreise,  sondern 
erklären  rundweg,  die  Preise  sind  nicht  mehr  zeitgemäß,  wir 
müssen  soviel  Prozent  mehr  haben,  wie  es  einfach  durch  die 
Praxis  der  vielen  Streiks  oder  Lohnbewegungen  gelehrt  wird. 
Eine  Folge  da\  on  ist,  daß  die  Arbeit  von  den  davon  betroffenen 
Werken  abwandert,  die  Arbeitsgelegenheit  geringer  und  der 
iMißmut  der  Werksbesitzer  auf  die  Meister  abgeleitet  wird. 

Deshalb  ist  es  keine  Utopie,  wenn  ich  in  unserem  Verbands- 
organ die  Angestellten  auf  den  Weg  der  Selbsthilfe  verweise, 
es  'könnten  wohl  manche  denken,  es  geht  mich  nichts  an,  Lehr- 
linge auszubilden,  denn  dieselben  gehen  doch  nach  bestandener 
Lehrzeit  hinaus,  oder  zu  anderen  Arbeitsgelegenheiten.  In 
Zechengegenden  gehen  ja  viele  junge  Leute  nach  bestandener 
Lehrzeit  zur  'Zechenarbeit,  da  sie  mit  vierzehn  Jahren  dort 
nicht  angenommen  werden;  hat  man  aber  die  Lehrling^'  in  dei 
Lehrzeit  Lust  zur  Arbeit  durch  gerechte  Behandlung  und  Be- 
zahlung gewinnen  lassen,  dann  wird  ein  intelligenter  .Vrbeiter 
doch  stets  dem  Handwerk  erhalten  bleiben  und,  vvenn  er  auch 
einige  Zeit  in  der  Fremde^  zur  .Vusbildung  arbeitet,  meist  nach 
seinem  Ausbildungsort  zurückkehren. 

Die  Folgen  einer  systematischen  Lehrlingsausbildung  zeigen 
sich  nur  zu  bald  an  ,allen  Faktoren.  Die  Arbeit  kann  billiger 
hergestellt  werden,  indem  der  ältere  Former  angewiesen  wird, 
ntir  wirkliche  Formarbeit  auszuführen,  die  Hilfsarbeiten,  wie 
Stampfen  der  Oberschichten,  Rangieren  usw.,  besorgt  der  bei- 


gegebene Lehrling.  Die  Devise  der  heutigen  Zeit  lautet  für  die 
Formerei  mehr  denn  je  :  Hohe  L  ö  h  n  e  u  n  d  n  i  e  d  r  i  g  e  H  e  r  - 
s  t  e  1 1  u  n  g  s  k  o  s  t  e  n ;  denn  auf  der  einen  Seite  fortlaufend 
gesteigerte  Löhne  und  Akkorde  der  Former  und  Gießerei- 
arbeiter, auf  der  andern  Seite  größer  und  größer  werdende 
Konkurrenz  und  dadurch  zunehmende  Verbilligung  der  Guß- 
produkte. 

x-\ber  auch  die  geistige  Ausbildung  der  Formerlehrlinge 
läßt  heute  sehr  zu  wünschen  übrig,  d.  h.  die  zeichnerische  Aus- 
bildung des  Formerlehrlings,  verbunden  mit  der  Ausbildung  in 
den  fachtechnischen  Wissenschaften,  die  zum  'intelligenteren 
Formereiberuf  notwendiger  als  zu  jedem  andern  Handwerk  ge- 
hört, hat,  abgesehen  von  wenigen  Ausnahmen,  noch  nicht  den 
nötigen  Rückhalt  gefunden. 

Es  ist  unsere  Aufgabe,  die  Behörden  darauf  aufmerksam 
zu  machen,  daß  wir  zur  richtigen  Ausübung  des  Formerei- 
berufes eines  Lehrlingsstamms  benötigen,  der  in  den  über- 
handnehmenden Fortbildungsschulen  einen  gediegenen  Fach- 
unterricht erhält,  welcher  großenteils  von  praktischen  Fach- 
leuten erteilt  wird. 

Denn  noch  haben  wir  das  Prestige,  in  Deutschland  den 
besten  Guß  herzustellen,  wo  es  auf  das  gesunde  Aeußere  an- 
kommt, aber  wer  weiß,  wie  lange,  und  möchte  ich  zum  Be- 
weis dieser  Tatsache  mich  auf  das  Zeugnis  des  berühmten 
amerikanischen  Erfinders  Thomas  A.  Edison  berufen,  welcher 
sich  bei  dem  vorjährigen  Besuche  bei  uns  in  Deutschland  über 
die  Gußwaren  in  Deutschland  dahingehend  äußerte,  daß  der 
Guß  in  Deutschland  ein  erheblich  besseres  Aeußere  zeige,  als 
der  amerikanische,  eine  Folge  der  systematischen  Arbeit.  Der- 
selbe hält  auch  die  bessere  Leitung,  gepaart  mit  der  wissen- 
schaftlichen Grundlage,  für  die  wichtigen  Faktoren,  die  es 
mit  veranlassen,  daß  der  Guß  besser  aussieht.  Aber  auch  die 
Praxis  hat  bei  uns  einen  hervorragenden  Einfloß  an  dieser  un- 
bestrittenen Tatsache.  Deshalb  ist  es  auch  unsere  Pflicht  und 
Schuldigkeit,  fortlaufend  diese  Ueberlegenheit  zu  wahren,  da 
auch  unsere  Gegner  und  Mitkonkurrenten  auf  dem  Weltmarkte 
nicht  säumen  werden,  beizeitigen  für  einen  gut  ausgebildeten 
gesunden  und  vollbefähigten  Nachwuchs  zu  sorgen. 

Nötig  ist  es,  jedesmal  bei  den^  Schulentlassungen  die  El- 
tern und  Lehrer  auf  das  Formerhandwerk  aufmerksam  zu 
machen.  Man  liest  um  diese  Zeit  in  den  Tages-  und  Fach- 
zeitungen Warnungen  vor  Ergreifung  dieses  oder  jenes  Be- 
rufes, dieser  oder  jener  Tätigkeit,  so  daß  den  sorgsamen  El- 
tern fast  kein  Beruf  mehr  übrig  bleibt. 

Es  bietet  sich  nun  die  Gelegenheit,  entweder  in  Versamm- 
lungen, in  den  Tageszeitungen,  in  den  Arbeitsausschüssen  der 
Kommunen  (Nachweisen  usw.)  oder  durch  Lehrer  und  Bekannte 
die  Eltern  von  Söhnen  darauf  aufmerksam  zu  machen.  Es 
ist  dabei  die  richtige  Würdigung  der  Verhältnisse  ins  Feld 
zu  führen,  denn  nur  wenige  Menschen,  namentlich  die  ganz 
außenstehenden,  wissen  genaueres  von  diesem  interessanten 
Berufe,  halb  Fabrik,  halb  Handwerk,  der  auch  gut  bezahlt  wird, 
dem  Stand  des  Eormers. 

Selbstredend  suchen  doch  die  Eltern  schulentlassener  Söhne 
nach  einem  solchen  Berufe,  welcher  noch!  einigermaßen  ein 
gutes  Einkommen  sichert,  und  dieses  kann  man  ruhig  für  alle 
Zukunft  vom  Formereiberufe  behaupten,  während  alle  andern 
Berufe  gerade  deshalb  vor  ihrer  Ergreifung  warnen,  weil 
sie  keine  sichere  Steigerung  des  Einkommens  für  "die  Zu- 
kunft, in  den  Jahren  nach  der  Lehrzeit  und  im  Mannesalter,  ge- 
währleisten. 

Ebenso  ist  nun  die  Eisengießerei  dasjenige)  Handwerk, 
welches  das  interessanteste  ist;  die  schwierigste  Handfertigkeit 
wird  von  dem  Ausübenden  verlangt.  Auch  wirkt  es  anregend 
auf  Geist  und  Gemüt,  da  die  Beherrschung  der  größeren  Ar- 
beitsaufgaben ein  gutes  Denkvermögen  voraussetzein  und  die 
volle  Aufmerksamkeit  des  Formers  verlangen,  wie  auch  die 
Freude  am  gelungenen  Stück  anregend  auf  das  Gemüt  wirkt, 
somit  auch  den  Besseren  befriedigen  kann. 

Crewiß  ist  durch  die  Maschinenformerei  dem  Handformer 
manches  Arbeitsstück  verloren  gegangen;  aber  es  sind  nur  die 
Massenartikel,  welche  sich  lohnend  auf  Formmaschinen  her- 
stellen lassen.  Gerade  hierdurch  ist  aber  der  Formereiberuf 
veredelt  worden,  da  die  Formerei  der  Massenartikel  den 
Menschen  abstumpfte;  die  Züchterei  des  einseitigen;  (Fach- 
arbeiters, v>?elcher  nur  allein  auf  dieses  Fachgebiet  beschränkt 
war,  hört  auf,  und  die  Ausbreitung  des  Arbeitsgebietes  ging  mit 
der  systematischen  Einführung  der  Formmaschinen  Handj  in 
Hand.  Da  der  Formerlehrling  der  nächsten  Zukunft  aber  besser 
ausgebildet  werden  soll  —  Wenigstens  spreche  ich  von  einer 
besseren  individuellen  Ausbildung  — ,  so  ist  es  also  nicht  schade 
darum,  daß  sich  die  Formmaschine  in  den  Beruf  hineingedrängt 
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PROGRAMM 

des  VI.  Delegiertentages  des  „Deutschen 
Formermeister-Bundes" 


und 


VI.  Fachausstellung  für  G.  G-  G. 

Dauer  der  Delegierten -Verhandlungen 
vom  26.  bis  28.  Mai  1912. 

Dauer  der  „G.G.G."  vom  26.  bis  31.  Mai  1912  in  Berlin 
im  „Ciou^S  Berliner  Konzerthaus,  Mauerstr.  81 


Sonnabend,  «leii  25.  Mai. 

Von  4  Uhr  nachmittags  ab:  Empfang-  der  von  ausser- 
halb kommenden  Delegierten  und  Gäste  des 
Deutschen  Pormermeister- Bundes  auf  den 
Berliner  Bahnhöfen  durch  das  Empfangskomitee. 
8  Uhr  ab:  Begrilssung  der  Delegierten  und 
Gäste  im  ,,Clou': 


Yon. 


Sonntag  (KrsterPftiigstfeicrtag),  den 2«. Mai. 

Morgens  9  Uhr:  Eröffnung  des  Yl.  Delegicrtentages 
fhu'ch  den  Bundesvorsitzenden  lleri'n  H.  Meyer. 

Morgens  11  Uhr:  Vertagung  der  A'erhandlmrgen. 

Mittags  12  Uhr:  Offizielle  Eröffnung  der  Ausstellung, 
Begrilssung  der  Ehrengäste  und  Delegici'ten 
sowie  anwesenden  Bundes -Mitglieder  durch  den 
Geschäftsführer  derG.G.G. Herrn  A  Ziramei'mann. 
Im  Anschluss  Rundgang  durch  die  Ausstellung. 

Mittags  U/2  Uhr:  Beginn  des  Pest- Diners. 

Nachmittags  5—7  Uhr:  Portsetzung  der  Beratungen 
des  Bundestages,  hieran  schliesst  sich  die  Zu- 
lassung des  Publikums  zur  Ausstellung.  — 
Während  der  B(M'atungen  l]esichtigung  einiger 
Berliner  Sehenswürdigkeiten  der  von  ausseihalb 
gekommenen  Damen  unter  Pühiimg  der  Berliner 
^"ereinsdamen. 

Abends  7—11  Uhr:  Konzert  der  gesamten  Swine- 
münder Kur-Kapelle,  ausgeführt  unter  keitiuig 
des  Konzertmeisters  Hei'i'n  Zimmer.  Dazwischen 
I A  ch  tbilder  -  A '  orf  ü  h  r  un  ge  n . 

Montag  (iRweitcr  Plingstf eiert ag),  d.37.  Mai. 

Moi'geiis  9  Uhr:  Portsetzung  der  Beratung  der  Dele- 
gierten bis  zur  Erledigung  der  Tagesordnung. 

Morgens  10  Uhr:  Eröffnung  der  Ausstellung  für  das 
Publikum. 


Mittags  12  Uhr:  Vorti'ag  des  Rechtsanwaltes  Herrn 
Pritz  Grünspach  über:  „Pflichten  und  Rechte 
des  Pormermeisters". 

Mittags  1272  Uhr:  Vortrag  des  Herrn  Axmann  über: 
„Pormmaschinen". 

Mittags  1—3  Uhr:  Zwangloses  Mittagessen. 

Nachmittags  3—5  Uhr:  Besichtigung  der  Ausstellung 
durch  die  anwesenden  Kollegen.  Vortrag  des 
Herrn  Red.  Häntzschel  über:  „Lehrlingswesen". 
Ausflug  der  Damen  nach  dem  Lunapark, 

Nachmittags  5  Uhr:  Beginn  des  Konzertes  im  „Clou". 
A'orführung  von  Lichtbildern. 


Diensiag(l>ritter Pfingstleiertag),  d.*^8.Mai. 

Morgens  9  Uhr:  Abfahrt  per  Dampfer  mit  Musik 
von  Anlegestelle  Brandenburger  Ufer  gegenüber 
Jannowitz- Brücke  nach  der  Oberspree  über 
Kö[)enick  mit  Rundfahrt  auf  dem  Müggelsee, 
zuiilck  nach  dem  Lokal  ,,Loreley",  wo  Mittag- 
essen ä  la  Karte  zu  haben  ist.  —  Prühstück 
findet  auf  dem  Dampfer  statt,  für  Restauration 
ist  gesorgt.  —  Rückfahrt  von  „Loreley"  2  Uhr 
nachmittags.  Ankunft  Brandenburger  Ufer 
3  Uhr  nachmittags. 

Nachmittags  5  Uhr:  Konzert  im  „Clou"  und  Abschieds- 
feier. Eröffnung  der  Ausstellung  am  dritten 
Peiertage  10  Uhr  morgens.  —  Am  29.,  30.  und 
31.  Mai  ist  die  Ausstellung  von  früh  10  Uhr 
bis  8  Uhr  abends  geöffnet. 

Geschäftsstelle  der  Ausstellung  für  G.G.G. 

A.  Zimmermann, 

NW.  87,  Levetzowstrasse  19. 
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hat,  denn  die  beste  Ausbildung  erhält  der  Lehrling  durch  die 
Herstellung  von  Handguß.  Und  an  der  Ausführung  dieser 
Spezialgattung,  wobei  ■  namentlich  die  Herstellung  des  ^Isi- 
schinengusses  die  individuelle  Ausbildung  fördert  luid  Freude 
um  Beruf  bringt,  wird  es  nie  fehlen,  denn  fortlaufend  Itreten 
neue  Konstruktionen  und  kommen  neue  Arbeitsgebiete  auf. 
Denken  wir  nur  an  die  Turbinen,  Turbopumpen  und  Gebläse, 
Motoren,  Kompressoren,  Gas-  und  Abdaiupfnidschinen.  Hier- 
bei gibt  es  interessante  und  zugleich  schwierige  Stücke  zu 
formen  und  herzurichten,  deren  Auk-rtigiing  eines  Heeres  der 
tüchtigsten  und  intelligentesten  Facharbeiter  bedarf. 

Immer  schwieriger  werden  die  Konstruktionen,  immer 
größer  das  Arbeitsfeld  des  Formers,  weshalb  neben  einer  guten 
praktischen  Ausbildung  des  Formereinachwuchses  erforder- 
lich ist,  daß  hiermit  eine  gute  geistige  Ausbildung  Hand  in 
Hand  geht. 

Es  ist  nicht  angängig,  daß  die  Formerlehrlinge  mit  den 
andern  Lehrlingen  in  den  Fortbildungsschulen  unterrichtet  wer- 
den ;  einige  Stunden  müssen  unbedingt  für  eine  spezialisierte 
Fachausbildung  freigegeben  werden,  denn  die  allgemein'  üb- 
lichen Lehrstunden  der  Fortbildungsschulen  fördern  wenig  oder 
gar  nicht  die  gesteigerten  Ansprüche  an  die  Handfertigkeit 
und  Ausübung  des  Formereiberufes.  Wo  es  angeht,  richtet 
das  Werk  ja  auch  selbst  Werkschulen  ein,  aber  diesen  Luxus 
können  sich  n'ur  große  Werke  erlauben,  alle  andern  müssen  zur 
Selbsthilfe  schreiten  und  für  eine  systematische  Ausbildung 
des  Nachwuchses  selbst  sorgen,  wozu  dieser  Artikel  eine  An- 
regung geben  sollte.  Tim. 


Glessen  von  vollen  und  hohlen  stabförmigen 
Gegenständen  aus  Weichmetall. 

Bei  der  in  Fig.  i — 6  dargestellten  Neuerung,  die  unter 
Nr.  246267  Willi.  Weldert  in  Barmen  patentiert  wurde, 
handelt  es  sich  um  eine  Vorrichtung  zum  Gießen  von  v  )llcn 
und  hohlen  stabförmigen  Gegenständen  aus  Weichmetall  und 
dessen  Legierungen  in  Gestalt  eines  durch  eine  heiz-  und  kühl- 
bare Form  tretenden  Stranges.  Es  wurden  bisher  durch  cinr' 
Pumpvorrichtung  einerseits  Einzelstücke,  anderseits  Röhren  oder 
dergl.  in  Strangform  gegossen.  Diesen  bekannten  Einrichtungen 
gegenüber  besteht  die  Erfindung  darin,  daß  das  Metall  absatz- 


weise, entsprechend  dem  Kolbenhub  einer  Pumpe,  in  die  Form 
gepreßt  wird;  die  Verbindung  der  dabei  entstehenden  Strang- 
teile wird  durch  eine  an  sich  bekannte  Heiz-  oder  Kühlvorrich- 
tung xmterstützt.  Durch  die  Vorrichtung  werden  Röhren, 
Drähte  usw.  erzeugt,  deren  Gefüge  infolge  des  hohen  Druckes 
gleichartig  ist. 

Fig.  I  zeigt  eine  vollständige  Anlage,  in  welcher  von  einem 
Schacht  i,'der  einen  Rost  2  umschließt,  ein  Becken  3  mit  dem 
flüssigen  Metall  getragen  wird.  Auf  Trägern  4  ist  ein  Pumpen- 
körper 5  gelagert,  dessen  nähere  Einrichtung  sich  z.  B.  aus 
der  Fig.  3  ergibt.  In  dem  Becken  3  befindet  sich  ein  Hohl- 
körper 6,  der  mit  einem  Hohlraum  7  versehen  ist.    In  diesem 


Flohlraum  wird  ein  Kolben  8  geführt,  der  mit  einer  Kolben- 
stange 9  in  Verbindung  steht,  die,  geeignet  geführt,  durcli  j 
eine  'Stange  10  und  eine  Achse  1 1  angetrieben  wird.  Am 
Ende  trägt  die  Kolbenstange  9  ein  Ventil  12.  Wird"  die  Kolben- 
stange angehoben,  so  hebt  sich  zunächst  das  Ventil  12  und 
saugt  duch  die  Oeffnunrg  13,  die  unter  dem  flüssigen  Metall- 
spiegel liegt,  das  flüssige  Äletall  an,  um  es  durch  die  Ooff- 
nung  i4  wieder  fortzudrücken,  und  zwar  durch  den  Raum  7 
(Iriüdurch  in  die  Oeffnungen  15  hinein  in  einen  Kanal  16,  J 
der  durch  einen  Hohlkörper  17  und  einen  Dorn  18  gebildet 
wird.  In  diesem  Hohlkörper  nimmt  das  flüssige  Metall  die  Form 
eines  "Rohres  21  an,  dessen  Wandung  durch  die  Dicke  dejs 
Domes  18  bestimmt  wird.  Ihn  den  Hohlkörper  17  ist  eine  Heiz- 
und  Kühlvorrichtung  a  gelegt,  die  mit  entsprechender  'Rohr- 
leitung 19,  20  versehen  ist,  so  daf5  also  je  nach  dem  Metall  die 
Temperatur  in  dem  Raum  16  geregelt  und  demgemäß  das 
Gefüge  des  zu  erzeugenden  Gegenstandes  beeinflußt  werden 
kann.  22  ist  ein  Rohr,  welches  für  Schmierzwecke  des  Kolbens 
\orgesehen  ist.  In  der  Fig.  4  ist  eine  Abänderung  darge-  ' 
stellt,  bei  welcher  Kolben  und  Ventil  nicht  wie  in  Fig.  3  mit-  ■ 
einander  vereinigt,  sondern  voneinander  getrennt  gehalten  sind, 
derart,  daß  sich  das  Ventil  23  in  dem  Hohlkörper  befindet., 
Al'-dann  wird  das  Ventil  durch  einen  Hebel  24,  der  bei  25  seinen 
Drehpunkt  hat  tind  durch  ein  Kreisexzenter  26  und  eine 
Stange  27  zwangläufig  beWegt  wird,  geöffnet  und  geschlossen.. 
Man  kann  nun  auch  die  Pumpe,  wie  ohne  weiteres  verständlich, 
doppeltwirkend  einrichten,  indem  man  zwei  Kolben  neben-  oder 
hintereinander  anordnet,  die  in  geeigneter  Weise  angetriebeh 
werden.  Man  baut  dann  ferner  eine  Wand  28  in  den  Raum  7 
ein,  die  durch  ein  Ventil  29  geschlossen  wird.  Alsdann  hat  man 
stets  in  dem  Vorderteil  des  Raumes  7  einen  Druck  und  kann 
sonrit  stetig  die  gewollten  Gegenstände  erzeugen.  Ferner  kann 
man  (Fig.  5  ünd  6)  den  Hohlkörper  6  außerhalb  des  Metall- 
Ijeckens  3  verlegen,  um  eine  bequemere  Auswechslung  der 
Form  zu  erzielen.  Da  das  Metall  stets  unter  hohem  Drucke  J 
steht,  so  wird  ein  sehr  festes  Gefüge  erzielt.  W.  H. 


Veredelung  des  Aluminiums^durch  Legieren  j 
mit  Ceritmetallen. 

Das  .'\luminium  wird  nicht  mif  Unrecht,  als  das  iVIetall  der  4 
Zukunft  bezeichnet,  denn  es  ist  in  seinem  Grundstoffe  (Tonerde) 
in  so  kolossalen  Mengein  auf  der  Erde  vorhanden,  daß  es  mit 
Hilfe  des  elektrischen  Stromes  in  Mengen  erzeugt  werden  könnte, 
die  wesentlich  größer  sind  als  die  des  Eisens,  welche  jährlich  ■ 
erzeugt  und  verbraucht  werden. 

Freilich  kann  sich  das  Aluminium  in  bezug  auf  die, Festig-  ■ 
keitswerte  lange  nicht  mit  dem  Eisen  messen  und  wird  auch  ■ 
nie  im  gleichen  Sinne  wie  das  Eisen  Verwiendung  in  der  In- 
dustrie finden  könhen,  aber  innnerhin  ist  es  möglich,  die  Festig-  ; 
keitswerte  des  Aluminiums  durch  Legieren  zu  verbessern,  wie  ' 
dies  z.  B.  bei  Nickelaluminium,  Magnalium  und  dem  sogenannten  . 
( "othinsmetall  der  Fall  ist,  die  alle  recht  günstige  Festigkeits-  ; 
werte  bei  geringem  spezifischen  Gewicht  zeigen. 

Bedingung  bei  der  Erzeugung  guter  Aluminiumlegierungen  ■ 
ist,  ein  möglichst  reines  Aluminium  zu  erhalten,  weil  die  Ver-  : 
unreinigungen  im  Aluminiimi  die  Festigkeitswerte  des  Metalls  ' 
nachteilig  beeinflussen. 

Ueber  die  Wirkungen  der  Verunreinigungen,  besonders  • 
solcher,  welche  bei  der  Herstellung  des  Aluminiums  in  dieses  J 
Metall  gelangen,  gehen  die  Ansichten  der  Fachleute,  die  sich  i. 
mit  der  Klärung  dieser  Frage  beschäftigen,  zum  Teil  aus-  ^ 
einander.    Sicher  ist  nun,  daß  nicht  nur  die  Bestandteile  des  S 


Ausstellung  für  G.  G.  G.  1 

Wir  machen  hiermit  unsere  verehrlicheii  Bundesmitglieder  darauf  auf- 
mcrksani,  daß  sich  die  Geschäftsstelle  der  G.  G.  G.  entschlossen  hat,  die 
Ausstellung   um   3  Tage   zu   \erlängern,  so   daß  dieselbe  nicht   bis  zum 
28.  Mai,  wie  es  ursprünglich  geplant  war,  offen  gehalten  wird,  sondern  bis  ^ 
zum  31.  Mai,  abends  8  Uhr.   Wir  haben  uns  deshalb  hierzu  entschlossen, 
um  denjenigen   Besuchern   der  Ausstellung,  welche   an  den  Pfingstfeier- 
tagen   dieselbe   niclit    besichtigen   können,   noch    Gelegenheit   zu  geben,  -W 
die    interessante    und    reiclibeschickte     Ausstellung     auch     noch    nach  |p 
den     Pfingstfeicrtagen     zu     besichtigen.     Wir    empfehlen    deshalb    den  i', 
Bundesmitghedern    sowie    allen    Fachinteressenten,     die     Ausstellung  zu 
besuchen. 
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Rohaluminiums,  welche,  wenn  auch  nur  in  Mengen  von  wenigen 
Tausend-  und  Zehlntausenidteilen  vorhanden,  analytisch  nicht 
nachweisbar  sind,  sondcrin  auch  solche,  wielche,  wie  z.  B.  'Gas- 
;  einschlüsse,  während  des  Erstarrens  des  geschmolzenen  Metalls 
in  kaum  nachweisbaren  Spurein  aufgenommen  werden  bzw.  ent- 
weichen, das  Gefüge  des  Aluminiums  und  seine  mechanische 
Und  chemische  Widerstandsfähigkeit  sehr  ungünstig  beeinflussen 
können. 

Es  haben  sich  nun,  nach  den  Untersuchungen  von  Dr. 
Wilhelm  Borchers  in  Aachen  und  Otto  Barth  in  Oker 
am  Harz  nach  Fat.  Nr.  246  484  in  den  Geritmetallen  ganz  her- 
vorragende Reinigungs-  und  Veredelungsmittel  für  das  Alu- 
minium gefunden.  Die  Cermietalle  gehören  zu  den  seltenen 
Erdmetallen,  unter  dqneln  Cer  das  bekannteste  ist,  zu  denen 
aber  auch  Lanthan,  Praseodym,  Neodym  und  Samarium  ge- 
hören. Oxyde  dieser  Mietalle  werden  bei  der  Gewinnung  der 
Thoriumsalze  besonders  aus  Manazit  und  Cerit  in  nicht  un- 
beträchtlichen Mengen  als  Nebenprodukte  gewonnen,  für  die 
bisher  noch  keine  große  Verwendung  gefunden  wurde.  Die 
Abscheidung  der  einzelnen  Metalle  ist  ebenso  schwierig  als 
kostspielig.  Es  wurde  aber  gefunden,  daß  eine  Scheidung  der- 
selben nicht  nötig  ist,  sondern  daß  das  aus  jenem  Abfalloxyd- 
gemisch erhältliche  Gemisch  von  Cer,  Lanthan,  Praseodym, 
Neodym  und  'Samarium  oder  einiger  dieser  Metalle  dem  in 
Rede  stehenden  Zwecke  in  bester  Weise  zu  dienen  vermag. 

Obwohl  die  Legierbarkeit  des  Cer  mit  Aluminium  bekannt 
ist,  scheint  die  weiter  hinten  in  einem  Beispiel  näher  zu  er- 
klärende veredelnde  Wirkung  dieses  und  der  dem  Cer  nahe- 
stehenden seltenen  Erdmetalle  bisher  übersehen  worden  zu  sein. 
Auch  dürfte  es  noch  nicht  bekannt  sein,  daß  man  die  zur  Ein- 
führung der  Erzielung  einer  veredelnden  Wirkung  erforder- 
lichen geringen  Mengen  von  Geritmetallen  in  das  Aluminium, 
das  Cer  und  das  schon  erwähnte  Metallgemisch  von  Cer,.  Lanthan 
usw.,  welches  wir  kurz  als  Ceritmetall  bezeichnen  wollen,  nicht 
erst  als  solches  herzustellen  braucht,  sondern  daß  sich  bei  'der 
Herstellung  des  Aluminiums  nach  dem  bekannten  Elektrolysier- 
verfahren  im  Schmelzfluß  durch  Zusatz  von  Halogenverbin- 
dungen dieser  Ceritmetalle,  und  unter  diesen  besonders  die 
Fluoride,  zu  dem  Elektrolyten  während  der  Aluminiumfabrika- 
tion genug  Ceritmetall  in  das  Aluminium  einführen  läßt,  um  aus 
demselben  nachteilig  wirkende  Verunreinigungen  soweit  aus- 
zuscheiden oder  deren  Aufnahme  zu  verhüten,  daß  ein  Alu- 
minium von  wesentlich  besseren  Eigenschaften  als  das  jetzige 
reinste  Handelsaluminium  erzielt  wird. 

Aber  auch  in  fertiges,  noch  unreines  Aluminium  läßt  sich 
auch  ohne  Zuhilfenahme  des  elektrischen  Stromes,  nur  durch 
Verschmelzen  'diesies  Rohmetalls  mit  dens^elben  Ceritmetall- 
\  erbindungen,  besonders  mit  den  Fluoriden,  so  viel  Ceritmetall 
einführen,  daß  das  gleiche  Ergebnis  erzielt  wird. 

Zur  Veredelung  des  Aluminiums  verfährt  man  folgender- 
maßen:  Wenn  bei  'der  Herstellung  des  Aluminiums  jetzt  ein 
Bad  geschmolzener  Aluminium-,  Erdalkali-  und  Alkali-Halogen- 
salze entsprechend  der  in  dem  Bad  aufrechterhaltenen  Strom- 
stärke reines  Aluminiumoxyd  in  bestimmten  Zeiträumen  nach- 
gesetzt wird,  so  fügt  man  diesem  Aluminiumoxyd  ständig  oder 
von  Zeit  zu  Zeit  eine  geringe  Menge  Ceritmetallfluorid  zu.  Mehr 
als  2  Prozent  dieses  Fluorides  (neben  98  Prozent  AI2  O3)  zu  ver- 
wenden, ist  unwirtschaftlich,  da  die  Reduktion  zu  Geritmetallen 
aus  noch  anzugebenden  Gründen  günstiger  wird  bei  Anwteodung 
geringerei  Mengen  Ceritmetallfluorid.  Bei  Anwendung  von 
2  Prozent  dieses  Fluorides  (auf  98  Prozent  AI2  O3)  während 
der  ganzen  Dauer  der  Elektrolyse  bringt  man  schon  mehr 
Ceritmetall  in  das  Aluminium  als  nötig  ist,  nämlich  0,9  bis 
I  Prozent, 

Liegt  fertiges  Rohaluminium  zur  Veredelung  vor,  so  erhitzt 
man  dasselbe  einige  hundert  Grad  über  seinen  Schmelzpunkt, 
also  auf  annähernd  1000"  mit  etwas  Ceritmetallfluorid  oder 
ceritmetallfluoridhältigen  Salzgemischen.  Die  Affinität  zwischen 
Aluminium  und  Fluor  ist  nur  wenig  verschieden  von  der  zwi- 
schen den  Ceritmetallqn  und  Fluor.  Die  letztere  scheint  die 
größere  zii  sein,  denn  die  Reaktion 

AI  -f  Ce  AI  F3  +  Ce 

kommt  bei  900  bis  1000  0  schon  zum  Stillstand,  ,wenn  das 
Aluminium  nur  etwa  1,5  Prozent  Ceritmetall  aufgenommen  hat. 
Die  Anwendung  höherer  Temperaturen  würde  zu  Schwierig- 
keiten führen,  da  mit  dem  Steigen  der  Temperatur  die  Wan- 
dungen der  Schmelzgefäße  gefährdet  und  die  Verluste  an  Cerit- 
metall durch  Verdampfung  und  Zersetzung  der  Fluoride  ver- 
größert werden. 

Nun  sind  aber  zur  Veredelung  des  Aluminiums  so  große 
Gehalte  an  Ceritmetall  gar  nicht  nötig.  Es  handelt  sich  ja  meist 
nur  um  die  Entfernung  sehr  geringer  Mengen  von  Verunreini- 


gungen. Auch  genügt  zur  Verl^ytung  der  Aufnahme  schädi- 
gender Verunreinigungen  beim  Gießen,  Walzen  und  anderen 
Verarbeitungsmethoden  die  Anwesenheit  einer  ganz  geringen 
Menge  Ceritmetall.  Sclvon  0,05  Prozent  Ceritmetall  übt  einen 
sehr  günstigen  Einfluß  auf  Aluminium  aus,  der  sich  mit  Zu- 
nahme des  Ceritmetallgehalts  bis  0,20  Prozent  steigert.  Bei 
weiterer  Steigerung  macht  sich  wieder  eine  Abnahme  der  bis 
dahin  günstigen  Wirkung  bemerkbar. 

Da  es  aber  bei  der  Einführung  des  Ceritmetalls  in  das 
.'^iuminium  nach  oben  beschriebener  Arbeitsweise  schwer  jst, 
die  Höhe  des  Gehalts  auf  0,1  bis  0,2  Prozent  Ceritmetall  zu 
beschränken,  so  empfiehlt  es  sich,  ein  Aluminium^  dessen  Gehalt 
an  Ceritmetall  über  diese  Grenzen  hinausgekommen  ist,  am 
zweckmäßigsten  durch  Hinzuschmelzen  von  Rohaluminium  auf 
Cergehalte  von  0,1  bis  0,2  Prozent  herunterzudrücken.  Selbst- 
verständlich wird  das  zugeschmolzene  Rohaluminium  hierbei 
mit  gereinigt. 

Die  nachweisbaren  Wirkungen  der  Ceritmetallzusätze  inner- 
halb der  angegebenen  Grenzen  sind  beispielsweise  folgende : 

Der  Siliziumgehalt  eines  Rohaluminiums  mit  0,106  Pro- 
zent Si  wurde  schon  durch  Einführung  von  0,05  bis  0,10  Pro- 
zent Ceritmetall  auf  0,02  Prozent  Si  verringert.  Die  Zerreiß- 
festigkeit dieses  Aluminiums  war  nach  Einführung  von  0,1 
bis  0,2  Proz.  Ceritmetall  auf  das  Doppelte  derjenigen  des 
Rohaluminiums  gestiegen,  die  Dehnung  auf  das  Sechs-  bis 
Siebenfache.  Diese  Wirkung  erklären  wir  uns  so : 

Silizium  ist  zwar  im  geschmolzenen  Aluminium  löslich,  im 
festen  Aluminium  aber  fast  unlöslich.  Das  im  geschmolzenen 
Aluminium  gelöste  Silizium  wird  sich  daher  während  des  Er- 
starrens der  Masse  abscheiden,  wird  sich  zum  Teil  zwischen  die 
Aluminiumkristalle  lagern  (ähnlich  dem  Kohlenstoff  im  Roh- 
eisen) und  so  die  Festigkeit  des  Aluminiums  nachteilig  be- 
einfl  ussen.  Schaffen  die  Ceritmetalle  das  Silizium  aus  dem  Alu- 
minium heraus,  so  können  sich  die  Aluminiumkristalle  inniger 
aneinander  lagern,  und  die  Festigkeit  muß,  wie  das  angezogene 
Beispiel  bewiesen  hat,  wachsen.  Dazu  kommt  der  Einfluß  der 
geringen  Mengen  von  Geritmetallen  auf  das  Gefüge  des  Alu- 
miniums. 

Das  Gefüge  des  etwa  0,2  Prozent  ceritmetallhaltigen  Alu- 
miniums ist  gegenüber  dem  des  reinen  Handelsaluminiums  sehr 
fein  und  dicht.  Während  Aluminiumgegenstände  einen  fast 
hölzernen  Klang  besitzen,  gibt  das  ceritmetallhaltige  .Aluminium 
einen  schönen,  reinen  Glockenton.  Es  füllt  die  feinsten  Zeich- 
nungen der  Gußform  scharf  aus,  ist  also  für  Gießereizwecke 
sehr  gut  geeignet.  Auch  für  die  sonstige  mechanische.  Be- 
arbeitung besitzt  das  wenig  ceritmetallhaltige  Aluminium  durch 
seine  Zähigkeit  und  Festigkeit  gegenüber  dem  Reinaluminium 
große  Vorzüge. 

Es  soll  nicht  unerwähnt  bleiben,  daß  ein  auf  diese  Weise 
veredeltes  Aluminium  auch  für  die  Herstellung  der  gebräuch- 
lichen Aluminiumlegierungen  eine  bessere  Grundsubstanz  bildet 
als  die  bisher  bekannten  Aluminiumhändeismarken.  H. 


Auffrischen  von  gebrauchtem  Formsand. 

Wie  sich  alle  Materialien  im  Gebrauch  mit  der  Zeit  ab- 
nutzen und  ihre  ursprünglichen  guten  Eigenschaften  verlieren, 
so  ist  dies  auch  bei  dem  Formsand  der  Fall,  welcher  durch 
die  Einwirkung  des  flüssigen  Eisens  mit  der  Zeit  für  die  Ver- 
wendung zum  Formen  immer  ungeeigneter  wird  und  deshalb 
einer  konstanten  Auffrischung  durch  frischen  Formsand  be- 
darf. Guter  Formsand  verteuert  aber  sehr  oft  den  Gießerei- 
betrieb namentlich  dan|n,  w^enn  er  durch  die  Bahn  aus  größerer 
Entfernung  herangeschafft  werden  muß  und  zu  dem  Rohpreis 
des  Sandes  die  recht  erheblichen  Kosten  für  Bahnfracht  kommen. 

Eine  englische  Erfindung,  die  unter  Nr.  246622  in  Deutsch- 
land patentiert  worden  ist,  sucht  die  Auffrischung  gebrauchten 
Formsandes  auf  anderm  Wege  zu  erreichen,  der  geeignet  er- 
scheint, Ersparnisse  im  Formereibetrieb  herbeizuführen.  Das 


Mit  Strafporto  werden  Klischeesendungen  als  „Muster 
ohne  Wert"  belegt.  Wir  machen  deshalb  darauf 
aufmerksam,  dass  Klischees  im  Gewicht  bis  250  g 
im  geschlossenen  Brief  und  schwerere  im  Postpaket 
zu  versenden  und  entsprechend  zu  frankieren  sind. 

Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeitung'' 
Berlin  S.  42. 
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Verfahren  kennzeicWniet  sich  nach  der  Patentschrift  dadurch, 
daß  dem  Formsand  eine  gewisse  aAIenge  von  scliwefelsaurer 
Tonerde  oder  einer  an;dern  lösUchen  Tonerdeverbindung  bei- 
gesetzt wird,  die  dem  Formsand  g^ewisse  Klebeeigenschaften 
verleihen,  Welche  unbedingt  erforderlich  sind,  um  dem  Form- 
sand für  den  späteren  Gebrauch  die  notwendige  Festigkeit 
zurückzugeben.  Ein  anderes  Merkmal  der  Erfindung  besteht 
darin,  daß  zur  wieiteren  Erhöhung  des  Zusammenhanges  dem 
Formsand  in  gewissen  Fällen  außer  löslichen  Tonerde- 
verbindungen auch  gallertartige  Kieselerde  beigemengt  wird. 

Es  ist  schon  vorgeschlagen  worden,  schwefelsaure  Tonerde 
zum  Auffrischen  von  Formsand  zu  verwenden,  jedoch  sollte  diese 
nicht  unmittelbar  dem  Formsand  beigesetzt  werden,  sondern 
nur  zur  Zubereitung  von  kieselsauren  Hydraten,  kieselsaurer 
Tonerde  und  andern  Tonerdesalzen  von  alkalischen  Erden 
dienen,  wobei  erst  die  so  gebildeten  Körper  dem  gebrauchten 
Formsand  beigesetzt  werden.  Diese  Körper  sind  aber  nicht 
löslich,  und  durch  sie  können  dem  Formsand  die  Klebeeigen- 
schaften nicht  verliehen  werden,  wie  das  gemäß  der  Erfindung 
geschieht  durch  unmittelbares  Hinzufügen  von  schwefelsaurer 
Tonerde  bzw.  schwefelsaurer  Tonerde  und  gallertartiger  Kiesel- 
erde in  neutralem  Zustande. 

Gemäß  der  Erfindung  wird  schwefelsaure  Tonerde,  wie 
sie  im  Handel  vorkommt,  oder  eine  andere  lösliche  Tonerde- 
verbindung in  trocknem  Zustande  zu  einem  feinen  Pvüvcr  \er- 
mahlen,  welches  dann  mit  dem  schon  gebrauchten  Sand  ver- 
mischt wird  unter  Zusatz  einer  gewissen  Menge  Wassers.  Auch 
kann  die  schwefelsaure  Tonerde  oder  die  andere  gewählte  Ton- 
erdeverbindung in  Klumpenform  in  heißem  Wasser  gelöst  wer- 
den, oder  die  Tonerdeverbindungen  werden  gemahlen  und  dann 
mit  Wasser  zu  einem  flüssigen  Teig  \ermischt,  welcher  dem 
Sand  hinzugefügt  wird. 

Eine  geeignete  Ausführungsart  des  Verfahrens  ist  folgende ; 

Es  wird  eine  Lösung  von  schwefelsaurer  Tonerde  in  Wasser 
in  einem  Verhältnis  von  i  kg  schwefelsaurer  Tonerde  zu  12  kg 
Wasser  hergestellt.  70  kg  dieser  Lösung  werden  dann  x  er- 
wendet  für  eine  Tonne  von  gebrauchtem  Sand,  wenn  er  zu 
Formzwecken  Verwendung  finden  soll.  Soll  der  aufzufrischende 
Sand  jedoch  zu  KernzWecken  dienen  oder  andern  trocknen 
Formarbeiten,  so  wird  etwas  mehr  von  der  Lösung  für  eine 
Tonne  Sand  diesem  beigesetzt.  Um  eine  größere  Festigkeit  des 
Sandes  zu  erzielen,  kann  in  Verbindung  mit  schwefelsaurer 
Tonerde  noch  gallertartige  Kieselerde  in  neutralem  Zustande 
verwendet  werden.  Zu  diesem  Zweck  werden  gleiche  Gewichts- 
mengen der  schwefelsainren  Tonerdelösung  und  der  gallert- 
artigen Kieselerde  miteinander  vermischt.  Das  Gemisch  wird 
dann  dem  aufzufrischenden  Sand  hinzugefügt,  und  zwar  wer- 
den ungefähr  70  kg  auf  eine  Tonne  Sand  verwendet. 

Soll  der  aufzufrischende  Sand  zu  Kernzwecken  oder  irocknen 
Formarbeiten  Anwendung  finden,  so  genügt  es,  den  schon  ge- 
brauchten Sand  mit  einer  einfachen  Lösung  von  schwefelsaurer 
Tonerde  lu  behandeln.  Handelt  es  sich  jedoch  um  grünen 
Formsand,  der  aufzufrischen  ist,  so  wird  er  vorteilhaft  mit  dem 
Gemenge  von  schwefelsaurer  Tonerde  und  gallertartiger  Kiesel- 
erde behandelt.  W.  H. 


Verfahren  zum  Durchbohren  und  Schneiden 
von  kaltem  Qusseisen  und  Roheisen  unter  Ver- 
wendung von  Sauerstoff. 

Cöln-Müsener  Bergwerks-Aktien- Verein  in  Creuzthal  i.  W. 
D.  R.  P.  243  939. 

Bisher  war  es  nicht  möglich,  das  zum  Durchbohren  und 
Durchschneiden  von  Schmiedeeisen,  warmem  Roh-  oder  Guß- 
eisen und  Stahl  gebräuchliche  Sauerstoffschmelz  verfahren  auch 
auf  kaltes  Roh-  oder  Gußeisen  anzuwenden. 

Das  neue  Verfahren  ermöglicht  auch,  kaltes  Roheisen,  Guß- 
eisen oder  Roheisengemenge  zu  durchbohren,  durchkreuzen  oder 
zu  durchschmelzen.  Besonders  wichtig  ist  die  Erfindung  daher 
überall  da,  wo  große  Roheisengemenge  rasch  beseitigt  werden 
müssen,  wie  dies  beispielsweise  bei  der  Beseitigung  der  so- 
genannten Hochofensauen  notwendig  ist.  Diese  Beseitigung 
kann  nur  durch  Absprengen  unter  Benutzung  zweckentsprechend 
gebohrter  Löcher  geschehen,  und  das  Herstellen  der  Löcher 
durch  Bohren  nahm  meist  Tage  in  Anspruch.  Nach  der  neuen 
Erfindung  können  die  Sprenglöcher  in  wenigen  Minuten  gesetzt 
werden. 

Das  Verfahren  besteht  im  wesentlichen  darin,  daß  man  stetig 
oder  zeitweilig  und  in  dem  Maf5e  des  Weiterschreitens  der 
Bohrung  oder  des  Schnittes  verbrennbares  Metall  oder  solches 


festes  Material  einfügt,  welches  durch  Verbrennung  den  Schmelz- 
zustand aufrechtzuerhalten  in  der  Lage  ist. 

Vorteilhaft  wird  das  Sauerstoffzuführungsrohr  aus  verbrenn- 
barem festen  Material  gemacht  und  in  das  tiefer  werdend^ 
Loch  noch  geschoben.  Das  Rohr  schmilzt  hierbei  stetig  an 
seinem  unteren  Ende  ab,  aber  es  gelingt  so  in  wenigen  Minuten, 
tiefe  Löcher  in  dem  kalten  Roheisen  zu  erzeugen. 

Die  Anwärmung  des  Roheisens  behufs  Einleitung  der 
Schmelzung  kann  in  verschiedenster  Weise  ausgeführt  werden. 
Die  gewöhnliche  Knallgasflamme  ist  meistens  nicht  ausreichend, 
doch  genügt  ein  starker  elektrischer  Kurzschluß,  bei  welchem 
das  Sauerstoff  spendende  Rohr  den  einen  Pol  bildet.  Sehr  ein- 
fach verfährt  man  so,  daß  das  obere  Ende  des  Rohres  verdickt 
wird  durch  Aufsetzen  eines  durchlochten  Rundstabes  u.  dgl. 
aus  verbrennbarem  Material,  z.  B.  Eisen.  Dieses  Ende  wird 
glühend  gemacht.  Während  nun  Sauerstoff  durch  das  Rohr 
geblasen  wird,  klemmt  man  ein  Stück  Holzkohle  oder  Koks  u.  dgl. 
zwischen  Rohr  und  das  Roheisen.  Die  Kohle  entzündet  sich 
und  macht  das  Rohrende  weißglühend,  welches  nun  unter  in- 
tensivster Hitzeentwickelung  verbrennt;  stößt  hiermit  an  das 
Roheisen,  so  entzündet  sich  auch  dieses  im  Sauerstoffstrom,  und 
die  Schmelzung  ist  eingeleitet. 

Man  kann  auch  an  Stelle  des  Rohraufsatzes  mit  einem  ge- 
sonderten, "am  Ende  glühenden  Eisenstabe  die  Schmelzung  ein- 
leiten und  den  Schneidprozeß  durchführen. 


Missstände  im  Auftragswesen. 

Von  Richard  Braun,  Berlin-Treptow. 

Anläßlich  der  diesjährigen  ordentlichen  Hauptversammlung 
des  Vereins  deutscher  Maschinenbau-Anstalten  am  29.  März  im 
Hotel  Adlon  zu  Berlin,  sprach  Herr  Kommerzienrat  Ernst  Klein, 
Dahlbruch  u.  a.  über  verschiedene  Mißstände,  die  sich  in 
letzter  Zeit  im  Geschäftsleben  besonders  bemerkbar  machen. 
So  würde  zurzeit  besonders  über  das  Unwesen  hoher  Ver- 
zugsstrafen geklagt,  die  die  Auftraggeber  den  Fabrikanten 
vorschreiben.  Und  da  hat  Herr  Klein  recht,  wenn  er  der 
Meinung  ist,  dem  Unfug  könne  am  besten  gesteuert  werden, 
wenn  alle  dem  V.  d.  M.  A.  angehörenden  Mitglieder  in  dieser 
Beziehung  ein  besonders  steifes  Rückgrat  zeigen  würden.  In 
meiner  Praxis  kommen  mir  häufig  Fälle  vor,  wo  die  Erteilung 
der  Aufträge  von  der  bedingungslosen  Annahme  einer  Konven- 
tionalstrafe von  21/2  Prozent  des  Fakturenwiertes  und  pro  über- 
schrittene Woche  abhängig  gemacht  werden.  Man  weiß  nun, 
daß  die  in  den  Offerten  abgegebenen  Liefertermine  immer  vor- 
aussichtliche sind,  also  geschätzte,  und  daß  wiederum  kein 
Fabrikant  Anlaß  hat,  noch  25  Proz.  an  Zeit  draufzuschlagen_ 
für  E\  entualfälle ;  er  würde  sonst  mit  seinein  Offerten  immer 
hintenan  bleiben,  da  ja  die  Konkurrenz  bei  Berechnung  ihrer 
Liefertermine  auch  nicht  anders  handelt  und  nicht  anders 
handeln  kann.  Jeder  hat  im  Interesse  seines  Werkes  auch 
Interesse  am  Erhalt  des  Auftrages. 

An  und  für  sich  ist  ja  wOhl  gegen  eine  Konventionalstrafe 
nichts  einzuwenden,  wenn  sie  in  vernünftigen  Grenzen  gehalten 
und  nicht  allzu  rigoros  gehandhabt  wird.  Es  kommt  schließlich 
jeder  einmal  in  die  Lage,  daß  ein  Auftrag,  wenn  er  z.  B.  von 
einer  Behörde  erteilt  worden  ist,  innerhalb  einer  gewissen  Zeit 
erledigt  sein  muß,  dann  ist  es  billig,  wenn  der  Unternehmer  sich 
seinen  Unterlieferanten  gegenüber  durch  Vorschrift  einer  Ver- 
zugsstrafe sichert  aber  sie  muß  in  anständigen  Grenzen  ge- 
halten sein  und  die  Vorschrift  darf  nicht  in  einen  Geschäfts- 
gebrauch ausarten. 

Ich  erwähnte  bereits,  daß  sehr  häufig  aV'a  Prozent  pro 
angefangene  Woche  vorgeschrieben  werden.  Und  eine  Firma 
-  eine  bekannte  Großfirma,  die  bei  ihrem  Einkauf  so  ver- 
fährt, daß  der  Offertpreis  eines  Lieferanten  um  20  Prozent 
herunterlimitiert  wird,  in  der  richtigen  Annahme,  daß  dann 
stets  der  Mittelweg  gewählt  wird,  sie  also  den  Auftrag  zu  10  Proz. 
unter  dem  ursprünglichen  Offertpreis  vergeben  kann  —  diese 
Firma  schreibt  dann  noch  die  oben  angegebene  Verzugsstrafe 
vor.  Geht  nun  eine  Firma  auf  diese  Strafe  leichtsinnig  ein, 
so  hat  sie  es  bei  rigoroser  Handhabung  der  eingegangenen 
Verpflichtung  von  seiten  der  Auftraggeberin  schwer  zu  büßen. 
Welche  Werkzeugmaschinenfirma  kann  z.  B.  einen  angegebenen 
Liefertermin  genau  einhalten?  Entweder  trifft  es  sich'  so,  daß 
der  Termin  abgekürzt  Werden  kann,  was  ja  nur  höchst  selten 
vorkommt,  oder  aber  der  Termin  wird  überschritten,  und  das 
ist  in  der  Praxis  wohl  überall  die  Regel.  Handelt  es  sich  nun, 
um  ein  Objekt  von  5000  Mk.,  und  die  Lieferzeit  wird  um  zirka 
zwei  Wochen  überschritten,  so  zieht  die  .A.uftraggeberin  (außer 
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dem  Sk'uuto  von  2  Prozent)  rund  250  Mk.,  oder  gleich  5  l'roz. 
der  Kaulsumme  ab.  Das  geschieht  aber  nicht  allein,  um  .sich  den 
Rücken  zu  decken,  ebonfalls  eingegangener  Verpflichtungen 
halber,  sondern  aus  reiner  Divideindenjägorei.  Solch  ein  Ge- 
schiäftsgebaren  kann  inicht  scharf  genug  verurteilt  werden,  da 
es  eine  gewisse  Unsich'erhieit  im  anständigen  Geschäftsverkehr 
schafft.  Also  et\\^as  mehr  Rückgrat  solchen  Verzugsstrafen 
gegeaüber,  und  besonders  solchen  Firmen,  die  aus  der  Not 
eine  Tugend  machein  wlolleln.  Diese  müßten  jeweils  den  Geh 
Schäftsstellen  der  großen  Ihdustrieverbän4e  bekanntgegeben 
werden,  damit  sie  entweder  verwarnt  oder  dein  Mitgliedern  ver- 
boten wird,  derartige  Aufträge  anzunehmein.  Einer  muß  hier 
für  alle  stehen  und  alle  für  eiinen,  so  wiill  es  der  Verbandsgeist. 

Wir  kommen  nun  zu  den  Lieferungsbedingungen, 
die  der  Industrie  von  gewissen  großindustriellen  Unternehmen 
vorgeschrieben  werden.  Trotzdem  z.  B.  der  Verein  deutscher 
Maschinenbau-Anstalte^i  und  der  Verein  deutscher  Werkzeug- 
maschinenfabrikein  jeder  ihre  eigenen  Lieferungsbedingungein; 
für  ihre  Mitglieder  aufgestellt  haben,  so  sclireiben  die,  dieseA 
Vereinen  angehöreihden  Mitglieder  sich  einander  stets  besondere 
Bedingungen  —  Wag  wejnigstens  die  Zahlungsbedingungein  an- 
belangt —  vor,  weil  jeder  Leiter  eines  Unternehmens  der  Mei- 
nung ist,  die  festgelegteln  Bedingungen  gelten  nur  für  dritte, 
nicht  aber  für  ihn  selber.  Was  dem  einen  recht  sein  soll,  muß 
dem  andern  billig  sein.  Aber  das  ist  für  die  Sicherheit  jder 
Geschäftslage  nicht  so  von  Bedeutung  wie  die  von  den  erwähnten 
Großfirmen  aufgestellten  besonder^  Lieferungsbedingungen, 
wie  sie  hauptsächlich  bei  der  Lieferung  von  Werkzeugmaschinen 
jetzt  den  Werkzeugmaschinenfabriken  direkt  aufgezwungen 
werden.  ' 

Es  seien  hier  einige  Paragraphen  im  Auszuge  wieder- 
gegeben ;  ■ 

Güte  und  Garantie.  Betreffs  Ausführung  der  Werk- 
zeugmaschine gilt  die  Bedingung,  daß  der  Lieferant  die  inner- 
halb eines  Zeitraumes  von  einem  Jahr,  das  sechs  Wochen 
n  a  c  h  e  r  f  o  1  g  t  e  r  A  b  1  i  e  f  e  r  u  n  g  beginnt,  als  Folge  mangel- 
hafter Arbeit,  Konstruktion  oder  ungeeigneten  Materials  not- 
wendig werdendein  Reparaturen,  die  ,als  vom  Lieferanten  ver- 
schuldet zu  betrachten  sind,  kostenlos  ausführt. 

Ist  es  überhaupt  nicht  möglich,  die  garantierten  Leistungen 
aus  de]-  Maschine  herauszuholen^  so  sind  wir  berechtigt,  die 
Lieferung  zurückzuweisen,  falls  wir  dieselbe  nicht  zu 
einem"  angemessen    verminderten     Preise    b  e 
halten  w  ollen. 

Erstens  wird  durch  diese  Vorschriften  die  übliche  Garantie 
"zeit,  wie  sie  der  V.  d.  W.  festgesetzt  hat,  um  i  Monat  künst 
lieh  verlängert,  da  es  doch  die  Regel  ist,  daß  Werkzeug- 
maschmen  spätestens  innerhalb  i4  Tagen  nach  Ablieferung  ein 
getroffen,  aufgestellt  und  in  Betrieb  gesetzt  worden  sind  — 
ganz  große  Maschinen  natürlich  ausgenommen. 

Zweitens  wird  willkürlicher  Schikane  Tür  und  Tor  ge 
öffnet;  denn  häufig  kommt  es  vor,  daß  in  einem  Werk  keine 
,  Arbeiter  vorhanden  sind,  die  mit  einer  Spezialmaschine  sach- 
-  gemäß  umzugehen  verstehen  und  erst  nach  längerer  Zeit  ini 
Stande  sind,  die  von  der  Fabrik  garaintierten  und  wohl  auch 
auf  dem  Probierstande  erzielten  Leistungen  herauszuholen.  Der 
Fabrikant  müßte  es  sich  demnach  gefallen  lassen,  jeden,  von 
"  dem  Abnehmer  taxierten  Preis  anzunehmen.    Wie  dieser  Preis 
jeweils  aufgestellt  werden  kann,  das  ka;nn  ein  sogenannter  „ver- 
schlagener" Kopf  den  Umständen  nach  äußerst  gut  berechnen 
Wie  stellt  sich  der  V.  d.  W.  hierzu  ? 

Aus  den  Bedingungen  einer  andern  Großfirma : 
„Liefertermine,  welche  vereinbart,  oder  stillschweigend  an 
genommen  worden  sind,  müssen  pünktlich  eingehalten  werden 
Wird  nicht  pünktlich  geliefert,  so  verzichtet  der  Liefe 
rant  auf  Gewährung  einer  Nachfrist  und  gibt  uns 
das  Recht,  für  jede  angefangene  Woche  Verspätung  eine  Ver- 
zugsstrafe von  2  Prozent  des  Wertes  der  in  Verzug  befind 
liehen  Lieferung  ohne  weiteres,  d.  h.  ohne  daß  es  des  Nach 
weises  eines  aus  entstandeinen  oder  entstehenden  Schadens  be 
darf,  von  dem  Betrag  seiner  Rechnung  oder  seines  Guthabens 
zu  kürzen." 


Die  verehrl.  Glesserelen  werden  gebeten,  etwaige 
Vakanzen  stets  sogleich  beim  Stellen-Nachwels  zu  melden 
unter  Bekanntgabe  besonderer  Wflnsche,  worauf  der 
kostenlose  Nachwels  geeigneter  Meister  erfolgt. 

Deutscher  Fopmepmeister-Bund 

Abteilung :  Stellennachweis. 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  141. 

(Gesohäftsstelle  der  .EiBea-Zeitnng".) 


Diesel  Passus  enthält  doch  Löcher  genug,  in  die  jemand 
hineinfalleri  kann.  Ich  verweise  "hier  ganz  besonders  noch  auf 
das  von  der  Konventionalstrafe  bzw.  V<;rzugsstraf(-  im  Anfang 
dieses  Artikels  gesagte. 

Sodann  heißt  es  noch:  „Rechnungen  sind  zahlbar  mnerhalb 
30  Tagen  nach  e  i  n  w  a  n  d  s  f  r  c  i  e  m  1'^  u  n  k  t  i  o  n  i  e  r  e  n  mit 
2  Prozent  Skonto." 

Es  liegt  hici-  ganz  im  I'lrmesscn  des  Abnehmers,  ob  die 
gekaufte  Maschine  innerhalb  eines  Jahres  einwandsfrei  funk- 
tioniert oder  nicht. 

jedenfalls  dürfte  es  angebracht  sein,  solchen  Bedingungen 
mehr  als  bisher  Beachtung  zu  schenken,  da  sie  eine  allgemeine 
Unsicherheit  in  der  ■Werkzeugmaschinenindustrie  tragen.  Als 
Gegenmittel  verweise  ich  nochmals  auf  das  bereits  Gesagte. 

Da  sind  ferner  noch  die  Gegengeschäfte,  mit  denen 
zurzeit  förmlich  hausieren  gegangen  wird.  Ich  will  hier  zwei 
Fälle  aus  der  Praxis  anführen. 

Eine  Firma  A.,  die  mit  einer  andern  Firma  B.  im  Geschäfts- 
verkehr stand  und  dieser  bereits  für  viele  Tau.sende  von  Mark 
Werkzeugmaschinen  abgekauft  hat,  hatte  Gelegenheit,  der  letzte- 
ren auch  einmal  eine  Maschine  liefern  zu  können.  Ungeachtet 
der  langjährigen  Bezüge  von  selten  A.  machte  B.  zur  Be- 
dingung, daß  ihr  für  die  zu  vergebende  Maschine  der  vierfache 
Betrag  in  Gegenrechnung  bestellt  würde;  als  nur  drei  Ma- 
schinen im  nur  dreifachen  Betrage  von  A.  bestellt  wurden, 
bestand  B.  auf  Nachbestellung  der  einen  Maschine,  widrigen- 
falls der  erteilte  Auftrag  zurückgezogen  werden  sollte.  Zur 
Orientierung  sei  bemerkt,  daß  die  Firma  A.  von  B.  im  Laufe 
eines  Jahres  Maschinen  im  Werte  von  zirka  20000  Mk.  be- 
zogen "hatte,  während  sich  der  Wert  der  von  B.  bestellten  Ma- 
schine auf  nur  zirka  1200  Mk.  stellte.  Welche  Unverfroren- 
heit —  gelinde  gesagt.  —  in  diesem  Vorgehen  der  Firma  B. 
zu  erblicken  ist,  mag  der  Leser  selbst  beurteilen.  Das  Resuhat 
war  natürlich  Abbruch  der  bisherigen  Beziehungen.  Die  leiten- 
den Herren  von  der  Firma  B.  hatten  sicherlich  Prinzipien  aber 
Geschäftsgeist?  keine  Spur! 
Ein  anderer  I<*all : 

Eine  Firma  C.  sollte  an  D.  eine  modern;e  Spezialmaschine 
von  zirka  9000  Mk.  Wert  liefern,  zur  Bedingung  wurde  gemacht, 
daß  C.  von  D.  eine  Anzahl  gewöhnlicber  Handelsmaschinen 
in  Gegenrechnung  übernehmen  solle,  und  zwar  war  der  Wert 
dieser  Handelsmaschinen  doppelt  so  groß  wie  der  der  Spezial- 
maschine, zudem  standen  erstere  schon  jahrelang  am  Lager, 
da  sie  schwer  verkäufhch  waren.  Die  Firma  C.  wollte  schließlich 
sich  zur  Uebernahme  der  Hälfte  der  Maschinen  verstehen.  D. 
lehnte  kurzweg  ab.  Die  Spezialmaschine  ist  mit  Wert  bereits 
mehrfach  verkauft  worden,  die  Lagerhüter  stehen  noch  wohl- 
behalten in  der  Firma  D.  und  lassen  sich  von  Zeit  zu  Zeit 
putzen!    Auch  ein  Beitrag,  wie  man  Gegengeschäfte  macht! 

Herr  Kommerzienrat  Klein  klagte  noch  über  die  Mitliefe- 
rung von  Detail  Zeichnungen,  die  von  den  Konsu- 
menten verlangt  werden.  An  und  für  sich  ist  ja  die  Unsitte 
noch  nicht  so  verbreitet,  wenn  hin  und  wieder  auch  ich  schon 
auf  ein  derartiges  Verlangen  gestoßen  bin.  Die  größte  Gefahr 
droht  hier  vom  Ausland  herüber,  besonders  russische  Firmen 
bedingen  bei  Auftragserteilung  die  Mitlieferung  von  Detail- 
zeichnungen.  Ich  meine,  unsere  deutschen  Werkzeugmaschinen- 
fabriken hätten  alle  Ursache,  gerade  den  Russen  gegenüber 
alle  Vorsicht  walten  zu  lassen. 
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Iol  des  Deutschen  Forraermeister-Bundes.^^J 


EllSin 


Am  9.  Mai  starb  die  Gemahlin  unseres  werten  Kollegen 
Raudenrath 

Frau  Elisolieth  Menroth 

aus  Hülheim  a.  Rb.  (Verein  Cöln.) 

Wir  werden  der  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken 
bewahren. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  E.  Enste. 


EISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S,  12. 


1912 


Das  sind  die  großen  Mißstände  innerhalb  und  außerhalb 
der  beiden  erw^ähnten  Vereine.  Ich  möchte  zum  Schluß  noch- 
mals eindringlichst  bitten,  endlich  etwas  Rückgrat  -i-cnü!)cr 
allen  gekennzeichneten  Ansinnen  für  die  Folge  zu  zeigen,  es 
wird  damit  dem  einzelnen  und  auch  der  Gesamtheit  gedient. 


Eine  kombinierte  Formmaschine. 

Eine  kombinierte  Rüttel-,  Preß-  und  .\bzieh-Formmaschine, 
welche  auch  als  Stampf-Formmaschuie,  Preßmaschine,  kombi- 
nierte Rüttel-  und  Preßmaschine  oder  als  Formmascliine  für 
separates  Modell  \  er\\  endet  werden  kann,  wird  nach  ,  The 
Foundry"  in  zwei  verschiedenen  Größen  von  den  F.  Killings 
Moldmg  Machine  Works  in  Davenport,  Ja.,  gebaut.  Diese  Fr>rm- 
vorrichtung  ist  für  leichte  und  mittelschwere  Gußstücke  ge- 
eignet. Bei  der  Verwendung  als  Rüttelmaschine  muß  zu  beiden 
Seiten  je  eme  Stange  aufgesetzt  und  der  Sand  -leichmäßig  um 
das  Modell  herum  verteilt  werden.  Diese  Maschine  eignet  sich 
in  dieser  Form  besonders  zur  Herstellung  leichter  Gußstücke 
wie  Ofenplatten,  Radiatoren  usw. 

Um  die  Kosten  für  die  Herstellung  von  Zubehör  für  Spezial- 
modelle  zu  reduzieren,  ist  diese  Maschine  so  entworfen  daß 
das  Modell  und  die  Abstreifplatte,  wie  sie  an  Maschinen  für 
Handstampfung  mit  Abstreifplatte  verwendet  wird,  ohne  Aen- 
derung  an  dieser  Maschine  angebracht  werden  kann.  Bei  der 
kombinierten  Arbeitsweise  wird  der  Preßkopf  zunächst  zurück- 
geschwungen; nachdem  der  Formkasten  mit  Sand  gefüllt  ist 
laßt  man  Preßluft  in  den  Rüttelzylinder  treten,  und  einige 
schnellen  Stöße  genügen,  um  den  Sand  um  das  Modell  herum 
festzustampfen.  Der  Preßkopf  wird  vorwärts  bewegt  durch 
Niederdrücken  des  V;entilgriffs,  die  Form  ist  dann  in  der 
Stellung  für  die  Vornahme  der  Pressung.  Dieser  Arbeitsvorgang 
wird  eingeleitet  durch  Einführdn  von  Luft  in  den  Zylinder 
wodurch  der  Kolben,  welcher  den  Tisch,  den  Formkasten  usw' 
tragt,  gehoben  wird.  Nachdem  die  Luft  aus  dem  Zylinder 
herausgelassen  ist,  wird  der  Preßkopf  durch  Lüften  des  Ventil- 
griffs zurückgeschwungen.  Der  Stoß  dieser  rückwärtigen  Be- 
wegung des  Preßkopfes  wird  von  einer  Feder  aufgenommen 
Die  Abstreifplatte  und  die  Form  werden  vom  Modell  durch 
einen  kleinen  Luftzylinder  innerhalb  des  Preßzylinders  und  des 
Kolbens  abgehoben.  Alle  Arbeitsvorgänge  beim  Formen  wer- 
den mechanisch  ausgeführt.  Die  Maschine  ist  bequem  trans- 
portabel, da  sie  auf  vier  Rädern  mit  Rollenlagern  montiert  ist 
Man  kann  sie  also  leicht  an  dem  allmählich  abnehmenden  Sand- 
haufen entlangführen. 

Ein  französischer  Reserve-Kupolofen. 

Ein  kleiner  Kupolofen  französischer  Bauart  zu  Aushilfs- 
z,wecken  wird  in  „The  Foundry"  beschrieben.  Der  Schacht 
besteht  aus  zwei  Teilen;  der  untere  Teil  läßt  sich  zum  Re- 
parieren des  Futters  öffnen,  der  obere  ist  unabhängig  davon 
abgestutzt.  Der  ganze  Ofen  hat  ungefähr  Flaschenform  Eine 
seiner  Besonderheiten  ist  die  doppelte  Reihe  von  Windformen 
Die  oberen  Düsen,  drei  an  der  Zahl,  sind  die  Schmelzdüsen 
und  stehen  m  gleichem  Abstand  voneinander  am  Ofenumfano- 
Die  beiden  unteren  Düsen  haben  nur  den  Zweck,  den  Ofen  an- 
zuheizen. Sie  durchdringen  den  Ofenmantel  an  diametral  ge- 
genüberliegenden Stellen  und  rechtwinklig  zum  Abstich  Der 
Ofenherd  faßt  i  50—200  kg  flüssiges  Metall,  das  Gewicht  einer 
Charge  betragt  etwas  über  250  kg.  Das  Anheizen  des  Ofens 
geschieht  mit  35  kg  Koks;,  es  lassen  sich  300—350  kg  pro 
Stunde  schmelzen  und  abstechen,  wobei  die  Zeit  zum  Vnheizen 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

Den  znm  Bundestage  hier  eintreflFendeu  Mitgliedeiu  des  Dentschen 
Formermeister-Bnndes  liieriiiit  zur  gell.  Keiinlnfsnahnie,  dass  am  25.  und 
26.  Mai  auf  dem  Anhalter,  Potsdamer,  Görlitzer,  Stettiner,  Lehrter  und 
Friedrichstrassen-Bahnhof  Mitglieder  des  Empfangs-Komitees  anwesend 
sind,  welche  durch  Armbinden  erkennbar  sind. 

Das  Empfangs-Komitee 

I.  A. :  N.  Bieger. 


Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96 
Breslauer  Haus,  statt.  ' 

 !L   I.  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen.  ^  Der  Vorstand. 

Formermeister-Yerein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    ist  jeden    zweiten   Sonnabend  im 
Monat,  abends  8V»  Uhr  im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 
.  .   Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  findet  drn  18.  d.  M.  im  „Germania -Hotel", 
Langestrasse,  statt.     Wir  bitten  alle  Kollegen,  zu  erscheinen,  da  die 
endgültige  Entscheidung  über  unser  Vereinslokal  stattfindet, 
 Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Der  zum  19.  Mai  geplante  Bezirkstag  in  Düsseldorf  ist  bis  zum 
Sommer  verlegt.    Näheres  wird  noch  bekannt  gegeben. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
  Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  31 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3'/,  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 
 I.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
18.  5.  1912,  im  Gasthaus  „Drei  Könige",  abends  8>'2  Uhr,  statt. 
  I.  A.:  F.  Gehrig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8*/»  Uhr,  im  „Pinnow 
Hotel«  statt.  i.  A.:  A.  Kubisch. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Wir  geben  den  Mitgliedern  bekannt,  dass  im  Monat  Mai  keine 
Versammlung  stattfindet;  dagegen  im  Juni  8  Tage  früher,  also  am 
23.  Juni;  dann  wieder  wie  gewöhnlich  den  letzten  Sonntag  im  Monat. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Hotel  „Zum  weissen  Löwen",  Ecke  Zeil  und 
Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt.  H.  Kiehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 
 I.  A,:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  g 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 L  A.;  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Sonnabend,  den  18.  Mai,  abends  8'/2  Uhr,  Versammlung  im 
Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse. 

Es  ladet  ein  Der  Vorstand. 
 I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Sundwig,  im  Gasthof  „Risse",  statt. 

U.  a. :  Besichtigung  der  Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft,  Sund- 
wiger Eisenhütte. 

Auswärtige  Kollegen  sind  hierzu  freundlichst  eingeladen.  Pünkt- 
liches und  vollzähliges  Erscheinen  erwünscht. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 
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des  Ofens  eingereicliinet  ist.  Der  Ofen  wird  mit  einer  in  der 
Schmelzzoue  12  cm  dicken  Schicht  feuerfesten  Materials  aus- 
gemauert, wielche  für  12  —  15  Chargen  von  je  1000  kg  ausreicht. 
Die  Brust  des  Ofens  mißt  lox  i4  cm.  Der  ganze  Ofen  wird 
auf  eine  etwa  45  cm  hohe  gußeiserne  Grundplatte  monticrl. 

Explosives  Antimon. 

Nach  „The  Foundry"  l)csi)ra(  h  Prof.  Cohen  in  einem  Vor- 
trag vor  der  Faraday-Gescllschaft  in  London  das  besondere  Ver- 
halten von  A.ntimon,  das  aus  einer  Lösung  von  Antimonchlorid 
in  Chlorw,asserstoffsäure  auf  elektriscdiem  Wege  nieder- 
geschlagen wird.  Kratzt  man  solche  Niederschläge  ab,  so 
explodieren  dieselben  unter  Bildung  von  weißen  Dämpfen.  Die 
Explosion  ist  nicht  heftig,  sondern  besteht  einfach  in  emem 
Verpuffen.  Prof.  Cohen  schlug  bei  seinen  Versuchen  das  Metall 
auf  einem  Platindraht  nieder  und  erhielt  so  eine  Stange  aus 
Antimon,  welches  explodierte,  sobald  es  mit  einem  Glasstab 
leicht  geritzt  wurde.  Indem  er  das  Antimon  auf  die  Queck- 
silberkugel eines  Thermometers  niederschlug,  fand  er,  daß  durch 
die  Explosion  von  Antimon  tatsächlich  genügend  Wärme  ent- 
wickeh  wurde,  um  das  Thermometer  auf  308«  C.  zu  l^nngen, 
wä-hrend  theoretisch  eine  Temperatur  von  390»  C.  entstand. 
Durch  sorgfältige  kalorimetrische  Versuche  stellte  er  fest,  daß 
ein  Gramm  explosives  Antimon  während  der  Explosion  eine 
Wärmemenge  von  19,6  Grammkalorien  entwickelt  und  die  spezi- 
fische Wärme  von  Antimon  etwa  0,05  beträgt.  Die  Wärme- 
erzeugung ist  daher  außerordentlich  groß. 

Canadium. 

Ein  neues  Metall  der  Platingruppe  ist  im  Nelsondistrikt 
von  Britisch-Columbia  durch  einen  schottischen  MetalUurgisten, 
Ä.  G.  French,  entdeckt  worden.  Das  Metall  hat  man  Canadium 
genannt,  es  wird  in  Form  von  Körnern  in  Felsen  eingesprengt 
gefunden,  variierend  zwischen  einigen  20  Gramm  und  90  Gramm 
pro  Tonne  Felsgewicht.  Das  Metall  läuft  nicht  an,  wenn  man 
es  der  Feuchtigkeit  aussetzt,  und  kann  mittels  des  Lötrohrs 
nicht  oxydiert  werden.  Man  hat  festgesteUt,  daß  es  sich  von 
Platin,  Ruthenium,  Palladium  und  Osmium  scharf  unterscheidet, 
indem  es  viel  weicher  ist  und  mit  der  Stichflamme  leicht  ge- 
schmolzen werden  kann.  Proben  von  dem  neuen  Element  sind 
zur  Untersuchung  in  das  Laboratorium  der  Universität  Glasgow 
(Schottland)  gesandt  worden.  Die  Mine,  worin  es  gefunden 
wurde,  hat  man  vor  etwa  sechs  Monaten  entdeckt. 

(„The  Foundry. "j 

Manganbronze. 

In  einer  Formel  zur  Herstellung  von  Manganbronze  empfiehlt 
L.  Jones  nach  „The  Foundry"  die  Verwendung  von  Schnell- 
drehstahl  oder  Magnetstahl  anstatt  des  gewöhnlich  gebrauchten, 
Schmiedeeisens.  Die  Zusammensetzung  von  selbsthärtendem 
Stahl  ist  ungefähr  folgende:  80  Prozent  Eisem,  18  Prozent 
Wolfram,  2  Prozent  Chrom,  die  von_  Magnetstahl  95  Prozent 
Eisen  und  5  Prozent  Wolfram.  Die  Manganbronze  wird  her- 
gestellt durch  die  Verwendung  eines  Härtemittels  folgender  Zu- 
sammensetzung :  62V2  Prozent  Schnelldrehstahl,  30  Prozent  Zinn 
und  71/2  Prozent  Ferromangan.  Man  schmilzt  51—64  Prozent 
Kupfer  in  einem  Tiegel  und  10—15  Prozent  des  Härtemittels 
in  einem  a,ndern.  Das  geschmolzene  Härtemittel  wird  dem 
Kupfer  zugesetzt  und  dann  die  Legierungsmetalle:  35-  45  Proz. 
Zink,  1,6—3  Prozent  Zinn  und  1,6—8  Prozent  Aluminium. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfiagen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausfülirtich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  ■  Zutreffende  BeantwoT+ungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  879.  Meine  Firma  beabsichtigt  die  Gießerei  zu  vergrößern 
und  wegen  Platzmangel  in  der  Gieß|hale  an  beiden  Längsseiten  Gallerien 
anzubringen,  auf  denen  die  Bankformer  untergebracht  werden  sollen.  Ich 
möchte  Auskunft  darüber  haben,  o-b  diese  Aenderung  vorteilhaft  ist,  und 
O'b  nicht  die  Former  a;uf  den  Gallereien  durch  den  aufsteigenden  Staub  und 
Dunst  aus  der  Gießhalle  zu  stark  belästigt,  und  in  ihrer  Gesundheit  gc- 
sahädigt  werden.  Wäre  es  dann  nicht  nötig  eine  gute  Ventilation  anzu- 
bringen, und  wie  ist  diese  am  besten  zu  bewirken? 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  .Sommerhalbjahr  finden  unnore  Versammlungen  am  H.  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pUnktlieh  abends  8'/a  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Um  allseitiges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesamt- 
vorstan  d. 

 J.  A.:  Herrn.  Gast,  1.  Vors. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monats-Veraammlungen  finden  nunmehr  für  das  Sommer- 
halbjahr Mai,  Juni,  Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonntag  im  Monat,  abends  8»/.^  Uhr,  im  Vereinslokal  „Boden- 
steiner", Ereiteweg,  Ecke  Ulrichstrasse,  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokal  aufmerksam  gemacht  und 
gl  beten,  vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  2.  Juni,  nach- 
mittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus",  hier,  Notweg  48  statt.  

Formermeister-Verein  Nürnberg.  ~ 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".  Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  Vorstand. 

 Gustav  Schneider.  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Giadbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  3.  Samstag  im  Monat, 
abends  8V2  Uhr,  Hotel  „Europäischer  Hof",' statt.  Tagesordnung  wird 
in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Ernst  Müller.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Samstag  im 
Monat,  abends  8Y2  Uhr,  im  Vereinslokal  „Rhein.  Hof"  statt. 

Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftf. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats- Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr.  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  Uhr.  I.  A.:  R.  Heine,  Schriftführer, 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.  P.  Hofmann,  Schriftführer. 

OesterrelctiischerFormermeisterfiunil 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben 
daselbst.  Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstraase  84 


Stellenangebote 


Cllclitiser  Formnister, 

welcher  eine  Eisengiesserei  mit  40  Leuten  durchaus  selbständig  und 
garantiert  nutzbringend  leiten  kann,  firm  in  Kalkulation,  im  Lohn-  und 
Akkordwesen,  erfahren  im  allgem.  Maschinenguss  nach  Modell,  Scha- 
blone und  Zeichnung  ist,  mit  einigen  tausend  Mark  Einlage  sofort  aufs 
Land  gesucht.    Geld  wird  gut  verzinst  und  kann  sichergestellt  werden. 

Offerten  mit  Altersangabe,  Gehaltsansprüchen  und  Angabe  des 
frühesten  Eintritts  unter  E  Z  3846  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Zum  1.  Juli  oder  später  von  grösserer  Eisengiesserei  Mittel- 
deutschlands tüchtiger 

Formermeister 

gesucht,  welcher  in  Herstellung  von  kleinen  Massengussartikeln  für 
Elektrizitätsfirmen,  Handels-,  Ofen-  und  Herdguss  auf  Formmaschinen 
u.  in  der  Anfertigung  von  Gips-  u.  Metallplatten  durchaus  erfahren  ist. 

Angebote  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche,  des  Eintrittstermins, 
einiger  Referenzen  unter  Beilage  von  Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3848 
an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 
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Anlage  eines  Messingschmelzofens. 

(^Zuglinch  Anlwurl  aul  .Sjo.l 
7.    Wollen  Sk-  Ihre  Gießerei  rationell  einrichten,  so  kann  ;rh  ihnen, 
nur  einen   Schmelzofen  für  Oelfeuernng-  empfehlen,  denn  cliesi-r  arbeitet 
ja,  wie  Sic  bereits  aus  den  Antwoirten  ersehen  haben,  in  jeder  ßezielunL; 
cimvnndfrci.   Auch  sind  mir  bis  heute  Betriebsstörungen,  sei  es  dm-ch  \'ei'- 
stopfen  der  Düsen  oder  andere  Umstände  an  einem  Oelschmelzofcn  ni<  ht 
bekannt  geworden.   Etwaige  Unreirüichkeiten  im  Oel  werden  durch  in  der 
Rohrleitung   eingeschaltete   Siebe  aufgefangen  und   kann   sonnt   ein  \'er- 
.stopfen   der   Oeldüsen   nicht  stattfinden.     .\un   konnnt    es    darauf    an,  /u 
welchem.  System  von  Schmcl/ofi-n  man  sich  bei  der  Xcuaiischa  I  Mhil;  ent- 
schließt, und  hier  unterscheide  ich  \on  vornhcicm   2   Sssicnic.  dm  le^i 
stehenden  Schmelzofen  mit  herausniehmbarem  Tir-i  l  lui   nnrn   iidi.iU  \  >n 
IQ  bis  150  kg  und  den  kippbaren  für  1  ;n     ;oo  kg  Inli.ih, 

Werden  in  einer  Gießerei  nur  -^niw^r  Mcng.-n,  tl.  Ii,  bis  /u  400  kg  tät- 
lich geschmolzen,  so  kommt  untn  .ilU  n  1  iii-l.inden  nur  der  fcslstelc  iuir 
Schmelzofen  mit  herausnehmli.ircin  ru  -cl  jii  l'r.igc.  I  )icsc  f.'ststrhenden 
kleinen  (  Irls,  linvl/ofcn  suid  so  gcbaul,  d.if)  sie,  w.is  r>ronnsi,.ff\crbi-:iu(-li, 
.Abbr.iiiil,  -.iiwie  iJiKilit.K  des  .Silniirl/guls  .inbetnfft,  dem  ;\ok-,.)le!i  [cdi'u 
Systems  überlegen  snuk  Kommen  Imigegen  inehr  wie  400  k^  Se h  1 1 n -l/^ m 
täglich  in  Betracht,  so  ist  tler  kip])b.ne  Ofen  der  iie(|ueinlu  hkeu  we-eii, 
\orzuzielien , 

Dureh  d,is  Umgießen  des  Metalls  von  einem  kippb.u  en  (  )fen  in  ilen 
.\usgußlieg<-l,  muß  das  .Metall  elu.is  ubeihu/l  weltlen.  Ilieivii  isl  eine 
.tjrößcrc  Bremistiiffmenge  i'if oideiiicli  Nun  ,dii'i-  zur  1  ieiui'_;e  bek.mul, 
d.d.')  mit  dem  ( iroßerw  ciden  des  {)\r\i,  Meli  tlev  Uremistoffxerbr.iucli  be- 
deutend -unstiger  stellt,  und  iiiiitlTin  tritt  hier  der  Mehrbedait  il.'s  llrenn- 
stofts  durch  die  1' el  lerhitzung  weni-er  111  l'L  isch  emung.  II  iii--e'_;en  wurde 
dieser  .Mehrbedarf  bei  sehr  kleinen  <  )efen  pro/eiltu.il  stark  /um 
drui;k  kommen.  .-Xuidi  fuhrt  d)c  l ' elierliit/ung  eiiu-n  /ink\-erl ■  1 .1  inii  sieh, 
welcher  ikuadi  die  schlecht  zu  \  ernieidi-iide  W'rdampfnn.L;  des  /mki.-s  emtritl, 
Till  nun  den  Brennstoff\ erl  a  a Ii  s()\\  ;ilil  w  ie  die  \  (■.  (Limplunu  des 
Zinks  dur,-]i  die  1 ' elierhit/uiiL;  /u  \  eniniidern,  ist  man  /u  dem  i;,ni 
I  estsleluTideri  (  )efen  mit  her, uNiielnnli. n  ein  l'iegel  ül)C|-^_;eL;,ni  ^.ai  K 
ja  im  ,ill-eiiieinen  liek.mnt.  d.iß  der  rie;4el\ erselileib  ui 
Ofcfen  grof^er  ist  wie  111  kippbaren,  1  )ies  ist  .iber  /um  ^iMßlen 
]leschädi,i^un,L;  durch  die  zwange  fieim  Herausnehmen  des  Tiegels  ,ins  dein 
Ofen  zuruekzufuhren  und  tritt  starker  in  Erscheinung.  |e  -rol.Va-  der  i  le-el- 
mhalt  wird  iJarum  ist  ganz  ents(  hieden  nur  als  feststehender  (  )feii  ein 
solcher  bis  zu  einem'  Ticgelinhalt  \  on  100  kg  zu  cm].fehlen  und  soll  m.ui 
nur  im  .äußersten  I  alle  (kn  ub.  r  hinausgehen.  So  \  lel  mir  l)ek.innt  ist,  h.ibeii 
die  Deutschen  Oi  Heu.  run-s-W,  rke  Karl  Schmidt,  lleiibronn,  welc  he  speziell 
ihr  Augenmi  rk  auf  den  Bau  \dn  kleinen  Tiegelofc-n  ric  hteten,  heute 
mehrere  sohdier  klenua-  (  )eferi  im  lietrieb  stehen  und  arbeiten  dieselben 
zur  Zufriedenheit  ihrer  Al-inelimer,  seiwohl  111  bezu-  .lul  Bremistoff\erbrauedi, 
Abbrand,  Oualität  des     S(  hnielzguts,  ,ils  .luch  des  Tie.ueU  ersehleißes. 

Was  nun  d.ai  .\iis,-h.iffuii.L;sw  ert  .iiibelrifft,  so  stellt 
Ofen  guiisti-ir  wae  di.-r  kippliare.  denn  i-r  ist  laslei 
und  bedarf  zw  eitens  keines  J''undaineiits ;  ,iu.  h  nt  d 
Hetracht  kommende  Ktuim  em  ganz  minimaler.  Ger.i 
moelite  ieh  Ix-sonders  limweisen.  weil  es  m  cha 
l\aumli(dd;i-iten  stdir  mangelt. 
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Abbröckeln  des  Sandes  am  Einguss  verhüten. 

(Zugleieli  .Antwort  auf  frage  S75.) 
2.  Ihc  l  is.ii  he  für  das  .\ufbersten  und  .VlibicX  kein  des  S.andes  laa 
getrockneten  I'oriiuai  für  Metallguß,  k.nm  eine  \ aax  hiediaie  sein,  lu  erster 
l.mie  kommt  es  auf  den  k.jnns.md  .111,  dru  Sie  \erwendiai.  Wenn  leli 
nehlig  \(aainite,  lialnai  Sie  \iellei(lit  (am  11  leiehlieh  mageren  Sand,  und 
iiiM-knen  thaicj.eg'-miber  zu  s(  li,irt.  Dieses  ist  selbst\(a-siandli.  h  nicht  rudi- 
tig,  denn  eine  iMuaii  aus  magerem  Sand  darf  nie  seh.irf  getroi  kiie'l ,  soiui'erii 
nur  angetrocknet  wiaden,  da  es  sonst  sehr  leieht  \-arVomiiil,  das  scharfe 
K.mtin  der  Form  aufbersten.  Des  waanacii  kann  au<di  die  f'rs.iehe  in  der 
Sehwarze  liegen.  Ist  diese  namh.  h  zu  fett,  und  es  wird  scharf  getrocknet, 
d.mn  reißen  die  Formen  sehr  hai  ht.  (iaiiz  besonders  leiehl  tritt  dieses 
wiederum  ein,  wenn  ein  ni.agerer  Forms.md  vcm'w  endet  wiril.  Fs  ist  daher 
ganz  besonder.-  Sc'^rgf.ilt  auf  em  rie|uiees  \',a-liallnis  zwischen  der  (,liiahi.il 
des  Formsandes,  dei-  .Si  li  ii  le  des  Ti  (.(  keiipi  :  izesses  der  l-  oriiKai,  bow  ie 
auch  de''  Ziis.nniniaisiaznn;,;  (ha-  Sc  hw  arze  zu  leg(Mi.  Im  allgcaii  'iiuai  \  ei - 
W(aidet  m,m  für  gelicx  knete  .Metallformen  einen  etwas  fetica-'ai  l-'i)rms,m(l 
Ihe  Formcar  selbst  können  gehörig  festgestampft  w.aah  n,  nml  ,T-el),ai, 
wenn  mit  guter  Schwiirze  überzogen  und  ziemlich  scharf  gi-irockn.-i,  ein 
sauberes  (kißstück.  Bei  milthacii  und  kleineren  Gußteilen  dagegen  wendet 
man  schon  \  ielfa.  h  des  Naßguß\  erf,ahr(ai  an,  oder  sc  hwärzt  die  Formcai 
nur  leicht,  imd  ir.iO.net  dann  etwa  1  Stunde  in  cler  Kainmca-,  l'üir  Mcadl- 
n.ißguß  (agnet  su  h  l)esonders  der  Sand  aus  de  n  k'uehtelnca-  tirubc  n  111  der 
.Nahe   Crcfelds,  |,-  -^y 


Kostei>ffrei 


erteilen  wir  Auskünfte 
für  den  Bezug  von  allen 
einschlägigen  Gießereibedarfs-Maschinen,  -Apparaten, 
-Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leistungs- 
fähiger Fabrikanten  und  Lieferanten.  :: 


Elsen-Zeitung,  Berlin  S.  42. 


Ziur  UutcraUitzung  des  Moislors  wird  von  eiuor  Graugiesserei  in 
Miederosten-eich  ein  tücht.  Vorarbeiter,  d,  mit  d.  Betrieb  von  Hand- 
u.  hydraul.  Form-  u.  Kernformmaschinen,  wie  mit  der  Herstelhing  von 
Formplatten  vollständig  vertraut  sein  mus.s  und  befähigt  ist,  Leute  an- 
ziüernen,  zu  sorfortigem  Eintritt  gesucht.  Ausführliche  Offerten  mit 
Alter',  Familienstand,  Gohaltsansprücheii  oder  Gehaltsbezug  in  letzter 
Steilling,  und  eingehendem  Bericht  über  Art  und  Dauer  der  bisherigen 
Stelhingen  erbeten  an  die  Admini.stration  unter  E  Z  338t. 

Grosse  Metallgiesserei  im  rheinisch-westfälischen  Industriebezirk 
sucht  zuni  baldigen  .Eintritt  einen  ttlchtigen,  erfahrenen 

Formermeister, 

der  mit  der  Herstellung  aller  einschlägigen  Artikel  vertraut  sein  muss 
und  das  Lohn-  und  Akkordwesen  beherrscht.  Bewerber,  die  nachweis- 
lich mit  l-rfolg  in  grossen  Metallgiessereien  tätig  gewesen  sind,  wollen 

sich  wenden  unter  E  Z  329A  an  die  Expedition  dieses  Blattes.  

Für  eine  grössere  Eisengiesserei  in  einer  Industriestadt  Süd- 
dentschlands,  für  Maschinen-  u.  Bauguss,  wird  ein  jüngerer,  energischer 
und  erfahrener 

Vorarbeiter  oder  Zweitmeister 

zum  sofortigen  Eintritt  gesucht. 

Bewerbungen  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche  unter  E  Z  3338 
an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Für  eine  grössere  Fassongiesserei  im  rheinisch-westfälischen 
fndustnebezirk   wird    zum  baldigen    Eintritt  ein  tüchtiger,  energischer 

Formermeister 


 ^  gesucht. 

Es  wollen  sich  nur  Bewerber  melden,  welche  in  der  rationellen 
Herstellung  von  ßohrfornistücken  grosse  Erfahrungen  besitzen  und  im 
i;  ormmaschmenbetrieb  durchaus  bewandert  sind. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprüchen 
und  Zeit  des  Eintritts  untf-r  E  Z  3337  an  die  Exped.  dieser  Ztg.  erb. 
Grössere  Eisengiesserei  sucht  einen 

tüchtigen  Schmelzer. 

Uli.  mit  Zeugnisabschriften  sowie  Angabe  der  Gehaltsansprüche 
und  des  frühesten  Eintritts  befördert  unter  E  Z  3321  die  Expedition 
dieser  Zeitung. 

Grosse  Eisengiesserei  Ostdeutschlands  sucht  zum  baldigen  Eintritt 
einen  soliden,  tüchtigen 

Formermeister, 

welcher  vertraut  ist  mit  allen  in  das  Giessereifach  einschlagenden  Ar- 
beiten, Herstellung  jeglicher  Gussstücke  in  Lehm,  Sand  und  Masse, 
nach  Modell  wie  Schablone,  von  den  kleinsten  bis  zu  den  grössten 
Dimensionen. 

Ausführliche  Bewerbungen  mit  Zeugnisabschriften,  Referenzen, 
Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  3350  an  die  Exp.  d.  Bl.  erb. 


Stellengesuche 


Fortnermeister,  36  Jahre  alt,  verheiratet,  mit  sämt- 
lichen Arbeiten  des  Giessereiwesene  vertraut,  gestützt  auf  gute  Zeug- 
nisse, sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,   unter  E  Z  t?  529  an  die   Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formertneister,  35  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
Dampf-,  Kompressoren-  und  Werkzeugmaschinenguss,  besonders  er- 
fahren in  Zylinder-  und  Fassonguss  über  Modell  und  Schablone,  sucht 
Stellung. 

Gefi.  Offerten  unter  E  Z     488  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb . 

Kaufmännischer 

DIREKTOR, 

aUeiniger  Geschäftsführer  mittlerer  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrik, 
mit  reichen  Erfahrungen  auch  auf  technischem  Gebiete  und  nachweis- 
baren besten  Erfolgen  einer  10jährigen  leitenden  Tätigkeit  in  obiger 
sowie  Herd-,  Ofen-  und  Gasapparate-Branche,  gewandter  Verkäufer,  sucht 
anderweitiges  Engagement  unter  Chiffre  J  Z  8767  durch  Rudolf  Mosso, 
Berliii  SW.  19.   

Tüchtiger,  energischer,  umsichtiger 

Formermeister, 

durchaus  erfahren  im  gesamten  Giessereiwesen,  Spezialist  in  der  Her- 
stellung eines  sauberen,  dichten  Stahlnassgusses,  firm  im  Lohn-,  Akkord- 
und  Kalkulationswesen,  selbständig  im  Erblasen  sämtlicher  Stahl-  und 
Flusseisenqualitäten  aus  dem  Konverter,  desgleichen  erfahren  im  Martin- 
ofenbetrieb, auch  Neueinrichtung,  wünscht  sich  per  bald  oder  später 
zu  verändern. 

Gefl.  Offerten  erbeten  unter  E  Z  3349  an  die  Exped.  d.  Ztg.  

Formermeister,  33  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 

Grau-  und  Maschinenguss,  hauptsächlich  im  Formraaschinenbetriebe, 

sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  530  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 
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Glatten  und  porenfreien  Quss  erzielen. 

(Zvigleirh  AiUworl  auf  Krage  876.) 
I.  Sie  bekoimnen  bei  Ihrem  Oi'ciigang'e  walirscheinlit  h  l<eiii  Inl/igcs 
]usen.  Der  Ofen  iiiil  doo  mm  li(  IiUm'  Weile,  6  Düsen,  einem  W'mdili  lu  k 
\  on  320  mm  Wassersäule  slimmi  hk  IiI.  Machen  Sie  zwei  Düsen 
.■gämlich  zu,  dami  nifuß  das  CjieMiise  (Unch  s(  hnellerea  .Anim  li  :uif 
450 — 500  mm  ^Vassosr,;illlen-Wind(:h  ui  k  gel.Marht  werden.  Als  .Satz  würde 
ich  xorschlagt'n :  30  kg  i  liimatit,  50  kg  Deutsch  III,  Oo  kg  guten  ßruch 
luid  einen  Teil  Kmgüsse,  dazu  iHich,  10  kg  Spezialeisen,  wie  Sic  f,s 
haben,  und  etw  a  io  l'rozent  guten  Koks.  Die  p(.)r()sen  L(i<  her,  .w  eh  he 
heim  Bearbeiten  der  angegeLieneti  Scheibe  zutage  traten,  sind  aul  zu 
langsames  imd  mattes  (heßen  zurii(-kznfiihron ;  das  Stü(  k  ist  zwar  50  mni 
stark,  muß  abei',  da  es  oben  unjd  unten  bearbeitet  wild,  hitzig  g("gossen 
werden.  .Selzen  .Sie  \  ler  sidiwachc  I  rn  hier  auf  die  Afitte  der  .Scheilie, 
links  und  rechts  |e  einen  .Steiger  \iiii  40  mm  .Starke,  den  funguß  ilun  h 
einen  längeren  Druckkasten  aufgebaut,  daß  \orn  em  .Sum]>t  gebildet 
wird.  Nun  \vird  f()rs<h  dr.iLif  gegossen,  damit  der  Einguß  \ull  bleibt 
und  keine  Schlacke  mit  hineingehen  kann,  dann  wirtl  ,iui  h  beim  I5eur- 
beiten  die  Fläche  oben  rem  werden.  Ueberhaupt  müssen  ihe  \on  Ihnen 
angegebenen  Teile  ziemlich  heiß  gegossen  werden,  und  ist  em  heißer 
Ofengang  bei  ihnen  geboten.  Natürlich  m'uß  Ihr  Saird  auch  dazu  präpa- 
riert sein,  eine  saubere  Fläche  zu  erhalten,  und  eignet  sich  der  f-Iallesche 
sehr  gut  dazu.  M. 

1.  Ihre  Frage  gibt  eiiT  deutliches  Bild,  daß  manches  m  ihrem  Be- 
triebe noch  \erbesserungsbedürf tig  ist.  denn  25  Brozcnt  .\usschuf5  .sind 
ganz  dazu  angetan,  ein©  Gießerei  zugrunde  zu  richten.  Was  nun  die 
.Porosität  des  Gusses  anbetrifft,  so  ist  diesie  auf  \-erschiedene  Ursachen 
zurückzuführen.  Es  ist  deshalb  aus  der  Ferne  schwierig,  ohne  inau.gen- 
scheinnahme  der  Gußstücke  die  wahre  Ursache  zu  bestimmen.  (rranz 
vermeiden  lassen  sich  poröse  Stellen  nie,  wohl  jedoch  durch  geeignete 
Maßnahmen  vermindern.  Die  Ursache  des  porciseir  Gtisses  kann  einmal 
in  der  Gattierung  der  zur  ^'erwendung  gelangenden  .Eisensorten,  dann 
ferner  im  Kupolofenbetrieb,  und  zum  Schluß  auch  in  der  \erkehrten 
Behandlung  der  Form  bzw.  der  Fornimaterialien  liegen.  Ehe  ich  min 
auf  das  von  Ihnen  angeführte  Beispiel,  Schleifscheibe  für  Glasfabriken, 
eingehe,  möchte  ich  z,u\or  einiges  über  die  Gattierung  im  allgemeinen 
anführen.  Ich  bemerke  jedoch  schon  gleich,  daß  die  in  Ihrem  Falle 
xcirgekommene  Porosität  des  Gusses,  welche  in  kleinen,  runden  Löchern 
sich  auf  der  Fläche  der  Gußstücke  zeigt,  nicht  auf  die  Gattierung  zurück- 
zuführen ist.  Liegt  die  Ursache  der  Porosität  in  der  Gattierung,  dann 
äußert  sich  diese  unliebsame  Erscheinung  durch  ein  loses,  undichtes  (jc- 
füge  in  den  inneren  Partien  der  (Gußstücke,  niemals  jedoch  ;in  der 
Ajußenfläche.  Diese  beiden  Ausschußfaktoren,  welche  allgemein  als  porös 
bezeichnet  werden,  haben  ganz  verschiedene  Entstehungsursachen. 

Was  nun  die  von  Ihnen  angewendeten  Gattierungen  anbetrifft, 
sind  diese  als  für  kleineren  Maschinenguß  geeignet  zu  bezeichnen.  Merk- 
würdig erscheint  jedoch  Ihre  .Satzeinteilung  \on  185  kg,  da  man  diese 
df)ch  für  gewöhnlich  durch  runde  .Summen  ausdrückt.  Ich  empfehle 
ihnen  daher,  Ihre  Sätze  aul  200  kg  zu  erhöhen.  Da  nach  Ihren  Angaben 
na(dr  hauptsächlich  kleinerer  Guß  und  solcher  für  Wcbereimasclrinen  her- 
gestellt wird,  dürften  jSie  mit  zwei  Gattierungen  auskommen.  Setzen 
Sie  also  wie  folgt : 

Für  dünnere  Teile:  50  kg  Hämatit.  50  kg  Deutsch  III,  100  kg 
guten  Maschmenljruch  und  Trichter. 

Für  stärkere  Teile:  35  kg  liäniatit,  50  kg  Deutsch  III,  115  kg 
Maschinenbruch  und  Trichter. 

ist  jedoch  der  zur  \'erwendung  gelangende  Gußbru<  h  geringerer  Quali- 
tät, d.  h.  dünnwandig,  oder  besteht  derselbe  gar  aus  alten  i^remsklötzen 
(ider  andern I  minderwertigen  iVIaterial,  dann  dürfen  anstatt  der  100  bzw. 
115  kg  höchstens  65  bzw.  80  kg  Bruch  gesetzt  \'.crden,  wnbei  dann  der 
Zusatz  an  Ilämatil  und  Deutsch  ill  entsprechend  erhöht  werden  muß. 
Wie  schon  gesagt,  sind  diese  (jattierungen  fiir  kleineren  und  mittleren 
G-uf:^  geeignet,  keineswegs  jedocn  für  Schleifscheiben,  die  ein  sehr  ciicli- 
tes,  polierfähiges  Gefüge  und  Oberfläche  haben  müssen.  .\Is  i;eis])iel 
möchte  ich  erwähnen,  daß  der  Siliziumgehalt  der  oben  genannten  Gattierun- 
gen für  kleinen  und  mittleren  Guß  etwa  2  Prozent  beträgt,  während  dieser 
bei  Schleifscheiben  i  —  ;,2  I^rozent  betragen  soll.  Bekanntlich  ist  der 
.Siliziumgehalt  bei  der  ,Grefügebildung  \'oii  wesenllichem  ICinfhiß,  d:i 
derselbe  bei  X'orhandcnsiün  eines  höheren  Prozentsatzes  das  Gefüge  grob- 
kni  u!-  und  undicht  imacht.  Bei  der  Herstellung  von  S(  hleifsclieil)en 
Averden  .Sie  daher  mit  den  zur  Verfügung  stehenden  Eisensorten  nicht 
auskommen.  Das  Ihnen  von  der  Handels-  und  Industriegesellschaft  Cciln 
angebotene  Spezialeisen  mag  ja  gut  sein,  ich  h.ilte  jed(i<  h  nicht  \  iel  d,i- 
von,  da  gewöhnlich  keine  .A.nahsen  angegeben  werden,  ohne  die  eine 
Gattierung  mit  Sicdierheit  nu  ht  zusammengestellt  werden  Icaiin.  Warum 
die  .\ngal)e  der  ,\nal\se  seitens  der  X'erkaufsfirma  unterbleibt,  ist  mir 
nicht  recht  \erstäntllich,  da  doch  eigentlich  jede  Geheimniskrämerei  auf 
diesem  Gebiete  aufhiiren  sollte.  i(  Ii  em|>fehle  Ihnen  also,  wenn  Sie  mehr- 
fach derartige  'i'eile  zu  gießen  hallen,  sich  einen  Waggon  Weißeisen  niil 
etwa  folgender  AnaK  se  hin|zulegen  :  Silizium  0,5-  -!  Prozent, 
I — 2  Prozent,  Phosphor  0,06 — 0,1  Prozent,  Schwefel  0,02 — 0,04 
Der  Gehalt  an  Gesamtkohlenstoff  soll  etwa  3  Pro:zent  betragen, 
dem  ist  bei  Gußstücken,  die  ein  absoliit  dichtes  Gefüge  haben 
der  Zusatz  \on  Schmiedeeisen  oder  Stahl  zu  empfehlen.  Sollten 
dieses  nicht  regelmäßig  beschaffen  können,  dann  empfehle 
die  ,\ns(haffung  eiii,es  Waggons  .Stahlbriketts.  Eine  geeignete 
für  Sclileifscheibcn  w:ire  dann  folgende:  15  Prozent  Hämatit, 
Deutsch  III,  20  Proizent  Tri(  liier  und  Bruch,  20  Prozent 
25  Prozent  Stahlbriketts. 

IVIit  dieser  Giattierung  erhalten  Sie 
fähiges    Gefüge,   vorausgesetzt,    daß  alle 
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Mangan 
Prozent. 

Anßer- 
nuissen, 
Sie  sich 
ii  Ii  Ihnen 
Gattierung 
20  Prozent 
Weißeisen, 

bestimmt  ein  dichtes,  polier- 
andern    in    kÜMge  kommenden 


156  .Jahre  alt,  in  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Giessereibetriebes 
erfahren,  in  Maschinen-,  Bau-  und  Handelsguas  nach  Modell  und  Scha- 
l)lone  in  Sand  und  Lehm  bewandert,  sucht,  gestützt  auf  lang- 
jährige Zeugnisse,  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  /  3282  an  Hip  Expod.  dieser  Zeitung  erb. 

MT  Formermeister 

erstklassiger  Fachmann,  im  gesamt.  Giessereibetrieb  erfahren,  energisch 
und  sehr  tüchtig,  im  besten  Alter,  arbeitsfreudig^  Spezialist  im  mod. 
Formmaschinen-Betrieb,  langjährige  Erfahrung  im  Herd-,  Ofen-,  Handels- 
und allgem.  Masohinenguss,  Elektrizitäts-  und  Motorenguss,  wünscht 
sich  zu  verändern.    Süddeutschland  oder  Hessen-Nassau  bevorzugt. 

 Offerten  unt.  E  Z  3339  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

F'omieraieister*,  48  Jahre,  verheiratet,  in  allen  Arbeiten 
des  Giessereibetriebeä  erfahren,  in  der  Herstellung  von  Pressen,  Ma- 
schinen aller  Art  zur  Stahl-  und  Blechhearbeitung  bewandert,  sucht 
Stellung. 

 Gefi.  Offerten  unter  E  Z  fil  628  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 

i^Ol*xnet*meistei*,  40  .Jahre,  erfahren  im  Eisen-,  Trans- 
missions- und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  0  627  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker  &Plscantor 

Grossalmepode-  O. 


empfehlen 

Ii  Ceylon- 


(isu) 


Grnphitschmelztiesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Lycopodium- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert  «lulius  Obenauf, 
Thale  a.  H. 


2684) 


1 


odell-Lacli 


vollkommen 
Schwei  ssfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flüssig, gut  deckend,  billigst, 
aschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
lacke usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  foo  kg  Mk.  62,— 

Hu$oLen»en,udiiii[.,Ze!tz9 


Cölner  Leder-  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 


für 


Modell 


-Zwecke 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 
Rölsdorf- DUren  15  bei  Cöln 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 

'Tzr  Barl  Bitli,  Dresdiiii !«, 


Welche  Tempergiesserei 

liefert  Schnecken  zur  amerikanischen  Kernformmaschine 

nach  ihren  Modellen. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3283  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)  ?    Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl.  

Sandstrahl- 
Gebläse 
Luftkompressorenfll 
Exhaustoren 
Formma$chinen 
LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 
A.Eicbler,  Maschinenfabrik 
Dresden -A.  19  T.t. 

Telegramm-Adresse :  Sandstrahl,  Dresden 


Suche  billige  Bezugsquelle  in 

=  T-Trägern 

Jährlich  ca.  15  000  Zentner. 


Offerten  erbittet 

C3rl  Isert  jr.    ::  Zirlce, 
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Faktoren  richtig  beobachtet  werden.  Soweit  über  die  i '.atlierung.  K\n 
anderer  wichtiger  Faktor  zur  Erzielung  dichter  ("rußstücke  ist  der  Kupol- 
ofenbetrieb, und  wenn  ich  richtig  vermute,  wird  hier  auch  wohl  bei  Ihnen 
der  Hauptfehler  liegen.  Wie  allgemein  bekannt  ist,  ist  eine  Hauptbedin- 
gung für  dichten  Guß  ein  gut  durchschmolzenes,  heißes  Eisen.  Sie 
niadicn  nun  über  Ihren  Kupolofen  und  den  Betrieb  desselben  nur  kurze 
Angaben,  und  wäre  es  erwünscht,  wenn  Sie  diese  durch  weitere  genaue 
.\ngaben  über  Art  und  Größe  des  Gebläses,  die  Abmessung  und  Lage 
der  Düsen,  sow  ie  Koksverbrauch,  Kalkstcinverbrauch  und  stündli..  h>' 
Schmelzleistung  des  Ofens  erweitern  würden.  Ich  vermute  u  im'i.  Ii,  d.iß 
Ihr  Ofen  kein  gut  durchschmolzenes  Eisen  liefert,  und  deshalb  dci  pnidsL- 
Guß.  Möglicherweise  kann  die  Ursache  auch  an  ungeeignetem  Sclinu  ]/- 
koks  hegen,  indem  dieser  einen  zu  hohen  Scliwifcl-rh.ilt  hat,  der  teil- 
weise in  das  Eisen  übergegangen  ist.  Als  druter  l'aklor  käme  daim 
noch  als  Ursache  für  die  Porosität  die  ungeeignete  Beh.uullung  der  Funn 
bzw.  des  Formmaterials  in  Betracht.  Um  auf  die  als  Beispiel  .ji^^rfMliric 
Schleifscheibe  zurückzukommen,  m(_>chte  icli  gleu  li  evw  alineu,  il.il3  '  srln 
gewagt  ist,  ein  derartiges  Gußstück,  das  sclion  durch  cmc  nn/iye  kleine 
Pore  Ausschuß  wird,  naß  zu  gießen.  Wir"  selbst  li.ilu  n  im  (.li^enen  Be- 
triebe mehrfach  Schleifscheiben  und  Srhleifwal/m  gegussen,  und  zwar 
sowohl  in  Lehm  geformt  und  aufre^  In  ^i  ;^,,sscii,  wie  auch  in  Sand  schablo- 
niert  und  liegend  gegossen,  selbstxerslandlich  in  scharf  getrockneter  Form. 
Dementsprechend  haben  vvir  denn  auch  mit '-"Ausschuß  noch  keine  Last  ge- 
habt. Betreffs  des  Kolilenzusatzes  zum  Modellsand  bemerke  ich,  daß  für 
Maschinenguß  gewöhnlich  mehr  als  2  Prozent  Kohle  zugesetzt  wird,  im 
Durchschnitt  4—6  Prozent.  Auch  dieses  ist  für  die  ni.ei  tTirhenbeM  haflrii- 
heit  der  Gußstücke,  d.  h.  das  .Vussehen  derselben. 


weselil  Iii  liei 


deutunt 


We. 


Was  versteht  man  unter  Permeabilität? 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  878.) 

I.  Unter  Permeabilität  versteht  man  die  Durchlässigkeit  eines  'Kör- 
pers für  magnetische  Kraftlmien.  Analog  den  elektrischen  Erscheinungen 
zeigt  ein  Medium,  zwischen  dem  sich  zwei  Magnetjuile  hi'fmden,  auf  \lie 
Größe  der  magnetischen  Kraft  der  Magnetpole  einen  gewissen  Eintluß. 
Diese  Kraft,  welche  zwei  in  cmem  beliebigen  homogenen  Medium  be- 
findlichen Magnetpole  aufeinander  ausüben,  ist  gleich  ~  '  wobei 

m  und  m'  die  magnetische  Kraft  der  einzelnen  Pole  eines  Magneten, 
u  die  Magnetisierungskontante  oder  Permeabilität,  d.  1.  die  magnetische 
LeitfäJiigkeit  eines  Körpers,  darstellt.  Je  nach  der  Größe  des  Wertes 
von  u  unterscheidet  man  diamagnetische  und  [lar.iiuagnetische  Körper 
Bei  ersteren  ist  u  Ideiner  als  1  iz.  B.  bei  Wismut),  bei  letzterem  größer 
als  I.  Es  gibt  nun  noch  eine  dritte  Art '  von  Körpern,  für  welche  u 
erstens  zum  Teil  sehr  hohe  \\'erte  annimmt  und  ferner  auch  mit  der 
Intensität  des  magnetischen  Feldes  \eränderhch  ist.  Diese  Körper  heißen 
ferroma-netische.  Hierzu  gehören  vor  allem  Eisen,  Kobalt  und  Nickel 
sowie  au,  h  gewisse  Mangan-Kupfer-Legierungen. 

Es  dürfte  nun  schwer  fallen,  Ihnen  das  Wesen  der  Permeabilität  und 
deren  Bedeutung  für  die  Eisenprüfung  in  dem  engen  Rahmen  des  tech- 
nischen Fra^ekastens  \crständlich  zu  machen.  Ich  kann  Ihnen  daher 
nur  eine  kurze  Erläuterung  geben  und  muß  Sie  zwecks  -nindli,  here.i  ,Si„ 
diums  der  physikalischen  Grundsätze  auf  Spezialweike  uio  St.uke  Fx- 
penmentelle  Elektnzitätslehre,  oder  Müller-Poiüllet,  Lehrbuch  der  Plusik 
I\  .  Band,  verweisen.  Was  die  praktische  Ausführung  der  Bestimmuii-'e,, 
speziell  für  Eisen  anbetrifft,  so  dürfte  Ihnen  das  durch  Prospekt  emp- 
fohlene Werk  genügend  .Aufschluß  geben. 

Zum  allgemeinen  Verständnis  möge  folgendes  dienen:  Wird  ein 
Korper  dem  Einflüsse  eines  magnetischen  Feldes  ausgesetzt,  so  tritt  eine 
Polarisation  ein,  dadurch,  daß  +  und  -  Magnetismus  sich  ,n  Teilchen 
in  der  Feldnchtung  trennt.  Es  geht  also  eine  gewisse  Magnet.smusmenge 
l'^^^r^  Q^^^rschnnt  des  Diagmetikums  (hier  des  Eisens)  hindurch 
Die  Große  der  magnetischen  A^erschicbung,  d.  h.  die  Magnetismusmenge' 
welche  eine  zur .  !Kraftlinienrichtung  senkre,  lue  Flächeneinheit  passiert' 
ist  proportional  der  magnetischen  Feldstarke  II  und  der  Permeabüität  u,' 
und     zwar     ist  Q  =  A  ■  h  =  ±       ^  Das      Produkt     u  .  H  wird 

mit  dern  Buchstaben  B  bezeichnet  und  heißt  magnetische  Induktion 
Es  ist  der  Induktionsflußt  oder  die  AnzaM  Induktionslimen  durch  eine 
senkrecht  zur  Feldrichtung  stehenden  Flächeneinheit.  Durch  eine  Fla.  he  S 
senkrecht  zur  Feldrichtung  gehen  also  durch  N  =  u,  II.S=Bs'  In- 
duktionslinien. 

Berechnet  man  für  einen  magnetisierbaren  Körper  zu  einem  be- 
liebigen Werte  von  H  die  /ugeh.,rigen  Werte  von  B  und  u  und  stellt 
dieselben  graphisch  dar,  ind,;m  man  die  -  Werte  von  H  als  Abszissen 
die  Werte  von  B  als  Ordmaten  b  ein  rejchtwinkliges  Koordmatensvstem 
eintragt,  so  erTialt  man  die  sog.  :\Iagnetisiel-ungskurve.  Diese  /ei<n'  daß 
zunächst  mit  wachsendem  H  auch  B  zunifntrit;  d..rh  „„-d  das  Zunehmen 
von  B  imtaer  geringer,  die  Kurven  verlaufen  schließhch  parallel 
zur  Abszissenaxe.  Solche  Kurven  geben  dann  em  anschauliches  Bild  auch 
von  der  Größe  der  Permeabilität.  .Als  Beis|,ie|  seien  hier  nur  canioe 
Zahlen  für  eine  von  Hopkinson  untersuchte  Pn.i.e  ^nn  S,hnii'ed,.,a -cn  an 
geführt.  Im  schwachen  Felde  (H  =  (-e'j  zeigte  dieselbe  einen  WVrt 
u=3ooo;  m  einem  Feld  von  50  Einheiten  war  u  nur  noch  ^,20-  „n  stark,  , ^ 
Magnetfeld  von  660  Einheiten  endlich  u=3o.  '  r 


Beiugsquellen-Verzeichnis^J 
^  für  Guss-SpezialitSten  J  i 


Aitenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss,  Spezialität:  Maschinenteile 
o^^.^f^^'^^^Steile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
bchiöshau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sfilz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

ötahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  niasehlnentabrlk  G.  m.  B.    Tiegel-T emperguss 
TiegeFTemperstahlguss,     Tiegel-Hartguss,  Maschinen^ 
Grauguss. 

Form -Maschinen 


^=    verschiedenster  Konstruktionen  ^ 

^  Formsand  -  Misch  - 
^=  und  -Siebmaschinen 
g  MODELLPLATTEN 

-  in  vollendeter  Ausführung  nach  den 
Erfahrungen 

^=  zwanzigjährig.  Spezialfabrikation 

  Verlangen  Sie  ausführliche  Infor- 

mationen  und  Offerten  von 


Spezialität:  Giesserei-Maschinen 
Berlin  NO.  20  n    Düsseldorf  2 
Ufer  Str.  5  b.     ^  Graf-Adolf-Str.  83 


D.  R.  P. 


ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität;  Glüh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

FDlifla-Wea  [an  HaiiD.  liailieiiii-Käfenal 

Man  verlange  Spezial-Offerte! 

Erstklassige,  englische 

Hematlte-Rohelsen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

ffBm  Hm^^  und  f yBa  Ha  S«^^ 

für  Zyllnderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Hamm  i  Cü..  Homburs 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

,    ,      ..  ,  ,  Ouarzsand, 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 
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Patente  und  Qebrauchs-Muster 
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Anmelduagen. 

Für  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dein  bezeichneten  Tage 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt. 

II  n  d 


'KI 


i8b.  D.  25  115.  Herstellung  von  hochwertigem  Stahl 
hochprozentiger  P  h  o  s  p  h  a  t  s  c  h  1  a  c  k  e  im  Herdofen  nach 
dem  Roheisenerzprozeß.  Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks-  und 
Hütten-Aktiengesellschaft,  Bochum.  4.  5.  11. 
Kl.  i8c.  K.  50255.  Ununterbrochen  arbeitender  Ofen  zum  Blank- 
glühen von  Metallen  in  einer  Atmosphäre  von  indifferenten 
Gasen.   Carl  Kugel,  Werdohl.    24.  i.  12. 

31b.  B.  61  601.  An  auf  Schienen  laufendem  Gehänge  fahrbarer 
G  e  g  e  n  p  r  e  ß  d  e  c  k  e  1  ,  für  F  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  n.  Jakob,  Böhmer, 
.A.schaffenburg,  Frohsinnstr.  14.    18.  i.  11. 

3 IC.  H.  53223.  R  ah m  e  n  für  Abschläge-Formkasten  zur  Herstellung 
von  Sandformen  für  Gießereizwecke.  Matthew  Harvey  u.  Harold 
Cubley,  Walsall,  Stafford,  Engl.    8.  2.  n. 

3 ' c"-  L.  33  5 1 2.  Verfahren  zum  Ausgießen  von  Lagerschalen 
über  einem  liegenden  Dorn  nebst  Vorrichtung  zur  Ausführung  des 
Verfahrens.  Fa.  Heinrich  Lanz,  Maschinenfabrik,  Mannheim.  8.  12.  11. 
31c.  B.  64550.  Abdeckung  für  mit  Preßluft  betriebene  Stampfer 
nach  Patent  227201;  Zus.  z.  Pat.  227201.  Fritz- Berenbrock,  Mülheim, 
Ruhr,  Adolfstr.  39.   26.  5.  11. 

3  IC.  R.  34506.  Modell  platte  für  Ofentürrahmen  mit  zurück- 
ziehbaren Modellteilen.  Louis  Reecke,  Gremsdorf,  Bez.  Liegnitz.  7.9.  11. 
KI.  40a.  A.  18640.  Verfahren  zum  Abscheiden  von  Metallen 
■aus  Zinksulfid,  welches  andere  Metallsulfide  enthält,  durch  Ein- 
wirkung von  geschmolzenem  Zinkchlorid.  Edgar  Arthur  Ashcroft,  Sogn, 
Norw.   7.  4.  IG. 

40a.  B.  64  548.  Verfahren  zur  Entzinkung  zinkhaltiger 
Stoffe  durch  Behandeln  derselben  mit  Schwefhgsäureanhydrid  in 
verdünntem  oder  unverdünntem  Zustande.  Christian  August  Beringer, 
Charlottenburg,  Sophienstr.  18.    20.  9.  11. 

40a.  E.  17  018.  Beschickungsvorrichtung  für  mechanische 
Erzrostofen.  Erzröst-Ges.  m.  b.  H.  u.  Maurice  van  Marcke  de  Lummen, 
Cöln  a.  Rh.   31.  5.  II. 

40a.    E.  17  183.    Rührarm"bef estigung  für  mechanische  Röst- 
röfen.     Erzröst-Gesenschaft    mit    beschränkter    Haftung   u.  Maurice 
van  Marcke  de   Lummen,   Cöln  a.   Rh.    29.  7.  11. 
Kl.  48b.    R.   31575.    Verfahren  zur  Sudverzinnung  von  Alumi- 
nium.'    Aluminium-Galvanisierungs-Gesellschaft    m.    b.    H.,  Berlin 

IG.   9.  IG. 

i8b.  H.  53  001 .  Verfahren  zum  Betriebe  von  rotierenden  Herd- 
Flammöfen;  Zus.  z.  Anm.  H.  52679.  Hans  Christian  Hansen, 
Berlin,  Bamberger  Straße  3.    16.  i.  11. 

l8b^,,,H..  53-246.  Betriebsverfahrenfür  um  eine  senkrechte 
Achse  rotierende  Herdflammöfen;  Zus.  z.  Anm.  H.  52679.  Hans 
Christian  Hansen,  Berlin,  Bamberger  Straße  3.  10,  2.  11. 
31a.  H.  54776.  Kippbarer  Vorherd  für  Schmelzöfen  mit  als 
Einläufe  dienenden  Hohlzapfen  und  mit  kegelförmigem,  in  der  Kipp- 
ebene liegendem,  als  Auslauf  dienendem  Kopf.  Ernst  Hill'ebrand 
Engers,  Bendorfer  Straße  3a.   6.  7.  11. 

31c.  P.  26493.  Gußform  mit  herausziehbaren  Kernen  für  Syphon- 
kopfe.  Francis  Albert  Poncet  u.  Ste.  J.  Guyot  &  Cie.,  Paris.  14.  2.  11. 
40a.  E.  17  184.  Befestigung  der  Rührarm  zähne  für  mecha- 
nische Rostofen  zur  Abröstung  von  Pyriten  und  anderen  Schwefel- 
materialien,  bei  welcher  die  Zähne  einzeln  unabhängig  von  einander 
und  vom  Rührarm  ausgewechselt  werden  können.  Erzröst-Ges.  m  b 
H.  u.  Maurice  van  Marcke  de  Lummen,  Cöln  a.  Rh.  29.  7.  i. 
40c.  R.  31  501.  Elektrischer  Ofen.  James  Henry  Reid  Ne- 
wark,  V.  St.  A.    i.  9.  10. 

40c.  S.  34999.  Verfahren  zur  Erzeugung  von  Metalleo-ie- 
r  u  n  g  e  n  a  u  f  e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  e  m  W  e  g  e.  H.  Spengler,  Johannes- 
burg, Afrika.    11.   u.   ii.  r    o     ,  . 

48b.  M.  45  746.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Abschleudern  ng 
des  überflüssigen  Ueberzugsmetalles  insbesondere  zäh- 
tlussiger  Beschaffenheit  von  mit  -einem  feuerflüssigen  Ueberzug  ver- 
sehenen Metallgegenständen.  Carl  Miele,  Gütersloh  i  W  25  9  11 
67b.  Sch.  39  924.  D  r  e  h  s  c  h  1  e  b  e  r  s  p  e  r  r  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  für  die 
bancl-  und  Luftwege  am  Druckbehälter  von  Drucksandstrahlgebläsen 
mit  Zuleitung  der  Druckluft  mit  Ueberdruck  in  den  Behälter  durch  den 
Sandauslaß  zwecks  Beseitigung  von  Verstopfungen  darin.  Heinrich 
Schroer,  Dusseldorf,  Graf  Adolfstr.  80.  15.  12.  11. 

Erteilungen. 

H»r  -«^  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 

ßVginn'r  muerTefpS.''™™"  ^''^^''^'^  Datum  bezeichnet  de" 

KL  i8a.   247  Ol  I.   Verfahren  zur  E  r  z  e  u  g  u  n  g  v  o  n  Eisen  unmittelbar 

aus  Erzen.     Emil   Servais,   WeÜerbach,   Bez.   Trier.    lo    i  11 
Kl.  i8a     247  53S-     R  oh  e  i  s  e  n  -  T  r  a  n  s  p  o  r  t  w  a  g  e  n    mit  kippbarem 
Behälter.  Maschinenbau-Akt.-Ges.  Tigler,  Duisburg-Meiderich   14  6  10 
A  ,247  642.     Beschickungsvorrichtung   für  Schachtöfen 
u   dgl.,  bei  welcher  von  beiden  Ofenseiten  her  EinschubvorrichtungeiW 
die  vor  ihnen  ausgebreitete  Beschickung  dem  Ofen  zuführen.  Mount 
Lyell  Minmg  and  Railway  Company  Limited,  Melbourne    23    5  n 
I8b.     247012.     Konverter   zur    Herstellung  von   StahL  Verden 
Oswald  Ciitts  u.  Ernest  Hoult,  Sheffield,  Engl    6    12  10 
18b.    247013.    Kippbarer  Siemens-Martin-Öfen.  Ateliers 
de  Constructions  Electriques  du  Nord  et  de  l'Est    Paris     18    i  11 
i8c     246922     Aus   einzelnen,   in  hängenden   Trägern  ruhenden'  Ge- 
wolbebogen  bestehende  Decke  für   Glüh-  und  Wärmöfen. 
Julius  Riemer,  Dusseldorf,  Schumannstr.   14.    28.   11    11     R  ,4407 
KL  31a.  246936.  Tiegelschmelzofen  für  Oel-  oder'dergf  Feue^ 
rung   mit   senkrecht   abhebbarem   Schacht.    Wilhelm   Bueß? 'stader 
Cnausse  41.   24.  6.  10.  ^ 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


Kl 


Kl 


Kl 


Kl. 
Kl. 

Kl. 

Kl, 
Kl. 

Kl. 
Kl. 

Kl. 
Kl. 


Kl.  i8£ 


Kl 


Kl. 


Kl.  i8c 


m.  Wismut- Zusatz,  fast  ohne 

ausso'r^ewUhnHch  lß|[|ltfIUSSID, 

m.preisw.  Off",  stehe  zu  Diensten. 
B. gross.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Haue.  Dresden  28il. 


liiiiliil' 


Pokorny.WirreKindMas.i...:Ac^6es^ 
Frankfurt  VMain. 


/'ig. 

SOS 


3m  Rohrbachy  Eisengiess.u. Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

Ol  Emaille-Mühlen  iq 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 
Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

lilastrlerte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wanscb  znr  Verfügung 


Wilb.  Relchpietscb,  Bochum 

Telephon  2676  ::  ZIVIL.ING.  ::  25  jähr.  Befriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  .  Konstruktlons-Zeichnungen  für  die 
gesamte  STAHL-  UND  EISEN -INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Temperglesserei-Einrich- 
-    tungen   ..   Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  ■ 


F.W.Weise,Hainburg,Roheisen 


368 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  4a. 


1912 


Kl.  31b.    247  029.    A  b  h  e  b  c  -  u  n  d  W  c  n  d  c  -  F  o  r  m  in  a  s  f  Ii  i  n  c.  W'il 
lielm  Ziegicr,  Frankfurt  a.  M.-R()delsheiin,  Bahnhofstr.  37.    2.  4.  11. 

Kl.  31c.  246844.  \'orrichtung  zur  .Ausführung  des  W-rfahrens,  Hohl- 
r  ii  u  ni  e  in  F  o  r  m  ni  u  s  s  e  durch  Einschneiden  mittels  niesserartiger 
Modellteile  herzustellen  nach  Patent  239  570;  Zus.  z.  Pat.  239  570. 
Alfred  Gutmann  Akt. -Ges.  für  Maschinenbau,  Altona-Ottensen.  2.  11.  11 

Kl.  31c.  247  109.  Masse  zur  Herstellung  und  zum  Ausstreichen  xou 
Formen  für  Eisen-  und  Stahlguß.  Otto  Schiefer,  Mannheim,  Rhein- 
villenstraßo  15.   4.  6.  11. 

Kl.  40a.  246973.  \'erfahren  zur  13  e  h  a  11  d  1  u  n  g  von  Blei-  und 
Z  i  n  k  m  i  s  c  h  e  r  z  e  n  zwecks  Gewinnung  des  Bleies  und  einer  reinen 
Zinklösung.  Jean  de  Coppet,  Paris.  27.  8.  10. 

Kl.  40a.  247  002.  M  e  h  r  e  t  a  g  i  g  e  r  r  i  n  g  f  ö  r  m  i  g  e  r  O  f  e  n  mit  einer 
zentral  angeordneten  rotierenden  Rührwclle  zum  Rösten  luitl  Glühen 
von  Erzen  oder  anderen  Stoffen.  Dr.  Gusta\-  Lüttgcn,  Berlin-J  lal  vns.-e, 
Georg  Wilhelmstr.  14.   31.  7.  10.   L.  30683. 

Kl.  40C.  247  444.  E  1  e  k  t  r  o  1  \- 1  i  s  c  h  e  Herstellung  von  Leicht- 
metallen.   \'irginia   Laboratory   Company,    Xew    \'iirk.      10.  5.  lo. 

Kl.  48a.  247560.  G  a  1  \- a  n  i  s  i  e  r  a  p  p  a  r  a  t.  Marcellus  Reid,  ("]c\e- 
huid,  Ohio,  V.  St.  A.   25.  12.  10.    R.  32  212. 

Kl.  48b.  247  446.  Verfahren  zum  I  n  n  e  n  \-  e  r  z  i  n  n  e  n  v  o  n  1\I  e  t  a  1  1  - 
g  e  f  ä  ß  e  n  ,  insbesondere  Metallfässern.  Wicküler-Küpper-Brauerei 
Akt. -Ges.,  Elberfeld.    13.  9.  10. 

Qebraucbsniuster. 

Kl\'.  iBc.   505027.  V  o  r  s  t  o  ß  \- o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  für  Blockw.irmöfcn  u.  dgl. 

Deutsche  Maschinenfabrik  .\.-G..  Duisburg.    15.  y.  11. 
Kl.  31a.     505  854.     -A,  u  s  m  a  u  e  v  u  n  g   f  ü  r    S  c  h  a  c  h  t  s  c  h  m  e  1  z  ö  f  e  11. 

Heinrich  Krunici,  Bremen,  \'orkstraße  66.    27.  3.  12. 
Kl.  31c.    505  873.    Drehgestell,    insbesondere   für  Röhrengießereien, 

mit  Drehkran.    R.  .Ardelt  &  Söhne,  G.  m.  b.  H.,  E'berswalde,  llnrk. 

30.  3.  12. 

Kl.  i8c.     506959.     Ofen  zum  Tempern  von  Metallen  oder  Metallegie- 
Tungen.    Theophilus  \'aughan  Hughes,  Birmingham,  Engl.   17.  4.  12. 
Kl.  3 IC.   507  327.   F  ü  h  r  u  n  g  s  1  a  p  p  e  n  f  ü  r   F  o  r  m  k  ä  s  t  e  n  mit  läng- 
licheiri,  an  den  Enden  ausgespartem  Schlitz.    Brüder  Körting  (M.  &  A. 
Körting)  G.  m.  b.  H.,  Berlin-Teinpelhof.    lii.  4.  12. 
Kl.  67c.    507  000.    Putz-  und  P  o  1  i  e  r  l  r  n  m  m  e  1  aus  Kork.  Bernhard 

Kreher,  Naundorf  b.  Kotzschenbroda.    4.  4.  12. 
Kl.  67c.   507  008.  Xjerät  zum  Putzen  und  Schärf  e  n  \-  o  n  II  a  c  k  w  e  r  k  - 
zeugen.    Franz  Konoppka,  ScTielkau       Teuchern.   9.  4.  12. 


Kl.  67c. 


409.    "Seh  m  i  r  g  c  I  a  p  p  a  r  a  t.    Heim-ich    Balzer    u.  'Louis 


*  Beermann,  .^msterclam. 


B.  33  522. 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   IS^ji 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  56  —  58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77'/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  72 — 73 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140  —  143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  117  — 122'/... 

Trägereisen  (Grundpreis)   iiS  — 117' /2 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142 — 147V2 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132— 1 35 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142  — 145 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120  — 130 

Gasflammenförderkohle   115  — 125 

Fettförderkohle   Ii2'/f  — 120 

Nusskohle  II   215 — 255 

Kokskohle   i22'/2— 130 

Giessereikoks   180  —  200 

Hochofenkoks   155  — 175 

Brechkoks   200 — 230 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  13.  Mai  1912.  Viel  ist  von  der  Marktlage  im  ,ill- 
gemeinen  nicht  zu  sagen,  wenigstens  kaum  etwas  Neues.  Das  Geschäft 
bleibt  vorläufig  flott,  ,die  Tendenz  fest,  und  die  Aussichten  für  später 
finden  eine  gute  Beurteilung.  Welchen  Einfluß  der  Stahlwerksverband 
m  seiner  jetzigen  Gestaltung  ausüben  wird,  bleibt  natürlich  Abzuwarten. 
Was  zu  erwähnen  wäre,  betrifft  einige  Einzelheiten.  Der  provisorisch 
festgestellte  .Aprihcrsand  des  Stahlw  erks\  crbandes  beträgt  in  .VProdukten 
460000  Tonnen,  gegen  440000  Tonnen  im  .April  191 1.  Gegen  den  März 
d.  J.  ist  ein  ziemlich  starker  Rückschlag  eingetreten,  dei;  aber  mit  dem 
Geschäft  an  sich  nichts  zu  tun  hat,  sondern  gewissermaßen  rechnerischen 
Momenten  entspringt.  Vorderhand  ist  in  allen  A-Produkten  der  \'er 
kehr  lebhaft,  die  Ausfuhr  flott,  und  für  Halbzeug  werden  im  E.xport 
bessere  .Sätze  erzielt.  Was  die  B-Produkte  anlangt,  so  waren  neuerdings 
Gerüchte  über  Unterbietungen  im  Umlauf,  die  indes  als  unlx-gründet  be- 
zeichnet werden.  Stabeis-en  erzielt  bei  ausgiebiger  Nac  hfrage  120 — 125  Mk., 
bei  eiligen  Aufträgen  auf  die  besseren  Sorten  noch  mehr,  und  die  Liefer- 
fristen werden  bis  zu  acht  W'ochen  ausgedehnt.  Ebenso  behaupten  sich 
sänrtliche  Blechsorten  auf  dem  alten  Stande:  Behälterbleche  aus  Flußeisen 
erzielen      133 — 135,    Konstruktionsblcche    133  — 137    Mk.,    und    Für  Fein- 


lentii  Timmermann.  fiiBssereimaschinen-Ges.  m.  ü.  H. 
Düsseldorf-Rath 


Mierenäe 
Xernformmasclime 


lOfaclio  Mphrlpislung'  als  von  Hand,  liefert  fast  mizcr- 
lii  ppliliclip  Kpi  mp  von  O  D  O  -  Oxpr-iichnitl  von  10  Iiis 
10(1  mm  Diuchnipsspr.  in  donkliav  saubprstpi' Aiistülu unH'. 


CO 


HlascieD-  und  Molellialirik 


Alfeld.  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
:  grosse  passend  : : 

=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltliche  14tägige 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformmaschinen 
zu  einem  aussergewöhnllch 
billigen  Preise  ab. 

=:  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


Schmiedeeiserne 

Formkästen 


in  extra  stark  gewalzten,  eigenen 
Profilen    und    höchster  Vollendung 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  E,  Wiener  Strasse  10. 


FRODAIR-fPEZIALROHEItEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen   für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 


'l'plegrammp; 
l'iiidair  London 


Fenchurch  House,  London  E.  C. 


Telegramme : 
Fiüdair  London 


Kupolofen  mit  automat. 
Beschickung. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserel  -  Anlagen 

=====     seit  1895  - 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter 
anderm 


Elelitr.  Mirb 
Sandsieliniasch 


Die  Heiilfalink  ddI  EiseDoiosserei  vod  H.  Koloseos  lo  ismanenliDrD  10 

empflehlt  ihre 
rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  a.  Ma- 
jolika, mit  Unter-   

(uj)  hitzregalierang,  fttr  jeden  Kamin  geeignet. 

Gaskoohep,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohienherde 

KntaloBo  kostenlos. 
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bleche  müssen  nach  wie  vor  142I/3— 1471/2,  für  ganz  besonders  begehrte 
Sorten  bis  zu  150  Mk.  angelegt  werden.  Die  Bcsch;iftigun,g  ist  in  allen 
diesen  Artikeln  sehr  stark.  Sie  reiclit  beim  Schiftsbiiustnlilkontor  weit 
über  Ende  dieses  Jahres  hinaus,  wenn  man  einen  durcliscbnitllii  lien  Monats- 
versand von  20000  Tonnen  zugrunde  legt,  da  der  Auftragsbestand  An- 
fang Mai  242000  Tonnen  betrug.  Der  Walzdrahtvcrbnnd  hatte  im  April 
einen  Versand  von  rund  42000  Toiuien,  liegen  4(800  im  März  zu  ver- 
zeichnen, wovon  16000  Tonnen  aui  die  /Vusfulu'  entfallen.  Der  In- 
landsbedarf ist  etwas  gewichen,  (legenwiulig  liegt  das  Geschäft  so,  daß 
die  Werke  über  die  Beteiligung  hinaus  besetzt  sind.  In  gezogenen  Drähten 
ist  zu  gehobenen  Preisen  viel  zu  tun,  der  Verkehr  in  Drahtstiften  iiat  sich 
ebenfalls  gebessert,  während  die  Erlöse  nur  sehr  langsan^  der  Bewegiurg 
folgen  können.  In  der  Röhrenindustrie  regt  es  sich  nun  auch.  Es 
Wurde  schon  berichtet,  daß  Bestrebungen  zu  einer  Aufbesserung  der  Preise 
vorhanden  sind,  und  soeben  fand  crnc  Versanunlung  der  Ilöhrenwerke 
statt,  in  der  die  S,äjtze  für  Gas-  und  Siederöhren  durch  Eirmäßigiing  der 
Rabattsätzc  um  5  Mk.  pro  Tonne  erhöht  wurden.  Im  übr^i'en  dauern  die 
Versuche,  einen  engeren  Zusammenschluß  der  Röhrenwerke  zu  schaffen, 
und  ebenso  eine  internationale  Preisverständigung  zu  schaffen,  fort.  Von 
der  weiterverarbeitenden  Industrie  läßt  sich  Günstiges  'berichten:  Maschi- 
nenfabriken, Konstruktionswerkstätten,  die  Waggon-  und  Lokomotiv- 
fabriken, die  Eisengießereien  'und  encUich  die  nreisten  Zweige  der  Klcin- 
eisenindustrie  verfügen  über  einen  reichlichen  Auftragsbestand  und  sind 
auch  meist  mit  den  Erlösen  zufrieden. 

Vom  oberschlesiscben  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  13.  Mai.  Die  Erneuerung  des  deutschen  Stahb.verks- 
verbandes  hat  naturgemäß  auch  für  Oberschlesien  Interesse,  immerhin 
kein  so  erhebhches,  wie  für  die  westdeutsche  Eisenindustrie.  In  bezug  auf 
das  Abrechnungsverfahren  konnten  die  oberschlesiscben  Werke  einige 
Vorteile  für  sich  erlangen,  die  Bismarckhütte  außerdem  eine  Erhöhung 
ihrer  Beteiligung,  aber  im  großen  und  ganzen  spielt  der  Halbzeugabsatz 
ii«  Osten  doch  eine  weniger  bedeutende  Rolle.  Es  sind  in  der  Haupt- 
sache die  unter  dem  Namen  B-Produktc  gehenden  Erzeugnisse  des 
Walzwerksbetriebes,  deren  Kontingentierung  allerdings  nicht  mehr  er- 
folgte. fB'ci  der  augenblicklichen,  sehr  günstigen  Geschäftslage  fällt 
das  Fehlen  \on  ;K'ärtellen  in  diesen  Artikeln,  wenigstens  von  festen 
Verbänden,  kaum  ins  Gewicht;  die  Nachfrage  ist  fast  allgemein  stark 
genug,  un\  die  Betriebe  für  längere  Zeit  jeder  Sorge  um  Beschäftigung 
zu  entheben,  die  Besetzung  /mit  älteren  Aufträgen  reicht  für  längere  Zeit 
aus  und  ebenso  läßt  der  Abruf  nichts  zu  wünschen  übrig.  Dabei  muß 
allerdings  bemerkt  werden,  daß  die  Preiserhöhungen,  die  in  jüngster 
Zeit  mehrfach  vorgenommen,  noch  nicht  \oll  zur  Geltung  konunen  können, 
weil  eben  noch  so  zahlreiche  alte  Bestellungen  auf  der  früheren  Basis 
zu  erledigen  bleiben.  Nur  der  Großhandel  hat  vorläufig  von  der .  Auf- 
wärtsbewegung bisher  einen  größeren  Nutzen  gehabt.  Das  soeben  Ge- 
sagte gilt  vorwiegend  für  Stab-  und  Universaleisen,  ebenso  auch  für 
'Bandeisen.  In  Feinblechen  besteht  flottes  Geschäft,  und  die  Werke  sind 
für  eine  Reihe  von  Wochen  hinaus  beschäftigt.  Für  mehr  als  zwei 
Monate  haben  die  Hersteller  \on  Grobblechen  zu  tun,  deren  Auftrags- 
bestand sich  noch  ständig  erhöht.  Das  Schienengeschäft  liegt  augen- 
blicklich ruhiger,  während  das  in  Trägern  befriedigen  kann.  Recht  an- 
geregt hat  sich  neuerdings  der  Verkehr  in  Röhren  gestaltet.  Schon  \or 
einiger  Zeit  konnten  die  Sätze  erhöht  werden,  indem  man  die  .Händler- 
rabatte ermäßigte,  und  soeben  ist  ein  abermaliger  Aufschlag  von  i  Proz. 
erfolgt.  Walzdraht  gibt  sehr  reichlich  zu  tun,  ebenso  liegt  das  /Geschäft 
in  gezogenen  Drähten  günstig;  es  hat  sich  auch  in '  Drahtstiften  gehoben, 
doch  lassen  die  Erlöse  noch  manches  zu  wünschen  übrig.  Die  Maschinen- 
fabriken und  Eisengießereien  sind  fast  sämtlich  flott  und  meist  zu  guten 
Preisen  besetzt.  Am  Roheisenmarkt  bestehen  eben  die  alten  Verhält- 
nisse. Die  allgemein  günstige  Situation  kommt  naturgemäß  dem  Absatz 
\'on  Roheisen  sehr  zustatten,  und  man  hört  fortwährende  Klagen  über 
ungenügende  Lieferung. 

Kupfernotierungea  an  der  Berliner  Börse. 

'Briefkurse  für  Julilieferung  vom  15.  4.  bis  10.  5.  (Mk.  pro  100  kg.) 

Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  gaben  am  Beginn  der 
Berichtswoche  das  Bild  eines  sehr  ruhigen  Geschäftes.  Es  lagen  keine 
besonderen  Anregungen  vor,  und  die  Käufer  verhielten  sich  in  Erwar- 
tung der  amerikanischen   Statistik  sehr  zurückhaltend.     Als  gegen  Mitte 


/ffP  M  ti  z^^  ts  tö  tf  30  f  ;^'^ffff^f 


der  Woche  Schätzungen  von  einer  Zunahme  von  4000 — 5000  Ton;nen 
verbreitet  wurden,  gaben  die  Preise  infolge  größeren  Verkaufsandranges 
erheblich  nach.  Die  gegen  Ende  der  Woche  erschienene  amerikanische 
Statistik  ergab  eine  Zunahme  von  zirka  1200  Tonnen  und  war  somit 
erheblich  günstiger  als  die  vorher  verbreiteten  Schätzungen.  Infolgedessen 
fanden  Eindeckungen  statt,  die  die  Preise  wieder  anziehen  ließen.  Außerdem 
kam  der  Konsum  stark  in  den  M^rkt,  so  daß  sich  die  Preise  Ende  der 
Woche  um   etwa   i  Mk.  höher  als  am  Anfang  stellten. 

Berliner  Metallinarkt. 

Metallpreiee: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

Mai 

Bb 

d 

sL 

d 

sh 

d 

Sil 

d 

7- 

69 

208 

IS 

3S 

10 

16 

II 

3 

8. 

69 

2 

6 

209 

•5 

2S 

IS 

16 

1 1 

3 

9- 

70 

5 

210 

IS 

IS 

16 

10 

10. 

70 

15 

211 

IG 

25 

•5 

16 

1 1 

3 

II. 

_/}/>  alle JuecJfe 
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Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  rÄSr 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=  Waizdraht  und  Blechen.  ====== 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Langshyttan  (Schweden). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Basische  eder  taire 

Kupolofensleine 

Prima  Kaolinklebsand  S.K.85 
für  Kupolöfen 

[olditzer  Tonweikß  Gj.li.ll..  [oUitzi.  Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


Nelson -Zement  ~' 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 


beste  Elsenkitt 


wird  mit gewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.  trocken,  u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 

Alleiniger    gygjjy  HEHQKELL  Remscheid-Bl. 


Fabrikant : 


Abt.:  Chem.  Fabrik 


Giesser  ei -Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  illen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


Wacliswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86        BOMII  a.  RH.        Postfach  86. 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

lUr  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sandersiebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

^Ib.  ptrl,  %Aii^xzzz  bei  ^alle  a.  S. 

Grubenbesitzer. 
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London  -  Berlin: 


Marke 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer    .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Australzinn  ... 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


Zink 


Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

pr"  1     1  UUllW 

pnr  100  kg. 

7o'/i 

70^4 

» 

73 ';2 

» 

tri       I  r  C  [Vi 

14.8  — I  ^  ?  » 

211  i 

— 

206Y2  » 

dXZ — AAZ  M 

44-0 — ^450    ^  * 

 ; 

4.22— > 

167,6 

41-43  M- 

16V8 

» 

33—39  > 

25',;  -26'/, 

61—63  M. 

57'/2— S9'2  ' 

27 

» 

60-70  » 

Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  eS'/j Mk.,  Kupferblech 
177  Mk.,   Messingblech    145  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   188  Mk. 
bzw.  158  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
■  Schwerkupfer  95  —  1 16  Mk.,  Leichtkupfer  93  -  108  Mk.,  Rotguss  92  —  110  Mk., 
Gussmessing  66—76  Mk.,   Leichtmessing  45—60  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
zink, 31—43  Mk.  Altblei  17—26  Mk. 

'Berlin.  13.  Mai.  Der  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  wies  diesin.il 
größere  .Schwankungen  auf.  Die  vorherigen  Steigerungen  hatten  natur- 
gemäß die  Neigung  zu  Gewinnsicherungen  wachgerufen,  und  anderseits 
kam  New  York  et\vas  weniger  fest,  so  daß  die  Tendeiv  mehrfach  nach 
unten  neigte.  Zulet/t  bewegten  sich  die  Notierun-en  aber  wieder  na<  Ii 
oben,  weil  der  legitime  Konsum  kräftig  eingriff,  d!i  allem  .\nschein  na.  h 
der  Bedarf  weiter  erheblich  bleiben  wird,  beurteilt  man  die  Marktlage 
ziemlich  günstig.  Diie  ''hiesigen  Durchschnittspreise  erscheinen  wciii- 
verändert,  immerhin  aber  eine  Kleinigkeit  niedriger.  Z  1  n  11  "hatte  vm- 
nächst  bereits  eine  Einbuße  von  mehreren  £  zu'  \  erzeichnen,  die  aber 
schließlich  wieder  eingeholt  werden  konnte.  Die  statistische  Situation 
des  Artikels  ist  günstig  genug,  um  einen  stärkeren  Rückgang  zu  ver- 
hüten, solange  die  Spekulation  sich  dafür  interessiert.  Der  Konsum  fürch- 
tet nach  wie  vor,  daß  ihm  die  \'er^urgung  Schwierigkeiten  machen 
wird,  und  kauft  daher  ziemlich  flott.  Im  iüesigen  X'erkehr  konnten  in  den 
letzten  Tagen  höhere  Preise  erzielt  werden.  lilei  zeigte  nach  anfäng- 
licher Festigkeit  eine  leichte  Schwäche,  die  aber  uirder  \üllig  verschwand 
Das  Geschäft  darin  nahm  zeitweise  größeren  l'i)ifang  an.  In  Zink 
fanden  ebenfalls  mehrfach  umfangreichere  .\bschlusse  statt:  immerliin 
\ermochte  sich  die  Notiz  in  Lnnd.m  nicht  auf  dem  Eingangsstande  zu 
erhalten. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

I'aris,  13.  I\l,ii.  Inder  Hauptstadt  liali  di--  l)islieri,L;e  l.ebh.dtigkeit 
an.  .\uch  in  der  letzten  Zeit  wurden  wi.^der  bedeutende'  .-Vbschlüsse  ge- 
tätigt, zum  Teil  auf  erhöhter  H.isis.  Für  Roheisen  und  ilandelsstahl  Lassen 
sich  etwa  50  cents.  mehr  erzielen,  wahrend  sich  im  ulirigcn  die  Preise 
leicht  halten  Bleche  werden  andauernd  stark  \-erhingt,  mit  Schienen 
und  Trägerljestellungen  sind  die  Werke  ger:idezu  überlastet,  so  daß  si.  1, 
hierfür  lohnende  Satze  erlangen  Li  -m  u.  Auch  111  den  emzelnen  Depaiie- 
mcnts  liegen  die  \'erh;iltnisse  reeht  günstig.  Die  .Vuftrage  gehen,  nameiii 
hch  im  Nord  und  1  laute-Ararne,  sehr  reichlich  ein,  die  Beschäftigung 
der  Betriebe  reicht  für  lange  Zeit  aus  und  genügt  zum  Teil  bis  Ende  des 
laufenden  Jahres.  Die  Kauflust  ist  um  ,n  re-ri ,  ,ils  .Her  Wahrschein- 
lichkeit nach  in  Kürze  neue  Preissteigei  uii-en  \  oi -eiiDinnien  werden,  und 
sich  somit  jeder  beeilt,  rechtzeitig  seinen  Bedarf  einzudecken.  Die'  ^'er- 
waftungen  bleiben  wie  bisher  beachtenswerCe  Besteller. 

Am  belgischen  Eisenmarkt  setzt  sich  die  Hausse,  die  bereits  im  April 
einen  intensixen  Charakter  »miiahm,  im  bisherigen  Verlaufe  des  Mai 
fort.  Während  der  Berichtszeit  wurden  sämtliche  Blechsorten  wieder  um 
-  I  i'^  erlidht,  und  zwar  notieren  Feinljleche  in  der  .Ausfuhr  142  — 144, 
C. robbleihe  132—134  sh.  Für  das  Inland  wurde  Flußstabeisen  um  2i/a  Frcs. 
auf  150— 152V2,  Flußeisenbleche  um  den  gleichen  Betrag  auf  170  bis 
172I/2  Frcs.  erhöht.  Die  Nachfrage  ist  also,  wie  hieraus  hervorgeht,  nach 
wie  vor  sehr  rege,  und  man  rechnet  dan^it,  daß  sie  noch  länger  anhält. 
Die  Roheisenproduzenten  haben  außerordentlich  stark  zu  tun  und  können 
kaum  allen  Anforderungen  genügen,  wiewohl  die  Einfuhr  Aon  Roheisen 
stärker  ist.  Halbzeug  gibt  viel  zu  tun  und  kann  im  Export  ebenfalls  mehr 
crzielen.  Für  Träger  hat  sich  das  Interesse  bedeuten,d  gehoben,  \  ährend 
die  Bestellungen  auf  Schienen  noch  immer  nicht  regelmäßig  genug  ein 
laufen,  um  den  Werken  genügend  .A.rbeit  zu  geben.  Immerhin  kann  hier  die 
Lage  noch  nicht  als  schlecht  bezeichnet  wer*den.  Viel  zu  tun-  haben  ferner 
die  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten,  teilweise  werden  aber 
die  Preise  noch  nicht  als   besonders  zufriedenstellend  bezeichnet. 

.\uf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  für  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  '  hili,  in  Barren,  erste 
Marken,  lieferbar  Havre,  184,  gewöhnliche  182  Frcs.,  in  Ingots  und  Platten 
.sowie  Best  Selected  1921/2  Frcs.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Zinn, 
Banca,  560  Frcs.,  Billiton  fehlt,  Detroits  556  Frcs.,  in  Havre  oder  Paris 
lieferbar,  Cornwall  5471/2  Frcs.,  lieferbar  Havre  oder  Rouen.  Blei,  ge- 
wöhnliches,  lieferbar   Havre,    47V4  Eres.,    Paris  48I/4  Eres.,    Zink,  schle- 


.  l  n..  W 


Formsand  tor  lenen  Verwendungszweck 


Einziges  Werk    mit   Grulben  >  Bahn- 

Anschluss    im   hiesigen  Förderungsgeblet 


JModeUptatteti 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

Erste  Ssslinger 
jVSodellfabrik  19.  TCleiii 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478. 


Kohlen-..Koksstaob 

liefert  zu  konkurrenzlosen^Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kohlenmahlwerk,  Klippersteg  (Rhid.). 


Bottroper  und  Ratinger 

Ko  r  m  s  et  n  d 

=  Stahlnassgusssand  = 

s:  Kerasandy  Mepgelsand  :: 

aus  eigenen  Gruben  liefert  in  prima  Qualität 

Frau  Frz.  Kleine-Brockhoff  Wwe. ::  DOsseldorf. 


.«difloieiKepii.411 

Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine,  m^iU^euflMi 
Spexialsteine  tür  liegelöfett  aller  Systeme, 

Flammöfen    ::    Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    : :    Klebsand    : :  Feuerzement. 
Gebläsesand  ll^Sigt"-  □  Kernsand 'Ji' ''Tu'";'"'' - 

Schutzmarke:   PALATINA:  Telegramm-Adresse. 
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sisches,  lieferbar  ITavre,  74  Frcs.,  andere  gute  Marken,  lieferbar  Havrc 
oder  Paris,  71  Frcs.  Kupfer  am  Schlüsse  fest.  Zinn  schwächer.  Blei 
und  Zink  gut  behauptet. 

Amerika 

New  ^' o  r  k  ,  u.  Mai.  Kupfer.  Nachdem,  Kupfer  während  des 
ersten  'f'eils  der  Berichtswochc  Schwäche  entwickeh  halle,  l)c};,niii  es  m(  Ii 
am  Donnerstag  aufs  neue  zu  befestigen.  Inr{)lgcdesseii  wurden  die  \or- 
hergegangenen  Verluste  mehr  als  eingeholt,  hls  war  das  den  A^wilstatislikoi 
der  Copper  Producers  Association  zuzuschreilien,  die  man  zwar  für  Höiseii- 
rwecke  in  Wall  Street  abfällig  kritisierte,  die  jedoi  h  in  Wirklichkeit  sehr 
günstig  ausfielen.  Im  .'Xpril  wurden  uäuilich  1254^)4000  Pfund,  j^egeii 
125695000  Pfund  im  INIärz,  produziert,  so  daß  als.)  auch  di  ■sin  d  «  icder 
von  einer  Produktionszunahme  kaum  die  Rode  sein  kann.  i'ieradc  d  is 
bildet  aber  den  Schwerp'unkt,  da  es  wohl  kaum  dem  geringsten  Zwi-ifol 
lunteriiegt,  daß  die  Verbrauchsnachfrage  sich  nun,  wo  die  englische  Metall- 
industrie wieder  allmälilich  in  vollem.  Umfange  zu  arbeiten  beginnt,  aber- 
mals beleben  wird.  Der  amerikanische  Konsum  aber  ist  von  67  487  000 
Pfund  im  März  auf  69514000  Pfund  im  April  gestiegen,  was  aufs  neue 
die  große  Regsamkeit  in  den  hiesigen  Metallmdustrien  illustriert.  Der  I'l^p  irt 
ging  allerdings  von  58780000  Pfd.  auf  53252000  Pfd.  zurück,  was  aber 
hinlänglich  dm-ch  die,  aus  den  bekannten  Gründen  temporär  reduzierten 
englischen  Bezüge  erklärt  wird.  Die  sichtbaren  Vorräte  erfuhren  die  ver- 
hältnismäßig unwesentliche  Zunahme  um  2  698  000  Pfd.  Die  großen  Pro- 
duzenten bleiben  dem  Markt  nach  wie  vor  fern,  und  nur  aus  zweiter  Pfand 
ließ  sich  Kupfer  während  des  ersten  Teiles  der  Woche  zu  reduzierten 
Preisen  kaufen.  Standard  Kupfer  notiert  nun  15,40— i  5,70  c.  p.  Pfd.  gegen 
Kasse. 

Zinn.  Ein  ungemein  kräftiger  Ton  herrschte  dieses  Mal  wieder 
auf  dem  Zinnmarkt,  da  aus  London  anregende  Berichte  vorlagen  und  die 
■hiesigen  Verbraucher  lebhafte  Nachfrage  ergehen  ließen.  Straits  galt  bei 
Scliluß  46,10 — 46,50  c.  prompt  imd  46,05 — 46,50  c.  zur  späteren  Lieferung 
im  gegenwärtigen  Monat. 

Roheisen.  Auf  dem  hiesigen  Lokalmarkt  wurde  dieses  Mal  nur 
wenig  Roheisen  gehandelt.  Nördliches  Gießercieisen  Nr.  2  notiert  ün- 
verändert  15  — 15,50  Doli,  'und  südliches  graues  Schmiedeeisen  14,3/^  —  15 
Dollar.  Im  Gegensatz  ,zu  allen  andern  Mittelpunkten  der  Roheisenproduk- 
tion, scheint  der  Ton  in  Pittsburg  in  dieser  Woche  weniger  fest  als  bisher 
gewesen  zu  sein,  wiewohl  auch  da  die  Roheisenablieferungen  in  ungeheurem 
Umfang  fortdauern.  Die  denkbar  größte  Aktivität  herrscht  in  der  Stahl- 
industrie, und  es  beginnt  sich  nun  ein  gewisser  Mangel  an  RohstaU  fühlbar 
zu  machen.  Die  Folge  davon  ist,  daß  Käufer  sich  neuerdings  überbieten, 
und  50  c.  bis  i  Doli.  Arifschlag  offerieren,  um  prompt  bedient  zu  werden. 
Stahlknüppel  wurden  weiter  um  2  Doli,  erhöht.  ■  Die  Barren-  und  Blech- 
walzwerke haben  ihre  Gesamtproduktion  bis  Ende  des  dritten  Quartals  ver- 
kauft. Auf  Weißblech  und  Walzen  laufen  fortgesetzt  große  Aufträge  ein. 
Die  Hauptkäufer  bilden '  aber  nach  wie  vor  die  Eisenbahnen.  Die  Pro- 
sperität der  Stahl-  und  Eisenindustrie  erscheint  für  den  Rest  des  Jahres 
g'^sidrert. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasg-ow,  den  10.  Mai  191 2. 
Unter  dem  Einfluss  der  schwächeren  Fonds-Markte  eröffnete  der  Glasgow 
Roheisen-Warrant-Markt  am  Dienstag  sehr  flau  uad  wurde  ein  grosses  Geschäft 
bis  herunter  auf  53,3  Kasse  getätigt.  Der  feste  Ton  der  amerikanischen  Kabel- 
nachrichten sowohl  als  die  täglich  stark  abnehmenden  Lagervorräte  zeigen  jedoch, 
dass  der  Rückgang  durch  die  gegenwärtige  Geschäftslage  nicht  gerechtfertigt  war 
und  trat  alsdann  eine  scharfe  Besserung  ein,  sodass  der  Markt  heute  nachmittag 
fest  mit  53, II  für  Chleveland  Warrants  schliesst,  oder  3d  höher  als  letzte  Woche, 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  70  —  i  Monat 
Qeveland  53,3^/2  bis  53, 11    Schlusskäufer  53,11  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschifiungen  ab  Middlesbrough : 

Erste  vier  Monate 
1911  1910  1912  1911 

35518  31692  434623  399306  t 

Roheisen  in  den  öfientlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31,  Dezember  1 9 1 1 

—  —  looo  t 

Middlesbrough: 
14472  —  5366341 


Mai  bis  9. 
1912 

28  254 


9.  Mai 
1000 


374  622 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

KT  i  d  d'  f  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  den  1 1 .  Mai. 

R-oh  eisen.  Der  Roheisenmarkt  ist  entschieden  fester  geworden. 
Entgegen  aller  Erwartung,  arbeiten  die  Hochöfen  noch  immer  schlecht,  su 
daß  Lieferanten  gezwungen  sind,  sich  an  die  Warrantlager  zu  lialtcn, 
welche  jn  diesem  Monate  durchschnittlich  um  2000  Tonnen  täglich  zurück- 
gegangen sind.  Die  Verschiffungen  betragen  im  Mai  bereits  32000  Tonnen. 
Dies  treibt  die  WaiTantpreise  höher.  Von  53,31/2  am  IDienstag  gelangten 
sie  auf  53,111/2-  Effektives  Nr.  3  G.  M.  B.  stellt  sich  auf  54,6,  Nr.  i,  m 
kleinen  Posten,  auf  59,6,  Häm'atit  sehr  fest,  aus  zweiter  Hand,  70,6, 
während  Fabrikanten  71  fordern;  alles  netto  Kasse  für  prompte  Lieferung, 
mit  entsprechenden  Aufschlägen  für  später.  In  den  Warrantlagern  sind 
jetzt:  372425  Tonnen,  wovon  357542  Tonnen  Nr.  3  G.  M.  B. 

'K  o  h  1  e  n.  Es  sind  genügend  Aufträge  vorhai:iden,  doch  konnten  sich 
Preise  nicht  behaupten,  wicil  es  an  Verschiffungs'gelegenheiten  fehlt.  Sobald 
Dampfer  wieder  leichter  erhäldich  sind,  wird  dies  auf  Preise  einwirken. 
Durch  die  Betriebsstörung  der  Koksöfen,  welche  hauptsäcUich  die  Roh- 
eisenknappheit veranlaßt  hat,  kommt  \iel  Cokingkohle  auf  den  Markt. 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  B.  Dampfkohlen  14,9, 
,IIa.  Newcastler  Steamis  112,9,  Dampfkleinkohlen  9, —  bis  10,6,  Beste 
Durhanl  Gaskohlen  14,  IIa.  Qualitäten  Gaskohlen  13,  Bester  Gießerei- 
koks 23,  Bester  Gaskoks  18,  alles  fob.  der  betreffenden  Verschiffmigshäfen. 

Seefrachten  gehen  fast  sprungweise  höher.  Nach  Genua  z.  B. 
■war  die  Rate  bei  Ende  des  Streiks  7,6  bis  8,—,  jetzt  ist  schon  11,6  be- 
zahlt worden;  Kronstadt  ging  innerhalb  vierzehn  Tagen  von  4, —  auf  5,3, 
woÄU  Dampfer  für  mehrere  Reisen  gesucht  werden.  Die  Linien  von  Hüll 
erhöhten  frühere  Raten  bis  5,—  per  Ton  'uni!  6  d.,  über  5, —  bis  10  um  i,— , 
und  über  10  um  1,6  per  Ton. 


Form-  und  Kernsande 
Hochfeuerfeste  Nasse 
Geblfise- Kiese 


für  alle 
Gussarten 


(S.  K.  34) 


in   allen  Körnungen 


liefern  billigst 


Ml 


7ormer«-Derkzettge. 

Lager  von  Bedarfsartikeln  für  Eisengiessereien,  Gelb-  u. 
Metallgiessereien,  Modelltischlereien  u.  Maschinenfabriken. 

Bruno  Jahn  vorm.  ji.  SchndDers  Wwe. 

Erste  sächs.  Formerwerkzeug-Fabrik. 

Eeipzig-Eindenau,  Ifitzcner  Strasse  27. 

LEHTZ  &  ZIHHERHANH 

6IESSEREIIVIASCH1NENGESELLSCHAFT  m  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


CO 


ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


CO 


CO 


IT  Drucksandstrahlgebläse  D.R.P.  1 

für  alle  Zweige[^der  Industrie   

Rotationstische  <>  Sprossen tisclie  <>  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    o  Speziatlconstrulitionen 

Auslnndsiialente  Auslandspatente 


Schmiedeeis.  Formkasten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H>i  Leipzig. 

Gothisches  Bad.  . 


Ein  Versuch  überzeuyt  sofort! 


Wenn  es  darauf 
ankommt, 


Die  Rentabilität  wird  gunstiger. 


Emailller-Oelen 


jetzigen  Feuerungen  verschwinden 
und  an  deren  Stelle  die 


zu  besitzen,  die  viel  leisten, 
prima  Ware  erzeugen,  sehr 
wenig  Brennstoff  ver- 
brauchen, so  müssen  die 


treten. 


Sommersclien  Gasfeuerungen 

Oarantierte  E^rsparnis  40-TO**/o 

Feuerungsbedienung  spielend  einfach. 

Ingenieur  Sommer,     Technisches  Bureau 


Berlin -Wilmersdorf. 


Uhlandstrasse 
142. 


für  industr.  Feuerungs-Anlagen. 
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Bilanzen 

Vereinigte  Esciiebacli'sche  Werlce,  Akt. -Ges.,  Dresden 

Nach  dem  uns  xorliegcnden  Geschäftsbericht  brachte  das  fahr  1911 
einen  flotten  Geschäftsgang.  Der  Umsatz  betrug  6776061,14  Mk.,  alsd 
512284,78  Mk.  mehr  als  im  Jalu-e  1910.  Die  im  Jahre  1910  im  Rade- 
herger Emaillierwerk  begonnenen  Vergrößerungsbauten  wurden  im  fahre 
1911  vollendet,  so  daß  daselbst  die  Warenerzeugung  schon  Mitte  1911 
erhöht  werden  konnte.  Die  Fabrik  in  .Aussig  machte  im  [ahre  191 1 
■weitere  Fortschritte.  Das  Werk,  das  bisher  den  elektrischen  Strom  \ vim 
stäatischen  Elektrizitätswerke  in  .Aussig  bezog,  erhielt  eine  eigene  Kraft- 
anlage zur  Erzeugung  \on  Elektrizität  für  die  Maschinen  und  die  Be- 
leuchtung. Auf  den  Mobilien-  und  Imnvobilienkonten  betiiigcii  die  Zug;inge 
42 1  865,03  .  Mk.,  woN  on  allein  auf  die  Vergrößerung  des   Kni.nllierw  erkes 


nebst  Stanzerei,   Gießerei  und  \'erzinkerei 


,  i4,iK)   ,Mk.  (.-iitfallen.  Die 


.\bschreibungen  betrugen  163  150,67  Mk.  Auf  das  Reparaturenkonto 
den  65487,21  Mk.  als  l'erlust  gebucht.  Der  Reingewinn  betrug  im 
fahre  191 1  151  6io.gi  Mk.  mehr  als  im  \'orjahre.  In  .\nbetru:ht  der 
benötigten  Betriebsmittel  und  der  jetzigen  schwierigen  i  It-ldliesch.iffung 
kann  der  Generah-ersammlung  die  \'erteilung  einer  Imheren  Dixidende 
als  in  den  \"orjahren  nicht  vorgeschlagen  w  erden.  Aus  dem  R  e  i  n  g  v  w  i  11  n 
des  Jahres  191 1  von  870444,62  Mk.  sind  m  GemaßlieU  \  on  ^  28  des 
Gesellschaftsvertrags  zu  überweisen:  1.  an  den  \'orstand  /u  Tantiemen 
für  die  Direktoren  und  Beanuen  sowie  für  den  ..Beamten-  und  Arbeiter- 
fonds" insgesamt  10  Proz.  87  044,46  Mk!.,  2.  an  die  Vorzugsaktioiiare  eine 
Dividende  von  5  Proz.  50000  Mk.,  3.  an  die  .Aktionäre  eine  Divi- 
dende von  5  Proz.  150000  Mk.,  4.  an  den  .Aufsichtsrat  eine  rantieiiie 
von  3  Proz.  17502  Mk.  Hierzu  A'ortrag-aus  dem  Jalnc  lyio  ti8  8i(),93  Mk. 
Demnach  bleiben  zur  \'erfugung  der  Gencrahei Sammlung  684715,09  Mk. 
—  Der  Geschäftsgang  in  den  ersten  Mon.iteu  dieses  Jahres  war  ein  recht 
guter.  '  , 

Hugo  Schneider,  Akt.-Ges.,  Paunsdorf-Leipzig 

Dem  Geschäftsbericht  entnehmen  wir  folgende  Mitteilungen:  Während 
die  Leipziger  Werke  einen  Airfschwung  verzeichnen  konnten,  h.it  die 
.Metallfaden-Lanipenfabnkation  einen  erheblichen  \'erlust  gebracht.  Dieser 
wurde  in  dei  H.uiptsache  \eranlaßt  durch  Ereignisse  unvorhergeselieiier  Art 
in  bezug  auf  I- alirikation  und  Personal  im  Verein  mit  der  un\  ei  nmteh 
eingetretener  großen  Herabsetzung  der  \'crkaufspreise  seitens  der  führen- 
den Werke  der  Branche.  Die  Deckung  des  \'erlustes  konnte  aus 
dem  Gesajriterträgnis  unter  Zuhilfenahme  der  hierfür  bestimmten  Sonder- 
Rücklagi  in  Höhe  von  150000  Mk.  aus  1910  erfolgen.  Der  verbleibende 
Gewinn  gestattet  bei  ca.  100000  Mk.  höheren  regulären  .Abschreibun- 
gen al3_  wie  im  \'orjahre  und  einer  E.xtra-Rückstellung  von  105000  Älk. 
eine  Dividende  von  10  Proz.  in  X'orschlag  zu  bringen. 

Die  Umsätze  des  \erflossenen  Jahres  betrugen  in  allen  /Abteilungen 
einschließhch  des  lLigen\  erbrauches  in  den  Erzeugnissen  unseres  Messing- 
werkes  insgesamt  17227,220  Mk.  gegen   14663362  Mk.  im  Vorjahre. 
JUiclierschau 

Handeis-  und  Firmenregister. 

Blankenhain,  Thür.  Seidel  &  Co..  'Tliüringer  Kmist-Emaillierwerk. 
Tannroda.  Die  offene  Handelsgesellschaft  ist  aufgelöst.  Das  unter 
ihr  betriebene  Geschäft  ist  mit  allen  .Aktiven  und  Passiven  unter  Bei- 
behaltung der  Firma  ouf  die  Firma  Seidel  &  Co.,  Kun.st-Emaillierwerk, 
Cieseilschaft  mit  beschränkter  Haftung  in  Tannroda,  übergegangen. 
Seidel  &  Co.,  Kunst-Eiuaillierwerk,  Gesellscliafl  mit  Ijcschrankler  Haf- 
tung, annroda.  Das  Stammkapiial  betragt  40000  Mk.  Geschäftsführer 
ist  der  Ingenieur  Isidor  Sbar  vel  Zliar  in  Tannroda. 

D  a  11  z  i  g.  „Maschinenfabrik  .August  \'uelcker"  in  Danzig,  Inhaberin  \er- 
witwete  Frau  .Anna  Voelcker  geh.  \'a-.el  111  l);iiizig:  Jetziger  Iiib.-iber 
ist  der  Techniker  Friedrich  Vueleker  m  I)an/;ig.  '  Die  Prokurri  des 
Friedrich  Voelcker  und  Paul  Lemberg  ist  durch  Uehergang  de^  Ge- 
schäfts erloschen.  Die  Firma  ist  geändert  in  ..Masclnneiifahrik  Friedrich 
Voelcker". 

Darmstadt.  Mas.  Innenf  d)nk  Ileyl,  Gesellschaft  nut  beschränkter  Haf- 
tung, Darmstadt.  Die  GeselKehaft  ist  dm.  h  Bes.  hluß  der  Gesells,  h  iil 
vom  8.  März  1912  .lufgelost.  Der  .M'iilien-e  Ges(  haftsfuhrer  P.iul 
Jungblut  ist  Liquidator. 

Dessau.  Jonitzer  Gasapparale-  und  Maschinenfahrik.  Gesellschaft  mit 
beschränkter  Haftung,  zu  Joiiiiz  hei  Dessau.  Durch  Besclilul.l  der  Ge- 
sellschafterversamiiilung  vom  25.  .Marz  1912  Miid  die  §5^  4  und  g  des 
Gesellscliaft\ertrages  nach  nidierer  MaLlgabe 
kolls  gehindert. 

(;<)rlitz.    (iruhiie.  Neuiiiairi  &  Cu..  M.aschinen- 

(ieselNeh.-ift  mit  hescliraiikter  Haftung  in  G.irlitz.  Der  Ma^cIlilU■n^)a^er 
( Werkmeister  )    Carl    Neumaiui    i-t    aK    ( ieschaftsfulu  er  [lUsgeschiedeii. 

Hagen  l^Westf.J.  Eisen-  und  Mct.tll waren- 1 ndustne  [ul.  Ri-ieluvild  \- 
Co.  zu  Hagen.  Die  Gesellschaft  ist  aufgelost.  Der  bisherige  Gesell- 
schafter Kaufmann  Julius  Reichwald  zu  Hagen  führt  ckis  (k-si  hifl  unter 
unveränderter    Firma   als    Einzelkaufmann  fort. 

H  a  m  m  ,  Westf.  A.  H.  Meier  &  Co..  Maschinenfabrik  und  Ei,sengielierci, 
Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  in  Hamm.  Durcli  Beschluß  der 
Gesellschafter  vom  3.  .April  1912  ist  das  Stammkapital  auf  90000  Mk. 
erhöht  worden. 

II  o  h  c  n  1  i  m  h  u  r  g.  Aktiengesellschaft  Vereinigle  Walz-  und  R.ilii  enwerke 
vorm.  Friedr.  Boecker  Ph.\  Sohn  &  Co.  und  iM-iedrich  König  zu  Hohen- 
limburg. Die  Prokura  des  Kaufmanns  Werner  \-.  Aleding  zu  Hohen- 
limburg ist  erloschen, 

Dresden,  Dresdner  Met.dlschmelze,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haf- 
tung in  Dresden,  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Einschmelzung 
von  Zinn  und  andern  Metallen.  Herstellung  von  Lötzinn  ud  A'ertrieb 


des  A'crsammlungsprolo- 
und  -KppJirale-Bauanst.alt. 


r Stätten 
Oefen 


Heizung  grosier 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  utw. 
Die  grösste  Nummer 
genügt  für  Raum  bis 

6000  obm. 
Vl*l«  Tanaend«  Im 
(1541)  BatrUb. 
—  RIppenrobre.  ^— 
Hartgu**  -  Rostttäbe. 

Joseph  Uögele, 

Abt, ;  Niannheimer  Eisengiesstrei 
und  IVIasthinenbauaiistall 

Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Elsen - 
sieBerei  &  Masthin»nbau-t.-C.) 


ffloH-Foim- 
BoMeo"  -ZahleD 


Konltoll- 
Fabrik- 
maikei 

gepr.  Firmenichildchen 


Metall  wareu  fabrili 


liefert  sehr  billig,  gesieljt  oder  iiiiKi'siebl 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


Hochfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton.  34  SK. 

Naschinenformsand  in  3  Qual. 

Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübel  n— L  o  m  m  a  t  z  s  c  h) 

Adolf  SDrössig,  Lommatzscli, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Qegr.  1868 


SPEZIA  LITÄT 


TiegelschmelzSfeti 

tilr  ilucUl  ^i  liiiii('ill);iriMi 
Schmiedeeisenguss, 
"pnnir' Stahlguss  u,  Temper- 
gllSS,  mit  l!oze|itcii  1111(1 
.\i  li('ilsan\veismi)J:cM,  an- 
ci  kimnt  viirziigl.  sclimcl- 
zond,  iils  .iiK'h  lU'lail- 
ziMcliiiuiiK'.  für  Temper- 
öfen,  Trockenöfen, 
Kupolöfen  nnil  Tiegel- 
öfen        III  ZWPCklMlI- 

siu'ochciuloi'.  inodornstcr 
.\iisFilliniiig;.  liel.  billiji'st 

Oeorg  iiier.  Giesserei-Ingtnieur,  [Ölli-Solz. 


Der 


Fmpuäer 


der 


DeotsElienForiD-Mwerke 

Berlin  SO.  26,  Skalitzerstr.  9 
ISO  IWark  p.  100  kg 


ist  der  bette  und  bllllgtt« 

ERSATZ  (im) 

tttr 

Lykopodium. 

Ein  Versucb  wird  dies  bestitifen. 

Proben  auf  Verlangen  gratis  u.  franko 
— "         Vertretei"  gesucht.  


Fritz  Thomas,  Neuss  iZ\ 


Rhein, 


»llelnlger  Fabriltant  der  Parallel-Schraubstöclib 
„System  Koch'' mit  eingesohwalbten  Stahlbacken. 
woTon  vielo  Tausende  Im  Betrieb  sind,  »Ueiii 
500  StUofc  bei  der  Kpl.  Bewehrfabrllt  In  Danila. 

Speolalitkr.  .^IB^^  ^er°» 

^^^^^  Maaohlnen-  ona 

Rohriohraub- 


aeietilicb 
geschützt. 


itöoke,Drahbant' 
Mitnehmer  mit 
Klemmbaclie, 
unzerbrechliche! 

Holzfeilenheft  etc 
Lieferung  ab  LaBjOi 


Magnet -Apparate 


Magnetische  Spannfutter-  und  Plansctieiben 

Eisen  -  Ausscheider 
Magnet  -  Trommein 
Scliutz  -  Magnete  :: 
Lastliebe  -  Magnete 

Magnet-Werk  S.-7i:Eisenacl)  XIII. 

Spezialfabrik  für  Elektromagnet-Apparate. 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Durch  ihre  Billigkeit  und 

Vorzüge  der  heste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile, 
(iratisniuster  znr  A^erfUg'üng-. 

CtiemlsclieFabrikßnDr.Kurt  Albert 

Biebricli  a.  Rii. 


Formerstifte 


und 


fabriziert  und 
liefert  billigst 


Paul  SchimmelpfenniS, 


'■"s,"""  Hüriie  i.  W. 


1  cnisprecher 
301. 
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von  Bleiwaren.  Die  Gesellschaft  ist  auf  die  Zeit  bis  zum  30.  ^Sep- 
tember  191 7  beschränkt.  Das  Stammkapital  beträgt  20000  Mk.  Zum 
Geschäftsführer  ist  bestellt  der  Kaufmann  Kurt  'Alexander  Willkomm 
in  Dresden. 

•P  ü  1  k  e  n.     Süchlelncr   Formsandvverke,    mit    beschränkter    Haftung,  zu 
Süchteln.    Gegenstand  des  Unternehmens  ist  der  Erwerb,  der  Betrieb 
und  die  Auslicutung  von  Formsandgruben  in  Süchteln  und  Umgebung 
sowie  der  Vertrieb  einschlägiger  Artikel.     Das   Stammkapital  beträgt 
20000   Mk.     Die   Geschäftsführer    sind:    Kaufmann    Peter    Mollen  zu 
Süchteln  und  Kaufmann  Erwin  Kirch  zu  Wermelskirchen. 
I)  II  s  s  e  I  d  o  r  f.    Aktiengesellschaft  Neußer  Eisenwerk  vorm.  Rudolf  Daelen 
m  Düsseldorf-Heerdt.     Die  Prokura  des  Stephan  Gesell  ist  erloschen. 
(,cra.  Reuß.     Maschinenfabrik'  &   HartguBwerk  A.   Plarwig,  Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung,  in  Gera.     Nach  dem  Beschluß  der  Gesell- 
schafter vom  22.  März  1912  sind  die  §§  3.  5  und  g  des  Gesellschafts- 
\ertrages,  betreffend  das  Geschäftsjahr,  die  Verteilung  des  jährlichen 
Reingewinns  und  das  Gehalt  des  Geschäftsführers,  abgeändert  worden. 
Iburg.     Rothenfekler    Blechwarenfabnk    und    Verzinkungsanstalt,  Filiale 
des   Langscheder   Walzwerk   und   Verzinkereien,   Aktiengesellschaft  ni 
Das  Grundkapital  ist  um  75000  Mk.  auf  900000  Mk. 


Bad-Rothenfelde, 
herabgesetzt. 
IC  i  ri  c  h  b'  e  i  m  und 
Rudolf  Geiger 


T  e  ck.      Gießereimaschinenfabrik  Kirchheim-Teck 

^  ^    „^.^  Die    Firma   ist    erloschen."  Gießereimaschinenfabrik 

Kirchheim  und  Teck,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung.  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist  der  Bau  und  Vertrieb  von  Gießerei- 
maschinen. Der  Gesellschaftsvertrag  wurde  am  23.  April  1912  errichtet, 
Geschäftsführer  sind:  Rudolf  Geiger,  Ingenieur,  und  Adolf  Joseph, 
Kaufmann,  beide  in  Kirchheim  und  Teck. 
W  i  s  s  e  n  ,  Sieg.  „Vereinigte  Stahlwerke  van  der  Zypen  und  Wissener 
Eisenhütten,  Aktiengesellschaft  in  Cöln,  Zweigniederlassung  Wissen 
a.  d.  Sieg".  Dem  Oberingenieur  Heinrich  Generotzky  in  Mülheim  am 
Rhein  ist  Gesamtprokura  erteilt. 


Kleine  Mitteilungen 


Konsulent  für  Emailleindustrie. 

Dr.  fulius  Grünwald  hat  sich  ab  i.  Mai  d.  J.  in 
ni-cher  Konsulent  für  die  Emiailleindustrie  niedergelassen 
Wien  II./3,  Postfach  33  (Austria.) 


Wien  als  tech- 
Briefadresse : 


England.  Eisenstatistik. 

iWonaf   Mär  z  ■  1912. 

Der  Einfluß  des  in  den  Kohlendistrikten  herrschenden  großen  Streiks 
äußerte  sich  in  fast  allen  Industrien.  Ausnahmen  bilden  nur  die  Baum- 
Avollen-,  Strumpfwaren-,  Spitzen-  und  Schuhwai'enbranche. 

In  dßn  Eisenerzgruben  wurde  nur  3,01  Tage  pro  Woche  ge- 
arbeitet; gegen  5,01  im  Februar  er.  und  5,97  vor  einem  Jahre.  In  den 
Zinngfu-ben-lärh-mte  der  drohende  Kohlenmangel  die  Arbeit;  gegen 
Ende  des  Monats  erfolgten  viele  Entlassungen.  In  den  Bleigruben 
von  Nord-Wales  wurde  die  Arbeit  eingestellt.  In  Weardale  wm-de  mit  ab- 
gekürzter Arbeitszeit  gearbeitet.  Auch  der  flotte  Betrieb  m  Matlock  zu 
Anfang  des  Monats  endete  gegen  Ende  mit  Einstellung  der  Arbeit. 

In  den  Roheisenhütten  kam  die  Arbeit  fast  zum  Stillstand. 
10  Prozent  der  Hochöfen  waren  schon  am,  2.  März  ausgelöscht:  in  ^der 
nächsten  Woche  ruhten  2/3  aller  Hochöfen;  nur  13  Prozent  waren  Ende 
Bes  Monats  noch  im  Betriebe.  Es  brannten 
2.  3.:  259,  9.  3.:  loi,  16.  3.:  71,  23.  3.:  45,  30.  3. 

Eingeführt  wurden  im  März  1 9 1 2  :  42 
174225  Tonnen  weniger  als  im'  Februar  er.  und 
als  im  März  191 1. 

Ausgeführt  wurden  hfi  März  1912 
•95  695  Tonneu  mehr  als  im  Februar  er.  und 
März  191 1. 

In  den  Eisen  -  und  Stahlwerken 
60  Prozent  der  Arbeiter  außer  Besch-äftigung. 
gearbeitet:  24.  2.:  490000,  2.  3.:  500000,  9. 


24- 


284. 


Flochöfen : 
38. 

1  507  Tonnen  Eisenerze : 
212832  Tonnen  weniger 


162687  Tonnen  Roheisen; 
70  228  Tonnen  mehr  als  im 


waren  in  der  dritten  Woche 
Es  wurden  Arbeitsschichten 
3.:  323000,  16.  3.:  2^3000, 


23.  3.:  190  00c.  Die  Ai'beiterzahl  war  Ende  März  um  61,3  Prozent  gegen 
Februar  und  57,2  Prozent  gegen  das  Vorjahr  gefallen.  Die  Schiohtenzahl 
betrug  345000  weniger  als  im  Februar  und  292000  weniger  als  im 
März  vorigen  Jahres.  Von  gemeldeten  41  369  Arbeitern  waren _am  23.  März 
3254  in  Eisenwerken,  29,431  in  Stahlwerken,  8684  in  gemischten  Betrieben 
beschäftigt.  Davon  14685  in  Sheffield  und  Rotherham,  wo  sich  die  Arbeit 
nni  besten  hielt,  während  Leeds,  Bradford  und  der  Clevelanddistrikt  bedeu- 
tende Ausfälle  zeigten. 

Eingeführt  wurden  im  März  1912  an  Eisen,  Stahl  und  Fabri- 
katen 133503  Tonnen,  oder  17  001  Tonnen  weniger  als' im  Fe'bruar  1912 
und  46762  Tonnen  weniger  als  im  März  191 1. 

Ausgeführt  wurden  im  März  191 2  an  Eisen,  Stahl  und  bez.  Fabri- 
katen 28c/ 790  Tonnen,  oder  63373  Tonnen  mehr  als  im  Februar  1912  und 
42292  Tonnen  mehr  als  im  März  1911. 

Von  .489  Z  i  jj^n  plattenbetrieben  im  Februar  arbeiteten  Ende 
März  nur  76 ;  von  68  Stahl  plattenbetrieben  nur  8   und  zum  Schluß 
keins.  Der  Export  zeigt  aber  hier,  wie  überall,  noch  günstige  Ziffern. 
Ausgeführt  wurden    im    März  1912,  gegen 

Zinnplatten   47.744  t 

Schwarze  Platten   .    .    .    .       6  151  t 

Eingeführt  wurden   im  März    1912,  gegen 
Messerschmiedewaren.    .    .     16,643  S, 

Kurzwaren  107,088  » 

In  den  Maschinenfabriken  ergab  sich  ein  bedeutender  Rüc 
gang  der  Produktion;  die  Ausfuhr  war  noch  günstig. 

Eingeführt  wurden  im  März  19 12  Maschinen  im  Werte  von 
607967  Lsterl.;  98398  Lsterl.  mehr  als  im  Februar  er.  und  30340  Lsterl. 
mehr  als  im  März  191 1. 

4  US  geführt  wurden  im  März  1912  Maschinen  im  Werte  von 
2  799  172  Lsterl.;  452  516  Lsterl.  mehr  als  im  Februar  er.  und  33  733  Lsterl. 
mehr  als  im  März  191 1. 

In  den  Metallwarenfabriken  hielt  sich  trotz  des  Streiks  die 


Februar  191 1 
42,685  t 

5  435  t 
Februar  1 9 1 1 

11,153  fi 
101,023 


und  März  'gil 
40,842  t 
4  892  t 

und   März  1 9 1 1 
12,989  £ 
1 11,193» 


Giessereimaschinen  - 

Kirchheim -Teck 


iefert  erstklassige 


Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


ca.  907o  Kieselsäure» 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH» 

J>ölau  (BezirR  Halle) 


Chaniotte-6teine 


Jaeger-Gebläse 


haben  guten  Ruf. 


Pumpen-  und  Gebläse-Werk  C.  H.  Jaeger&Co. 

Ijeipzis  -  Plagwitz. 
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Golden»  Medaillen. 


f. 
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In  englisch.  StßinkohlenstauU 
Holzkohlenstaul) ::  Tonmehl 
Chamottemetil  ::  Colismehl 


CARL  SCHUTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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Kernsand  -  Bindeöi 


für 


Radiatoren-  u.  Kesseigiiederkerne  usw. 

liefert  in  bestbewährter  Qualität 

C.Schiemangk,  Lollar  (Oberhessen). 
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Billige  ! 


verzinnte   25/25x11/4  mm,  1  Stift  5  mm  M.  ],20  per  100  St. 

UnrnhKrlirhnn    40,'25Xll/.>     „      1  6     „      M.  1,50     „     100  „ 

iternDumaien  50/40x2  '  ..    1    ..   r  „    m  2  so  ,.  ino  „ 


Billig! ! 


verzinnte 

Kernnägel  mit 
breiten  Köpfen 


50;25XlV4 
65/33X1V2 
80/40  XlV" 


M.  2,1 
M.  2,— 
M.  3,— 
M.  3,90 


100 
100 
100 
100 


2     21/2     3      3'/2     4       5  Zoll 


.»^.vn    per  1000  St.  M.  2,50,  3,—,  3,75,  4,25,  5,—,  7,— 

 -  Sofort  ab  Lagervorrat  lieferbar. 

Doptmundei*  Kernstiitzen  -  Fabrik  a:  Dortmund. 
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Arbeit  ziemlich  gut.    Der  Prozentsatz  der  Arbeitslosen  stellt  sich  auf  8,6; 
gegen  1,3  im  Februar  er.  und  2  Prozent  im  März  191 1. 
Ausg'eführt  wurden: 

62,069  s  51,512  £ 

232,03s  »  256,283  » 


Messerschmiedewaren 
Kurzwaren. 


Handwetkzeuge  217,594  » 


190,657  » 


70,367  Ä 
236,035  » 
228,963  -> 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


,E.  de  Haen  chemische  Fabrik  „List"  in  Seelze  bei  ll,imiij\n,  I'rci.s 
liste  April  1912.    Unsere  Leser  werden  besonderes  liurn^.c  für  du-  \i>tie- 
rungen  in  Legierungen  haben,  die  allein  6  Seiten  umfassen.    Die  Preisliste 
M'ird  Interessenten  auf  \\'unsch  gratis  zur  \'erfügung  gestellt. 
Wie  man  sein  Geld  vermehrt.    Ein  Ratgeber  für  Priv.ulcuto,  die  ihre 
Kapitalien  nutzbringend   und   sicher  anlegen   «ollen.  Herausgegeben 
von  P.  Ch.  Martens,  Handelslehrer.    Dritte  \ernu-hrte  und  \erbesserle 
Auflage.  Preis  1,80  Mk.,  gebunden  2.40  Mk,  \  erlagsanstalt  Enul  .Abigt, 
Wiesbaden. 

Die  Kapitalanlage  ist  ein  schwieriges  Gebiet  für  den  Unkundigen, 
der  nur  zu  leicht  geneigt  ist.  den  Ratschlägen  gewisser  Bankgesi  hafte  zu 
vertrauen,  oder  sich  von  ihren  .Agenten  bereden  zu  lassen,  um  zu  spät  die 
Tatsache  eines  Reinfallen  zu  konstatieren.  Um  zur  größten  X'orsicht  zu 
mahnen,  zeigt  der  \'erfasser,  wie  man  Bilanzen  und  Geschäftsberichte  prüft, 
imi  S'chiebiUJigen  ■oder  \'erschleierungen  zu  entdecken,  wie  die  Kurs- 
zettel zu  lesen  sind  usw.  Ferner  deckt  er  dw  Manipulationen  der  Schwind- 
ler auf,  die  auf  den  \-erschiedensten  L^mw  egeii  zu  deni  Gelde  der  uner- 
fahrenen Pri\,itleute  und  besonders  der  Kleinkapitalisten  zu  kommen  wissen. 
Die  weiteren  .Abschnitte  des  Buches  behandeln  eingehend  Geld  und  Geld- 
verkehr, Banken  und  ihren  Geschäftsverkehr,  Börsengeschäfte  sowie  alle 
erdenklichen  Formen  der  Kapitalanlage,  wobei  vor  allem  die  sichere  Unter- 
bririgung  des  Geldes  behandelt  wird.  Die  leicht  verständlichen  .Ausfüh- 
ritfigen  \'\ei^len  jedem  Interessenten  von  gro'Bem  Nutzen  sein. 

Die  Zentral-^Luftheizung  für  das  Einfamilienhaus.  Eine  hygienische 
und  praktisc"he  L'ntersuchung  \  on  Dr.  med.  Willy  Scheibe,  König]. 
Brunnenarzt  in  Bad  Stehen.  Preis  60  Pfg.  Westdeutsche  A'erlags- 
gesellschaft  m.   b.    H.,  Wiesbaden. 

Der  bekannte  Königl.  Brunnenarzt  Di  .  Seheibe  behandelt  in  der  vor- 
liegenden Schrift  dieses  viel  erörterte  Thema  vom  h\gienischen  und  ökono- 
mischen Standpunkte  aus  in  leicht\ erstandlicher  Form.  Wer  über  Mängel 
der  Heizung  klagen  muß  oder  eine  neue  .Anlage  bealisi(-]uigt,  wird  die 
Schrift  sicher  mit  Interesse  lesen. 

Sammlung  Berg-  und  Hüttenmännischer  Abhandlungen.  Heft  95. 
Gerke,  .Arthur,  Dipl. -Bergingenieur,  Die  maschinelle  .Abbauf/irderung 
in  ihrer  Bedeutung  für  die  Eisenindustrie.  Mit  1  Tafel.  Preis  i  Mk. 
\'eiiag  von  Gebrüder  Bdhm,  Kattowitz  O.-S. 

Im  vorliegenden  Si.iulerabdruck  aus  der  ,,Berg-  und  Hüttenmännischen 
Rundschau"  behandelt  der  \'erfasser  die  Vorzüge  der  maschinellen  .Abbau- 
förderung gegenüber  dem  Strebbau  unter  Zugrundelegung  der  neuzeit- 
lichen .Abbaufördereinrichtungen,  wie  Schwingrutschen,  Förderbänder,  Con- 
veyor  und  Kratzer.  i 

Nachdruck  von  Preislisten,  Katalogen,  Klischees  usw.  Für  Fabrkanten 
und  sonstige  Bestohlene  herausgegeben  \on  der  Redaktion  des 
,,\'ulkan",  Frankfurt  a.  AI.    Preis  2  IMk. 

In  der  vorliegenden  Broschüre,  die  das  bezeichnende  Motto  ,,Du  sollst 
nicht  stehlen"  trägt,  veröffentlicht  die  industrielle  Zeitschrift  ,,\'ulkan", 
Frankfurt  a.  M.,  eine  der  Rechtsauffassung  des  Reichsgerichts  in  Fragen 
des  'unbefugten  Nachdrucks  von  Preislisten  und  Katalogen  entgegengesetzte, 
den  Bedürfnissen  der  Pra.xis  gerecht  werdende  Auslegung  des  Gesetzes. 
Nach  der  Rechtsauffassung  des  Reichsgerichtes  sollte  deren  Inhalt  meist 
keine  selbständige  unter  dieses  Gesetz  fallende  .Arbeit  darstellen.  Die 
.Arbeit,  welche  gleichzeitig  das  Ergebms  einer  bei  den  bekanntesten 
Maschinenfabriken  veranstalteten  Rundfragen  darstellt,,  verdient  .aufmerk- 
samste Beachtung;  sie  wird  hoffentlich  dazu  beitragen, 'der  Rechtsunsicher- 
heit und  dem  unlauteren  Treiben  gewisser  Kreise  ein  Eftide  Izu  bereiten. 
Die  SpezialStähle,  ihre  Geschichte,  Eigenschaften,  Behandlung  und  Her- 
stellung von  G.  Mars,  Dipl.-Ing.  Mit  143  .Abbildungen.  Vev]ag  \  on 
Ferd.  Enke,  Stuttgart  1912.  Preis  brosch.  17  Mk.' 
Das  Buch  hat  den  Zweck,  alle  die  über  die  Spezialstähle  zu  informieren, 
welche  sich  mit  deren  Herstellung,  Behandlung,  Verwertung  und  Studium 
beschäftigen.  Es  ist  sehr  sorgsam  und  gewissenhaft  alles  wissenschaftliche 
und  praktische  Alaterial  über  diese  Materie  in  dem  Buche  behandelt;  die 
Diktion  ist  klar  und  gut  verständhch,  so  daß,  das  Werk  auch  deair  nicht 
theoretisch  \'orgebildeten  empfohlen  werden  kann,  allerdings  nur  dann, 
wenn  die  zu  dem  Studium  nötigen  technischen  Kenntnisse  für  diese  Materie 
vorhanden  sind.  ^^  fj 


Verbund  alter  Herren  der  Königlichen  Naschinen- 
bau-  und  HOttenschule  Duisburg.  Eingetr.  Uereln. 

Monatliche  Versammlung  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  der  Stadt.  Tonhalle,  Duisburg  erste 
Etage  links,  i 

Sämtl  che  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Heckmann,  Duisburg,  Gerokstrasse  8,11. 

Beiträge  sind  zu  senden  an  den  Kassierer,  Herrn 
Fr.  Kuh\en,  Duisburg,  Wilhelmstrasse  15.  Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen . 

D  er  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  Gcschäftsleitcrn  seine  Vermittelung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  gründlicher  praktischer 
und  theoretischer  Ausbildung. 


Licht! 


Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugende Lampen  u. Laternen  stellen  sich 
—  das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht ! 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
yollkommener  Ersatz  für  KohleagasI  Kein  Docht!  KelnOeruchl 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M 

(inkl.  Leuchtmaleiial  und  Kiste  1,60  M.  mehr).    Lyra  mit  Qiühbreflner 

(1629)     20,50  M.  (inkl.  Leuehtmaterial  und  Kisle  2  M.  mehr). 

Gegeo  Naihnahme  oder  Voraiubeiahlung.  Wiederverkäufer  gisacht.  Illustr.  PreisksraDte  gratis  u.  frankt 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenst  .55 


(i726j  Fabrik  gegründet  1877 

fabrizieren  als  Spezialitäten  in  nur  erstklassigen  Qualitäten: 

BedarfsartiKei  für  Gipsserel  u.  Nodelischrelnerei 

F'ormerwei'kzeuge  -  - 

SV  Katalog  und  Preislisten  gratis  und  franko. 
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Kernsonil 


für  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien.  2430) 

I SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Temperglessereien  und  Kokillengiesserelen 

NeUfiSte  ErrUnoenSChaft'  ^-'i^'™!!  gebraudisfertlger  Formmasse  als  Er- 

satz  für  feuerfeste  Masse  für  Slahigiessereien. 

I  a  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854. 

Keine  Vertretungen !  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 

Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 

Telegr.-Adr.!  Zimmermann-Ratingen.     Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 

lAllMIIC#  7SbMBMAVBM9MM  Alleiniger  Besitzer  und  Liefe- 
|MUS|ilal   AllTliTItSriTICinny   rant  der  Eronenthaler  Gruben 

I       Kronenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 


Sdirocbifdienliolzkoblen-Stabll 
Scbroebifdies  liolzkoblen=eifcn ) 

Sdjtozbifdjes  f)oIzkol]len=Rol]eifen 
englifdies  Spezial-Rolieifen 

ffir  bic  oerfdilebcnftcn  3roc*e 

Deutfcties  koiilenftoffarmes  Roljelfen 

garantiert  nidit  über  2,8Vo  C 

für  Qualitätsguf^  aller  Flrt  liefern 


C.Poffcbl&Co.,Cübecl? 


Segrünbet 

:    !847  : 


Spezialsand  für  Formmaschinen  j 

und  Halberstädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder  | 

aut  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  ever^i. 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.  Liefere  ferner; 

la  roten  Ellricher  Formsand  fürl 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 
burger, sowie  sämtl.  Sorten  Hal- 
leschen Formsand.  ::  Gebläsekies 


f.E 

rrohweins  HalöenstadtBf  ^ 
Specialsaiid  für  Formmasctilneo 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.  42 


Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins 


Telephon:  Amt  IV, 


n.  10  94H. 


Telegr.- Adresse :  Remelted-BerliD 


Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Speilalltil:  Wolnioetall  DDd  IöIiIdd.  □  '^pi;«n^\^^'^.^Ä^rR"ü«^'Ä^^^ 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutsciien 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichlsctien 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  sesomte  Qiessereiproxis 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metalihandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Veriagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 

  Abonnement      Anzeigen 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg,,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  S,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein Iis  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen-Zeitung". 

V  V  V 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
•uchten  Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


Bedlnsuns:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigren  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.  Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  Rückporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  übernommen  werden. 
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Zum  Delegiertentage  des  Deutschen  Formermeister-Bundes. 

Willkoramen  in  Berlin! 


Zum  erstenmal  tagen  während  des  Pfingstfestes  die  Dele- 
gierten der  dem  Deutschen  Formermeister  Bunde  an- 
gehörenden Formermeister-Vereine  in  der  Reichs- 
hauptstadt und  finden  ihre  Berliner  Kollegen  zum  festlichen 
Empfange  bereit.  Es  ist  ein  Jahr  mühevoller,  aufopfernder 
Arbeit,  welches  der  Berliner  Verein  hinter  sich  hat,  denn 
ihm  fiel  die  Aufgabe  zu,  die  Reichshauptstadt  den  von 
auswärts  kommenden  Kollegen  gegenüber  würdig  zu  reprä- 
sentieren, was  auch  in  jeder  Beziehung  gelingen  dürfte. 

Die  Bundestage  sollen  Ja  in  erster  Linie  der  Förderung 
der  Fachinteressen  dienen,  also  ernster  Arbeit  und  nicht 
dem  Vergnügen.  Dementsprechend  steht  im  Mittelpunkt 
des  Interesses  einerseits  die  den  Beratungen  zugrunde 
liegende  Tagesordnung,  deren  Vorbereitung  Aufgabe  des 
Zentral  Vorstandes  ist,  anderseits  die  Fachausstellung  für 
das  gesamte  Giesserei -Gewerbe,  welche  der  festgebende 
Verein  ins  Leben  gerufen  hat  und  die  uns  ein  übersicht- 
liches Bild  über  die  derzeitigen  Fortschritte  im  Giesserei- 
gewerbe  bieten  soll. 

Inwieweit  dies  gelungen  ist,  werden  wir  freilich  erst 
nach  erfolgter  Eröffnung  der  Ausstellung  sehen,  aber  so- 
weit es  sich  bisher  beurteilen  lässt,  wird  die  diesjährige 
Ausstellung  reichhaltiger  als  ihre  Vorgängerinnen  sein,  die 
sich  mehr  auf  die  ortsansässigen  und  solche  Firmen  be- 
schränkten, welche  in  der  Nähe  des  Ausstellungsortes  do- 
miziliert oder  daselbst  vertreten  waren. 

Die  Bundesarbeit  ist  auch  in  dem  vergangenen  Jahre 
eine  in  jeder  Hinsicht  tatkräftige   und  segensreiche  ge- 


wesen. Der  Bund  hat  wieder  an  Mitghederzahl  zugenommen, 
und  aus  dem  Verkehr  der  Mitglieder  mit  dem  Bundes- 
organ haben  wir  die  Ueberzeugung  gewonnen,  dass  der 
Grundgedanke  —  die  technischen  Interessen  der  Mitglieder 
zu  fördern  —  immer  mehr  an  Boden  gewinnt  und  ein 
lebhafter  Meinungsaustausch  über  Fachfragen  stattfindet, 
der  der  Sache  selbst  nur  von  Nutzen  sein  kann. 

Besonders  erfreulich  ist  es,  konstatieren  zu  können, 
dass  auch  die  österreichischen  und  süddeutschen  Former- 
meister, soweit  sie  dem  Bunde  angehören,  sich  an  diesem 
Meinungsaustausch  beteiligten.  Diese  Tatsache  lässt  uns 
hoffen,  dass  der  Bund  auch  in  Süddeutschland  immer  mehr 
Anhänger  findet,  damit  bald  das  Endziel,  die  Vereinigung 
aller  deutschen  Formermeister  zu  einem  Bunde  erreicht 
wird.  Dann  erst  wird  man  in  der  Lage  sein,  auch  weitere 
Massnahmen  in  das  Bereich  der  Bundesbestrebungen  auf- 
nehmen zu  können,  die  den  Bundesmitgliedern  weitere 
Vorteile  bieten,  die  eben  nur  ein  starker  Bund  seinen 
Mitgliedern  schaffen  kann. 

Hoffen  und  wünschen  wir,  dass  auch  die  diesjährigen 
Verhandlungen  der  Delegierten  dem  Bunde  förderlich  sind. 
In  diesem  Sinne  begrüssen  wir  die  Herren  Delegierten  in 
der  Kaiserstadt  Berlin  mit  einem  herzlichen 

„Glück  auf!!" 
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PROGRAMM 

des  VI.  Delegiertentages  des  „Deutschen 
Formermeister-Bundes" 


und 


VL  Fachausstellung  für  G.  G.  G. 

Dauer  der  Delegierten -Verhandlungen 
vom  26.  bis  28.  Mai  1912. 

Dauer  der  „G.G.G.'Wom  26.  bis  31.  Mai  1912  in  Berlin 
im  „Ciou^S  Berliner  Konzerthaus,  Mauerstr.  81 


Koiiiiabeud,  den  25.  Mai. 

Vnii  4  Illir  iiachniitt;)o-s  ab:  Empfang  der  von  ausser- 
lalb  koiiimciulrii  Delegierten  und  Gäste  des 
Deutschen  Foniici  nieisrrr -  Bniides  auf  den 
Berliner  Baluihr.leii  durch  chis  Enipfangskomilee. 

\'<m  8  Uhr  ab:  BegTiissnng  der  Delegiei'ten  und 
(jäste  im  ,,Clou': 

S«nii<ao(KrsfeiPfiiigs<teieit«g),deii26.I?Iai. 

Morgens  9  Uhr:  KiT»ffnnng  <les  W.  Delegi.^rtentages 
durch  den  Buiidesvorsitzenden  Herrn  II.  Mever. 

Morgens  11  Dhi-:  \Ci1agung  dei- A'eihandlungen.' 

Mittags  12  Dhr:  üffizielle  Eröffnung  der  Aussteliuno' 
Begrussung  dei-  Ehrengäste   und   ]  >elegiei'ten 
sowie  anwesenden  Bundes- Mitglieder  durch  den 
(jeschäftsfiihiei'  derO.G.G.  Herrn  A  Zimmermann. 
.  Im  Anschluss  IJandgang  durch  die  Ausstellung. 

Mittags  l'l,  Uhr:  Beginn  des  Fest- Diners. 

Nachmittags  5-7  Uhr:  P^ortsetzung  der  Bei'atungen 
des  Bundestages,  hieran  schliesst  sich  die  Zu- 
lassung des  Publikums  zui'  Ausstellung.  — 
WiUirend  dei'  Beiatungen  Besichtigung  einiger 
Berliner  Sehenswürdigkeiten  der  von  aussei  halb 
gekommenen  Damen  unter  Fühl  ung  der  P.ei-linei' 
\'ereinsdamen. 

Abends  7—11  Uhr:  Konzei't  der  gesamteu  8wine- 
münder  Kur-Kapelle,  ausgeführt  untei-  Leitung 
des  Konzertmeisters  Heri'n  Zimmer.  Dazw  isc'hen 
Lichtbilder-\'orführungen. 

Moiitair  (Zneitcr  Pfiiigstfeicriag),  d.37.  IflaK 

.\h)i'gens  9  tdir:  Fortsetzung  der  Beratimg  «ler  Dele- 
gierten bis  zur  Erledigung  der  Tagesoi'dnung 
Morgens  lo  riir:  Eniffnung  der  Ausstellun 


Publikum. 


ür  das 


Mittags  12  Uhr:  Voi-trag  des  Rechtsanwaltes  Herrn 
britz  (^riinspach  über:  „Pflichten  und  Rechte 
des  Foi'inermeisters". 

Mittags  12\/2  Uhj-:  \'ortrag  des  Herrn  Axmann  über: 

„Foi'mmaschinen". 
Mittags  1  —  3  Dhr:  Zwangloses  Mittagessen. 
Nachmittags  .3—5  Uhr:  Besichtigimg  der  Ausstellung 

durch  die  anwesenden  Kollegen     \'ortrag  des 

Hei'rn  Red.  Häntzschef  über:  ,,Lehrliiigswesen". 

Ausflug  der  Daineu  nach  dem  Lunapark. 

Nachmittags  5  Ulir:  Beginn  des  Konzertes  im  „Clou". 
Vorführung  von  Lichtbildern. 

DieiiNla$>  (l>ritterrfiiig«t  Feiertag),  d. 38.  Mai. 

Morgens  9  Idir:  Abfahrt  per  Dampfer  mit  Musik 
von  Anlegestelle  Braudenburger  Ufei'  gegenüber 
'Jaiiuowitz- Brücke  nach  dei-  Obers])ree  über 
Kiipenick  mit  Randfahrt  auf  dem  Müggelsee, 
zurück  nach  dem  Lokal  ,,Lo]'eley",  wo  Mittag- 
essen ä  la  K'arte  zu  haben  ist.  '—  Frühstück 
findet  auf  dem  Dampfer  statt,  für  Restauration 
ist  gesorgt.  —  Rückfahrt  von  „Loreley"  2  Uhr 
nachmittags.  Ankunft  Brandenburger  Ufer 
3  Uhr  nachmittags. 

Nachmittags  5^U]ir:  Konzert  im  „Clou"  und  Abscliieds- 
teier.  Eröffnung  der  Ausstellung  am  dritten 
L'eiertage  10  Uhr  morgens.  —  Am  29.,  30.  und 
31.  Mai  ist  die  Ausstellung  von  früh  10  Uhi' 
l)is  8  Uhi-  abends  geöffnet. 

Geschäftsstelle  der  Ausstellung  füi'  G.G.G. 

A.  Zimmermann, 

NW.  87,  Levetzowstrasse  19. 


„G.G.G." 


v.Tinietet  wurden     r  ?ß^^                            ''"'^\  T'  ""f  aus.tHlen.le  Firmen  zirka  750  qm  Au.sstellungsfläche 

.ii.j.nioen  Dele  "ierton  m  .  J  ist,  at  iv  1  ^  "'^'-'li  "'•t«""«.  ein  sehr  lebhafte.'  werden,  und  ersuchen  wir 
"iilta^-.  1^',  l  ln    im    (■     '  sKf  in       n    t    7\    ■-""'f' " 'i^'n^'es,  dit>  ihre  Anmeldung  zum  Feslessen,  das  am  26.  Mai, 

spredumd    ispin'ieren'k    n     1  ,       e     s              'r''^'  '^''^^  ^1'^^^'^^^^        t^'"-  -'amit  der  Restaurations  -  Betrieb  ent- 

am  Fostessen^le     ie  ,        sle'n     n   ei;    rm^  "'^'^'^'"''^'^  Teilnehmerzahlen 
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Laboratorium  und  Laboratoriumspraxis. 

Schon  ioft  ist  in  der  nia,ßgel>enden  l'achliterutur  auf  die 
unbedingte  Notweindigkeit  eines  Laboratoriums  für  kleinere, 
sowie  größere  Giessereien  aiufmerksam  gemacht  worden.  Und 
diese  notwendige  Forderuing  wird  mit  allem  Recht  verlangt, 
denn  jene  älte  Praxis,,  das  Eisen  nach  seinicm  Bruch  zu  l)e- 
urteiler!  und  hiernach  seine  Gattierung  zu  wählen,  hat  manchen 
Gießereimann  schon  in  unangeniehme  Situationicn  gebracht. 
Früher,  als  die  Kenntnisse  und  Erfahrungen  der  Metallurgie 
noch'  nicht  so  groß  waren  wie  heute,  kam  man  mit  solchen 
Regeln  zurecht.  Die  ständig  schwieriger  werdenden  Lebens- 
bedingungen einer  Gießerei  infolge  der  wachsenden  Konkurrenz, 
sowie  das  ständige  Fallen  der  Marktpreise  lassen  eben  heute 
einen  P'ehlguß  viel  weitgehendere  Folgen  nach  sich  tragen  als 
früher.  Sodann  ist  es  wohl  nicht  zuletzt  die  große  Unregel- 
mäßigkeit in  der  Zusammensetzung  des  Roheisens,  die  eine 
Gattierung  nach  dem  Bruchaussehen  unmöglich  machen.  In- 
folge des  heute  sehr  forciert  betriebenen  Hochofenbetriebes 
sind  die  Hochofenwerke  nicht  mehr  in  der  Lage,  stets  dieselben 
—  früher  meistens  einhieimiscben  —  Erze  zu  verhütten.  Man 
ist  gezwungen,  ausländische  Materialien  zu  verarbeiten.  So  wie 
nun  bei  den  gewaltigen  Mengen  der  verarbeiteten  Erze  die 
Anfuhr  täglich  wechselt,  mufS  sich  auch  die  Beschaffenheit 
des  Eisens  in  ähnlichem  Maße  ändern. 

Wenn  auch  ein  geübtes  Auge  den  ungefähren  Gehalt  an 
Silizium  und  Mangan  nach  dem  Bruchaussehen  schätzen  kann, 
so  ist  dies  für  den  Phosphor-,  Schwefel-,  Chrom-,  Arsengehalt 
usw.  einfach  unmöglich.  Und  gerade  diese  Körper  sind  es,  die 
einen  Fehlguß  oder  eine  praktische  Unver^wendbarkeit  des  ge- 
fallenen Gusses  hervorrufen. 

Hier  bleibt  nichts  anderes  übrig  als  die  chemische  Analyse. 
Die  Analyse  allein  nützt  einem  auch  nichts,  wenn  man  nicht 
weif5,  inwiefern  die  einzelnen  Fremdkörper  des  Eisens  die  physi- 
kalischen Eigenschaften  des  Gusses  beeinflussen.  Es  können 
diese  Erkenntnis  natürlich  nur  Beobachtungen  aus  der  Praxis 
lehren.  Deshalb  soll  jeder  praktische  Giessereimann  auch 
Metallurge  und,  wenn  möglich,  auch  Chemiker  sein.  Ist  dies 
der  Fall,  so  kann  mancher  Uebelstand  nach  'Vornahme  einer 
chemischen  Analyse  beseitigt  werden,  und  hat  man  sich  um- 
gekehrt durch  die  Analyse  von  der  rechten  Zusammensetzung 
des  Eisens  überzeugt,  so  kann  manches  Mißlingen  des  Gusses 
vermieden  werden. 

Ein  Beispiel  aus  der  Praxis  soll  dies  beweisen. 

In  einer  westfälischen  Gießerei  Katte  man  seit  einiger  Zeit 
bei  der  Darstellung  von  Maschinenguß  mit  sehr  zähem  Aus- 
kommen zu  tun.  Selbst  bei  außergewöhnlicher  Erhöhung  des 
Kokssatzes  gelang  es  nur  schwierig,  das  Eisen  dünnflüssig  zu 
erhalten     Die  Gattierung  bestand  aus: 

IOC  kg  Gießereieisen  A  Nr.  III, 
IOC  kg  Gießereieisen  B  Nr.  III, 
IOC  kg  Lüxemburger  Nr.  III. 

Ichi  habe  die  drei  Eisensorten  chemisch  untersucht  und 
dabei  folgende  Resultate  erhalten : 

Si       P       Mn  S 
A  2,94    0,47    0,52  0,005. 

B  2,73    0,11    0,75  0,072, 

Luxemb.      2,39    1,18    0,59  0,093. 

Die    vorgenommene    Gattierungsberechnung    ergibt  eine 
theoretische  Zusammensetzung  des  fallenden  Gusses: 
.  Si  ==  2,880/0  ;  Mn  =  0,52  0/0, 
P  =-0,580/0  ;  S    =  0,0850/0! 

Die  tatsächliche  Zusammensetzung  war: 
Si  =  2,970/0  ;  Mn  =  0,55  0/0^ 

-  P   =  0,870/0  ;   S     =  0,0850/0. 

Läßt  sich  nun  an  Hand  dieser  Zahlen  die  Zähflüssigkeit 
motivieren?  Ich  behaupte,  daß  der  Siliziumgehalt  des  Eisens 
zu  hoch  und  der  Mangangehalt  zu  niedrig  war.  Dem  Phosphor- 
gehalt nach  zu  urteilen,  hätte  das  Eisen  dünnflüssig  genug 
sein  müssen.  Der  Schwefelgehalt  ist  allerdings  etwas  hoch, 
doch  kann  er  nicht  als  Krankheitserreger  angesehen  werden. 
Die  Gießerei  hat  eben  viel  zu  Si-reiches  Material  gattiert.  Und 
beschauen  wir  uns  einmal  die  Analysen  des  Ausgangsmaterials : 
das  Eisen  A  Nr.  III  mit  2,94  Proz.  Si  ist  als  Gießereieisien 
Nr.  la  und  das  mit  2,73  Proz.  Si  als  Nr.  I  anzusehen.  Aeußer- 
hch  war  dem  Eisen  allerdings  nichts  anzusehen. 

Hätte  in  diesem  Falle  ein  Laboratorium  zur  Verfügung  ge- 
standen, so  würe  dieser  Fehler  vielleicht  nicht  vorgekommen. 
Die  meisten  Gießereien  scheuen  vor  den  hohen  Anlagekosten 
eines  Laboratoriums  zurück.  Doch  schon  dieses  kleine  Beispiel 
zeigt,,  wie  ungeheuer  nützlich  ein  Laboratorium  für  den  Be- 
trieb .sein  kann.   Die  Hauptsache  und  das  wichtigste  für  den 


Belriebsmann  ist  die  Kontrolle.  Und  eine  Kontrolle  über  die 
Q'ualität  der  Anfuhr  ohne  Laboratorium  ist  heute  schlecht 
möglich.  Wer  heute  das  Gelingen  des  Gusses  und  für  ein 
einw,aiidfreies  Material  garantieren  will,  muß  zu  allererst  wissen, 
was  er  gattiert. 

Ein  Laboratorium  braucht  nun  gar  nicht  mit  allem  Komf  jrt, 
wie  die  I^boratoriumsbeschreibungen  oft  gehalten  sind,  aus- 
gcstatlet  zu  sein.  Schöner  und  angenehmer  ist  es  allerdings. 
Doch  wo  es  die  Umstände  nicht  gestatten,  kann  man  auch 
mit  weniger  auskommen  und  im  Prinzip  da.sselbe  erreichen. 
Wenn,  man  eine  Siliziumbestimmung,  eine  Schwefel-,  Mangan- 
und  Phosphorbestimmung,  evtl.  auch  eine  Kupferbestimmung  im 
Eisen  ausführen  kann,  dazu  dann  noch  eine  Schwefelbestimmung 
im  Koks,  so  genügt  das  meiner  Ansicht  nach  vollständig. 

Bevor  ich  zur  Beschreibung  einer  solchen  kleinen  Labora- 
toriumseinrichtung übergehe,  will  ich  noch  ganz  kurz  den  Ein- 
fluß der  im  allgemeinen  im  Roheisen  mit  dem  P2isen  legierten 
Fremdkörper  auf  die  physikalischen  Eigenschaften  des  Gusses 
besprechen. 

Der  Kohlenstoff  bedingt  in  großem  Maße  die  P^stig- 
keit  eines  Eisens,  und  zwar  ist  diese  um  so  größer,  je  größer 
die  Menge  des  chemisch  gebundenen  Kohlenstoffs  ist.  Man 
kann  beim  Eisen  zwei  Arten  des  Kohlenstoffvorkommens  unter- 
scheiden, und  zwar  einmal  den  chemisch  gebundenen  Kohlen- 
stoff, alo  Eisenkarbid,  FegC,  und  den  elementaren,  freien 
Kohlenstoff,  den  Graphit  und  die  Temperkohle.  Eisen,  welches 
den  größten  Teil  seines  Kohlenstoffs  in  gebundener  Form  ent- 
hält, hat  weißes  Bruchaussehen  und  ist  äußerst  hart  und  spröd^^, 
dagegen  hat  solches  Eisen,  welches  den  größten  Teil  seines 
Kohlenstoffs  als  Graphit  enthält,  graues  Aussehen  und  ist  weich 
und  leicht  bearbeitbar.  Dieser  letztere  Fall  ist  für  Gießerei- 
eisen immer  gültig.  Der  KohlenstoffgehaJt  des  Eisens  inter- 
essiert den  Praktiker  im  allgemeinen  weniger,  denn  beim  nach- 
folgenden Kupolofenbetrieb  kann  er  den  Kohlenstoffgehalt 
wenig  odei  gar  nicht  regulieren.  Gewisse  Möglichkeiten,  mehr 
©der  weniger  Kohlenstoff  in  den  Satz  zu  bekommen,  sind  aller- 
dings vorhanden,  und  sind  in  den  verschiedenen  Mengen  des 
gegenwärtigen  Mangans  und  Siliziums  zu  suchen.  Dabei  kann 
jedoch  auch  nicht  ad  libitum  verfahren  werden,  weil  Silizium 
und  Mangan  ihrerseits  die  Eigenschaften  des  Gusses  be- 
einflussen 

Silizium  setzt  die  Aufnahmefähigkeit  des  Eisens  für 
Kohlenstoff  herab  und  befördert  die  Graphitbildung.  Je  höher 
der  Siliziumgehalt,  desto  grobkörniger  wird  das  Eisen.  Der  aus- 
geschiedene Graphit  gibt  dem  Eisen  eine  gewisse  Weichheit. 
Steigt  der  Siliziumgehalt  jedoch  über  3  Prozent,  so  wird  das 
Eisen  dickflüssig  und  fa,ulbrüchig.  Diese  Faulbrüchigkeit  soll 
angeblich  von  ausgeschiedener  Kieselsäure  herrühren.  Bekannt- 
lich hat  Silizium  die  angenehme  Eigenschaft,  die  im  Eisen  ge- 
lösten Gase  zum  Austreten  zu  bringen,  wodurch  ein  schöner, 
dichter  Guß  erzielt  wird.  Diese!  Gase  rühren  in  erster  Linie 
daher,  daß  das  im  Eisen  gelöste  Eisenoxydul  mit  dem  Kohlen- 
stoff reagiert  unter  Bildung  von  Kohlenoxyd  : 
FeO  +  C  =  CO  -I-  Fe. 

Da  nun  Silizium  ebenfalls  auf  FeO  reagiert, 
2FeO-+  Si  =  SiO,  +  2  Fe, 
so  wird  das  FeO  vor  der  Kohlenoxydbildung  vernichtet.  Bei 
hohen  Siliziumgehalten  hat  man  nun  beobachtet,  daß  die  ab- 
geschiedene Kieselsäure  die  erwähnte  Faulbrüchigkeit  hervor- 
ruft. Man  hilft  sich  in  solchen  Fällen  damit,  daß  man  den 
Mangange'halt  etwas  höher  wählt. 

Es  ist  eine  bekannte  Erscheinung,  daß  die  Schwindung 
eines  Gußstückes  mit  steigendem  Graphitgehält  abnimmt.  Eine 
Folge  hiervon  ist,  daß  Silizium  das  Schwindmaß  heräbsetzein 
muss  und  man  dünnwandigen  Guß  mit  mehr  Silizium  gattieren 
muß  als  dickwandigen.  Welche  Werte  in  den  einzelnen  Fälleji 
gültig  sind,  kaPin  natürlich  nur  die  Praxis  lehren. 

Mangan  steht  mit  seinen  ganzen  bepinflussenden  Eigen- 
achaften  im  Gegensatz  zum  Silizium.  Es  erhöht  die  Lösung's- 
fähigkeit  des  Eisens  für  Kohlenstoff,  erschwert  dagegen  dje 
Graphitbildung.  Deshalb  zeigen  manganhaltige  Eisen  stets 
weißes  Bruchgefüge.  Die  Sprödigkeit  des  Eisens  wird  durch 
Mangan  erhöht,  was  auf  Bildung  des  äußerst  harten  Eisen- 
karbids beruht.  Vorhin  wurde  erwähnt,  daß  man  der  durch 
hohejn  Siliziumgehalt  hervorgerufenen  Faulbrüchigkeit  durch 
höheren  Manganzusatz  entgegenarbeiten  könne.  Dies  be- 
ruht darauf,  daß  das  Mangan  mit  dem  Eisenoxydul  zu- 
nächst Manganoxydul  und  Eisen  bildet.  Dann  reagiert  aber 
das  Manganoxydul  mit  der  vorher  schon  gebildeten  Kieselsäure 
unter  Mangansilikätbildung.  Dies  letztere  geht  in  die  Schlacke. 
Naturgemäß  muß  Mangan  die  Schwindung  befördern,  weil  es 
die  Graphitbildung  erschwert. 


368 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.42. 


1912 


Wenn  vielfach  behauptet  wird,  daß  Mangan  auch  die  Dünn- 
flüssigkeit  des  Eisens  günstig  beeinflusse,  so  ist  das  nur  -ine 
sekundäre  Erscheinung.  Mangan  ist  imstande,  den  S(  huvt-l 
der  in  erster  Linie  das  Eisen  dickflüssig  macht,  in  die  Schlacke 
abzuführen,  so  daß  wohl  hierin  der  Grund  für  die  günstige 
Manganbeeinflussung  zu  suchen  ist. 

Der  Phosphor  ist  im  Gießereibetrieb  allgemein  ein  gern 
gesehener  Fremdkörper.  Er  macht  das  Eisen  in  hohem  Maße 
dünnflüssig,  so  daß  er  gern  bei  dünnwandigem  Guß  verwandt 
wird,  um  ein  schönes  Auslaufen  der  Formen  zu- erzielen.  Ein 
großer  Nachteil  ist  aber,  daß  er  das  Eisen  sehr  spröde  macht. 
Man  sagt,  der  Phosphor  verursacht  „Kaltbruch".  Da  plötzliche 
Temperaturschwankungen  für  einen  Gußkörper  ähnliches  be- 
deuten wie  plötzliche  starke  mechanische  Beanspruchungen  so 
wähle  man  für  Gußstücke,  die  starken  Temperaturschwankungen 
ausgesetzt  sind,  den  Phosphorgehalt  möglichst  gering. 

Der  Schwefel  ist  nach  Möglichkeit  so  gering  zu  halten, 
als  nur  erreichbar;  denin  er  vermag  auch  nicht  im  geringste^ij 
die  Eigenschaften  des  Gusses  zu  erhöhen.  Im  Gegenteil-  er 
wirkt  nur  schädlich.  Er  ist  die  Veranlassung  zu  Hohlräumen 
im  Innern  des  Gusses,  das  Eisen  wird  zäh  und  dickflüssig  ler 
ruft  in  hohem  Maße  Rotbruch  hervor.  Leider  ist  es  ja  nun 
unmöglich,  schwefelfreies  Material  zu  bekommen.  Vor  allen 
Dingen  gelingt  es  einem  nicht,  trotz  Verwendung  der 
reinsten  Katerialien,  den  Guß  von  Schwefel  zu  befreien  denn 
im  Kupolofen  hat  das  Eisen  zu  sehr  Gelegenheit,  aus  dem 
Koks  Schwefel  aufzuneh'mein.  Und  bei  'der  großen  Verwandt- 
schaft des  Eisens  zum  Schwefel  sind  auch  alle  Versuche  und 
alle  in  dieser  Hinsicht  getroffenen  Gegen  maß  regeln  von  wenig 
Erfolg  gewesen. 

Das  Kupfer  hat  für  den  Gießereimann  nur  wenig  Inter- 
esse. Dagegen  körtnen  Chrom  und  Arsen,  wegen  der  Sprö- 
digkeit,  die  sie  dem  Guß  verleihen,  sehr  bedenklich  werden 
Immerhin  sind  diese  Körper  seltener,  auch  sind  ihre  chemiS'Mien 
Bestimmungsmethoden  nicht  die  einfachsten,  so  daß  bei  einem 
kleinen  Laboratorium  meistens  darauf  verzichtet  werden  kann 
Die  Methoden  selbst,  die  zur  Bestimmung  der  oben  angeführten 
Fremdkörper  in  Anwendung  sind,  sind  meines  Erachtsns  zur 
Genüge  beschrieb'en  worden. 

Kommen  wir  nun  zur  Beschreibung  des  Laboratoriums  sowie 
seiner  Einrichtung. 

Nach  MöglichJceit  benutze  man  für  das  Laboratorium  zwei 
Räume,  was  wohl  als  geringste  Zimmerzahl  angenommen 
werden  muß.  Es  sind  dies  das  chemische  Arbeitszimmer  und 
das  Wiegezimmer. 

Die  Einrichtung  dieser  Räume  soll  so  einfach  wie  möglich 
gehalten  werden.  So  sind  denn  nach  meiner  Ansicht  die  un- 
bedingt notwendigen  Gegenstände  etwa  folgende : 

I.  Ar  b  e  i  t  s  r  a  u  m. 

Er  muß  vor  allen  Dingen  einen  Arbeitstisch  enthalten 
welcher  die  Höhe  von  90-95  cm  bei  einer  Breite  von  i  m 
haben  soll.  Diese  Höhe  ist  deshalb  anzunehmen,  weil  bei  einer 
größeren    sich  leicht  Schwierigkeiten  "beim  Auswaschen  der 
JNiederschläge  bieten. 

Man  stelle  den  Arbeitstisch  mit  einer  Seite  gegen  die  Fenster- 
v/and,  eine  Stellung,  die  in  allen  Teilen  wegen  der  vorteil- 
halten Beleuchtung  zu  empfehlen  ist.  Man  bringe  auf  dem 
lisc'h  mehrere  Anschlüsse  der  Gasleitung  an,  falls  Gas  vor- 
handen ist.  Im  anderen  Falle  muß  man  mit  Spiritusbrennern 
arbeiten.  Ist  Platz  und  Raum  genug  vorhanden,  so  bringe  man 
an  einem  Kopfende  des  Tisches  ein  Ausgußbecken  an  Es 
genügt  jedoch,  wenn  man  Wasserleitung  und  Ausguß  an  irgend- 
einer Stelle  der  Zimmerwand  zur  Verfügung  hat.  Der  Unterbau 
\.  o^^^r^'  ^"^  vorteilhaftesten  als  Schrank  ausgebildet 
so  daß  besondere  Schränke  zur  Aufnahme  von  \pparat-n' 
Glassachen,  Schläuchen,  Stopfen  und  Filtern  usw.  nicht  not- 
wendig smd  Unmittelbar  über  dem  Arbeitstisch,  etwa  an  der 
Wand  zwischen  zwei  Fenstern,  bringt  man  ein  oder  zwei  Regale 
an  die  die  täglich  gebrauchten  Säuren  und  Reagentien  ent- 
halten. Man  sehe  auch  noch  an  einer  passenden  Stelle  einen 
kleinen,  einfachen  Tisch  vor,  auf  dem  dann  größere  Appa- 
rate wie  Schwefelbestimmungsapparat  oder  später  vielleicht 
auch  noch  ein  Kohleinstoffapparat  ihr^  Aufstellung  finden 
können  Der  Platz  dieses  Tisches  ist  am  besten  neben  der 
-Wasserleitung,  weil  man  dann  sofort  Anschlüsse  für  die  er- 
lorderliche  Kuhlwasserleitung  vornehmen  kann.  Auf  der  anderen 
Seite  der  Wasserleitung  stellt  man  dann  ein  Spülbrett  auf  zum 
Kernigen  der  beschmutzten  Bechergläser  und  Erlenmeyerkolben 

Sodann  nluß  der  Raum  unbedingt  einen  Abzug  (Digesto- 
riumj  enthalten,  um  die  unvermeidlichen  übelriechenden  und 
gesundheitsschädlichen  Gase  und  Dämpfe  nach  außen  abzu- 


führen. Die  vordere  Wand  des  Abzuges  ist  als  Schubfenster 
ausgebildet,  so  daß  man  ihn  nach  Belieben  öffnen  und  schließen 
kann.  Sehr  oft  ist  der  Boden  des  Abzuges  gleichzeitig  Sand- 
bad oder  Dampfplatte.  Dies  ist  besonders  da  zu  empfehlen 
wo  man  Abzug  und  Dampfplatte  aus  Sparsamkeitsrücksichten 
vereinigen  will.  Natürlich  muß  der  Abzug  an  der  Wand  stehen 
wo  der  Schornstein  liegt,  weH  man  ihn  an  diesen  anschließen 
muß. 

Die  Notwendigkeit  irgendeines  niedrigen  Schemels  oder 
einer  Bank,  auf  denen  der  Behälter  für  destilliertes  Wasser  usw 
seine  Aufstellung  findet,  findet  sich  nachher  bei  der  Ein- 
richtung eines  Laboratoriun  is  von  selbst.  Normen  lassen  sich 
in  dieser  Hinsicht  überhaupt  nicht  aufstellen.       (Forts  folgt ) 


lieber  die  Ursachen  des  Krummziehens  von 
Gussteilen. 

"Von  Gießerei-Ingenieur  H.  Vetter,  Breslau. 

Die  Gießereifachleute  haben  in  ganz  besonderen  Fällen  oft 
unter  dem  Krummziehen  —  namentlich  längerer  Gußstücke  — 
zu  leiden.  Obwohl  die  Erfahrungen  manche  Fachleute  über 
die  Krummungserscbeinungen  bereits  aufgeklärt  haben,  so  ist 
doch  mancher  Fachgenosse  aus  Mangel  an  Erfahrung  nicht 
immer  in  der  Lage,  es  einem  Modelle  vorher  anzusehen  ob 
und  in  welcher  Weise  das  davon  herzustellende  Gußstück,  nach 
dem  Gusse  beim  Schwinden,  sich  krumm  ziehen  wird.   '  " 

Ist  das  Maß  der  Durchbiegung  von  geringerer  Bedeutung 
und  wird  der  Abnahme  des  krumm  ausgefallenen  Gußstückes 
eine  Verweigerung  nicht  entgegengestellt,  so  forscht  man  oft- 
mals erst  gar  nicht  nach  den  Ursachen,  indem  man  sich  mit 
dem  Gedanken  beruhigt,  das  Gußstück  ist  ja  abgenommen  wor- 
den. Diese  Gleichgültigkeit  kann  niemals  gut  geheißen  wierden 
und  ist  es  vielmehr  strengste  Pflicht,  nachzuprüfen,  auf  welche 
Grunde  das  Verziehen  der  Gußstücke  zurückzuführen  ist.  Jeder 
Fehler,  der  auf  dem  Gebiete  des  Gießereiwesens  dem  Fachmanne 
sich  darstellt,  sollte  ausnahmslos  einer  genauen  Forschung  nach 
den  tatsächlichen  Ursachen  unterzogen  werden,  und  nach  Fest- 
stellung derselben  dem  Former,  Kernmacher  und  nicht  minder 
auch  dem  Modelltischler,  we'nn  die  Ursache  an  der  Modell- 
ausführung liegt,  mitgeteilt  werden,  was  man  zur  Vermeidung 
der  Fehler  beim  nächsten  Gußstück  tun  soll. 

Beratungen  in  allen  ähnlich  vorkommenden  Fällen  unter 
den  beteiligten  Fachleuten  zeitigen  ganz  entschieden  gute  Re- 
sultate, die  im  Gießereibetriebe  erstrebenswert  und  am  Platze 
sind.  Ein  Gießereileiter  bzw.  Meister,  der  nicht  zugleich  auch 
beflissen  ist,  das  Amt  eines  Instrukteurs  für  sich  in  Anspruch 
zu  nehmen,  wird  sich  wohl  stets  seines  Einflusses  und  der 
Autorität  bei  seinen  Leuten  begeben,  und  in  dem  gegebenenl 
Falle  möglichst  die  sachliche  Schuld  von  sich  auf  andere  ab- 
zuwälzen suchen. 
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Gesinnung  und  Handhabung  der  hier  bezeichneten  Art  er- 
innern mich  an  einen  Fall,  wo  ein  Gießermeister  beim  Zu- 
sammenstellen und  Gießen  schwieriger  und  größerer  Formen 
sich  aus  Peigheit  und  Angst  um  das  Gelingen  für  1-3  Tage 
krank  meldete,  um  bei  etwa  eingetretenem  Ausschuß  sagen  zu 
können,  der  Mißerfolg  sei  während  seiner  Abwesenheit  ge- 
schehen. Ich  konnte  in  der  Gießerei  auch  konstatieren,  d,Yi5" 
die  ersten,  für  schwierige  Stücke  in  Betracht  kommenden 
Former,  wenngleich  viel  jünger  als  der  Meister,  diesem  rioch 
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mit  mehr  Kenntnissen  und  Erfahrungen  sowie  pcrsönhchcm 
Mut  überlegen  wlareln,  so  daß  die  Autorität  und  Fachbildung 
des  Meisters  als  eine  wirklich  recht  klägliche  bezeichnet  werden 
mußte,  doch  das  sind  Ausnahmen ! 

Ausschuß  durch  Krummziehen  kann  eigentlich  nur  bei 
rinnen-,  rohr-  oder  kastenförmig  ausgebildeten  Gußstückquer- 
schnitten eintreten,  weil  hier  clie  Schwindung  ungleich  stark 
konstruierter,  oder  versehentlich  ungleich  dick  gegossener 
Wandstärken  zu  verschiedenen  Zeiten  eintritt;  denn  diejenigen 
stärkeren  ^Querschnittspartien,  die  der  Erkaltung  und  Schwin- 
dung zuletzt  unterliegen,  bringen  das  Kürzerwerden  der  dies- 
bezüglichen Gußstückwand  und  damit  zugleich  eine  Durch- 
biegung des  ga,nzen  Gußstücks  zuwiege,  so  daß  ein  Erzeugnis 
von  krummer  Gestaltung  geschaffen  ist. 

Unter  Gußstücken  ungleich  konstruierter  bzw.  unge- 
schlossener Querschnitts  wände  ist  die  offene  U -Rinne  (Fig.  ij, 
Breli-  und  Hobelbankbetten  usw.  zvi  verstehen,  während  als 
ungleich  gegossene,  die  Gußrohre,  Säulen  beliebigen  Quer- 
schnitts, Maschinenständer  usw.,  bei  denen  ungleiche  Wand- 
stärken, durch  das  Heben  der  Kerne  verursacht,  anzusehen  Bind. 
Die  Gründe,  welche  das  Krummziehen  nach  Art  der  Fig.  i, 
einer  beispielsweise  offenen  lJ  -Rinne  veranlassen,  sind  in  der 
Tatsache  zu  suchen,  daß  die  beiden  senkrechten  Rinnen- 
schenkel b  einer  frühzeitigeren  Abkühlung  im  S^nde  unter- 
worfen sind,  als  die  flach  gegossene  Wand  a,  die  meistens  an 
sich  schon  stärker  konstruiert,  durch  die  Uebergangskanten 
(Hohlkehlen)  noch  weiter  mit  Material  versehen  und  zu  noch 
späterem  Abkühlen  und  Schwinden,  als  die  Seitenschenkel  b, 
veranlaßt  wird.  In  der  Zeit  des  früheren  Schwindens  der 
Seitenschenkel  b  werdeA  dieselben,  weil  die  Wand^a  noch  nicht 
zur  gleichen  Zeit  mitschwindein  kann,  solange  einer  künstlichen 
Spannung  und  besonderen  Streckung  —  solange  sie  sich  im. 
rotwarmen  Zustande  befinden  —  ausgesetzt,  bis  sie  durch  fort- 
schreitendes Erkalten  auf  denjenigen  Wärmegrad  herunter- 
gekommen sind,  wö  eine  Streckung  der  Eisenmoleküle  aufhört. 
Bis  zu  diesem  Zeitpunkte  sind  die  Seitenschenkel  b,  nach 
Schätzung,  etwa  ein  Drittel  geschwunden,  ohne  daß  die  Flach- 
wand a.  zugleich  mitgeschwunden  wäre. 

Kommt  nun  nach  einiger  Zeit  die  Wand  a  auch  zum 
Schwinden,  so  muß,  wie  es  bei  dem  pun  starren  Verhalten 
der  Rinnenschenkel  b  auch  nicht  anders  sein  kann,  die  Schwin- 
dungskraft  der  Wapd  a  das  ganze  System  krummziehen,  in  der 
Weise,  wie  es  Fig.  i  veranschaulicht.  Das  Maß  der  Krümmung 
wird  davon  abhängig  sein,  in  welchem  Unterschiedsverhältnis 
sich  die  Wandstärke  a  zu  dep  Wandstärken  b  befindet;  denn 
je  größer  die  Differenz  beider  ist,  desto  größer  wird  auch  die 
Gesamtdurchbiegung  sein.  Wird,  durch  die  Konstruktion  eines 
Gußstückes  bedingt,  ein  Krummziehen  erwlartet,  so  ist  das!  einzige 
Mittel  das,  das  zu  verwtendende  Modell  nicht  in  geradem,  son- 
dern dem  in  Fig.  i  änigedeuteten  Krümmungseintritt  entgegen- 
gesetzt gekrümmt  —  also  bauchig  —  herzustellen. 

Bei  einer  Säule,  gleichviel,  ob  mit  rundem  oder 
quadratischem  Querschnitte,  werden  unter  der  Voraussetzung, 
daß  die  obere  und  untere  Wand  gleicher  Stärke  sind,  die 
Kräfte  beider  Krümmungsbewegungen  sich  die  Wage  halten, 
oder  in  a,nderm  Sinne  ausgedrückt,  die  Säule  wird,  wie  ver- 
langt, gerade  gegossen  sein,  vorausgesetzt  überhaupt,  daß  sie 
gerade  eingeformt  war.  Tritt  beim  Gießen  einer  Säule  das 
Heben  des  Kernes  durch  Mißgeschick  oder  Leichtfertigkeit  des 
Formers  ein^  so  wird  auch  das  Krummziehenj,  ganz  nach  dem 
Unterschiede  beider,  in  senkrechter  Richtung  beim  Formen 
sich  gegenüberliegelnder  Säulepwjandungen  entsprechend,  die 
unausbleibliche  Folge  sein.  In  allen  solchen  Fällen  wird  die 
nach  außen  hohl  gekrümmte  Wandung  diejenige  sein,  welche 
die  größere  Eisenstärke  aufzuweisein  hat,  also  die  nach  unten 
gegossene  Wajnd,  weil  dieselbe,  eben  durch  Heben  des  Kernes 
die  stärkere  geworden  ist. 

Ich  habe  in  früheren  gießereitechnischen  Abhandlungen 
bereits  darauf  hingewiesen,  mit  welchen  Mitteln  man  derartigen 
Vorkommnissen  wirkungsvoll  begegnen  kann.  Auf  Grund 
meiner  Erfahrungen  vertrete  ich'  die  Meinung,  daß  alle  Kerne 
längerer  Hohlgußstücke,  als  Säulen,  Rohre,  Maschinenständer 
usw.,  ohne  Aus:nahme  2 — 3  mm  nach  unten  durchgebogen, 
.tiefer  in  die  Formen  einzulegen  sind,  weil  es  erfahrungsmäßig 
bewiesen  ist,  daß  alle  Kerne,  und  mögen  sie  noch  so  gut  gegen 
den  Auftrieb  gesichert  sein,  sich  beim  Gießen  etwas  heben, 
sei  es  durcli  Nachgiebigkeit  der  Belastung  oder  der  Stützen- 
bleche bzw.  Eindrücken  der  Kernstützen  in  den  Lehm-  oder 
Massekern.  Former,  denen  diese  Erfahrungsregeln  sozusagen 
in  Fleisch  und  Blut  übergegangen  sind,  werden  beinahe  unfehl- 
bar Gußstücke  von  apnähernd  gleichmäßiger  Wandstärke  er- 
zielen, bei  denen  auch  niemals  eine  Gefahr  des  Krummwerdens 


zu  befiarchtcn  steht.  Die  Gepflogenheit  mancher  Former,  ab- 
gegossene Stücke  bald  nach  dem  Gusse  vom  Oberkasten  zu 
bcifreien,  um  entweder  hölzerne  Kastenschooren  vor  dem  Ver- 
brennen zu  schützen,  oder  den  Formsand  anderntags  kühl  vor- 
zufinden, zeitigt  ebenfalls  durch  einseitiges  Abkühlen  nur  dann 
ein  Krummziehen,  wenn  das  noch  rotglühende  Gußstück  ohne 
Sandverdeckung  der  freien  Abkühlung  ausgesetzt  wird. 

Bei  Gufistücken,  die  aus  irgendwelchen  Gründen  cTn  Tiefer- 
icgen der  Kerne  nicht  gestatten,  etwa  dort,  wo  mehrere  Kerne 
übereinander  zu  stehen  kommen,  bringt  man  eine  bzw.  mehrere, 
der  Zahl  und  dem  Ort  der  Kernstützen  entsprechende  guß- 
eiserne Platten  so  in  den  Kern  ein,  daß  die  Pl'attenoberflächen 
sich  mit  den  Kernoberflächen  vergleichen.  Durch  solche,  die 
Kerndrücke  aufnehmende  Einle^geplatten  (Fig.  2),  deren  Grund- 
flächen den  Kernstützenblechen  gegenüber  um  ein  mehrfaches 
überlegen  sein  müssen,  werden  die  sich  ergebenden  Auftriehs- 
drücke  auf  die  Einheit  der  davon  berührten,  Kernflächen  so 
verteilt,  daß  man  infolge  des  sehr  geringen  spezifischen  Druckes, 
mit  dem  die  Kernflächen  belastet  werden,  ein  Heben  der  Kerne 
nicht  zu  befürchten  braucht. 


In  ähnlicher  Weise  hilft  main  sich  auch  bei  umfangreichen 
Kernen  für  Säulen,  Rohre,  bzw.  auch  Zylindern  (wo  an  be- 
treffender Stelle  eine  Bearbeitung  nicht  vorgesehen  ist)  durch 
Gußblockeinlage,  bis  zur  Spindel  reichend  (Fig.  3),  Wodurch 
gleichfalls  ein  Heben  der  Kerne,  durch  etwaiges  Eindrücken  der 
Kernstützen  in  den  Lehm,  vermieden  wird.  Bei  dem  hier  be- 
schriebenen Verfahren  ist  es  nicht  notwendig,  Kemstützen  mit 
Druckaufnahmeblech  zu  verwenden,  sondern  es  genügt  voll- 
kommen ein  einfacher  Rundeisenstift,  der  die  Aufnahme  des 
Kerndruckes  durch  die  massive  Blockeinlage  direkt  mit  der 
Kernspindel  bewerkstelligt. 

Alle  Hobel-  und  Drehbankbetten  (Fig.  4),  fast  ohne  Aus- 
nahme, gleichen  in  bezug  auf  das  Krummziehen  der  in  Fig.  i 
beschriebenen  offenen  [  j -Rinne,  mit  dem  Unterschiede,  daß 
die  dort  bezeichnete  Wand  a,  hier  durch  zwei  ungleich  stark 
konstruierte  Prismenleisten  (im  Vergleich  zu  den  beiden  Seiten- 
stegen) gebildet,  sich  darstellt.  Es  ■  treten  somit  dieselben 
Krümmungserscheinungen  wie  bei  der  offenen  Rinne  auf,  näm- 
lich, daß  die  Prismenleistelp  sich  nach  außen  hin  immer  hohl 
gestalten  (siehe  Fig.  5).  Die  in  und  für  Werkzeugmaschinen- 
Fabriken  arbeitenden  Former  haben  sich  schon  lange  die  Er- 
fahrungen zunutze  gemacht,  alle  Hobel-  und  Drehbankbetten| 
entgegengesetzt  krumm,  wie  in  Fig.  6  dargestellt,  einzuformen, 
und  haben  in  der  Abschätzung  der  zu  erwartenden  Krümmung 
eine  derartige  Fertigkeit  erlangt,  daß  sie  selten  ein  auch  nur 
wenig  krummes  Gußstück  erhalten.  Ist  die  praktische  Ab- 
schätzung hierin  —  eine  Theorie  gibt  es  noch  nicht  —  eine 
wohl  nicht  haarscharfe  gewesen,  so  wird  sich  die  Durchbiegung 
aber  immer  noch  in  den  Grenzen  bewegen,  daß  die  üblichq 
Bearbeitungszugabe  beim  Behobeln  den  notwendigen  Ausgleich 
gestattet.  Ein  vorsichtiger  Betriebsleiter  wird  aber  bei  deni 
langen  und  längsten  Betten,  wo  ihm  die  wohl  meist  glücklich 
getroffene  Abschätzung  der  Durchbiegung  doch  mal  leicht  ein 
Schnippchen  schlagen  könnte,  eine  größere  als  die  sonst  ge- 
wöhnte Bearbeitungszugabe  vorschreiben,  um  in  jedem  Falle  vor 
Mißerfolgen  geschützt  zu  sein. 

Soviel  mir  in  Erinnerung  steht,  versieht  man  lange  Dreh- 
bankbetten,  nicht  etwa  um  die  Abschätzungsaufgabe  bezüglich 
der  Durchbiegung  dem  Gießereibetriebsleiter  zu  erleichtern, 
sondern  dem  Bett  eine  größere  Stabilität  zu  verleihen,  mit 
Gegenleisten  c,  wie  die  Abbildung  in  Fig.  7  darstellt.  Solche 
Gegenleisten,  die  der  Maschinenkonstrukteur,  um  einer  größeren 
Stabilität  willen,  an  den  Drehbankbetten  schafft,  kommen  gleich- 
zeitig auch  der  Gießerei  dadurch  zustatten,  da  sie  als  Gegen- 
mittel für  die  Durchbiegung  anzusprechen  sind;  sind  sie  des 
weiteren  an  Stärke  und  Breite  bzw.  Masseninhält  der  Prismen- 
leisten übereinstimmend  konstruiert,  so  sind  die  Krümmungs- 
bestrebungen in  den  Gegenleisten  denen  "in  den  Prismen- 
leisten gleich  starke,  und  heben  sich  in  ihren  Wirkungen  auf, 
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d.  h^m.l  andern  Worten,  die  Ursachen  zur  Durehbieguntr  und 
dK>  Gegenmaßnahmen  des  Einformens  in  durchgeboirener  Ge- 
stalt  fallen  gänzlich  fort.  ^    v  e 

Als  unverbindliche,   mit  dem   .Ma.sseninhalt  der  l'risnvMi- 
leisten  zunehmende  Durchbiegung    kann  man  bei  Drehbank- 
betten von  4  m  Länge  etwa  12     i8  mm  annehmen,  welches 
Maß  bei  längeren  bis  30,  4o  mm  und  noc  h  mehr  sich  steiRcrn 
kann.      Das    Maß     der    Durchbiegung    hängt    außer  der 
Dmiensiomcrung  der  Prismenleistcn  noch  von  der  Höhe  der 
btegwande  ab,  denn  je  niedriger  dieselben  ausgeführt,  desto 
groLer,  und  je  hoher,  um  so  kleiner  wird  die  Durchbieoun- 
sich  bemerkbar  machen,- weil  in  letzterem  Falle  die  W^ider- 
stande  höchster  Stegwände  als  annähernd   ^IrMchuertig  den 
Kräften  des  Krummziehens  durch   die  Prismenleistcn  oeo-en- 
uberstehen.    Nach  dieser  .\uffassung,  deren  Bestätigung  die 
Praxis  gegeben  hat,  ist  man   bei  höchsten  Btegwänden  und 
klein  dimensionierten  Prismen-  oder  sonstigen  Leisten  auch 
bei  außer  den  Rahmen  der  Werkzeugbranche  fallenden  Guß- 
slucken, der  Besorgnis  um  das  Krummziehen  so  gut  wie  ent- 
hoben. 

Bei  allen  hier  zur  Sprache^  gekommenen  Durchbiegunoen 
ist  immer  nur  die  Rede  davon  gewesen,  daß  dieselben  nach 
oben  oder  unten  im  Sande  stattfinden,  mdcm  dabei  von  dei 
Voraussetzung  ausgegangen  wurde,  daß  beide  Seitenwände  dei 
Gußsturke  gleiche  Stärken  haben.  Tritt  nun  einmal  ch-r  Fall 
ein  daß  aus  Versehen  des  Formers  zwei  seitliche  Wände 
unterschiedliche  Stärken  aufweisen,  wie  die  Skizze  der  Fi^j  8 
andeutet,  so  ist  auch  hier  neben  einer  etwaigen  Höhendurch 
biegung  die  Voraussetzung  zu  einer  solchen  in  s-ulicher  Rich- 
tung gegeben,  und  die  stärkere  Wand  wird  auch  hier  wieder  die 
nach  außen  hohl  durchgebogene  sein. 

Was  hier  eben  als  möglich  angedeutet  worden  ,st,  nämlich 
die  gleichzeitige  Höhen-'  und  Se.tendurchbu-ung  be,  einem 
Gußstuck,  wird  m  der  in  Fig.  9  dargestellten  Winkelschiene 
illus^triert,  bei  welcher  die  Flächen  beider  Rippenschenkel  eine 
nach  außen  hin  hohle  Gestaltung  zeigen.  Man  wird  auch  hier 
zur  Lrreichung  einer  linealgeraden  Winkelschiene  Ldeich  \on 
vornherein  in  der  Weise  Gegenmaßnahmen  zu  treffen  haben 
das  herzustellende  Modell,  wie  in  Fig.  10  gekennzeichnet  der^ 
zu  erwartenden  Krümmung  entgegengesetzt,  also  bauchig  zur 
Ausfuhrung  zu  bringen.  In  Fig.  9  rmd  10  stellt  d  das  Maß 
der  respcktiven  Durchbiegungen  dar.  Durch  gleichmäßiges 
Behammern  hohl  gekrümmter  Wände  an  durchgebogenen  län- 
geren Gußgegenständen  ist  man  imstande,  die  ^rekürzte  Seite 
z'üführen  "^'^  ^'"^^^^  Gestalt  über- 

In  meiner  Pra.xis  habe  ich  die  verschiedensten  Ansichten 
von  Fachgenossen  vernehmen  können  und  gehört,  daß  die 
hier  bescjariebenen  Durchbiegungen  von  Gußstücken  nur  bei 
dicken  oder  mitteldicken  Eisenstärken  auftreten  können,  hin- 
gegen bei  schwachwandigen  Gegenständen  so  etwas  nicht  mög- 
lich sei.  Diesen  Ansichten  möchte  ich  mit  einem  Erlebniss'^ 
mSi'ieTzei,  r'''."  beweisfuTrend  entgegentreten,  indem  zu  da- 
maliger Zeit  Hunderte  von  Platten  dachförmiger  Konstruktion 
wie  unsere  Abhandlung  in  Fig.  1  1  zeigt,  in  einer  sehr  termgTn 
Bnkinf  T\   ^  B^a^nkohlenstaub-Trockenöfen  der 

de  ar  ^e^  Pl';;""'  f"^""  Massenanfertigung 
derartige!  Platten  mußte  von  Holzmodellen  zum  Formen  im  täg- 
lichen Gebrauch  Abstand  genommen  werden.  Um  nun  du 
er  orderhchen  fünf  Stück  eisernen  Modelle  für  eine  Fo  mer- 
Xtchaffe  "^^^"^''^h        Muttermodel]  aus  Holz 

r^chüf^^^^^  '""^  Gießereibesitzer  in 

richtigei  Erkenntnis,  zuerst  emmal  die  auftretenden  Durch- 
biegungen festzustellen,  davon  ab,  indem  er  ein  Modell  ms 
zwei  Walzeisenplatten  mit  4^  5  Haltestegen  (siehe  F.. Wz  . 
sa.mmenbauen  ließ.  Von  diesem  Vormode  1  wurd^  n  in  z  - 
"egos S^--J^--dell   und  hiernach  das  erste  G^l^t.^ 

CnP^^ti^l  H       f  ^'"""'^^  "'^'^  erstellte  erste 

Gußstuck  derart  krumm  -  der  in  Fig.  12  anpedeuteten  Durch 
b.egung  entgegengesetzt  -  ausgefalfen  war,  \md  .  ^  e  n^^^^^ 
Abänderungen  des  Vormodells   und  wiederholtem  Vnferdeen 

rrtrSrthe'r'hl^'"  ^'""'^'^  ^^""^^^^  erst  die^^rkl  l" 
ertorderhche  Durchbiegung  so  festgestellt  werden    daß  man 

Vnr'n.Tn"'"  f'^""^^"  ^"'^^  Ge'brauchsmodelle'  nach  "em 
Vormodell  anfertigen  konnte.  Ich  glaube,  aus  memem  S 
dachtnis  noch  heute  anführen  zu  können,  daß  zur  Erzeugunc^ 
Imear  gerader  Platten  das  Gebrauchsmodell  mit  9  mm  und  d"  s 
\  ormodell  18  mm  durchgebogen  sem  mußte.  "'^^  ^as 

Bei  all  den  Hohlgußgegenständen,  die  auf  Grund  beab 
sichtigter  oder  unbeabsichtigter  ungleicher  Wandstärken  Durch 
F:i:^ZS:T:^  lassen  w,rd  der  Betriebsleiter  in  dem  ^en 
l-alle  \orsichtsmaßregeln  durch  entgegengesetzt  krummes  Ein- 
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o.men  treffen,  im  andern  Falle  .Anleitung  zum  Tieferlegen  des 

ms7e  r?\'  ^f'-"'  ""^  "•'■^^  Einhaltung  alle 

■lus  der  Erfahrung  geschöpfter  Vorbeugungsmöglichkeiten  recht 
gut  imstande  sein  annähernd  gerade  Hohlgußstücke  aus  der 
Gießerei  herauszubringen. 

Verschiedene  Schablonierapparate. 

Die  meisten  Schablonierapparate  werden  in  d  e  n  Gießereien 
benutzt,    wo   große    komplizierte   Abgüsse    ohne    Modell  a:n-. 
gefertigt  werden  sollen,  wo  sich  die  Anfertigung  der  Modelle  zuJ 
kostspielig  und  schwierig  gestaltet,  oder  der  Abguß  nur  ein-  oder 
zweimal  wiederholt,  ohne  Aussicht  auf  spätere' Nachbestellung,  ^ 
ertolgt^    Dann  aber  auch  allgemein  bei  Rotationskörpern,  wo' 
taktisch  die  Anfertigung  nach  Modell  sich  teurer  gestalten  würde' 
und  endlich  m  der  Lehmformerei.    In  letzterer"  läßt  sich  mn 
der  Schablone  der  Abguß  sicherer  herstellen  als  nach  Modell 
da  das  zu  N  erarbeitende  Material,  die  Masse  oder  der  Lehm  mit' 
der  Hand  geknetet  und  mit  Hilfe  der  Schablone  gleichmäßig 
angeschlichtet  wird.  ^ 


Den  einfachsten  Schablonierapparat  für  Rotationskörper 
stehender  Anordnung,  stellt  die  in  Fig.  i,  2  und  3  dargestellte 
Schablomerspindel  vor.  Bei  Fig.  i  sehen  wir  in  der  Ansicht 
die  runde  Spindel  ,v,  welche  in  dem  gußeisernen  Fuß  /  steht. 
Die  Befestigung  in  dem  Fuß  /  geschieht  meist  da,  wo  der  Fuß 
nicht  warm  wird,  also  wo  er  nicht  in  den  Ofen  kommt,  mit' 
Gewinde;  z.  B.  in  der  Lehmformerei  zum  Ausdrehen  von  Rieni- 
und  Seilscheiben  usw.  Hier  bl°ibt  der  Fuß  im  Gießereiherd,  und 
wird  das  Gewindeloch,  beim  Zulegen  der  Form,  mit  Putzwolle 
o.  dgl.  zugesteckt. 

In  der  Lehmformerei,  wo  die  aufgemauerten  und  aus- 
schablomerten  Formen  meist  mehrmals  zwecks  Austrocknung  in 
den  Trockenofen  gefahren  werden,  würde  die  stehenbleibende 
Fußplatte  mit  Gewinde  in  kurzer  Zeit  ungangbar  sein,  hier  ist 
die  untere  Befestigung  mittels  Konusführung  am  Platze  und  wird 
auch  meist  angewandt.  Vor  der  Benutzung  wird  dann  der 
Konus  beiderseits  gereinigt  und  etwas  abgeschmirgelt,  so  daß 
er  gleichmäßige  Führung  behält. 
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J)ie   Fig.  2   zeigt   den   l'ulS  /'   im   ( Iniiulril.V     Derselbe  ist 
.  mit  vier  weitausladenden  Armen  versehen,  weielie  namentlic  h 
I  bei  großen  Spindehi  und  schweren  Arbeiten  nötig  sind,  um  der 
Spindel  den  testen  Stand  zu  geben,  während  bei  kleinen  Spindeln 
eine   geschlossene,   kleinere,   c|uaclratische   oder  runde  Platte 
genügt.  -  r 

Aus  Mg.  3,  welche  die  Draufsicht  des  Schablonierarmes  r/ 
t  zeigt,   ersehen   wir  nach   dem   Mittelriß   o    p,   daß    sich  die 
j  Mittellinie  genau  mit  der  Mitte  der  eigentlichen  Schablone  dec  kt, 
was  durch  die  Seitenansicht  der  Mg.  i  bei  /  noch  besser  ver- 
anschaulicht wird,  indem  durch  die  Ric  htung  der  angeschnittenen 
l'"ase   der  Weg  des   Schablonien.Mis   gegeben   ist   und,  bezug- 
nehmend auf  die  Mittellinie,  der  genaue  Durchmesser  des  zu 
schablonierenden  ]*\)rmstückes  gewahrleistet  wird.    Ihn  alle  Holz- 
schablonen schon  vorher  genau  ausführen  und  die  Löcher  in 
der  Schreinerei  bohren  zu  können,  ist  es  gut,  die  in  Fig.  3 
bezeichnete  luitfernung  a  aller  Spindeln  gleichmäßig  zu  machen, 
und  zwar  möglichst  mit  runden  Maßen  100,  150,  200  mm  o.  dgl. 
Ebenso  ist  es  gut,  zwecks  Erleichterung  des  Anpasse'ns, 
;!  die  Flache  /,•  in  F^ig.  4  möglichst  lang  zu  machen,  und  die 
Richtung  von  c  nach  e  genau  parallel  mit  der  Mittellinie  zu 
nehmen,  so  daß  diese  Fläche  resp.  der  Ansatz  gleich  weit  von  der 
Mittellinie  entfernt  ist.    Hierzu  mufi  man  den  rechts  befind- 
lichen Armteil  ir,  namentlich  bei  klemen  Spindeln,  erheblich 
länger  maehen  als  den  links  befindlichen  Führungsteil.,  c.  Sind 
!  die  Spindeln  aber  stärker,  etwa  80  -  120  mm  rund,  dann  lassea  in 
der'  Regel  auch  die  Formkörper  eine  größere  Höhe  r  zu,  es 
wird  dann  der  Arm  a  in  Fig.  5  in  gleicher  Breite  ausgeführt. 
Der  in  der  Fig.  5   mit  11  bezeichnete  Stellring  hält  den 
I  Schablonenarm  a  in  der  richtig  eingestellten  Lage  fest.  Oft  ist 
die  untere  Anordnung  des  Stellringes  nicht  am  Platze,  dann, 
wendet  man  den  Schablonenarm  a  geteilt  an  und  setzt  den  Stell- 
ring II  zwischen  die  Lücke,  wie  Fig.  5  zeigt. 

Bei  langem  und  schwerem  Schablonenarm  wird  durch  die 
einseitige  Belastung  des  ganzen  Armjes  /  und  der  eigentlichen 
Holzschablone  /   (Fig.    i   und  6),  der  gußeiserne  Arm  .7  ein- 
seitig gelockert  und  die  Spindel  t;,  und  zwar  nach  der  Richtung 
I  des  Armes,  krumm  gezogen.     Um  diesem  Uebelstande  abzu- 
j  helfen,   verfährt   man  in  der  Weise,   wie  Fig.   6  zeigt.  Der 
I  gußeiserne  Schablonenarm  wird  bei  r/  nach  unten  hin  sehr  weit 
\'erlängert,  so  daß  die  Reibung:  des  Armes  nicht  so  stark  und 
die  Biegung  der  Spindel  besser  verteilt  wird,  was  namentlich 
bei  großer  Höhe  //  des  Schablonenarmes  sehr  günstig  wirkt. 


I  _      Ist  dagegen  die  hängende  Mas.se  des  Schablonenarmes  in- 
folge  großer  Ausdehnung  des  Formstückes  zu  schwer,  dann 
I  wird  sich  natürlich  die  Spindel  unten  im  FufV  schon  biegen, 
namentlich  dann,  wenn  der  Querschnitt  durch  den  Gewinde- 
übergang geschwächt  ist,    In  diesem  Falle  ist  die  Anbringung 
eines  ( lewichtsaüsgleiches,    welcher    verschiebbar  eingerichtet 
wild,  zu  empfehlen,  wie  die  Fig.  7  darstellt.    Der  Gewichts- 
1,  hebelarm  a  ist  mit  dem  Schablonenarm  h  starr  verbunden.  Im 
V^erein  mit  der  langen  Büchsenführung  q  ist  diese  Schablonen- 
i  führung  die  sicherste  und  zweckmäßigste.    Bei  einer  großen 
I  Ausladung   IL,  de-,  Hebelarmes  der  Schablone,  kann  es  \ dv 
['kommen,  daß  sich  diese  in  sich  senkt  und  durchbiegt.  Diesem 
1^  Uebelstajulc  muß  man  dadurch  begegnen,  daß  man  cme  Auf- 
'  hängung//  des  Schablonenarms  vornimmt,  wodurch  die  Biegung  1 
behoben  wird.    Eine  Art  der  Aufhängung  zeigt  ims  die  Fig.  8  | 


bei  (I.  Um  di('  obere  1  )urchi)ieguiig  der  Spindel  hintanzuhalten, 
hai  der  rückwärtige  Hebelarm  ( ( H'wichtshc:bel  j  ebenfalls  eine 
.Aufhängung  h,   welche  alles  im  (Gleichgewicht  hält. 

Da,  wo  mehrere  Spindeln  im  Betriebe  sind,  und cimge 
davon  für  bestinunte  Arbeiten  fortlaufend  beschäftigt  werden, 
etwa  in  der  Lehmformerei  für  Dampfzylinder  o.  dgl.,  ordnet 
man  die  Schablonierspindeln  meist  an  bestimmten  Punkten  an. 
Hier  blcMben  die  Fuß)kreiize  stets  an  derselben '  Stelle  stehen, 
daher  können  die  PVsthalter  oder  Spindelhalter  ebenfalls  gut 
und  si(  lier  ausgeführt  werden.  Fig.  c;  zc-igt  uns  eine  stationäre 
Spuulel  grol.Uer  Dimension.  Der  Fuß  /  ist  eingemauert,  die 
lose  eingesetzte  Spindel  hat  oben  bei  .s  eine  Spurpfanne, -wtelchc 
genau  im  .Mittelpunkt  angeordnet  ist,  in  welche  die  litell- 
schraube  r  fest  eingedreht  wird.  Der  Ausleger  ^-l  ist  um  -cF^-^O' 
drehbar  angeordnet  und  an  der  Wand  ir  oder  an  einer' Säule- 
befestigt.  Bei  der  Arbeit,  res]),  im  (Gebrauch,  wird  der  Aus-' 
leger  ,1  auf  die  Spmdel  geschwenkt  und  mittels  der  Stell- 
schraube r  die  Spindel  fest  angedreht  und  so  genau  ausge-- 
mittelt.  Es  leuchtet  wohl  ein,  daß  durch  diese  rVnordnühg  viel" 
Arbeit  gespart  wird,  welche  sonst  durch  die  .Ausrichtung  der 
Spindeln,  das  Eingraben  des  Fußes  verloren  geht,  abgesehen 
von  einer  viel  genaueren  Ausführung  der  Arbeit,  indem  es 
wohl  klar  ist,  daf3  bei  dieser  Anordnung  die  Spindel  stets  die> 
selbe  Lage  einnehmen  muß,  und  eine  Durchbiegung  bei  sach- 
gemäßer Anordnung  der  Ausleger  gar  nicht  eintreten  kann. 
Erwähnen  möchte  ich  noch  aus  der  Praxis,  daß  mir  bei  der 
Ausschablonierung  eines  schweren  Schwungradkranzes,  in 
welchem  auf  der  Mitte  des  Umfanges  ein  Zahnkranz  ein- 
schabloniert  war,  die  Zähne  des  Rades  um  20  mm  aus  der 
Richtung  gelegen  waren,  wodurch  die  Klinke  des  Schaltwerks 
meiklich  beeinflul5t  wurde.  Ah  der  Formmethode  konnte  es 
niciit  liegen,  denn  es  war  in  der  Mantelform  eine  regelrechte 
Kernmarkenführung  mittels  Zungenschablone  einschabloniert, 
worin  sich  dann  die  Kernzähne  (die  Lücken)  genau  einsetzten, 
mithin  in  derselben  Richtung  saßen.  Es  konnte  nun  iiicht 
anders  sein,  als  daß  die  ganze  Spindel  iind  Führung  sich  g  -- 
neigt  hatte,  evtl.  veranlaßt  durch  widerstandsfähigeres,  festere^ 
Sandmaterial  oder  Senkung  der  Unterlage,  veranlaßt  durch  ein- 
seitigen Druck  des  Arbeiters  mittels  eigenen  Körpergewichts^ 
und  LJnachtsamkeit.  Nachdem  ic-h  die  Spindel  'in  der  in  'Fig.  9 
skizzierten  Anordnung  streng  fi.xierte,  iiörte  jegliche  ungenaue 
Arbeit  auf. 

P2inc  weitere  Erleichterung  zeigt  noch  die  Fig.  9  darin, 
daß  die  Schablone  horizontal  verschiebbar  angeordnet  ist,  wie 
wir  es  bei  A'  sehen.  Hier  hat  die  horizontale  Schablonenstangj 
einen  langen  Schlitz,  genau  parallel  zu  den  Führungsleisten, 
welche  natürlich  dementsprechend  ausgeführt  sein  müssen,  und 
zwar  ist,  entgegen  der  früheren  Ausführung  aus  Holz,  in  diesem 
Pralle  der  Schablonenarm  />,  welcher  in  Fig.  10  im  Schnitt 
besonders  herausgezeichnet  ist,  aus  Gußeisen  geTertigt.  Die 
eigentliche  Schablone  ist  an  dem  Schlitten  C  befestigt.  Dieser 
Schlitten  hat  eine  P'ührung,  einen  Schlittenstein,  welcher  in 
dem  Schlitz  X  genau  geführt  ist.  Die  Ausführung  des  Schlittens 
ist  ähnlich  dem  an  Werkzeugmaschinen  angeordnet,  und  geht 
aus  den  Päg.  .9  und   10  deutlich  hervor. 

lune  ähnliche  Spindel,  für  ganz  kleine  Sachen  geeignet, 
welche  meisL  nur  einmal  wiederkehren,  und  die  ich  für  Lager- 
schilder, Pumj^engehäuse  u.  dgl.  benutze,  ist  in  Päg.  i  i  dar- 
gestellt. Die  Schablone  wird  nicht  im  Gießereihei'd,  sondern 
im  P'ormkasten  benutzt.  Dieser  steht  auf  einer  glatt  gehobelten 
Platte  j:  und  wird  mittels  genauer  Stiftführungen  r  darauf 
fixiert,  also  die  Deckkasten  kommen  genau  in  dieselbe  Führung, 
werden  durch  Stifte  gehalten,  müssen  somit  genau  aufeinander 
passen.  Die  eigentliche  Schablonenstange  S  ist  in  einem  be- 
sonderen Haltearm  .4.  gehalten  und  in  dem  vorderen  Schlußkol)! 
genau  vertikal  eingebohrt.  Der  Arm  A  ist  wieder  in  einer  be- 
sonderen Spindel  P  in  der  Höhe  verstellbar  angeordnet,  damit 
bald  hohe,  bald  niedrige  Formkasten  für  dementsprechende  Teile 
eingesetzt  werden  können.  Diese  Spindel  /'  ist  in  die  r'latte  /y 
eingesetzt,  dagegen  ist  die  Schablonenspindel  S  unten  in  der 
Platte  mit  einer  Spur  und  oben  mit  der  Stellschraube  /?  in 
genau  eingestellter  Lage  gehalten.  Der  Stellarm  B  und  cli  i 
.Ausleger. I  können  beide  seitlich  drehbar  ausgeschwenkt  werden. 

Sollen  nun  aber  kleinere  Teile  schabloniert  werden,  die 
im  Boden  keinen  Durchgang  der  Spindel  gestatten,  dann  i.st 
die  in  Päg.  12  skizzierte  Anordnung  am  Platze.  Der  links  sjcht-' 
bare  .'\usleger ,-l  hält  die  durch  'Stellring  /■  festgehaltene  Spin- 
del .s-  fest  in  ihrer  Lage.  Der  Schablonenarm  ist  durch  den 
Stellring  //  in  der  richtigen  Höhenlage  gehalten  und  durch  den 
Schlitz  innerhalb  des  Schablonenarmes  b,  wodurch  der  Raum 
unterhalb  desselben  für  jedwede  Schablonenarbeit  frei  wird, 
h  h  gebrauche  diese  Spindeln  namentlich  in  der  Schablonen- 
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formerei,  welche  der  Modellschlosserei  angegliedert  ist,  wo  also 
die  damit  ausschablonierten  Modelle  alle  möglichem  Formen 
annehnien  und  stets  nur  ein  Abguß  von  jeder  Form  gebraucht 
wird,  behr^gut  eignet  sich  diese  Schabloneneinrichtung  aber 
auch  für  kleine  Riemenscheibchen  ohne  Bohrungskern  w-nn 
sich  die  Dimensionen  dafür  stets  in  Durchmesser  und' Breite 
andern  und  somit  ein  Modell  nicht  angefertigt  werden  kann 
die  abnormalen  Dimensionen  aber  ein  Formen  auf  Riemcn- 
scheibenmaschinen  nicht  zulassen. 

.   (Schluss  folgt.) 

Varia. 

Aus  der  Fülle  des  Abschlußmaterials  greifen  wir  heute 
wieder  eine  Reihe  interessanter  und  l-hrr.ichcr  Stücke  heraus 
Wn-  beginnen  mit  einer  Gesellschaft,  die  \venigstens  auf 
einem  reilgebiete  unseres  Spezial-Interesses  eine  führende  Stel- 
lung einnimmt ;  wir  meinen  G  e  b  r.  K  ö  r  t  i  n  g   A  G    lind  e  n 
bei  Hannover.   Der  Abschluß  des  abgelaufenen 'Geschäfts- 
jahres bleibt  etwas  hinter  dem  Vorjahr-  zurück.   Das  -rklirt 
sich  hauptsächlich  aus  den  gedrückten  Preisen  in  einzHu-u 
Geschäftszweigen,  vor  allem  im  Zentralheizungsgeschäfte  Das 
Zentral  heiz  ungsgeschäft  befindet  sich^  wie  die  Ver- 
waltung ausfuhrt,  in  einer  'Vo-nig  erfreulichen  Lage    da  sich 
namentlich    die    Konkarrenzverhältnisse,  weiter  versrhjechlert 
haben  und  das  Baugewerbe  -nelfach  danieder  lag     Die  Ver- 
waltung versichert,  sie  werde  auch  fernerhin  bei  der  Verfol- 
gung der  Geschäfte  eine  besonders  sorgfältige  Auswahl  treffen 
da  sie  größeren  Wert  auf  gute  Ergebnisse  als  auf  großen  Um- 
satz zu  legen  gewohnt  sei.  Dagegen  war  das  Ergebnis  der  Ab- 
teilung Strahlapparate  wieder  erfreulich  und  die  Verwaltuno- 
beurteilt  die  weiteren  Aussichten  gerade  dieser  y\uieilung  be''- 
sonders  gut.  Wie  bekannt,  nimmt  ja  die  Gesellschaft  auf  diesem 
Gebiete  eine  führende  Stellung  ein.  Bei  dieser  Gelegenheit  darf 
daran  ermnert  werden,  daß  auch  die  Verwaltung  der  Zentral- 
heizung s  we  r  ke ,   A.-G.   in  Har.  aover-Hainholz,  in 
Ihrem  vor  kurzem  erschienenen  Geschäftsberichte  den  Verlauf 
des  letzten  Geschäftsjahres  als  schwierig  bezeichnet  hat.  Durch 
die  andauernd  ungünstigen  Preise  für  unsere  Erzeugnisse  so 
sagt  die  Verwaltung  der  Zentralbeizungswerke,  und  ander.s.Mts 
durch  das  Steigen  der  Arbeitslöhne,  durch  Mehraufwand  für 
Gehälter  und  allgemeine  Unkost-n  zwecks  Aufrechterhaltung 
des  Umsatzes  wurde  der  Fabrikationsgewinn  im  Verhältnis  zum 
Umsätze  gegen  das  Vorjahr  weiter  herabgedrückt  und  die  Ge- 
neralunkosten wurden  vermehrt. 

für  l'^'^^'^'l  konnte  die  Verwaltung  der  Zentralheizungswerke 
für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  auf  die  alt-n  Aktien  noch 

neTen  AUr     '  ''"'V  ^  davon  auf  die 

neuen  Aktien  verteilen  und  außerdem  noch  161000  Mk  auf 
neue  Rechnung  vortragen.  Eine  weitere  nennenswerte  Erhöhunp 
Ihres  Umsatzes  hat  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  die  Nor 
dis  che  Ofenfabrik  A.-G.  Flensburg  erzieh-  zahlen- 
mäßig wird  allerdings  der  Umsatz  nicht  angegfben.  Der  Brutto- 
gewinn ist  auf  174000  Mk.  (155  700  i.  V.)  gestiegen  HandWs 
ZllT\''T''''  ^9  .00  Mk.  (53  800),  Ll,hne\nd  Betr^^bsun- 
kos  en  erforderten  47  700  Mk.  (38  700).  Die  Aufwendungen  für 

laut  Bilanz  die  Bankschulden  auf  242000  Mk.  (226300)  an- 
gewachsen sind.  Dre  Abschreibungen  wurden  auf  32800  Rlk 
36  500,,  ermaßigt.  Sonach  bleibt  em  Reingewinn  von  1693  Mk 
AWhl  ß'  ^"^V"?'  R^.^hnung  vorgetragen  werden  soll  Der 
Abschluß  weist  also  weiter  eine  Besserung  gegen  das  Voriahr 
aus  jedoch  reicht  es  auch  kiiesmal  zur  Vert  Jlul.g^mer  Diviäend 
noch  nicht  aus.   Die  Gesellschaft  hat  im  abgelaufenen  Tahr^ 

Teile '"worLrr  ^"'"'^^  -^—men,  aucl  neue"  OfeLmo- 
üelle  .prvvorben  bzw.  ausgearbeitet.    Das  Konto  Modelle  w-ist 
demgemäß  einen  Zugang  um   ,7000  Mk.  auf  bd  ^L^Ik 
Abschreibungen.  Das  Konto  Formkasten  ist  mit  6100  Mk  neu 
belastet  worden  bei  4ioo  Mk.  Abschreibungen,  so  daß  es  noch 
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r     Sterbetafel  Nr. 

g^es  Deutschen  Formermeister-Bundes.^^ 

Stegtr  ^^""""^  "^'^  Gemahlin  unseres  werten  Kollegen 

Frau  Clara  Giesel 

aus  Leipzig. 

bew^ien'^^'^'^^''         Verstorbenen  ein    ehrendes  Andenken 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  E.  Enste. 


An  die  Herren  Chefs! 

bxw.  «tlT't'eL?«';'",.  ^sT'Ta„*„'"H'^'H  "."""jr- 

Deutscher  Fopmermeistep-Bund 

Abtellnng:  Stellennachweis.    (Geschäftsstelleder  .Eisen -Zeitung".) 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140-142. 

Fernspr.;  Amt  Moritzijlatz  5040,  41,  42,  43. 


Deutscher  Forinerineister-Bund. 

Den  zum  Bundestage  hier  eintreffenden  Mitgliedern  des  Deutschen 
Formermeister-Bundes  hiermit  zur  gell.  Kenntnisnahme,  dass  am  25.  und 
26.  Mai  auf  dem  Anhalter,  Potsdamer,  Görlitzer,  Stettiner,  Lehrter  und 
Friedrichstrassen-Bahnhof  Mitglieder  des  Empfangs-Komitees  anwesend 
sind,  welche  durch  Armbinden  erkennbar  sind. 

Das  Empfangs-Komitee 

 I.  A. ;  M.  Kieger. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
^    „  Ortsgruppe  Berlin. 

q  T7K  filmen  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends 

9  Uhr,  im  Veremslokal  „Fürstenberg-Bräu",  Eosenthaler  Strasse  38  statt 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
 J-  A.:  Carl  Bredow.  I.  Vorsitzender.  Elisabeth -Ufer  13,  II. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien 

Mnn„f^^f ""^^  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Äuef  Hat,' tat':*  ^«^^^  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96. 
 .  I-  A.:  Der  Vorstand. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
ung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.    Alle  dem  BundeToTh 
iTladt                                                  Versammlung  freundSst  eTn 
 ^   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend 

Monat^«''h«nl^iTnr^-'^'?r'"^^°^,         ^^^^"^    ^^^^'«^  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8V»  Uhr  im  Veremslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 

  Der  Vorstand. 

nhpmnity  und  llmopiariir« 

strasse^^"              Feiertag  Frühschoppen  im  Hotel  „Germania",  Lange- 
■  ^ — '■ —  .  ,  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden    zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr  im  „Hotel  zur  Krone".  Cöln  Deutz  sSft. 
  Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig.  Schriftführer. 

formermeister-verem  tür  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3'/,  Uhr  Monats- 
v^rsammlung  im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „wf  stfalenhof'  (rnhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2.  ^  ' 

Der  Vorstand. 

 .  L  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Mon«t^J'h«l^L^°?Tl*'^-'''^T'^™?  ß"*^«*  zweiten  Sonnabend  im 

Monat,  abends  8  Uhr,  un  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

 I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

rr.^H.J^l^fil  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  2.  Juni,  nach- 
mittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus",  hier.  Notweg  48.  statt. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

MnnPt^fS  ^°»ats-Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
^«nn'  6  Ubr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr.  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
^-L-^   I.  A.:  R.  Heine.  Scbiiftführer, 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Mon.t^?.^^  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
^Terbof«  t^ii^M-^  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 

„Ritterhof   statt.   Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.  P.  Hof  mann,  Schriftführer. 
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mit  2SOOO  Mk.  in  der  Bilanz  lerscheint.  Bei  Debitoren  standefn 
188800  Mk.  (122000)  aus.  Der  Bestan4  an  Waren  ist  mit 
198700  Mk.  (179300)  bewertet;  die  Verwaltung  betont,  daß 
das  Lager  aus  courantetn  Vorräten  bestehe.  Der  Bestand  an 
Akzepten,  der  mit  70000  Mk.  ausgewiesein  wird,  erscheint  neu 
in  der  Bilainz.  Vom  Delkrederekonto  iwurden  7300  Mk.  ab- 
gesetzt, diesem  Konto  ia,ber  wieder  5000  Mk.  zugeführt.  Die 
Gesellschaft  ist  mit  erhöhter  Leistungsfähigkeit  in  das  neue 
Geschäftsjahr  eingetretein.  Die  Verwaltung  hofft,  dadurch  die 
Nachteile  auszugleichen,  die  aus  der  geringeren  Bautätigkeit 
und  damit  im  Zusammenhang  aus  der  Minderung  der  Verkaufs- 
preise möglicherweise  entstehen  können.  Die  gegenwärtig  vor- 
liegenden Aufträge  gehien  über  die  Ziffern  der  gleichen  Zeit 
des  Vorjahres  hinaus. 

In  den  eben  analysierten  Abschlüssen  haben  wir  gefunden, 
daß  die  ungünstige  Geschäftslage  im  Baugeschäft  einen 
maßgebenden  Einfluß  auf  die  Resultate  gehabt  hat.  Wir  kom- 
men jetzt  zu  Abschlüssen  von  Gesellschaften,  bei  denen  die 
Lage  der  Landwirtschaft  eine  Rolle  spielt.   Hier  kommt 
zuerst:    Hüttenwerk,  Eisengießerei  und  Maschi- 
nenfabrik Michelstadt.    Die  Gesellschaft  hat  im  ab- 
gelaufenen Geschäftsjahr  138600  Mk.  (170  100  i.  V.)  brutto 
verdient.  General  Unkosten  zeigen  mit^52  6oo  Mk^  einen  kleinen 
Rückgang  gegen  das  Vorjahr.  Der  Reingewinn  stellt  sich  auf 
73600  Mk.  (10 1  200).    Davon  werden  7000  Mk.  für  Extra- 
Abschreibungen zurückgestellt.  Die  Aktionäre  müssen  sich  mit 
einer    weiteren    Ermäßigung  der  Dividende  auf   lo  Prozent 
(14  Prozent)  begnügen.   Die  ierheblicbe  Schmälerung  des  Ge- 
winnes erklärt  sich  aus  verschiedenen  Gründen.   Der  Umsatz 
blieb  hinter  dem  Vorjahre  zurück,  da  die  Ernte  in  der  Land- 
wirtschaft selbst  auf  einen  viel  kleineren  Zeitraum  zusammen- 
gedrängt wurde.  Bei  dem  verringerten  Umsatz  waren  U,pkosten 
und  Löhne  natürlich  verhältnismäßig  höher.  Anderseits  haben 
Rohmaterialien  im  Preise  angezogen,  während  die  Verkaufs- 
preise nicht  erhöht  werden  konnten.   Der  Gesamtumsatz  ging 
mit  500  500  Mk.  etwas  über  das  Aktienkapital  hinaus  (548  100 
i.  V.).  Neubauten  und  Neuanschaffungen  liegen  nicht  vor.  Die 
Reparaturen  an  Gebäuden  waren  nicht  erheblich.  Der  Zu-  und 
Abgang  an  Werkzeugen  wurde  dem  Werkzeugkonto  belastet. 
Eine  ganze  Reihe  von  Posten  ist  in  der  Bilanz  völlig  berunter- 
geschrieben.  Vorräte  sind  mit' 183  600  Mk.  (207400)  bewertet. 
Die  Betriebsmittel  sind  recht  reichlich  und  die  Verpflichtungen 
mäßig.  Beide  halten  sich  im  großen  und  ganzen  etwa  auf  der 
vorjährigen    Höhe.    Bei    500000    Mk.    Aktienkapital  werden 
1 40000  Mk.  offene  Reserven  ausgewiesen.  Die  Aussiebten  er- 
schienen der  Verwaltung  bei  Abfassung  des  Berichts  nicht  un- 
getrübt. Sie  selbst  sagt  aber,  daß  nach  den  Erfahrungen  früherer 
Jahre  Heimsuchungen,  wie  die  Landwirtschaft  sie  jetzt  durch- 
zumachen gehabt  habe,  bald  wieder  vergessen  seien,  sobald 
die  Zeit  der  Geschäftsfläue  nicht  von  längerer  Dauer  sein  werde. 
Nach  allem,  was  man  hört,  scheint  die  Ernte  für  das  laufende 
Jahr  doch  gut  und  teilweise  sogar  glänzend  werden  zu  wollen. 
Auch  der  Verwaltung  des  Eisenwerks  Laufach  A.-G. 
erscheinen  die  Aussichten  für  das  neue  Jahr  noch  nicht  völlig 
geklärt.   Soweit  Lieferungen  für  Fabriken  landwirtschaftlicher 
Maschinen  in  Frage  kommen,  sei  infolge  des  trockenen  Sommers 
und  der  Viehseuchen  eine  Stockung  eingetreten.  Dagegen  sei 
das  Werk  in  seinen  sonstigen  Erzeugnissen  außerordentlich  stark 
beschäftigt.   Sehr  klagt  die  Verwaltung  über  Arbeitermangel. 
Zur  Abstellung  dieses  so  oft  beklagten  andauernden  Vebelstan- 
des  beabsichtigt  die  Verwaltung,  an  einem  Orte  mit  günstigeren 
Arbeiterverhältnissen  eine  Zweigfabrik  zu  errichten.   Ob  dazu 
die  Beschaffung  neuer  Mittel  erforderlich  ist,  ergibt  sich  aus 
dem   Berichte   nicht.    Die    Bilanz  weist  an  flüssigen  Mitteln 
28200  Mk.  (17500)  äus.    Schon  vor  einigen  Jahren  hat  die 
Gesellschaft  übrigens  in  Aschaffenburg  Terrain  erworben,  um 
da  eventuell  eine  Niederlassung  zu  errichten.  Für  das  abgelau- 
fene Geschäftsjahr  wird  wieder  eine  Dividende  von  4  Prozent 
verteilt. 

Zwei  Eisengießereien,  die  mit  Maschinenfabriken  verbunden 
r,ind,  v.'ollen  wir  zum  Schlüsse  unseres  heutigen  Artikels  be- 
tracliten .  Die  Sudenburger  Maschinenfabrik  und 
Eisengießerei  A.-G.  zu  Magdeburg  berichtet  von  einer 
erheblichen  Steigerung  des  Umsatzes,  die  sich  hauptsächlich 
daraus  erklärt,  daß  die  Verwaltung  in  den  letzten  Jahren  für 
-Aufnahme  und  Einführung  neuer  Artikel  erhebliche  Aufwen- 
dungen gemacht  hat.  Es  ist  aber  nicht  nur  der  Umsatz  ge- 
stiegen, sondern  auch  das  finanzielle  Ergebnis  günstiger  ge- 
worden, und  zwar,  weil  durch  die  vermehrte  Beschäftigung  die 
Betriebsanlagen  vollständig  ausgenutzt  wurden  und  weil  die  Be- 
triebe selbst  mannigfache  Verbesserungen  erfahren  haben.  Für 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Der  zum  1!).  Mai   geplante  Bezirkstag   in  Düsseldorf  i.st  bis  zum 
Sommer  verlegt.    Näheres  wird  noch  bekannt  gegeben. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lune  im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Öruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

DOsseldorf-Oberkassel.  Schanzerstr.  81. 


Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
ieden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/j  Uhr,  im  „Pinnow. 
Hotel"  statt.  I-  A.:  A.  Kubisch. 


Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Wir  geben  den  Mitgliedern  bekannt,  dass  im  Monat  Mai  keine 
Versammluijg  statlfiüdet;  dagegen  im  Juni  8  Tage  f. über,  also  am 
23.  Juni;  dann  wieder  wie  gewöhnlich  den  letzten  Sonntag  im  Monit. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Hotel  „Zum  weissen  Löwen",  Ecke  Zeil  und 
S.  häfereasse.  1.  St.  1.,  statt.  H.  Kiehne.  Schriftführer. 


Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unseree  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt.    Daselbst  jeden  Sonntag,  vormittags  10 '/s  Uhr,  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkeuberg. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnahend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbnaenplatz  q 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer. 


Branchengruppen- 

AI  ^lnniC  zusammengestellt 

Vt?l                                        aus  den  Anzeigen 

der  Sonderausgabe  der  „ElSen-Zeitung" 

A.  Vollständige  Einrichtungen. 

a)  Maschinen,  Apparate,  Werkzeuge. 

A.  -Gr.  Kühnle,  Kopp  &  Kauaoh,  Frankenthal. 
Act.-Ges.  Vulkan.  Kö  1  n  -  E hre n f  e  Id. 

B.  Ardelt  &  Söhne,  G.m.b.H.,  Matchinenfabrili,  Eberswalde.  Projektierung  und 
Lieferung  kompletter  moderner  Einrichtungen  für  Röhrengiessereien,  Abflussrohrgiessereien, 
Radiatoren-,  Heizkessel-,  Handels-,  Tnbings-Giessereien  für  schweren  und  mittleren 
MascV-inenguss,  WaizKngiessereien  und  für  Giessereien  jeder  Art. 

BadUohe  Maiobiuenfabrlk,  Durlach. 

Bernbur^er  Kaschtnenfabrik,  A.-G.,  Abtlg.  Wllhelmahutte,  Bornum  (Harz). 

Ausführliche  Projekte  für  Um-  und  Nevibau  vcm  Eisen-,  Stahl-    und  Tempergiessereien, 
Chriatlan  Debus,  Höchst  a.  M.    Fabrik  moderner  Giessereieinriclitungen. 
Kttnkrl,  Wagrner  &  Co.,  AI  f  e  1  d- Le  i  n  e. 

C  G  Mozer,  Göppingen  (Württ.).    Fabrik  moderner  Giesserei-Anlageu. 
Verein.  Sohmlrffel-  u.  Ma«ohlnen-Fabriken,  A.-G.,  Han  n o  ve  r- H ai n h o  1  z  0.  Form- 
und Giesserei-Maschinen. 

b)  Pläne,  Gutachten. 
Badisctae  Vaachlneufabrlk,  Durlacli. 

H.  Eokardt,  B  er  Ii  n  -  H  al  e  ns  ee.  Bau  und  Betrieb  von  Oefen  für  Stahl-  und  Tempergiesserei. 
Tb.  Ehrhardt,  Ingenieur,  vorm.  Giessereidirektor  und  beeid.  Sachverständiger,  Berlin- 
Halensee  2. 

Alfred  Gutmann,  A.-G.,  o  tten se  n -H amb u  rg.    Sämtliche  Giessereimaschiuen. 
O.  Kreth,  Giesserei-lng.,  Hildesheim.    Giesserei-Pliine  und  -Oet>n  jeder  Art. 

B.  Formereibedarf. 

a)  Form-Maschinen,  -Apparate  und  -Werkzeuge. 

A.-G.  Ktthnle,  Kopp  &  Kausch,  Frankenthal. 
Act.-Ges.  Vulkan,  Cölu-Ehrenfeld. 

Ariaton-Formstaubwerke  m.  b.  H.,  Leipzig,  Delitzsclier  Strasse  52.   Blasebalge  zum 

Bestauben  der  Formen. 
Franz  K.  Axmann,  R  ü  In  -  Ehr  enfeld .  Pressformmaschinen. 

Badische  Maschinenfabrik,  Durlach.  ,    '  , 

Bernbnrger   Maschinenfabrik,  A.-G.,    Abtlg.  Wilhelmshutte,    Bornuiu  (Haiz). 
E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36,  E  ,  Wiener  Strasse  10.   Schmiedeeiserne  Formkasten. 
Brüder  Körting,  Berlin-  Tempelhof.  Schmiedeeiserne  Formkasten,  Haud-Formmaschinen. 
Fr.  Debne,  Maschinenfabrik,  Elsen-  und  Metallgleaserei,  Halberstadt.  Dehnes 

Original-Formmaschinen  mit  Hebel-  oder  hydraulischer  Formkastenabhebuug. 
A.  Elohler,  Maschinenfabrik,  Dresden-A.  19.   T.  t.  Formmaschinen. 
Herrm.  Fritzsohe,  G.m.b.H.,  Leipzig  (Gothisches  Bad).  Scliraiedeeiserne  Formkästen. 
Helnr.  Gelssler,  Witten.    Schmiedeeiserne  Formkasten. 

Glesserelmaachinenfabrlk  Klrohhelm-T.,  G.  m.  b.  H.    Elektrische  Formmaschiuen, 

Handformmaschinen,  Formentroc.kenapparate,  transportable  Sandsiebmaschiuen. 
Alfred  Gutmann,  A.-G,  0  tte  n  se  n -H  a  nib  »  rg.  Formraaschineir. 
H.  Herring'  &  Sohn,  Milspe  i.  W.    Schmiedeeiserne  Pormkilsten. 
R.  Hutschenrenter,  Saalfeld  a.  S.  Formkästen. 

Bruno  Jahn,  vorm,  A.  Schneiders  Wwe.,  Erste  sächsische  Former  Werkzeug - 

Fabrik,  L  e  i  p  z  i  g- L  i  n  de  n  a  u ,  LUtzen*r  Strasse  27.    Former- Werkzeuge. 
Peter  Koch,  Modellwerk,  Cöln-Nippes. 
Künkel,  Wagner  &  Co.,  Alfeld,  Leine. 
Xjsntz  &  Zimmermann,  ü U s s e  1  d o r f  Ra t h. 

Maschinenfabrik  und  Eiseugieaserei  Ph.  Löhe,  H  e  u  n  e  f  (Sieg).  Sandmischmaschinen, 

Sandsiebmaschiuen,  Li-hmknetmaschinen,  Formen-Trockenöfen,  Formmaschinen. 
Maschinen-  und  Modellfabrik  Künke),  Wagner  &  Co.,  Alfeld,  Leine  11.  Stiften- 

abhebe-Formmaschine  . 
Panzer-Formkasten- und  Gieaserel-Masohinenfabrlk,  G.m.b.H.,  Berlin  SW.b8, 

Alte  Jakobstrasse  23/24.    Gusseiserne  Paiizerlormkasien,  .\bhebeformmaschinen. 
Pohorny  &  Wittekind,  Maschinenbau- A.-G.,  F  ra  n  k  f  u  r  t  a.  M.  PressheP-Formslampfer. 
Herm.  Schoenlng,  Maschinenfabrik,  Berlin  Nü.  20,  L'ferslrasse  5  b.  Formmaschinen. 
Verein.  ModeUfabriken  Beilin-Landsberg  a.  W.,  G  ui.  b.  H  ,  Berlin  N  39.  Spez.: 

Betriebsfertige  Maschinenformerei-Einrichtungen. 
Vogel  &  Schemmann,  Kabel  in  Westfalen.    Amerikanische  Form  -  Maschinen,  Handiorm- 

Maschlnen. 
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Ikinkzinscn  waren  zwar  noch  44  6co  Mk.  auixuwcnden,  d;i  noch 
87<S300  Mk.  Kreditoren  S2lbst  in  der  Bilanz  vorhanden  wu  .mi. 
Aber  es  konnte  nicht  nur  der  aus  dem  ^'  )r jähre  mit  7(^  500  Alk. 
übernommene  Verlust  getilgt  w-rd'  n,  ..>ntk-ni  es  i.li  'b  ;.uch 
noch  ein  verfügbarer  Reingewinn  \.,n  23  500  Mk.  Di-  \' t- 
waltung  hat  sich  ent.-^chlossen,  danui.  den  ersten  n  ich/ahlb.iren 
J  Mvidendenscbein  der  Vorzugsaktien  einzulos-n. 

Sie_  glaubte  diesen  Vorschlag  aucli  deshall)  nnchen  zu  dür- 
fen, weil  sich  das  neue  ( ;e^ch:ifts|ahr  giu  angelassen  hat  und 
eui  befriedigendes  h:rgebnis  erwartet  werden  dürfe.  Ohne  Divi- 
dende bleibt  dageg-n  die  Pommer  sc  he  E  i  s  e  n  g  i  e  13  e  r  e  i 
und  -M  a  s  (- h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  S  t  r  a  1  s  u  n  d  -  B  a  r  t  h  ,  w  ahrend 
für  das  \'orjahr  noch  eine  Dividende  v  m  6  Prozent  aus- 
geschüttet worden  war.  Der  R-üngevvinn  ist  auf  24400  Mk. 
(78500)  zurückgegangen.  Die  Abteilung  Barth  hat  zwar  gut 
gearbeitet,  dageg-n  ergab  die  Abteilung' Stralsund  ein.n  Ver- 
lust, der  sich  noch  wesentlich  erhöht  ■,  weil  die  aus  dem  A';.)r 
jähre  übernommenen  Bestände  eine  Minderb^  wertung  v-rfor- 
derten.  Die  Aktien  lud^'n  sich  bi.  /Lim  \  ong  n  |  ihre  im  Be 
sitze  \'on  Wegelin  &  Ilübner,  .\.-C,.,  I >,■! iiiiden'. 

T  h  u  b  a  1  k  a  in. 


Der  Arbehsmarkt  im  März  1912  nach  Berichten 
der  Industrie.*) 

Bergbau  und  Hüttenwesen. 

Der  Eisenerzbergbau  in  Lothringen  war  wie  in  den  \"or- 
monaten  gut  beschäftigt. 

Nach  Mitteilung  des  Berg-  und  Hüttenmännische  V  -reins 
für  die  Lahn-,  Dill-  und  benachbarten  Rexrae  war  die  Be- 
schäftigung wie  im  Vormonate  leidlich  und  zufrieden^ eilend. 
Die  Beschäftigung  war  im  Roteisensteinlicrgbau  gegenüber  dem 
Vorjahre  in  einzelnen  Teili-n  des  Vereinsbezirks  besser,  im  all- 
gemeinen und  namentlich  im  Brauneisenstcinbergbau  --twas 
schlechter. 

Die  Lage  der  Roheisenerzeugung  war  nach  allen  B  'ri(  Il- 
ten aus  den  verschiedenen  Teilen  des  Reichs  gut,  da  die  Nach- 
frage nach  Roheisen  wegen  Fehlens  des  englischen  Wett- 
bewerbes im  Inland  außerordentlich  groß  war. 

Nach  der  Statistik  des  Vereins  Deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
mdustrieller  betrug  die  Gesamterzeugung  an  Gieß  axi-  Tliom  is- 
Bcssemer-,  Puddel-,  Stahl-   und  Spi-geleisen   im   Monat  Mirz 
1424076  Tonnen,  gegen   i  319827  Tonnen  im  f  ebruar  ini- 
und  I  322  142  Tonnen  im  März  191  i. 

Eisen-  und  iM  e  t  a  1 1  i  n  d  u  s  t  r  i  c. 
Die  E  i  se  n  g  i  e  ße  r  e  le  n  waren  nach  den  auch  m  di  -sem 
Monate  wieder  sehr  zahlreich  vorhegenden  Berichten  aus  allen 
leilen  des  Reichs  sehr  gut,  zum  Teil  sehr  gut  beschäfti-n  \n 
tüchtigen  Facharbeitern,  besonders  an  Formern  und  ^  Kern- 
machern, fehlte  es  in  verschiedenen  Gegenden 

Nach  Mitteilung  des  S  t  a  h  1  w  e  r  k  s  v  e  r  b  a  n  d  -  s  war  di  ■ 
Beschäftigung  der  Verbandswerke  etwas  besser  als  im  Vor- 
monate. Der  Versand  an  Produkten  A  stellte  sich  auf  668  ^[4 
lonnen  gegen  507272  Tonnen  (Rohstahlgewicht)  im  I-ebruar 
dieses  Jahres.  -  Der  um  rund  161  000  Tonnen  höhere  Versand 
beruht  teilweise  auf  der  für  den  Abschluß  des  Geschäftsjahr  -s 
gesteigerten  Versandtätigkeit  der  Werke.  Gegenüber  März 
191 1  war  der  Beschäftigungsgrad  etwas  besser  und  der  Ver- 
sand 12  615  Tonnen  höher.  Der  Streik  der  Ruhrkohlen-BerP- 
ailxiter  hat  bei  seiner  kurzen  Dauer  auf  die  Beschäftigung  der 
Verbandswerke  keinem  nachhaltigen  Einfluß  ausgeübt 

Auch  nach  Mitteilung  des  Vereins  zur  Wahrung  der  w'irt 
sehafthchen  Interessen  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  von  Elsafl 
Lothringen  und  Luxemburg  war  der  Geschäftsgang  gut  und  in- 

beS,^^".^^"  '^r^""  '''^'^'T'  ß^^-häftigung  ckr  Ei^nindustne 
besser  als  im  Vormonat  und  im  Vorjahre.  Zeitw  ms.  macht^- 
sich  Arbeitermangel  bemerkbar.  Auch  die  andern  sc.hr  a  l- 
.cichen  Berichte  von  Stahl-  und  Walzwerken  sprechen  ch 
^lurchweg  gunstig  über  den  Geschäftsgang  aus  <1  .r]  i-  * 
wieder  ein  Werk  üb^r  ungenügende  P^e,^.  In'  :  n  ^e,  lg' 
nel>en  inuBte  infolge  Kohlenmangels  die  Arbeitszeit  et^-is  em- 
gcs,  u-uik,  werden.  In  f^ein-  und  Grobbl  -chen  war  elie  Be- 
schäftigung anhaltend  reichlich.  Ein  Werk  weist' ,cdoch  darauf 
hnvdal^  die  Unsicherheit  über  die  Verlängerung  de  Stah 


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  MonatsversaramlunKen  ünden  nn  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8'/»  Ubr,  im  Altdeutschen  Hanse  statt. 

  I    A  •  n.  Sp.hnhort.  Schriftfü h rf>r. 

Formermelster-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  «onntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Sundwig,  im  Gasthof  „Risse",  statt. 

U.  a.:  Besichtigung  der  Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft.  Sutd- 
wiger  Eisenhütte. 

Auswärtige  Kollegen  sind  hierzu  freundlichst  eingeladen.  Pünkt- 
liches und  vollzähliges  Erscheinen  erwünscht. 

 I.  A.:  Rrt  inbol  Kee  e.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

u  j  ^"^  Sommerhalbjahr  finden  un.sere  Versammlungen  am  ?,  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pünktlich  abends  S'A  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Um  allseitiges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesamt- 
vorstand. 

 I.  A.:  Herrn,  f^ast.  1.  Vors. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

1  lu-  F"^»""®  Monats- Versammlungen  finden  nunmehr  für  das  Sommer- 
Halbjahr  Mai,  .Juni,  Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonntag  im  Monat,  abends  8'/.,  Uhr,  im  Vereinslokal  „Boden- 
stein er  ,  Bieiteweg.  Ecke  Ulrichstrasse,  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokal  aufmerksam  gemacht  und 
gebeten,  vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 LA:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  G  Uhr,  Monatsversamm- 
Jung  im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 .  I.  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftf Ohrer. 

Formermelster-Verein  Nürnberg. 

.  ■Tf.'^^"  zweiten  Sonnabend   im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".   Beginn  abends  8  Uhr, 

Am  Sonntag,  den  2.  Juni,  gemütliche  Zusammenkunft  der  Kolle- 
gen mit  ihren  Familien  in  der  Restauration  „Osberger"  in  Mögeldorf 
bchmausanbuckstrasse.    Zahlreicher  Besuch  wird  erwartet. 

Der  Vorstand 
Gustav  Schneider.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  3.  Samstag  im  Monat 
abends  8  Vs  Uhr,  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tagesordnung  wird 
in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller.  Schriftführer. 


Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet   jeden   dritten  Samsta'^  im 
Monat,  abends  8-/2  Uhr,  im  Vereinslokal  „Rhein.  Hof"  statt. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Emil  Krämer,  Schrittf. 


iicl.imiiigcn   HU-   allen    Tel,.,,   ,1,..  ^ ' '"i/'-lnr.,    (  „u-i- 

;i54c/,9    Arbe  Icr    Ix-srh  ifii,.|       Vi,,,.    \-        ,  m    lul'.  n.  uurdon 


Fortsetz  im  ,1;  des  l^rancheiigruppen-Verzeiclinises. 

b)  Formtrockeneinrichtungen. 
Aot.-Oea.  Vulhan.  K  r,l  n  -  K  U  re  n  te  Id. 
Badisohe  Masohlnenfabrlk,  Diiil.ich 

Bernburger  Maaoh'nenfabrlk.  A.-G.,  Abt.  Wnhelmahutte.   Bornnm  a.  H„rz. 
Formmaterialien  und  Materialaufbereitung. 

lT■o^:'''^Pn.^^^^lT^^^^^^^^^  Kaiserslauterae.-  Fonnsand  -  K.rnsand. 

«fS?"  Ca""'  Altmann,  H  a  i  ne  w  a  1  d  e  i.  Sa.  Pormersiebe. 
Badisohe  Masohlnenfabrlk  Durlach. 

f.fjpimiiia**"  ''•  Eisengiesserpi  und  Maschinenfabrik,    B  erg.  -  Gla  db  a  ch. 

Br«d«l  Lehm-  und  Schlendermahlen.  ^ 

^ing?  ^«■■''"■T  '^mpelhot.    Sand.siebemaschinen,  Sandinischmaschinen,  KuUer- 

?afl  ESerpFT.'h',*"^^'^^*  m.  b.  H,  Berlin  SO.  26,  skalitzer  Str.  9.  Formnuder 
He"nrfch  FVoh^»!^     R^V''''''"^    Eschdorfer  Fo,  ,n.sand,  Kern-steiusand.  ' 
Heinrich  Frohwein,    Halberstadt.     Frohweins  Hdlbersliidter  Snezialsand    für  Pm-m 

Alfred 'Gn?™.n"''"r'Vl''  'A'^  ^''"^  ^"'"'^''^  diversen  gaZmen.'  '""'' 

l  ;^^^;r-r^;:fat«t't!Ä^  ^^z:^r-^^  - 

Gustav  ^'  Bf^lii-Nf'ukölln,  Hobreehtstr.  (ifi,  Formpuder. 

»ü^irJi  ^      •     'c'^""  '^^  Formsandwelke. 
Kunkel,  Wagraer  &  Co.,  Alfeld-Lenie 
i.entz  &  Zimmermann,  D  iis s el d  0  r  f -  R a t h 

"hus  Obentnf ^hnT""""?  ■^andschleudermaschinen. 
IVi        ,    ,?         ^halea.  H.  Lycopodium. 

Ä   Piri   'Rl';'''*p'i:-  Hallescher  Form-  und  Kernsand. 

Fm-Ä  „^/;;"°-Ch''rlottenb»rg  (Bismarckstras.e).    ßUro:  Wilmersdorfer  Str.  137. 

Heinr^Soh^M/'^w-       ^\'«iss<.rit'-mühlgraben  14.  Formpuder. 

^^'^^■.^:^r'^;,,,^:-!{-;\;;;,^J^--/leis^  Fo^nsand,  Spe.ialsand  fUr  Metall- 
"^^Ta-scffru"^""*^'  M^-'^hinenfabrlk,  Berlin  NO.  20,  Uferstr.  5b.  Sandaufbereitungs- 

Str\  \°eeman"*BerUn' Bir'""*  ''"^V'  B^hr'^'dtstr.  34/35.  Formsand-Mischmaschinen. 

Ker!rnT.Sch'melz,[egelmasse,r°^'''^  """^  Knetmaschinen  für  Fonnlehm, 

"^^XnlZll^rtiZl^-  I^-i«l^ol^  b.  Dnsseidorf.    Maschinen  .ur 

^ta^ii^S*"!"!?'  Lommatzsch.    Form-,  Kern-  und  Uuarzsaud 

z*r^oZi:nda^-fb^^t„fg-  '-^^    Coblenz.     ..ntomatische  K.gel- 

iÄlnl°r"roTm;Äerlrm  b' H"'sü:'i  fT'  l^'  ''""f 

zweck.        ""»»»nawerke  m  b.  H.,  Süchteln.    Formsand  Mir  jeden  Vc-rwenJnnKS- 

VoV^i  &  sShemman^"  Carrara-Masse  für  Pormplalten. 

'^"^tet^lt^'^f^To^ius^anX'eirunl'^'"'''''"-  •""^-Siehm'aschinen,  Mischmaschinen, 

Wem  &  Co.,  Saarbrücken  H.    H.dzkohlen.  Hohkohlenslaub. 
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wierksverhandes  seit  einiger  Zeit  den  weiteren)  Verkauf  beciii- 
.Uächtige. 

Die  Stahl-  und  E  i  s  e  n  r  ö  h  r  e  n  w  e  r  k  e  warein  wie  im 
Vormoinate  zufricdetnsteliend  beschäftigt. 

In  der  D  r  a  h  t  i  n  d  u  s  t  r  i  e  war  die  Bcisrhäftigung  nacli  den 
zahlreich  vorliegcndein  Berichten  im  Berichtsmonat  im  all 
gemeinen  gut,  da  im  Frühjahr  die  Ahi  iif  >  Zcfhlreich  zu  sein 
pflegen.  Ein  Bericht  weist  darauf  hin,  daß  neue  Aufträge  nur 
in  geringem  Umfang  eingehen,  da  sich  die  Käufer  sowöhl  im 
Irlland  als  auch  im  Ausland  abwartend  verhalten.  Auf  dem 
Auslandsmarkte  macht  sich  besonders  der  amerikanische  Wett- 
bewerb immer  fühlbarer,  der  durch  billige  Angebote  den  Markt 
beunruhigt. 

■  Die  N  i  c  k  e  1  w  a  1  z  w  e  r  k  e  waren  wie  im  Vormonat  und 
Vorjahre  befriedigend  beschäftigt. 

Die  Lage  des  allgemeinen  Maschinenbaues  wird 
von  allen  Berichten,  die  sich  zum  Teil  auf  das  Vierteljahr  be- 
ziehen, als  recht  befriedigend,  zum  Teil  als  sehr  gut  bezeich- 
net, und  nur  ein  Werk  in  Südwestdeutschland  spricht  von  un- 
zureichenden Aufträgen.  Mehrfach  wird  über  ungenügende 
Preise  infolge  des  scharfen  Wettbewerbes  geklagt.  In  Sachsen 
überstieg  das  Angebot  von  Arbeitskräften  den  Bedarf,  aus  Nord-, 
Süd-  und  Westdeutschland  wird  vielfach  Mangel  an  Arbeitern, 
besonders  an  gelernten,  berichtet.  Ueberarbeit  und  Nacht- 
schichten waren  bei  einigen  Betrieben  im  Norden  und  Westen 
sowie  in  Schlesien  erforderlich. 

Im  L  o  k  o  m  o  t  i  V  b  a  u  war  die  Beschäftigung  nach  Be- 
richten aus  Ost-,  Nord-  und  Süddeutschland  wie  im  Vormonat 
im  allgemeinen  befriedigend.  Ein  Werk  aus  Mitteldeutschland 
meldet  einen  weiteren  Rückgang  der  Beschäftigung.  In  Nord- 
deutschland  überstieg  das  Angebot  den  Bedarf,  in  Süddeutsch- 
land machte  sich  Mangel  an  gelernten  Arbeitskräften,  besonders 
an  Kessel-  und  Kupferschmieden,  bemerkbar. 

Die  Herstellung  von  Motoren  hatte  gut  und  besser  als  im 
Vormonate  zu  tun. 

Die  Fabrikation  landwirtschaftlicher  Maschinen  war  nach 
der  Mehrzahl  der  Berichte  genügend,  zum  Teil  recht  lebhaft 
beschäftigt,  so  daß  von  einer  ganzen  Reihe  Betriebe  mit  Ueber- 
stunden  und  Nachtschichten  gearbeitet  werden  mußte.  An 
ungelernten  Arbeitern  war  in  Mittel-  und  Süddeutschland  Ueber- 
angebol,  an  gelernten  fehlte  es  mehrfach. 

Der  E  i  s  e  n  k  o  n  S  t  r  u  k  t  i  o  n  s  -  und  Brückenbau  wird 
wie  im  Vormonate  durchweg  als  befriedigend  beschäftigt  be- 
zeichnet. Mangel  an  Arbeitskräften,  besonders  an  Schlossern, 
wird  aus  Sachsen,  Bayern  und  den  Rheinlanden  mehrfach  ge- 
meldet. 

Die  Berichte  über  die  Herstellung  von  Dampfkesseln 
und  Kesselarmaturen,  die  in  diesem  Monate  besonders 
zahlreich  eingegangen  sind  und  sich  zum  Teil  auf  die  letzten 
drei  Monate  beziehen,  sprechen  sich  überwiegend  recht  gün- 
stig über  den  Geschäftsgang  aus,  nur  wird  mehrfach  über 
ungenügende  Preise  geklagt.  Zwei  Berichte  aus  Schlesien  und 
Norddeutschland  bezeichnen  den  Geschäftsgang  als  schlecht, 
so  daf:>  zum  Teil  Feierschichten  eingelegt  werden  mußten. 
Mangel  an  gelernten  Arbeitern  wird  aus  Süd-  und  Mitteldeutsch- 
land gemeldet. 

In  H  e  b  e  z  e  u  g  e  n  und  T  r  a  n  s  p  o  r  t  a  n  1  a  g  e  n  war  der 
Geschäftsgang  nach  den  vorliegenden  Berichten  gut. 

Im  B  e  r  g  w  e  r  k  s  m  a  s  c  h  i  n  e  n  b  a  u  hat  die  gute  Beschäf- 
tigung angehalten. 

In  der  W  e  r  k  z  e  u  g  m  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  a  t  i  o  n  war  die 
Beschäftigung  im  ersten  Vierteljahre  191 2  nach  einem  Berichte 
des  Vereins  Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken  durchweg 
gut  oder  sogar  recht  gut,  und  besser  als  im  vorhergegangenen 
Vierteljahre.  Nur  vereinzelt  wird  über  ein  Nachlassen  des  Auf- 
tragseinganges berichtet.  Die  Ursache  der  günstigen  Lage  ist 
der  allgemeine  lebhafte  Geschäftsgang  in  allen  Zweigen  der 
Eisen-,  Maschinen-  und  sonstigen  Metallindustrie,  der  auch 
stärkeren  Bedarf  der  Händler,  deren  Lagerbestände  zurück- 
gegangen sind,  veranlaßt  hat.  Ueber  die  Preise  der  Maschinen 
wird  seltener  geklagt,  vereinzelt  sogar  von  einer  Besserung  der- 
selben berichtet.  Der  Geschäftsgang  war  gegen  das  erste  Vier- 
teljahr 191 1  meist,  zum  Teil  erheblich  besser.  An  gelernten 
Arbeitern  war  vielfach'  ein  empfindlicher  Mangel.  Oefter  mußte 
mit  Ueberstunden  gearbeitet  werden.  Auch  die  übrigen  zähl- 
reichen Berichte  sprechen  sich  durchweg  befriedigt  über  den 
Geschäftsgang  aus. 

Die  Automobil-  und  Mo  t  o  r  f  a  h  r  r  a  d  f  a  b  r  i  k  a - 
tion  w'.ar,  nach  den  sehr  zahlreichen  Berichten  zu  urteilen, 
durchweg  befriedigend,  zum  Teil  sehr  stark  beschäftigt,  so 
daß  vielfach  mit  Ueberstunden  gearbeitet  werden  mußte.  In 
Nord-  und  Süddeutschland  machte  sich  Mangel  an  tüchtigen 


Oesterreichischer  Formermeister  Bund 

Wien, 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Haberinanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben 
daselbst.  Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


I 


Stellenangebote 


Wegen  Betriebsänderung  haben  wir 


Z  Formmiiscliinen,  System  Bonvilloin, 

für  hydraulischen  Druck  von  50  Atm.  Formkastengrösse  bis  zu 
420/900  mm  und  300  mm  hoch;  mit  Stiftenabhebungen,  wenig  gebraucht 
und  betriebsfähig,  wie  zu  besehen,  zum  Preise  von 

zusammen  M.  500,00 

abzugeben. 

CaHshüUe  hei  Rendsburg, 

In  Kernguss  (Formmaschinenbetrieb)  für  Artikel  der  Heizungs- 
branche (Gliederkessel,  Ripjjenrohre,  Armaturen)  und  Abflus.srohre 
nebst  Formstücken  durchaus  erfahrener 

Criessermeister 

gesucht.    Gefl.  Off.  unter  E  Z  3361  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

Zur  Gussaufnahme  in  der  Giesserei  und  Fertigstellung  der 
Lohnlisten  zuverlässiger 

Beamter 

per  1.  Juli  gesucht. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  3362  aa  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Fortsetz un<r  des  Brandl  eiignijipeir-Verz ei clmisses. 

d)  Schablonen rormercibedarf. 

Act.'Ges,  Vulkan,  C  ii  1  u  -  Eli  ren  f  e  1  d. 
Badisohe  MaaohlDenfabiik,  Durlach. 

e)  Kernmachereibedarf. 

Act.-Ges.  Vulkan,  Cüln-Eh renfei d. 
Badtsohe  Maschinenfabrik,  Diirlacli. 

„Binderit"  (Cellin),  bestes  und  billigstes  Kernbindemittel,  sowie  als  Zusatz  für  Scliwilrze 
und  Schlichte. 

Brüder  Körting:,  Be  rl  i  n  -  T  e  m  p  e  1  h  of.  Kerntrockenöfen. 

Dortmunder  Kernstützen-Fabrik,  Dortmund.   Verzinnte  Kernböokchen  und  -nägel. 
Ph,  Ant.  Feigleri  Crefeld-Bo  ckum.    Formkernöl  „Kernit". 

Andreas  Häfner,  S  t e i nb ac h- H  al le nbe rg-  i.  Th.    Verzinnte  Kernuiigel  und  Kernstiitzen. 

Hann.  Kraftfutter-Fabiik,  Hämelerwald.    Melasse  fUr  Giessereizwecke. 

Kantorowioz  &  Co.,  Breslau  6.    „Quelline",  Kernsand-Binderaittel. 

C.  Kretb,  Giesserei-Ingenieur,  Hildesheim. 

Künkel,  Wagner  &  Co.,  A  1 1  e  1  d  -  L  e  i  n  e, 

Franz  Küstner,  Dresden-N.    Rotierende  Kerntormmasohine. 

Iientz  &  Zimmermann,  D  U  s  s el  do  r f -R ath. 

Nevmann  &  Mähl,  G.  m.  b.  H.,  Haynau  i.Schl.    Kern-  und  Zylinderstützen,  Kerniiägel. 
Pfälzische  Chamotte-  u.  Thcnwerke  A.-G.,  GrUnstadt  (Pfalz).  Kernsand. 
C.  Schiemangh,  Lollar  (Oberhessen).  Kernsand-ßindeul. 

Gebr.  Sonnet,  Moskau,  Postfach  1080.    Kernstutzen  ohne  Nietung  und  ohne  Schweissung. 

f)  Allgemeine  Formeroibedarfsartikel. 

Ariston,  Formstaubwerke  m.  b.  H.,  Leipzig,  Delitzscher  Strasse  5-2.  Graphitcisatz, 

Koksstaub,  Lykopodiumersatz. 
B.  Brabandt,  Berlin  SO.  36B.    Formerstifte  und -siebe,  Kernnilgel  und -stützen,  Furmpuder. 

Kohlenstaub  usw. 

Dankers  &  Co.,  Kohleustaubfabrik,  Hamburg.  Steinkohlenslaub. 

Phil.  Ant.  Feigler,  K  ref  e  Id  -  B  ock  u  m.    Formkernöl  „Keruit". 

Jakob  Goedel,  Sandgiäberei,  Pfeddersheim  b.  Worms  (Rheinhessen),  liefert  billigst 

Formsand,  spez.  für  Metallguss,  waggonweise  ab  Station  Pfeddersheim. 
Hamann  &  Teisler,  Chem.  Fabrik,  Dohna  (Sa.).  Ceylongrafit. 

Wachs waren-Fabrik  Wilh.  Vellmar.  Bonn  a.  Rh.,  Postfach  8ö.  Giusserei-Wachsschiuir. 
P.  Wiesen,  Kohlenmahlwerk,  KUppersteg  (Khld.).   Kohlen-  und  Koksstaub. 

C.  Giessereibedarf. 

a)  Roheisen,  Erze,  Zuschläge.  Metalle  und  Legierungen. 

Ferdinand  Burgstaller,  Wien.    Schwedisches  Holzkohlen-Roheisen,  Knglisclies  Spezial- 

Roheisen,  Kohlenstoflt'armes  Spezial-Roheisen,  Tempererze. 
S.  Elkan  &  Co.,  Hamburg.  Roheisen. 

E.  de  Haen,  Chemische  Fabrik  ..List"  in  Seelze  b.  Hannover.  Wolfram-,  Chrom- 
Mangan-  und  Molybdiinmetall. 

Friedrich  Koopmann,  Cüln  a  Rh. 

I..  Possehl  &  Co.,  Lübeck.  Deutsches  Spezial-Roheisen,  Schwedisches  Holzkohlen-Roh- 
eisen, Englisches  Spezial-Roheisen,  Tempererze. 

Hermann  Rasenabk  Naohf.,  Berlin  S. 42.   Alt-  und  Neumetalle. 

Fernaudo  Kech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100.    Schwedisches  Spezial-Roheisen. 

Wilhelm  Sohler,  Mannheim.  Deutsches,  kalt  erblasenes  Spezial-Roheisen  mit  niedrigem 
Kohlenstoffgehalt. 

The  Frodair  Iren  &  Steel  Co.  Ltd.,  Fenchurch  House,  London  E.  C.  Frodair-Spezial- 
Roheisen. 

J.  Weil  &  Co.,  Berlin  W.  35,  Am  Karlsbad  23.  Roheisen  jeder  Art,  Ronaybriketts  ohne 
Bindemittel. 

F.  W.  Weise,  Hamburg.   Spezia'.-Roheisen  für  Qualitiltsguss  jeder  Art, 
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Facharbeitern,  besonders  an  Chaiiffcnirein,  bemerkbar;  teilweise 
nuißte  mit  Ueberstunden  und  Nachtschicht  gearl>citet  werden 
Bei  den  an  das  Kaiserhche  Statistische  Amt  berichtenden, 
Betriebskrankenkassen  aus  der  Hütten-,  Metall-  und 
Maschinenindustrie,  die  626804  männliche  und  4i  287  weib 
liehe  Mitglieder  umfassen,  ergab  sich  ain  i.  April  für  männ- 
liche und  weibhche  versicherungspflichtige  Mitglieder  abzüglich 
der  Kranken  eine  Zunahme  von  1718  männlichen  und  eine  Ab 
nähme  von  128  w^eiblichen  Personen,    bi  Rheinland  und  West- 
falen nahmen  die  männlichen  Mitglieder  um  585  und  die  weib 
liehen  um  i46  zu.    Bei  den  gleichfalls  berichtenden  Innungs 
krankenkassen  der  Metallverarbeitungsidustrie,  die  1263: 
männliche  und  256  weibliche  Mitglieder  umfassen,  ergab  sich 
eine  Zunahme   von  306   männlichen   und   7  weiblichen  Mit 
gliedern. 


Ohne  Verantwortlichkeit  der  Redal<tion. 

Ein  neuer  Formkasten. 

We  nn  in  der  Ausgestaltung  der  Formkasten  noch  eine 
Verbesserung  möglich  schien,  so  konnte  sie  nur  darin  bestehen, 
daß  in  ihr  die  Nachteile  der  gußeisernen  und  schmiedeeisemea 
Formkasten  vermieden,  die  Vorteile  aber  vereint  werden,  und 
ist  dies  in  der  Konstruktion  der  neuen  P  a  n  z  e  r  f  o  r  m  k  a  s  t  e  n 
anscheinend  der  Fall. 

Der  Bruchschaden  an  gußeisernen  Formkasten  ist  im 
Gießereibetrieb  da  z.  B.  recht  groß,  wo  man  die  Kasten  ziemlich 
dünnwandig  gießt,  teils,  um  bei  ihrer  Herstellung  an  Roh- 
material zu  sparen,  und  teils,  um  das  Hantieren  mit  den  Kasten 
durch  zu  hohes  Gewicht  bei  starken  Wandungen  zu  vermeiden. 
Der  gußeiserne  Kastenrahmen  hat  stets  den  nicht  zu  unter- 
schätzenden Vorteil  großer  Billigkeit,  während  der  schmiede- 
eiserne Kasten  neben  dem  Vorteil  großer  Leichtigkeit  und, 
besserer  Haltbarkeit  gegen  Bruchschaden  den  Nachteil  des 
höheren  Preises  aufweist,  der  durch  die  subtile  Herstellung  der 
Kasten  berechtigt  und  bedingt  ist.  Ein,  fernerer  Nachteil  d-r 
schmiedeeisernen  Formkasten  besteht  darin,  daß  sie  sich  leicht 
verziehen  und  deshalb  zur  Arbeit  auf  der  Formmaschine  wenig 
geeignet  sind. 

Der  P an  z  e  r  f  o  r  m  k  a  s  t  e  n  sucht,  wie  gesagt,  den  Mittel- 
weg zwischen  diesen  beiden  Kastensorten,  indem  bei  seiner 
Herstellung  die  Grundform  und  Konstruktion  des  gußeisernen 
Formkastens  festgehalten  wird,  nur  mit  dem  Unterschied,  daß 
man  in  ihn  einen  an  seiner  Stoßstelle  verschweißten  Rahmen 
aus  Bandeisen  eingießt,  dessen  Oberfläche  gut  verzinnt  wird,  und 
hierdurch  beim  Ehigießen  des  flüssigen  Eisens  in  die  Form  des 
Kastenrahmens  vollständig  mit  dem  erstarrenden  Gußeisen  ver- 
schweißt. 

Durch  diesen  an  sich  einfachen  Vorgang,  bzw.  durch  diese 
Panzerung  mit  dem  Schmiedeeisenrahmen  wird  der  Formkasten 
ausreichend  gegen  Zerbrechen  bei  grober  Behandlung  geschützt, 
ohne  den  Preis  erheblich  zu  verteuern,  und  der  geringe  Preis- 
aufschlag macht  sich  bereits  in  kurzer  Zeit  durch  den  ver- 
minderten Bruchschaden  bezahlt.  Die  Kasten  haben  sich  schon 
gut  in  die  Praxis  eingeführt  und  können  den  Fachleuten  nur  zur 
Beachtung  empfohlen  werden. 


Auslands  -  Rundschau 

Von  Diplom-Ingenieur  Thieme 


Moderne  Anlage  zur  Herstelluns:  von  Stahlguss 
im  sauren  Martinprozess. 

Interessante  Einzelheiten  über  Konstruktion  und  Aus- 
stattung der  Anlage  II  der  „Union  Steel  Casting  Co.  Pittsburg 
enthalt  ein  Artikel  in  „The  Foundry",  dem  wir  folgendes  ent- 
nehmen. 

Um  der  beständig  wachsenden  Nachfrage  nach  Stahlguß- 
stücken entsprechen  zu  können,  ist  allgemein  die  Produktion 
in  den  letzten  Jahren  bedeutend  gesteigert  worden.  Es  wurden 
viele  neue  Anlagen  errichtet  und  bestehende  Werke  mußten 
in  unverhältnismäßigem  Umfange  erweitert  werden.  Die  aus- 
gedehnten Bedürfnisse  des  Eisenbahnbaues  an  Stahlguß  hat 
ein  rapides  Anwachsen  der  Schmelzleistung  nach  dem  basischen 
und  sauren  Martinprozeß  zur  Folge  gehabt,  und  die  Nachfra^^e 
nach  kleinen  Stahlgußstücken,  besonders  für  die  Automobü- 
uidustne,  liat  zu  Nouanlagen  von  zahlreichen  Konvertern  o-g- 


[ilchtiser  Formermelster, 

welcher  eine  Eisengiesserei  mit  40  Leuten  durchaus  seltständig  und 
garantiert  nutzbringend  leiten  kann,  firm  in  Kaliiulation,  itn  Lohn-  und 
Akkordwesen,  erfahren  im  allgem.  Mischinenguss  nach  Modell,  Scha- 
blone und  Zeichnung  ist,  mit  einigen  tausend  Mark  Einlage  sofort  aufs 
Land  gesucht.    Geld  wird  gut  verzinst  und  kann  sichergestellt  werden. 

Ofierten  mit  Altersangabe,  Gehaltsansprüchen  und  Angabe  des 
frühesten  Eintritts  unter  E  /  3846  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Jün§;erer  Formermeister 

für  moderne  Metallgiesserei  zum  1.  Juli  gesucht.  Nur  praktisch  er- 
fahrene, energische,  mit  dem  Akkordwesen  vertraute,  umsichtige  Fach- 
leute wollen  sich  melden  unter  Angabe  eines  kurzen  Lebenslaufes  und 
der  Gehaltsansprüche. 

Henschel  &  Sohn.  LoUDmotlptnarlK.  Cassel. 

^um  I  JliJi  oaer  später  von  grosserer  Eiseogiesserei  Mittel- 
denlschlauds  tüchtiger 

Formermeister 

gesucht,  welcher  in  Herstellung  von  kleinen  Massengussartikeln  für 
Elektiizitätsfirmen,  Handels-,  Ofen-  und  Herdguss  auf  Formmaschinen 
u.  in  der  Anfertigung  von  Gips-  u.  Metallplatten  durchaus  erfahren  ist. 

Angebote  mit  Angabe  der  Gi  haltsansprüche,  des  Eintrittstermins, 
einiger  Eeferenzt-n  unter  Beilage  von  Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3848 
an  dio  Exp^^dition  dieser  Znitnne  erbeten. 

Für  eiUH.  grössere  EisengiLsserei  in  einer  ludustriestadt  öud- 
deuLschlands,  für  Maschinen-  u.  Bauguss,  wird  ein  jüngerer,  energischer 
und  erfahrener 

Vorarbeiter  oder  Zweitmeister 

zum  sofortigen  Eintritt  gesucht. 

Bewerbungen  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche  unter  E  Z  3338 
an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten.  

Für  eine  grössere  Pas-ongiesserei  im  1  heinisch- westfälischen 
InJustriobezirk   wird    zum  bal  igen   Eintritt  ein  tüchtiger,  energischer 

Formermeister 


 gesucht.  

Es  wollen  fich  nur  Bewerber  melden,  welche  in  dir  ra'ionellen 
Heritellung  von  Rohrformstücken  grosse  Erfahrungen  besitzen  und  im 
Formmaschinenbetrieb  durchaus  bewandert  sind. 

Angebote  mit  Lebenslauf.  Zeugnisabschriften,  Gehalt^ansprnchen 
und  Zeit  des  Eintritts  uuf-r  E  Z  3.^37  an  die  Rxped.  dieser  Ztg.  erb. 


F^ortsetzuno-  des  BnincliengTuppcn-Verzeicbniscs. 
b)  Oefen  und  feuerfestes  Materia'.  Gichtaufzüge,  Funkenfäiiger. 


Act.-Ges.  Vulkan,  K  li  1  n  -    In- c  n  i>ld. 
Altenburger  Kaolinwerke,   G.   m.  b.  H.,  Alten  bürg,  S.-A.    Rohkaolin,  Scluimotte, 

Badisohe  Maschinenfabrik,  Dnrlach. 

Gebr.  Baensoh,  Üülau,  Boz.  Hallo.     Chaniottosteine  lilr  Gip.sscreiliedarf ,  Stampfkaolin 

Chamottemliitcl,  feiififostn  Thonp,  ^Pinalilpii  und  roh. 
E.  Brabandt,  Berlin  SO.,  863.    Ucblaseschnielzdfen  System  Brabandt,  D.  R  0  M 
Colditzer  Tonwerbe,  G.  m.  b.  H..  Cohlitz  i.  S.    Basische  oder  saure  Kupolo'ftnsteine, 

kaolinklebsand  für  Kupolöfen. 
Deutactae  Oelfeuernngswerke  Karl  Schmidt,  Heilbronn  a.  N.  Schmelzüfen  mit 

OelteuerunK- 

V.  Eokardt,  B p r  1  i  n -  H a  1  en see.     Bau  und  Betrieb  von   Oefpn  für  Stahl-  \ind  Temper- 
Sipsspi'ei. 

FabriSi   feuerfester  Steine,   G.  m.  b.  H.,  Mehlem  a.  Rh.    Cham<ittpsteinp  für  alle 
Zwpcke. 

FaJmlna-Werk,  Carl  Hofmann,   M  a  n  n  Ii  e  i  m  -  K  äf  e  r  t  a  I.     Schmelzöfen  mit  und  ohne 
Tipgel  mit  (lelfeuerung, 

Gewe  kschaft  „Prlnzrrgent   Luitpold'',    Abt.    Ton-    und    Schamottewerke  Unter- 

wiederstedt  b.  SandersleTjen,  Werk  II.    Viilkanol-Mortel  für  Kupolofen 
Rutf.  König,  G.  m.  b.  H..  Annen  i.  W.    Feuerfeste  Steine. 

C.  Kretb,  Giesserei-Ingenieur,  Hildesheim.    Temper-,  Kupol-,  Tiegel-  und  Schmelzüfen. 
Kuakel,  Wagner  &  Co.,  Alfeld-Leine. 

Masohinenfabrik  und  Elaengrlesserel    Krigar  &  Jhsaen,  Hannover.  Kupolöfen 

mit  neuverbesserter  Düseneinrichtung. 
Uasohloenfabrik  und  Eisengrieaserei  P.  H.  Löhe,  Hennef  (Sieg).  Putztrommeln, 

Schlpitmaschinpn,  kippbare  Vorherde  für  Kupolofen 
FfälzUche  Chamotte-  und  Tonwerke.  A.-G.,  Grünstadt  (Pfalz).  Kupolofensteine, 
basisrh  oder  sauer.  Spezialsteine  für  Tiegelöfen  aller  Systeme.  Flamm-,  Temper-,  Trocken- 
öfen. Kaolin,  Klebsand.  '  , 
W.  Ruppmano,  Stuttgart.  Hochöfen,  Martin-,  Kupol-,  Tiegplschmelz-,  Flamm-,  Temper-, 
Glüh-  und  HärtPöfen,  fanaillier-,  Trockenöfen  und  Trockenkanimpni.  Hochfeuei'feste  und 
säurefeste  Produkte. 

c)  Gebläse.  Rxhaiistoren,  Luftkompressoren. 

Aktiengres.  Ktihnle,  Kopp  & Kausob,  Frankenthal  (Pfalz).  Turbogeblüse,  Kompressoren, 

\  eiitilatoren,  System  Rateau. 
Act.-Ges.  Vulkan,  Ko  1  n -E  h  r  e  n  f  e  I  d. 
Badlache  Maachinenfabrik,  Dur  lach. 

A.  Elohler,  MasohlnenfabrU,  U  res  d  en  -  A.  19  T.  t.  Sandstrahlgebläse,  Luftkompressoren, 
Lxhaustoren. 

Carl  En ke,  Spezialfabrik  für  Pumpen  und  Gebläsemascliinen,  S  c  h  k  e  u  d  i  t  z  -  Le  i  p  z  ig  11.  ~ 

Präzisionsgeblilse,  Gassauger,  Vprbund-Ventilator. 
C.  H.  Jaeger  &  Co.,  L  e  ip  z  ig- P  lag  w  i  t  z.  Jaeger-Gebläse. 
Künkel,  Wagner  &  Co,  A 1  f el d - L e i n e. 
Z.entz  &  Zimmermann,  D  ü s se  Id  o  r  f  -  Ra  t Ii. 

Maschinenfabrik  Oerllkon  bei  Züricli,  Niederdi  uckgeblase  für  Formtrockpnüfen,  Schmiede- 
fpuer  11.  dgl. 

Vogel  &  Sotaemmann,  Kabel  i.  Westf    Spezialität:  Sandstrahlgebläse. 

d)  Giess-Pfannen,  -Gabeln  und  -Löffel. 

Act.-G€S  Vulkan,  C  öl  n -E  hr  en  f  el  d 
Badlscbe  Maschinenfabrik,  Dur  lach. 

Bernburgor  Maachinenfabrik  A.-G.  Abt.  Wilhelmshütte,  Bornum  a.  Harz. 
Brüder  Körting;,  G.  m.  b.  H.,  B  erlin  -  T  e  m  p  e  1  ho  f.    Kran-  und  Haudpfannen. 
Harzer  Aohsenwerke,  Bornum  a.  H,  Hand-  und  Kran-Giesspfannen. 
Künkel,  Wagner  &  Co  ,  A  If  e  1  d  -  L  e  i  n  e. 

Sohwedler  &  Wambold,  Düsseldorf  IX.  Gestanzte  Giesspfannen  sowie  Giesstrommeln. 
C.  Secssenbrenner,  O.  m.  b.  H..  D  ü  ss  e  Id  orf -Ober  kass  el.  Giesspfannen  und  Giess- 
wagen. 
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führt.  Das  Kontingent  für  Eisenbahnen  übertrifft  natürlich  bei 
w^eitem  dasjenige  aller  andern  Industrien,  und  viele  von  den 
großen  Martinstahlguß  anlagen  haben  ihre  Produktion  in  diesrr 
Richtung  spezialisiert. 

Die  größte  und  bekannteste  der  letzterbauten  Stahl- 
gießereien ist  die  oben  genannte  Anlage.  Diese  Gießerei  schließt 
sich  an  die  Anlage  I  der  gleichen  Gesellschaft  an  und  hat  die 
Stahlgußproduktion  der  Werke  auf  3600  Tonnen  pro  Monat 
gesteigert.  Die  allgemeine  Disposition  der  Abteilungen  dieses 
neuen  Werkes  steht  einzig  da  und  gehört  zu  den  modernstehj 
und  besten  Entwürfen  der  Gießereiindustrie.  Die  Ausstattung 
besteht  aus  Vorrichtungen,  welche  man  nach  jahrelangen  Er- 
fahrungen als  die  am  ökonomischsten  arbeitenden  in  der  Stahl- 
gießereipraxis anerkannt  hat. 

Disposition  der  Anlage. 

Das  Terrain  des  Werkes  liegt  am  Alleghanyfluß  und  hat 
Anschluß  an  die  Gleise  der  Alleghanytalbahn.  Ueber  die  Gleise 
führt  ein  Uebergang,  um  den  Gefahren  beim  Kreuzen  aus  dem 
Wege  zu  gehen.  Zugleich  werden  dadurch  Kraftanlage  und 
M'odellschuppen  leicht  zugänglich.  Zur  Errichtung  beider  An- 
lagen war  ein  großer  Teil  eines  Hügels  abzutragen,  und  da 
das  Niveau  der  Gießereien  beträchtlich  über  Gleisniveau  liegt, 
sind  beide  Gebäude  fast  ganz  von  massiven  Dammauern  um- 
geben. Bei  den  aufeinander  folgenden  Fabrikationsvorgängen 
wird  das  Produkt  in  rechten  Winkeln  zur  Gebäudefront  zu  den 
Hauptbahngleisen  geführt. 

Rangiergleise  zur  Aufnahme  von  Rohmaterial  und  zur  Ver- 
schiffung der  Gußstücke  erstrecken  sich  in  beide  Anlagen. 
Das  Zweiggleise,  welches  den  Hof  räum  von  Anlage  II  bedient, 
wird  auf  eine  genügende  Tiefe  geführt,  um  das  Niveau  von 
Fra^ihtwagen  und  Hof  gleichzumachen;  zu  beiden  Seiten  dieses 
Gleises  sind  Dammauern  errichtet.  Das  Gleise,  welches  in  die 
Werkstatt  für  die  Fertigstell unig  der  Stücke  führt,  fällt  von 
1,2  auf  2,4  m  unter  Hüttenflur  ab. 

Die  Gießerei  setzt  sich'  aus  drei  miteinander  in  Verbindung 
stehenden  Hauptgebäuden  zusammen,  welche  unter  einem  Dach 
vereinigt  sind.  Die  Reihienfolge  der  Arbeitsvorgänge  verläuft 
quer  zur  Gebäudebreite,  man  kann  deshalb  die  verschiedenen, 
Prozesse  nacheinander  leicht  yerfolgen.  Die  Kernmacherei  und 
die  Formtrockenöfen  befinden^  sich'  in  einem  Anbau  zwischen 
dem  Arbeitsraum  zur  Herstellung  großer  Stücke  und  dem  Raum 
zur  Aufnahme  der  fertigen  Gußstücke.  Die  "Abteilungen  für 
kleinen  Herdguß  und  große  Stücke  sind  getrennt  und  liegen 
nahe  der  Straßenlinie.  Alle  Oefen  wferden  gleichzeitig  zum 
Trocknen  von  Formen  und  Kernen  verwendet  und  besitzen 
an  beiden  Enden  Türen,  welche  gestatten,  die  getrockneten 
Formen  von  der  Formerei  sofort  bequem  zur  Gießerei  zu  trans- 
portieren. Nach  dem  Ausheben  aus  den  Formen  werden  die 
Gußstücke  durch  einen  Transportkran  an  die  Putzerei  abgeliefert 
und  nach  den  andern  Kranen  dieser  Abteilung  gebracht,  welche 
dieselben  zur  Vornahme  der  verschiedenen  Bearbeitungsprozesse 
an  die  betreffenden  Maschinen  transportieren.  Das  Niveau 
dieses  Raumes  befindet  sich'  etw^as  höher  als  das  der  andera 
Abteilungen,  und  eine  starke  Dammauer  stützt  den  Boden  des 
Ofenraumes  und  des  Raumes  für  die  Gußstücke  an  der  Seite 
der  Putzerei  ab. 

Konstruktion  der  Gebäude. 

Die  Gebäude  bestehen  aus  Eisenkonstruktion,  deren  Säulen 
auf  massiven  Sockeln  verankert  sind.  Die  Seitenwände,  in 
der  Höhe  schwankend  zwischen  1,8  u.jm,  sind  massiv  und  zwi- 
schen Fenstern  und  Dachrinne  mit  Wellblech  bekleidet.  Die 
-Formerei  und  die  Kemwierkstatt  befinden  sich  in  einem  Ge- 
bäude, das  als  Anbau  angelegt  ist,  und  haben  eine  Größe  von 
,60  X  13  m,  der  Formraum  für  große  Stücke  in  der  Mitte 
mißt  85  X  18  m  und  die  Kernmacherei  hierfür  in  einem  zweiten 
Anbau  73  x  i4  m.  Im  angrenzenden  Gebäude  sind  Gisßerei- 
raum  uncl  Ofenabteilung  untergebracht.  Der  Gießereiboden  be- 
deckt eine  Fläche  von  85  x  21  m  und  der  Ofenraum  eine 
solche  von  43  x  11,5  m.  Da  die  Martinöfen  nur  einen  Raum 
gleich  der  halben  Länge  des  Gebäudes  einnehmen,  ist  jenseits 
der  Kranlaufbahn  eine  Galerie  errichtet  worden,  auf  welcher 
der  Lagerraum  untergebracht  ist.  Die  Gußputzerei  und  Be- 
arbeitungswerkstatt mißt  21,5  X  92  m  und  schließt  sich  an 
die  Ofenabteilung  und  den  Gießereiraum  an. 

Reichlich  Licht  und  Ventilation  ist  durch  ganze  Reihen 
von  Schiebefenstern  an  den  Seiten  und  Enden  der  Gebäude 
vorgesehen;  für  künstliche  Bel^'uchtung  wurden  50  Mazda- 
lampen von  je  500  Watt  in  genügender  Höhe  nu^ntiert,  um 
auch  zur  Beleuchtung  der  Krane  zu  dienen. 


Für  eine  mittlere  Eisengiesserei  mit  ca.  15  Mann,  in  grösserer 
Stadt  Ostpreussens,  wird  zum  1.  Juli  er.  ein  auf  dem  Gebiete  des 
Giesserei Wesens  durchaus  erfahrener 

Formermeister 

gesucht.  Es  wird  auf  eine  Kraft  reflektiert,  die  in  allen  Zweigen  der 
S  md-  und  Lehm-,  sowie  Schablonen-  usw.  Formerei  und  des  Lohn-  und 
Akkordwesens  durchaus  vertraut  ist,  selbst  mitarbeitet  und  den  Betrieb 
selbbtändig  und  rentabel  leiten  kann. 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprtichen,  sowie  An- 
gabe des  Alters  und  der  bisherigen  Beschäftigung  unter  EZ  3363  an 
{Expedition  dieser  Zeitung  erbeten-  

Zur  Unterstützung  des  Meisters  wird  von  einer  Graugiesserei  in 
Niederösterreich  ein  tücht.  Vorarbeiter,  d.  mit  d.  Betrieb  von  Hand- 
u  hydraul  Form-  u.  Kernformmaschinf^n,  wie  mit  der  Herstellung  von 
Formplattfn  vollständig  vertraut  sein  muss  und  befäiiigt  ist,  Leute  an- 
zulernen, zu  sorfortigem  Eintritt  gesucht.  Ausführliche  Offerten  mit 
Alter.  Familienstand,  Gehaltsaosprüchen  oder  Gehaltsbezug  in  letzter 
Stellung,  und  eingehendem  Bericht  über  Art  und  Dauer  der  bisherigen 
Siellungen  erbeten  an  die  Administration  unter  E  Z  338t. 

Grosse  Eisengiesserei  Ostdeutschlands  sucht  zum  baldigen  Eintritt 
einen  soliden,  tüchtigen 

Kormermeister, 

welcher  vertraut  ist  mit  allen  in  das  G'essereit'ach  einschlagenden  Ar- 
beiten, Herstellung  jeglicher  Gussstücke  in  Lehm,  Sand  und  Masse, 
nach  Modell  wie  Schablone,  von  den  kleiasten  bis  zu  den  grössten 
Dimensionen. 

Ausführliche  Bewerbungen  mit  Zeugnisabschriften,  Referenzen, 
Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  3350  an  die  Exp.  d.  Bl.  erb. 


Stellengesuche 
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Formermeister',  35  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
Dampf-,  Kompressoren-  und  Werkzeugmaschinenguss,  besonders  er- 
fahren in  Zylinder-  und  Fassonguss  über  Modell  und  Schablone,  sucht 
Stellung. 

Gefl.  Off  orten  unter  E  Z  (J  488  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Fortsetzung-  des  Branchengruppen-Verzeichnises. 
e)  Gussputz-  und  -Schleifmaschinen.  -Apparate.  -Werkzeuge  und  -Materialien. 

Aot.-Ge«.  Vulkan,  C  iiln  -  E  h  r  e  n  I  p  Ul. 

Aktlebolaget  Göranssons  Mek.  Verkstad,  S t n c kh ul m(Schwedpn).  Schleifsteine  und 

Scliniiixelscheibon. 
Badische  Maschiaenfabtik.  DiirUn  h. 

Bernbur^«r  Maaohinenfabrlk  A.  G.,  Abtlgr-  Wilhelmshütte,  BHi  nnni  (Harz  ) 

Brüder  Körting,  G.  m.  b.  H.,  B  e  i'l  i  n  -  T  e  m  p  e  1  Ii  (i  I',    PutztiTimmeln,  Riimpelfiisspi-. 

Deutsoha  Nlles -Weikzeus  maschinell -Fabrik,  (1h  e  r  sc  h  ii  n  e  w  e  i  d  e  hei  Beiliu. 
Piessluft- Stampfer  \ind  .Siebmaschinen.  Pneumatische  G\isspiitz  -  Hümmel-  und  - Abkliii)fer. 
Pressliift-Hi>bezeiige  für  Giessei'eizwecke.  Spezialität;  Vollstilndise  Pressluft  -  Anlagen. 
Besielitig-nng  der  eigenen,  mit  pneumatischen  Werkzeugen  arlieitenden  Giesserei  ist  Re- 
flektanten gern  gestattet. 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt.    Erstklassigen  Gebläsekies  in  allen  Kiirnungen. 

Alfred  Gctmann  A.-G-,  Ottensen  b.  Hamburg.  Drueksandstiahlgebläse ,  Putzhäuser, 
Rotatiens-  und  Sprnssentisclie. 

Heinrich  Heubleln,  Weissenhrun  b.  Kronach.  Staubreiner,  gleichkiirniger  und  äusserst 
harter  Gebläsesand  in  allen  Körnungen. 

Künkel,  Wagner  &  Co.,  A 1  f  e  1  d  -  E  e  i  n  e. 

Pfälzische  Cbamotte-  und  Thon  werke  A.-G.,  Grilnstadt  (Pfalz).  Gebläsesand. 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaoliawerke.  G.m.b.H.,  Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern) 
Piifzkies  und  (luarzsand  für  Sands! lahlgebläse. 

Ch.  Baue,  Dresden.  la  Lager -Weissmetalle  zum  Ausgiessen  der  Lager  von  Schleif- 
maschinen usw. 

Vogel  &  Schemmann.  Kal)el  i.  W.  Sandstrahlgebläse,  Piitzhäuser,  Rntaiionstische,  Ro- 
tationskiigeln,  Rollbahntische,  Sprossentische,  Druck-Sandstrahlgebläse. 


f)  Allgemeine  Giessereibedarfsartikel. 


Lederhandschuhe,  Res- 


Act.- Ges.  VulkatJ,  C  iil  n  -  E  h  r  enf  e  1  d. 

E.  Brabandt.  Berlin  SO.  36  E.    Asbest -Bekleidungsgegenstände, 

piratoren,  Schutzbrillen  usw. 
Brüder  Boye,  Berlin  C.  2.    Muffelfener  mit  Oelheizung  zum  Anzünden  von  Kupoliifen,  zum 

Trocknen  von  Formen  und  Anwärmen  von  Pfannen. 
Brüder  Körting,  B  e  r  I  i  n  -  T  e  m  p  e  1  h  o  f.    Giessereimaschinen,  Eingussabschneideraaschinen, 

M  a  gn  e  t  ma  sch  i  n  e  n . 

Compes  &  Co. ,  Wachsbleiche  und  Waohswarsufatrlk,  Düsseldorf.  Giesserei- 
Wachsschnur. 

Deutsche  Teerprodukten  vereinigung,  Essen  a.  Ruhr.  Teeriii. 

H.  Eokardt,  B  e  r  1  i  n  -  H  a  1  e  n  see.  Bau  und  Betrieb  von  Oefen  für  Stahl- und  Tempergiesserei. 
H.  A.  Grote,  Bielefeld.    Teeröl,  Holzwolle. 

Gustav  Henokel,  Re  m  s  <- h  e  i  d  -  B  1  ,  Abtlg.  chemische  Fabrik.    Nelson-Zenient,  Eisenkitt. 

H,  C.  Klotz,  Hamburg.  Die  bekannten  gewalzten  Kernbiickchen  aus  einem  Stück,  Doppel- 
T-Eisen,  sowie  alle  anderen  Sorten  Kernstiitzen  für  Gross-  und  Kleingiiss. 

C.  Kretb,  Glesserei-Ingenieur,  Hildesheini.  „Binderit"  (Cellin),  besles  und  billigstes 
Kernbindemittel,  sowie  als  Zusatz  für  Schwärze  und  Schlichte. 

Fritz  Kripke,  G.  m.  b.  H  ,  Berlin-Neukölln,  Hobrechtstr.  66.  Gnss-Reparatur-Kitt. 

Künkel,  Wagner  &  Co.,  Alfeld-Leine. 

Messer  &  Co  ,  Frankfurt  a.  M.  (Zweiggeschäft  Wien  VIIl).  Autogen-Schweissapparate. 
Paul  MöhrlDg,  Magdeburg.    Sämtliclie  Artikel  für  Giessereien. 

Gebr.  PfelfFer,  Maschlm  nfahrlk,  Kaiserslautern  48.  Doppel-HartmUhle  mit  Wind- 
sichtung zum  Zerkleinern  von  altem  und  neuem  Sand,  Schamotte,  Ton,  Tonscherljen,  Kohle, 
Koks,  Graphit  usw. 

Herm.  Schoenlng,  lUasohinenfabrik,  Berlin  NO.  20,  Uferstr.  5b.  Giesserei-Maschinen 
The  Alezander  Mannfactuting  Co.,  42,44  Moor  Lane,  London  E.C.  Skolz  Eisenzement 

D.  Modellbedarf. 

h)  Model  Imaterial. 

Erste  Essllnger  Modellfabrlk  W.  Klein,  Esslingen  a.  N.   Modellplatten.   Holz-  und 

Metallmodelle. 
Peter  Koch,  Modellwerk,  Cüln-Nippes. 
Neumann  &  Uähl,  G.  m.  b.  H.,  Hayn  au  i.  Schi.  Modelldtlbel. 

Cb.  Baue,  Dresden.   I.a  Modell-Metall  mit  Wismut-Zusatz,  aussergewiihnlich  leichtflüssig. 

Herrn.  Schoenlng,  Maachinenfabrik,  Berlin  NO.  20,  Uferstr.  5b.  Modellplatten. 

Vorein.  Modellfabrlken,  Berlin -Landsberg  a.  W.,  G.  m.  b.  H.,  Berlin  N.  30.  Spezialitä 

Melallmodelle  und  Formplatten  jeder  Art. 
Walkenrleder  Gipsfabrik  Albreoht  Meier  &  Co.,  Walke  m  ied  a.  H.  Modellzenient. 
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Ausstattung-  des  S  c  h  m  e  1  z  w  e  r  k^. 
Dieselbe  besteht  aus  zwei  Martinöfen  für  saures  Verfahren 
von  je  25  Tonnen  Fassungsraum.   Reichhch  Raum  wurde  auch 
tur  die  Anlage  emes  dritten  Ofens 


1912 


vorgrseheii.     Di?   (  )cren 


vverden  mit  Naturgas  geheizt,  sind  aber  auch  für  den  Fall  •incs 
Versagens  der  ( .ashefc-rung  für  Oclfeuerung  verwendbar.  Das 
Oel  wird m  zwei  Tanks  vnn  je  454  Hektolitern  für  Entladung 
durch  Eigengewicht  aufgespeichert  und  durch  zwpi  Duplex 
Worthington-Pumpen  \  erteilt.    Die  Chargierbühne  der  OefJn 
ist  8  m  breit  und  bis  auf  kurze  l-ntferniing  von  der  Ofenfront 
mit  Elsenplatten  belegt.    Der  Raiun  zwischen  den  Oefen  und 
dem  Eisenbelag  ist  mit  OuI5sturken  abgedeckt,  wodurch  das 
Sichwerfen  des  Bodens  der  (  liargi-rbühne  an  der  Ofenfront 
wirksam  verhindert  wird.     Da.  Gleise  der  Charoi^miaschin  > 
Jiat  eine  Spurweite  von  3,36  m  und  das  für  die  Chargierwaoen 
0,9  t  m.    Die  elektrisch  angetriL^bene  ( "haro-icrma..chine  d.-r  auf- 
recht^tehenderi  Type  hat  ein  Fassungs^-ermögen  von  5000  kg. 
Die  Charglerplattform  reicht  um  6  m  in  den  Lagerhof  hinein  • 
soweit  werden  die  Ladekasten  bis  an  die  Chargierwagen  durch 
den  Hofraumkran  herangebracht.   Der  Raum  unter  dieser  Platt- 
form im  Hof  wird  zur  Aufstapelung  \-on  Erz  und  Ofenmaterial 
verwendet.     Die  Gieüpfannrn   werden  an  der  Abstichseite  in 
Cruben  gesetzt,  welrlie  etwas  unter  Gießereibodenniveau  liegen 
Die  (Jiargieruagen  suid  von  außerordentlich  einfacher  Kon- 
sttuktb.n.,  ihr,   I'lattf:.rm  besteht  aus  einem  Stahlformgußstück 
l-'Pi;^  .lelit  sich  ul)er  di'-  ganze  Länge  der  Wagenplattform 


Ü'U  e 


,     ,  ,         ■        ,   "1  Anschlaggußstück  im  Boden  d-s 

Ladekastens  und  dient  so  zum  Zentrieren  des  Ladekastens  auf 
der  vVagenplattform. 

(Schluss  folgt.) 


GIESSEREI-  UND 
lORIiEREhPRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Frag..    S80.      Wie    erhalte  für    Clei.  hsl,  oneM  .toruehause  ,„it 

^Va^cl.tarken  voi,  50-  90  ,nm  cur-  (,au,r,nn^  ,nu  sehr  l,ohen  nia^netisehru 
iMgen.ehaite,,:  Zur  Wrfugung  siehe,.  Srhalker  HamatU  I.  I.uxeinhur  ^er 
nr.  C„„o.,rchahuUe  Spen,.le..en  C.  H.,  Stahlsehienen  und  guter  Maseh.nen- 
l)ru<  h. 

^^'''l' Ik'i-    Hutten-Zivil-Ingeni.ur    ist    m    .Irr    '  lur 
""''""^    K.-ng,eßere,  .huiernd  .Anahs-u  über  S ynd.kats-Kohnsen  und 
Litige    Cubuaren    v.ar/unehnu-ii    und    zu    weh  heni  I'rerse:' 

''''  Auskunft   (ku-uber,   nut   uehdieni  J-rtoh'- 

-"I   -  -  ^l"-'.    W.-.-  „Shex  SehJ„hte-  u,  der  (i.eßere,   verwen.let  'nuxL 
i'-'ge    883.      \\n-    haben    bis    jeta    die    Führungsstifth,eher  unserer 
'  '""''^^'^t^'»    nut    gew„hnUeher    I.agerkompositiun  ausgegossen 
Troekeiiofen   ist    jedoch,   irot.dem  das 
<-'iii^.-^.--  n,     K,,n,|„,-ni  ,n    resp.    das   St.ftloeh    mit    Lehm   ausgefüllt  war 
'^'""i"-"-"   ^ue,,es.  hmol.en   resp.   locker  geworden.    Wir   bitten  uni 
Ausgießen  fraglicher   Stiftführungen  veruendeu 
bühen   und   ^^a.  ist  an  obigem  \-organg  s.huld> 


Glatten  und  porenfreien  Quss  erzielen. 


3.     Die  Ur 


''llgh'l'  h    Allluoi  1    auf    h'y.r^r    >l~i,  , 

lu-ru    daß    Su  '■'■l'l^;'-'-  '-l.-int    ^^ohl    dann  zu 

•     -II'CI.    sa„o,„,    .1,.,    |,,„„.,,„    ,,,,  ™^,„;    '     ;  - 

kiililuno-   ,],.,•  1,      1        I       ,  "'.'Ut    riatui-eneiß    eine    raschere  .Vb- 


Pormertneister,  36  Jahre  alt,  verheiratfit    „>!f  »ö.v,* 
^S^  ^^'Z^^'-—^^^  vertraut/ ;e:55»  ^ 

Gefl.  Oifert.  unter  E  Z  G  52»  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
Tüchtiger,  energischer,  umsichtiger 

Formermeister, 

durchaus  erfahren  im  gesamten  Giessereiwesen,  Spezialist  in  der  Her 
Stellung  eines  sauberen,  dichten  Stahlnassgusses,  firm  im  Lohn-,  Akkord' 
und  Kalkulat.onswesen,  selbständig  im  ErblaseL  sämtlicher  S  ahl  und 
Flusseisenquahtäten  aus  dem  Konverter,  desgleichen  erfahren  im  Mar"  n 
zu'verände^n'"''^  Neueinrichtung,  wünscht  %ich  per  bald  oder  sp^e" 
Gefl.  OfiFerten  erbeten  unter  E  Z  3349  an  die  Exped.  d.  Ztg. 

rr«„  ^!5^'*^®r'"®*®*^'*'  ^1^'  verheiratet,  erfahren  in 

sucTt  s'iellunf  ^^"P^^^^^l-^  ™  Formmaschinenbetriebe" 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  0  530  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Fonmei-meistei-,  44  Jahre  alt,  verh..  mit  allen  im  riificjsovn; 
betnebe  vorkommenden  Arbeiten,  als  Werkzeug-,  Dampfmaschinen  und 
Pumpenguss,  der  Gattierung  des  Eisens-  u.  dem^kupolofenbeS  sowie 
dem  gesamten  Formmaschinenbetrieb  vollst,  vertraut,  sucht  zum  1  Till 
Stellung.    Näheres  unter  E  Z  3354  an  die  Expedition  dieser  Ztg.  erbeten! 

l        '^**<r?^®*'"?^'®*®**»    40  Jahre,    verheiratet,    erfahren  in 
Pressen-,  Schiffs-  und  Werkzeugmaschinenbau,  besonders  firm  ii  Bau- 
sucht StS.g.^'''''  ^^'^^^-^Ven  u.  Armaturen, 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  531  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister,  41  Jahre,  mit  gediegenen  Kenntnisspn 
im  Formmaschinen  betriebe,  Spezialist  im  Handelsgusl,  Herd  ^d  Ofen 
guss,  sucht  sofort  Stellung.  ^ 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  532  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

Fortsetzung  des  Branchcngruijpen-Verzeichnises. 
c)  Allgemeine  Modellbedarfsartikel. 

u,ia  -Za„en. 

l  ^Äl^."Mj^U^.e^tj:-'3lJ!:jSS,^^^-  Messi...:ec.sc.ir;nea  la.  Be- 
Kunkel.  Wagner  &  Co.,  Alfeld-Leine. 

Kiohard  Leander,  Düsseldorf.  Modell-Lack  und  Eisenmddellgla.sur 
Hugo  Lenssen,  Lackfatiiik,  Zeitz  9.    Modell-Lack  "  «"-iigiasur. 

Lentz  &  Zimmermann,  D U sseld or f- Rat h 

Jul"  N^üdT  Co^pM"  V'^f    Sämlliche  Artikel  für  Modelltischlereien. 

E.  Gussveredlungs-  und  Emaillicrbeda i>f 

a)  Apparate  und  Materialien  zum  galvanischen  Brünieren,  Oxydieren.  Ver- 
zinnen, Verzinken.  '  ~  ~ 

W.  Buppmann.  Stutl-art.    Vorzinki.nK«-,  VerzinnunKs-  und  Verhleiungs-Anlagen. 

b)  Emaillier  Oefen,  -Mühlen  und  -Apparate 

ILÄÄ  ""-^  Schmelzöfen  für  Blech-  und  Eisengnss- 

''"^UÄ"^'  «nd  Masohlnenfabrik,  KatzhUttei.  Thür.  EmaiUe- 

W.  Ruppmann.  s  t  n  1 1  g-art.  Emaillipiüfen 

Ingenieur  Sommer,  Be rl i n - Wi Imers d  orf,  Uhlandstr.  112,  EmaiUier-Oefen. 

F.  Allgemeiner  Befriebsbedarf. 

a)  Beleuchtung,  Heizung,  Lüftung,  Entstaubung 

Man^nÄ  ^SaUenöre^*""*"  Eisen-Giesserel  und  »Ia»chlnen#an«n.talt. 

b)  Hebezeuge  und  Transport. 

X\  aasen  jeder  .\rt,  krane  jeder  ,Vrt,  bes.  elektrische  Lauf-  undDrehkrane,  ^^Inspoi'tanligen 

c)  Kraftanlagen. 

Kühnle,  Kopp  &  Kausch.  A.-G.,  Franken  thiü 

""^Js^^^^lLm'"*''"'  I'-^l^fturbinen,  Dynanu^s  „nd  Motoren  jeder 

d)  Fabrikbau. 


e)  Allgemeines. 


□f      I       I      1  1  ZJCTT-    ■       '  I       T  J 

j  Kostenfrei 


□c 


erteilen  wir  Auskünfte 

.       ^.  ■für  den  Bezug  von  allen 

emschlag.genGießereibedarfs-Maschinen, -Apparaten, 
-Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leistungs- 
fähiger Fabrikanten  und  Lieferanten. 

Eisen-Zeitung,  Berlin  S.  42. 


J!Jh''cfsn^Po.tS«ir«i'' ^'»'"■«"«''ifensand  resp.  Bimssteinseife. 
H  •^''fK'".  Becher,  Rader. 

.Separatoren.  m.  o- xaascmnenfabnk,  Coblenz.    Kratze- und  Schlacken- 

Wllb.  Zllloz,  Weidenau  5  (.sieg).  Schlammeimer. 
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Mongeu  der  dem  flüssigen  Eisen  entweichenden  Oase,  wie  Kolilen'oxyd 
und  Wasserstoff,  erfordern  daher  eine  rasche  Abfülirung-,  wcuiii  sie  sich 
im  (uiBslii(  k  niciil  in  imvortcilliaflcr  Weise  .ils  Blasen  hi'incikhar  iiiai  lu-n 
sollen.  Die  Saiull  oi-men  müssen  iLiIut  reu  lilii  h  niil  I  All  tka nalcn  i  - 
sehen  werden.  Das  Luftsleclu-n  nuili  also  lleibiK  K^'nl>l  werden.  fCmcr 
ist  zu  beaelUen,  daß  ne,uer  Sand  sieh  niclil  so'  lest  slampfen  läßt  mifl 
daher  eine  kr:ilti};cre  Lüflun.j;  als  i^chraurhter  verlangt,  zumal  derselln^ 
noch  mehr  ( '.ase  entliidl.  .\ueli  Sand  mit  Ivohlezusatz  verlangt  t'ine 
stärlaan-  l.üllung,  da  sich  aueli  aus  der  Kahle  Gase  entwickeln.  Die 
chemische  Zusammensetzung  des  h^isens  kann  für  die  Blasenbildung  eljeii- 
falls  maßgebend  sein.  So  rst  es  z.  B.  erwiesen,  daß  bei  Eisensorteini 
nut  h()herem  Kohlenstoff-,  Silizium-  und  Phosphorgehak  die  Blasen,  wie 
in  Ihren  Fällen,  dicht  an  den  Wandunge|n  sitzen.  Für  Gegenstiinitle, 
die  bearbeitet  werden  sollen,  ist  dies  natürlich  mißlich.  Es  wäre  daher 
auch  auf  diesen  Punkt  das  Augenmerk  zu  richten.  Wie  und  durch  welche 
Zusätze  dichte  Güsse  erzielt  werden  können,  dieser  Punkt  ist  schon  wieder- 
holt im  Fragekasten  erörtert  worden,  so  erst  in  Nr.  17  zu  Frage  S73.  Re. 

4.  Aus  dem  Inhalt  Ihrer  speziellen  Beschreibung  zuschließen,  resultieren 
die  so  überaus  vielen  und  großen  Poren  nach  meiner  Beurteilung  inicht 
aus  der  Eisengattierung,  sondern  aus  der  unsachgemäßen  Herstellung 
der   Sandformen.  ! 

Hierbei  können  als  Ursache  zweierlei  Hauptverstöße  in  Betracht 
konrmen,  nämlich  einmal,  daß  Ihr  Modellsand  zu  fett,  oder  die  nassen 
Sandformen  seitens  Ihrer  Former  zu  fest  gestampft  werden.  Außerdem 
auch,  daß  beim  Gießen  Schmutz  und  Schlacke  mit  in  die  Form  hinein- 
laufen. Das  letztere  betrachte  ich  nur  als  Nebensache  in  vorliegendem 
Falle,  aber  der  Berücksichtigung  und  Vorbeugung  entschieden  wert,  und 
Ijehaupte  ich,  daß  durch  die  zu  feste,  übermäßig  nasse  und  mit  überfettem 
Sande  'fergestellte  Sandform  bestimmt  ein  revolutionäres  Verhalten  des 
flüssigen  Eisens  in  der  geschlossenen  Formi  herbeigeführt  wird,  gegen  dessen 
Folgen  man  sich  durch  veränderten  Eisensatz  niemals  helfen  kann. 
Nicht  als  alleinige,  sondern  Mitursache,  wäre  noch  eine  ungenügende 
Luftabführung  zu  nennen.  Alle  auf  solche  Fehler  sich  stützenden  Um- 
stände verursachen  beim  Einlaufen  des  flüssigen  Eisens  in  die  Form  ein 
Aufkochen  desselben,  mindestens  solange,  bis  3ie  ganze  Form  gefüllt 
und  unter  ferrostatischen  Druck,  der  Eingußhöhe  entsprechend,  gebracht 
ist,  und  erzeugt  innerhalb  der  Form  neugebitdete  Schlacke  Gasblasen 
und  aufgewirbelten  Schmutz,  was  ganz  den  geschilderten  Erscheinungen 
entspricht. 

Speziell  auf  die  Schleifscheibe  kommend,  rate  ich  Ihnen,  dieselbe 
getrocknet  zu  gießen,  denn  solche  Maschinenteile  rangieren  ganz  be- 
stimmt in  den  sogenannten  Qualitätsguß,  dessen  verlangte  gleichmäßige 
Dichte  und  Porenlosigkeit  nur  in  ganz  besonders  lockerer  und  luft- 
durchlässiger, besser  noch  in  getrockneter  Form  erreichbar  ist.  Wenn 
Ihr  Formsand  zu  fett  ist,  magern  Sie  ihn  doch  durch  Zugabe  von  feinem 
Fluß-  oder  Streusand  und  geben  Sie,  speziell  bei  der  50  mm  starken 
Schleifscheibe,  nicht  nur  2  Prozent,  sondern  7 — 8  Prozent  .Steinkohlen- 
staub hinzu,  weil  für  derartig  starke  Stücke  2  Prozent  zu  wenig  sind 
und  der  Sand  am  Gußstück  anbrennt.  Schneiden  Sie  außerdem  den 
Einguß  am  Umfange  derart  tangential  an,  daß  das  einlaufende  Eisen 
eme  wirkliche  Drehbewegung  annimmt,  womit  Blasen  und  Poren,  wenn 
nicht  ganz,  so  doch  in  weitgehendstem  Maße  verhindert  werden. 

Flaben  Sie  von  der  Schleifscheibe  laufende  Bestellungen,  könnte  zum 
Stehendgießen  in  getrockneter  Form  mit  aufgesetztem  starken  Iveiltrichter 
—  der,  notabene,  zu  pumpen  ist  —  geraten  werden,  womit  Sie  in  jeder 
Hinsicht  das  gewollte  Ziel  erreichen.  Der  kleine  Mehrbetrag  an  Former- 
lohn  steht  in  gar  keinem  Verhältnis  zum  nur  einmaligen  Ausschuß  solcher 
Scheiben,  geschweige  denn,  wenn  Ihr  Ausschuß  in  hohen  Prozenten  und, 
wie  Sie  angeben,  bis  25  Prozent  sich  bewegt.  Letzterer  hoher  Ausschuß- 
prozentsatz läßt  ohne  Entschuldigung  und  einwandsfrei  einen  selten  großen 
Mangel  an  Sachkenntnis  und  Interesse  seitens  der  Former  erkennen, 
und  hier  liegt  die  Richtung,  wo  ein  tüchtiger  Meister  einzugreifen  liat. 

Verfasser  dieser  Antwort  ist  auf  Wunsch  bereit,  Ihnen  mit  weiteren 
Ratschlägen,   evtl.  persönlich,  aufzuwarten. 

Auf  die  Anführung  Ihrer  Kupolofendimensionen,  Ausmauerung,  Wind- 
druck   und   Eisengattierung  gehe  ich   hier   erst  gar   nicht  .  ein,  weil  der 
Grund  zu  genannten  L-ebelständen  nicht  hierin,  sondern,  wie  schon  oben 
gesagt,  einzig  und  allein  in  der  Formerei  gesucht  werden  muß.      V.  FI. 

5.  Daß  'Ihre  Schleifscheibe  poröse  Stellen  hat,  kann  verschiedene 
U-rsachen  haben.  In  erster  Linie  schmilzt  Ihr  Ofen  das  Eisen  n4cht  heiß 
genug  herunter  und  ist  die  Schmelztemperatur  zu  niedrig,  oder  aber, 
wenn  das  Eisen  heiß  genug  aus  dem  Ofen  kommt,  hat  es  zu  lange  gei 
standen,  ehe  es  in  die  Form  gegossen  worden  ist,  und  den  'Fehler 
machen  ja  die  Former  meistens  alle  gern,  damit,  wie  sie  meinen,  das 
Gußstück  nicht  anbrennen  soll.  Dies  wird  ja  in  den  meisten  Fällen, 
wenn  die  Form  mit  Graphit-  und  Holzkohlenstaub  gut  gestäubt  und 
mit  denr  Streicheisen  glatt  gestrichen  ist,  erzielt,  so  daß  das  Gußstück 
beim.  Ausleeren  schöne  blanke  und  glatte  Flächen  hat;  aber  hinter  diesen 
blanken  Flächen  lauert  der  Aerger  für  den  -Meister.  Derselbe  kann, 
besonders  in  den  größeren  Gießereien,  während  des  Gießens  nicht  jeden 
Former  beobachten,  wird  doch  mitunter  auf  sechs  bis  acht  Stellen  ge- 
gossen, und  ehe  man  eingreifen  kann,  ist  der  Fehler  bereits  geschehen. 

Nun  ist  es  mit  dem  heißen  Gießen  allein  noch  nicht  abgetan.  Was 
nützt  es,  wenn  dem  Former  bedeutet  wird,  daß  er  dieses  oder  jenes  Stück 
h'eiß  gießen  soll  und  der  Einguß  wird  zu  schwach  angeschnitten,  so  daß 
das  Eisen  beim  Füllen  der  Form  infolge  des  langsamen  Einlaufens  matt 
wird  und  infolgedessen  eine  poröse  Oberfläche  entsteht.  Ferner  muß  darauf 
geachtet  werden,  daß  der  Eingußtrichter  mindestens  ein  halbmal  größer 
im  Querschnitt  ist  als  der  Einguß  (welcher  an  der  Form  angeschnitten 
ist),  -auch  hier  wird  viel  gesündigt.  Es  empfiehlt  sich  noch,  die  Scheibe 
von-  zwei  Seiten,  und  zwar  mittels  Schauintrichters,  zu  gießen,  damit  das 


Wichtig  für  Glessereien! 

Welche  Giesserelen  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giesseroibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  ^Massen- 
artikel) V    Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


Carrara-Masse 

das  Beste  zur  Herstellung  von  formplatten, 
sowie  alle  giesserei-Spezial- Gipse. 

Ludwig  Usingen  Nachf. 


(2125) 


Wiesbaden  Z. 


Bestbewährter  Sand  für  Stahl-,  Eisen- 
und  Metallformerei,  ebenso  für  Sand- 
und  Lehmkerne  jeder  Art  bis  zu  den 
größten  Dimensionen.  Feinstes  Korn, 
außerordentlich  hoher  Kieselsäuregehalt, 
92,2  Prozent,  ganz  minimaler  Glüh- 
verlust, 2,28  Prozent,  und  vorzügliche 
.-.    .-.    Bindekraft,  3,22  Prozent.    .•.  z. 


I 


I  Sustig  KOiile,  ForntsmiiKiierke 

n  Bittkau  a.  E.  = 
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Eisen  gleichmäßig  in  der  Form  verteilt  wird.  Also  erstens  warm  gießen 
und  .,vor  alleri  Dingen  darauf  achten,  daß  das  Schmelzgut  heiß  herunter 
geschmolzen  wird ;  man  soll  den  Koks  nicht  am  unrechten  Platze  sparen 

Der  andere  Grund  der  Porosität  kann  auch  an  der  Form  selbst 
liegen.  Haben  Sie  auch  guten  und  durchlässigen  Formsand?  (Der 
Schweidnitzer  Formsand  ist  mir  unbekannt.)  Ist  der  Sand  zu  dicht 
so  setzen  Sie  demselben  Fluß-  oder  Mauersand  zu.  Wird  der  Modell 
sand  auch  durch  die  Schleudormiihle  gut  gemischt?  Ist  beides  der  Fall 
und  der  l'orni-  resp.  Modellsaiid  nicht  zu  feucht  gehalten  'auch  chuch 
letzteres  kann  poröser  Guß  entstehen,  da  in  diesem  Falle  d;is  flüssig 
Eisen  unter  der  Oberfläche  unruhig  ist,  \\  otlurch  die  .Ausscheidung  von 
Unreinigkciten,  welche  nun  einmal  im  flüssigen  Fiscn  enthalten  sind 
begünstigt  wird  und  poröse  Stellen  an  der  Oberfläche  entstehen),  dann 
kann  die  I'()rt)silät  Ihrer  Schleifscheibe  nur  aus  den  oben  angeführter 
Gründc-n  entstehen.  Ein  Stück(  li^n  Aluminium  dem  flüssigen  Eisen  zu 
gesetzt,  befreit  dasselbe  von  I  in  i  iingkeiten  und  trägt  \  iel  zum  Gelingen 
eines    dichten   Gusses  bei. 

An  dei  Gattienmg  des  betr.  Satzes  selbst  ist  nichts  auszusetzen 
luid  eignet  sich  derselbe  für  Ihre  Zwecke  sehr  gut.  K. 

Galerien  in  Giessereien. 

l'Zngleirli  .Antwort  auf  Frage  879.) 
I.  Die  Anordnung  \nn  G;ileiicn  in  Gießereien  für  die  Herstellung 
\iin  Kleinguß  hat  sich  lüslier  in  Deutschland  weniger  eingeführt.  In 
Amenk.i  d.igcgen  hat  man  in  letzter  Zeit  Gießereien  gebaut,  die  mit 
\i  beit^g.ilciien  xersrlun  .'-irul,  und  die  sieh  auch  gut  bewähren  sollen. 
Ol)  .ibi'i  die  .\nl)inigung  (^.ileiien  m  .ilten  Gießereigebäuden  möglich 

ist,  häng;  wohl  in  erste  1-  Linn-  \  on  der  H.iuart  tles  Gebäudes,  insbesondere 
der  Ilölic-  cd).  Bei  \(ilNtändig  neuen  Gießereianlagen  ist  auf  die  Anord- 
nung der  Galerien  ja  leicht  Rücksicht  zu  nehmen,  da  das  Gebäude 
dann  in  allen  seinen  .Abmessungen  danach  emgerichtet  werden 
kann,  bei  emeni  alten  Mirhandenen  Gebäude  scheint  mir  jedoch  die 
Anbringung  der  G.ilerien  schwieriger  zu  sein.  Insbesondere  ist,  wie  Sie 
schon  \  ennuten,  auf  eine  reii  lilichc  \  entihiti;in  Rücksicht  zu  nehmen. 
Jedoch  isc  gerade  auf  diesem  Gebiet  in  den  letzten  Jahren  für  die 
Gießereien  etwa-^  'A'^'v.  Besonderes  geschaffen  \\;>iden,  so  diß  Ihnen  auf 
diesem  Gebiet  wohl  kaum  Schwierigkeiten  begegnen  Wehrden.  Eine 
geeign(  Ic  Finna,  welche  den  Hau  derartiger  E:ntlüf tungsanlagen  als  be- 
sondere Spezialil.it  hclreiht,  erfahren  .Sie  dur(  Ii  die  ,, Eisen-Zeitung".  Weiter- 
hin ist  l)ci  der  XjKirdiiiiiig  di-r  (Valerien  auf  die  .\nlage  geeig-netef 
1  ransportinillel  Rm  ksi,  hi  zu  nehmen.  Hei  den  sclmn  erwiihnten  ameri- 
kanischen Gießereien  iM  ,uif  die  .Aiil.i;.;e  \nn  .Aufzügen  für  den  Transport 
des  flüssigen  Eisens   usw.    reichlich   Rücksicht   genommen.  W. 


Konjunktur-Rundschau 


Neue  Preiserhöhungen  für  Kupferbleche. 

Das  Kupferblechsyndikat  erhöhte  infolge  der  weiteren  Steigerung  des 
Preises  \'on  Rohkupfer  abermals  die  Grundpreise  für  Ku|)ferbleche  um 
2  Mk.  von   180  auf  182  Mk. 

Preisvereinigung  der  Beilfabrikanten. 

Infolge  der  allgemeinen  Steigerungen  am  Eisenmarkt  haben  sich 
wie  das  Pachblatt  „Der  Eisenhändler"  meldet,  nun  auch  die  Beilfabrikan- 
ten des  Wujjpertales  veranlaßt  gesehen,  sich  zu  einer  Preisvereinigung 
zusammenzuschließen  und  haben  gemeinsame  Preise  festgesetzt.  Der  Artikel 
Kuchenbeile  war  einer  derjenigen,  dessen  Herstellung  schon  seit  langem 
den    fabrikanten  keinen   Nutzen  ließ. 

Preise  für  Messingbleche. 

Wie  für  Kupferbleche  sind  auch  die  Preise  für  Messingblech  und 
-Drahte,  sowie  lombak  usw.  m  den  letzten  Monaten  gestiegen  Am  -Wang 
dieses  Jahres  war  der  Grundpreis  für  Messingbleche  125  Mk  die  100  ks 
trachtfrei.  Heute  lordern  die  Messmguerke  aber  14V-  145  Mk.,  besonders 
stark  beschäftigte  Werke  sogar    150  Mk.   die    100' kg. 

Preiserhöhung  für  oberschlesisches  Walzeisen. 

AVie  aus  Breslau  nach  der  „Scliles.  Ztg."  gemeldet  wird,  erhöhten 
che  oberschlesischen  Elsengroßhandlungen  die  Preise  für  oberschlesisches 

um  Jr''\  a"f,  ^1^   ^"'^  ^''^  für  Stabeisen 

um  2V,-5  Mk.  und  Bleche  um  5-71/,  Mk.  per  Tonne  je  nach  Relation 
Ausgenommen  ist  das  internste  oberschlesische  Absatzgebiet,  weil  hierfür 
kurz   \orher   eine   Preiserhöhung   stattgefunden  hat. 

Preiserhöhungen  Breslauer  Eisengrosshändler. 

hflJ  '°    '^""^  Preisbasis   für  Grob- 

SClJd^r'95    Ai.;:''l':lra't^  (Bundbleche;  .80  Mk,  und  für  Feinbleche 

Preiserhöhung  in  der  Klein eisenindustrie. 

Aus  Remscheid  wird  berichtet:  Dem  Beispiel  des  Bergischen  Fabri 
kantenvereins  folgend,  hat  die  Vereinigung  der  Sagen-  und  Maschinenh 
messerfabnkanten  von  Remscheid  und  Umgegend  beschlossen,  vom  i  =;  Ma 
ab  eine  sprozentige  Preiserhöhung  eintreten  zu  lassen.  Aehnliche  Be- 
strebungen sind  unter  den  Blechscheren-,  Schnellbohrer-  und  Schweizer- 
bohrerfabrikanten,  ferner  unter  den  Ae.xte-,  Beile-  und  Schloßfabnkanten, 

Remscheid  Die  Mitglieder  der  Sägen-  und  Maschinenmesser, 
fabrikanten  von  Remscheid  und  Umgegend  haben  wegen  der  anhalten- 


Draht$e(0elie 
und  Drahtgeflechte 


jeder  Art,  Eisendrähte,  Stacheldrabt,  Du  rch- 
wurfsiebe, Drahtsiebe.  Schutzgitter,  fertige 
Einfriedigungen,  Arbeiterkleiderschränke. 

C.  S.  SCHMIDT,  Nißüerlahnstein  n.  Rh. 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:NC21f 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  lOO 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  rLSlrXr. 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=—  Walzdralit  und  Blechen.  ==— 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Längshyttan  (Seiiwideii). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Spezial-Werk 


schmiedeeiserne 


Formkasten. 

Heinr.  Qeissler,  Witten. 


andstrahl- 

Gebläse 
Lufftkompressoren 
Exhauftoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eicbler,  Masclilnenfalirik 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


Nr.  21 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.12. 


381 


den  Steigerung  der  Gestehungskosten  einen  fiinfprozentlgcn  Preisaufschlag 
vom    15.   Mai   ds.   Js.   al)  beschlossen. 

Neue  Eisen-Exportpreiserhöhungen  in  England. 

Die  kontinentalen  Exportpreise  zogen  für  Stahllvnüi>V)el  und  Rolihhx  kc 
um  2I/L'  Sh.  an.  Der  englische  ,Slalil\ t-rband  verkaufte  außerhalb  des 
Marktes  Fhißeiscnlilechc  zu  einem  uiu  2  bis  Sh.,  .Slahlplatlen  zu 
einem  um  i  Sh.,  .Si  liu cibslabeisen,  Winkeieiseii  und  Ijolzeiioiscn  zu  einem 
um  2  Sh.,  S(  hweißeiseiibierhe,  Tdusen  uiiil  15andeisen  zu  einem  um 
I  Sh.  erbiihUii  I'reise.  Die  N(rti(-rungen  für  Wiidvelslahl  und  T-Stahl 
gaben  um  1  Sli.  nach.  Der  englische  'l'ragerverband  erhöhte  den  Grund- 
preis  für    Träger    um    5  Sh. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt, 

Eisenpreise.  Marie 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73^^ 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   lo 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thoraaseisen  aus  Luxemburg    .......  — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .         56  —  58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77^/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg         72  —  73 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140  —  143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  117  — i22'/.j 

Trägereisen  (Grundpreis)  ■    •    .  115  — li7'/8 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  142 — '47V2 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132—135 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flnsseisen   142  — 145 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120  —  130 

Gasflaramenförderkohle   .    .    .  115 — 125 

Fettförderkohle   1 1 2 '  ,'2  —  1 20 

Nusskohlell   215—255 

Kokskohle  122V2  — 130 

Giessereikoks   180—200 

Hochofenkoks   i55— '75 

Brechkoks   200—230 

per  10  Tonnejf  'ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Die  Marktlage  ist  weiter  günstig  geblieben,  und  vorläufig  können  die 
Aussichten  für  die  Entwickelung  des  Geschäfts  als  befriedigend  bezeichnet 
werden.  Denn  am  gesamten  internatioinalen  Eisenmarkte  lierrscht  ein 
r<;ger  Verkehr,  in  Belgien  macht  die  Aufwärtsbewegung  ständige  Fort- 
schritte, in  den  Vereinigten  Staaten  ziehen  die  Roheisennotierungen  an, 
in  England  bessert  sich  die  Lage  langsam,  während  sie  in  Oesterreich 
und  Frankreich  uneingeschränkt  als  gut  bezeichnet  werden  kann.  Bei 
der'  allgemein  günstigen  Konjunktur  ist  die  freundliche  Entwicklung  in 
Deutschland  ebenso  wie  die  zuversichtliche  Anschauung  über  den  weiteren 
Verlauf  durchaus  erklärlich.  Es  ist  deshalb  auch  kauni  anzunehmen,  daß 
die  Nichtköntingentierung  der  B-Produkte  vorläufig  irgendwelche  schäd- 
lichen Einflüsse  haben  wird,  solche  dürften  sich  erst  dann  zeigen,  wenn 
die  Absatzverliältnisse  sich  auf  abschüssiger  Bahn  bewegen.  Recht  lebhaft 
geht  es  am  Roheisenmarkte  zu ;  der  Abruf  seitens  der  inländischen  Ver- 
braucher und  des  Auslandes  geht  flott  vor  sich,  außerdem  tritt  ständig 
neue  Nachfrage  hervor,  doch  können  größere  Abschlüsse  kaum  noch 
getätigt  werden,  da  von  der  diesjährigen  Erzeugung  der  größte  Teil 
verschlossen  ist.  Aus  diesem  Grunde  scheint  auch  die  Frage  einer  Preis- 
erhöhung vorläufig  nicht  aktuell  werden  zu  wollen.  In  Halbzeug  reicht 
die  Beschäftigung  für  lange  Zeit  aus  und  geht  über  die  Beteiligung 
der  Werke  hinaus.  Die  laufende  Nachfrage  bleibt  stark.  Im  April  betrug 
der  Versand  von  Halbzeug  130047  Tonnen,  gegen  124927  in  191 1. 
Daß  eine  Erhöhung  der  Halbzeugpreise  bevorsteht,  gilt  als  sicher.  Die- 
selbe dürfte  in  der  Weise  erfolgen,  daß  die  Notiz  um  5  Mark  ermäßigt 
wird,  während  anderseits  die  Ausfuhrvergütung  von  71/2  Mk.  weg- 
fällt, also  in  Wirklichkeit  eine  Steigerung  um  2,50  Mk.  eintritt.  Das 
Schienengeschäft  hat  sich,  soweit  Kleinbahn-  und  Grubenschienen  in  Be- 
tracht kommen,  günstig  entwickelt.  In  schwerem  Material  braucht  das 
Ausland  ziemlich  viel,  mit  den  preußischen  Staatsbahnen  ist  ein  neuer 
Vertrag  auf  um  2  Mk.  erhöhter  Basis  geschlossen  worden.  Itn  Träger- 
handel läßi:  sich  eine  leichte  Besserung  wahrnehmen,  die  aber  die  Er- 
wartungen noch  nicht  rechtfertigt.  Der  Absatz  von  Formeisen  stellte 
sich  im  April  auf  186970  gegen  178  137  im  Vorjahre.  Sehr  lebhaft 
ist  das  Geschäft  in  Stabeisen,  so  daß  es'  den  Werken  neuerdings  wieder 
möglich  war,  höhere  Preise  zu  erzielen.  Die  Beschäftigung  genügt  für 
lange  Zeit,  die  Spezifikationen  gehen  regelmäßig  und  flott  ein.  Grob- 
bleche bleiben  stark  gefragt,  und*  die  Hersteller,  namentlich  von  Schiffs- 
blechen haben  Mühe,  allen  Anforderungen  gerecht  zu  werden.  Ebenso 
besteht  für  Feinbleche  andauernd  starke  Beachtung,  auch  seitens  des 
Exports,  so  daß  che  heutigen  Preise  ohne  Schwierigkeit  erzielt  werden. 
Die  Hersteller  von _  Walzdraht  sind  über  ihre  Beteiligung  beinr  Verbände 
hinaus  besetzt  und  erhalten  ständig  neue  Aufträge.  Ende  dieses  Jahres 
läuft  der  Verband  ab,  und  die  in  den  letzten  Tagen  des  Mai  .stattfinden|de 
Versammlung  wird  sich  mit  der  Frage  der  Erneuerung  eastmalig  zu  be- 
fassen haben.  Geaogene  Drähte  und  Drahtstifte  finden  gegenwärtig  mehr 
Aufmerksamkeit,  doch  lassen  namentlich  für  letztere  die  Erlöse  sehr  zu 
wünschen  übrig.  Am  Röhrenmarkt  tritt  lebhafterer  Verkehr  zu  Tage, 
nachdem  die  Einigung  unter  den  Werken  zur  Tatsache  geworden  ist. 
Die  Gießereien,  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten  haben 
keinen  Anlaß,  mit  der  Lage  unzufrieden  zu  sein,  auch  die  Preise  erfuhren 
in  der  letzten  Zeit  vielfach  eine  Besserung. 


Giesserei 


/ec/er  Ci;eße 

,  Geringer  Atb„„  "^^^'"eköfen  '  J'-'-ö'-t 

^'ts«'-  tequerne  «''-..""'änaerle  /  , 
,   verbrauch  si„H      •^**«^"una    "    '-=''e,Hdauer  w 


Die  Heiilfalirlk  ddI  EiseDOiessorel  vod  H.  KoIosods  in  IsAalfeQiiDro  10 


empfiehlt  Uire 
rtthmlichst  bekannten 

Herde 


in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  u.  Ma- 
jolika, mit  ünter- 
(„i)  hitzregulierang,  für  jeden  Kamin  geeignet. 

GaskochePi  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u«  Kohlenherde, 

Kataloge  kostenlos. 


A,  a  Vulkan  Köln 


E'feld 


fabriziert 


als 


Spezialitäten: 

Kupolöfen 

mit  und  ohne  automatische  Begichtung 

Formmaschinen 
Sand-Sieb-  und  -Mischmaschinen 
Kollergänge 
Kernformmaschinen 
Kern-  und  Formtrockenöfen 
Gießtrommeln,  D.R.P. 
Masselbrecher  D.  R.  G.  M. 

Verlangen  Sie  Spezial- Offerte 


iizi![li![lainh»dThoflwi>[|[eHlfi!io.dKiF[leijii.-G. 

Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine,  f^o^f^ch  oder  sauer. 
SpexiBlstGine  /^r  me/ö/en  aller  Systeme. 

Flammöfen    ::    Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    : :    Klebsand    : :  Feuerzement. 
Gebläsesand  '.llSSr-  °  Kernsand  Ii' ^"LC'^L" 

Schutzmarke:    PALATINA:  Telegramm-Adresse. 
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Vom  oberschlesischen  Eiscnmarkl, 

Div  -Maßiialmicn  des  Grußhandels  la.ssui  mniu-r  /ii-iulhh  /uIicHviuK 
SMiliiss..  auf  die  allgemeine  Marktlage  zu.  SorW-n  lulicn  .l,r  <,l,r,- 
schlesibchcn  Orossistcii  Si.iIu  iscmi  um  2'  „     3  uiul  iil.'c       inn  -     -1  -  1,,  . 

l'onne  je  nach  Relau, .1,  nhulu.  Das  deulvt  daiaul  Inn  ,l,(i'.ln.  \  n  lilri-c 
slark   geblieben    und    die    Tcudrn/    unx  rr.nid.Tl    nanl,    ,,l,rn  lu^i  ,'si 

Allerdings  llnt  man  /u  l.eiurksi,  luigen,  dnß  <lrr  Handel  niM.lcrn  l.cssrr 
darim  ist,  als  er  n,.,h  /a-mli,  1,  /  ,l,hv,.  AI.-.  IiIms.,.  ,uif  .Irr  I  l  u liev, ■n 
Nasis  nn^  den  Wrrk.-n  hat,  s,,  d.dl  In/inv  wu,  d,T  , \ n I  n  , rls! ,ru  •  n,,.. 
im  Handel  mein  drn  .-n ls| .10  I ,r n.lr : ,  Nui/rn  /r-lieii  ki.imcn  Inmier- 
Inn  llLgen  m  Wal^iM  U  lur  ,Li.  dnllr  <,>uarKil  rerln  ix'l  111^,01.  he  \l)- 
sc-hlusse  in  erhöhten  S,,/.n  ^,.r.  und  d,r  K.ullu.i  zeigt  noeh  inmier  keine 
Abnahme.  S,m.,l,l  .Siah-  .,N  ,,u,],  lAndeisen  u  htI  flott  ^e,■lanL;l  die 
Werke  smd  a u be,-, „denll h  Mark  l,eMn/(  und  nru.,en  die  l.iefeVtn.ten 
immer  weil.  r  au>tlehnen  In  leelu  .^MiiMigeni  Lu  lue  Melll  si,  h  aueh  die 
J-age  am  llleelun.iikl  dar.  Kur  ( ;r,.l)l.le,  |,r  lieue^i  sieh  die  \,ei,fra-e 
I'  -l'if    Kesbel-    und    I .  .k,  m  n  .1 1\  i  a  1 .1  1  k,  : , .    dp.    S.  lulN- 

werhvn  IliIki,  \  lei  ./u  tun  und  daher  gr;>t^eii  Uedui,  ,||C,  \,,,|  i!,,.,,.,- 
Seite  den  Il.T-.iell.-ni  inuner  11.  ue  l.,-!.m'i;ivi.-lK-  AuHri^e  .■in-.  le  11  I  |,.-ns-. 
stellt  der  Kvi...ri  .iriM-hnli.  hr  Aiif..r.l.Tiiiigi-ii.  X.i.-Ii  '  lA-ml.Te.  Ii-n  lies,. -In 
rege   N,iel,|, ;  \-.-il.r.iu.  li.-r   sehemen   iai   all.^einemen    111.  In  l.e.i.n- 

ders  ver-..i-;i  /u  -.-in  und  re.  hiuai  uherdif»  mit  baldigen  I'reiseiii. ili  1  m . e ai 
Der  \  erkehl    in    i  ii-.  in   und  aiuKaen    I!au.irlikelii   hat  si.  h   niil   .jem  V..- 
schreiten  dei    ialu-,  s,a,l    r,.  hl    H,.;i   ,ueMall,-l.   m   S,  lucaieii,   die   miiim-    /,  'u 
weniger    hca.  Iii.-i    uareii,    iiriiinu  /u.    und    di..-    I5.-s.-l,  .lii-iin-    -  n\  .Iii 

m   s.  |,u,i.-in    .Malenal.    \Me   m    (irnk.en-   und    Kleml  .a  hns,  ],,, -.hi,  '  l„, , ,  n  ,1s 
"  he/,    ■1,11,-1    \M-r,len.      Das    R.  .h,enL;es,  ImI  1    hai    seh    ^\e|i,-r  ],,■- 

<!•'•  l-ii.'M-  si,,.l,  ohne  sch-on  l-.hn.-inl  /u  sein.  I..-,s.t  ^■.■^^■,nU•^^ 
'^''^  .^il"    'i-i'  Ii  über    die    Ih-l.-ih^uiiL;    hmius    .a'  lun 

'f.-'""    "'-'I'l'     mid    Drahlslitte   «erden   flau    a  I , -ruf,-,,,   ,],,.  |,  ,aa,,'  mit 

«f'i    IV.  i-.-ii    lur   lel/lere   iiaeh   nieht   re.hl   /uliie,l,-ii.      Du-    ^\  ei  l  er'\  era  rher 
Ir  mle    Industrie    hat    \\  enig    .ViiKiß    /u    Kla-eii.    si.irk    h..-s,-(/i    «.j,„|  die 
Diebereien,    al  ler    au.  h    die    .Mas,-hmental)rikeji,    K.  .iislrukiiaus\^  .a  ksl  1 1 1  en 
K.-ss,-ll..iu,,iislallen  h.il>en  reiehlieh,  ueim  .luch  nicht  gleichm  1  l.u-,;  ,ai  Um' 


Berliner  Metallmarkt. 

M  etallpreise: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

! 

Blei 

Mai 

£ 

sh 

d 

f 

ab 

sh 

jf 

all 

14. 

72 

2 

0 

2  1 1 

10 

^5 

15 

_ 

.6 

1 1 

3 

'S- 

71 

17 

6 

209 

25 

15 

16 

iS 

9 

16. 

73 

212 

10 

25 

'5 

16 

10 

17- 

74 

2 

6 

212 

10 

25 

'S 

15 

10 

20. 

73 

17 

6 

209 

- 

25 

15 

16 

10 

London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
.Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


73  V« 
74='/8 
76V2 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Australzinn    .    .  . 
Englisches  LammzLnn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  • . 
Geringere  Sorten 


Blei 


209  £ 

204'/3  » 


I6V8 

16'/' 


158-163  M. 
153  —  158  » 


440—450  M. 

450—455  » 
430—440  » 

41—43  M. 
35—40  > 


Zink 


25' 


-26' 


61—63  M. 
57V«— 59'..'2  - 
60-75  » 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  |   

Antimon  Regulas  |  27I/4  » 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-    und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68'/, Mk.,  Kupferblech 
180  Mk.,   Messingblech    145  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   188  Mk. 
bzw.  158  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  95  — i  i6Mk.,  Leichtkupfer  93- 108  Mk.,  Rotguss  92—110  Mk  , 
Gussmessing  66—76  Mk.,   Leichtmessing  45—60  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
zink,  43  Mk,  Altblei  17—26  Mk. 

.  ,  J'i-'iiin,   den    21.    Mai.     Der    Londoner   Kupfemiarkt,   der  letzthin 
emig.-    S,  huankungen    aut/uweisen    hatte,    lag    diesmal    wesentlich  fester, 
^''^eiungen   sind    per   S:ildo   gestiegen.     Günstige  Nachrichten 
aus    Amenk,.    und    der    gute    legitime    ]5edarf    bildeten    Anregungen  die 
IHK'-    «leder    \  orkonimeiKk-n    niedrigeren    Angebote    aus  zweiUa- 
Hand  III,  hl  ,,||zu  sehr  zur  DelUing  kummen  ließen.     im  hiesigen    1  laiulel 
'■l"''"'  h.diere  .Salze.  Zinn  lag  in  London  unreg.'lmaßig 

und  znh-tz'  na.  h  unten.  .\ii  eine  nennenswerte  Abschwächung  glaubt 
uMn  indes  nicht,  da  die  günstige  htalisUsehe  .Siuiation  des  Artikels  ihr 
eni,L;,-,L;.  iistelu  und  außerdem  \  lel  regukner  Bedarf  \  orhanden  ist,  Mitte 
-\Lii   betrugen  die   \  orrate  in   London    11^.;   Tonnen,  gegen   2743  Ende 


Unsere 


Autogen -Ich  Weissapparate 

für  Giessereien  unentbehrlich 

bringen  Ersparnisse  —  sind  vielfach  prämiiert 

behördlich  geprüft 

bewähren  sich  zu  Tausenden 


Ueber  die  ganze  Erde  verbreitet  bei  Staats-,  Gross-  und  Kleinbetrieben 
Verlangen  Sie  Prospekte  und  unverbindliche  Vorführung;  unserer  Apparate 


MESSER  &  Co. 

Frankfurt  am  Main 

Zweiggeschäft  Wien  Vill 
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M:iiz.  Dabei  si<'lil  es  s-,)  ans,  als  oh  der  Kdiisuiii  iiur  niäßi}^-  vcrsorf^l  ist, 
SD  (lali  111,11!  in  (iii-scll  Kreisen  der  weileriai  Ivnl \vi(  kl iiii^  inil  (  mitsei 
Besnr,L;iiis   eiil-e<;eiisielil.  J!  1  e  i    \errii'l    '^ntüiv    l'esli^keil,    wi<'\vniil  <ler 

^''^■'■'^''l'i'  'i'l''  keinen  I )e(ieiU endei  1  Unilan-  aiiinaliin.  -  -  Kür  Z  i  II  k  hesl.iiid 
'11'  Iii'    :\'a'  hl  I  ,i-e,   (iliiie  (kiB  sieh   die   N  <il  ieriiii>^en  \crällderleil. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Die    Kuplei  ii()|ieriin|;en    an    der    üerliner    ücirsc    li.iijen  in  der 

lierii  lilsw'oclie  ei  liel.lhli,  /.  [!.  für  j iiIiiiel'eriin^L;-  um  4I/:,  Mark  liir  100  k'^ 
crli()lil.    Sehun  zu  iiej^iim  der  \V()(  lie_  zogen  die  Preise  an,  (Li  der  Konsum 

^^Q^i^^JiiVJSZ&Z93(>  /  2  J  f>  F  -f  9  fO  fS  ■f9^  <^  f<> 

mM 


t-iiic  Iel)halte  Nachfrage  zeigte  und  man  der  Veröffentlichung  der  curo- 
pais(dicn  Kupfcrstatistik  für  die  erste  Hälfte  des  Monats  Mai  mit  \'er- 
trauen  entgegensah.  Als  diese  Statistik  eine  Verminderung  der  Vorräte 
um  360S  t  Icrgal3  und  daraufhin  die  amerikanischen  Kupferanbieter  ihre 
Forderungen  erhöhten  und  auch  die  bilhgeren  Offerten  der  deutschen 
Kupferanbieter  zweiter  Hand  zurückgezogen  wurden,  setzte  am  letzten 
Börsentage  eine  lebhafte  Hausse  ein,  die  die  Kurse  gegen  Ende  der 
Börsenzei;-  um  etwa  3  Mark  über  die  Mittwochkurse  emporschnellen  ließ. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  den  21.  Mai.  Die  Marktlage  hat  sich  seit  dem  letzten 
Bcriclit  nicht  verändert.  In  der  Hauptstadt  bleibt  die  Nachfrage  rege, 
die  Hütten  und  Werke  verfügen  über  einen  Auftragsbestand,  der  sie  für 
lange  Zeit  jeder  Sorge  um  Beschäftigung  enthebt.  Preisveränderungen, 
sind  diesmal  nicht  zu  verzeichnen;  die  bisherigen  Sätze  lassen  .sich  ohne 
Schwierigkeit  erzielen.  Von  den  Departements  ist  ebenfalls  Befriedigen- 
des zu  berichten.  In  Haute-Marne  sind  die  Werke  so  besetzt,  daß  sie 'den 
Anforderungen  der  Verbraucher  kaum  nachkommen  können.  Dabei  gehen 
die  Aufträge  nach  wie  vor  reichlich  ein,  und  die  Preise  sind  im  allgemeinen 
nach  oben  gerichtet.  Im  Loire  et  le  Centre  geht  es  jetzt  etwas  ruhiger 
lier,  doch  verfügen  die  Plersteller  über  einen  sehr  bedeutenden  Bestand 
an  Aufträgen,  auf  die  sehr  fleißig  abgerufen  wird.  In  den  \rdennen 
hat  man  ebenfalls  viel  zu  tun,  während  neue  Bestellungen  etwas  spärlicher 
eingehen.    Im  Nord  und  Meurthe-et-Moselle  wird  'nach  wie  vor  flott  bestellt. 

Was  Belgien  anlangt,  so  gewährt  der  Eisenmarkt  das  alte  freundliche 
Bild.     Die   Nachfrage   bleibt   ungemein  rege   und   hat  sich   für  einzelne 
Artikel    noch    erhöht.     Stabeisen,  ,  Bandeisen    und    Bleche    erfreuen  sich 
besonderer  Aufmerksamkeit,  sowohl  seitens  der  inländischen  Verbraueher, 
wie  für  den  Export,  auch  bleibt  die  Haltung  nach  oben  gerichtet.  Die 
\erflossene  Berichtszeit  brachte  eine  Erhöhung  der  Exportpreise  für  einige 
Sorten  Bleche  um  2,  und  für  Stabeisen  uml  i  sh.  Flußeiserne  Grobbleche 
notieren  jetzt  133  —  135,  Feinbleche  144—146,  Fluß-  und  Schweißstabeisen 
116—118   sh,   fob   Antwerpen.     Das   Roheisengeschäft   ist  sehr  flott,  die 
I    Anforderungen  der  Kundschaft  können  kaum  in  gewünschtein  Umfange 
!    befriedigt  werden.     Für  Halbzeug  besteht  flotte  Nachfrage,  nach  Trägern 
'    bessert  siel;   dieselbe,   während  für  Schienen  vor  der  Hand   weniger  In- 
teresse vorliegt,  wenn  auch  das   Geschäft  nicht  gerade  als   schlecht  be- 
[   zeichnet    werden    kann.       In    den    Maschinenfabriken    und  Kfmslruk- 
j   tionswerkstätten    hat    man    flott    zu    [un,     kann    auch    mit    den  Preisen 
jetzt   mehr   zufrieden  sein. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Zink  und  Blei  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren'/ 
erste  .Marken  186V2  Frcs.,  gewöhnliche  iS4i/._,  Frcs.,  in  Ingots  und  Platten 
sowie  Best  Selccted  194  Frcs.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Kupfer  ging 
zuletzt^  weitei  herauf.  Zinn,  Banca  572  Frcs.,  Billiton  568  Frcs.,  Detroits 
571  I'rcs.,  m  Flavre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  560  Frcs.,  lieferb  ir 
IIa\re  oder  Rouen.  Zinn  erfuhr  ebenfalls  eine  neue  Steigerung.  Blei 
gewöhnliches,  lieferbar  Havre  47^4  Frcs.,  Paris  48^1  Frcs.,  Zink,  sclile- 
sisches,  helerbar  Havre  74  Frcs.,  andere  gute  Marken  lieferbar  '  Havre 
oder   Paris   71  Frcs. 

Amerika 

I'  New  York,  den  18.  Mai.  Kupfer.  Ein  sehr  kräfliger  Tun  hat 
!  abermals  seinen  Einzug  auf  dem  hiesigen  Kupfermarkt  gehalten.  Die 
unmittelbare  Veranlassung  bildete  die  günstige  Beurteilung  der  April- 
Statistiken  der  Copper  Produccrs  Association,  und  zwar  als  "Folge '  ge- 
nauerer Ifeberlegung,  sowie  einer  bemerkenswerten  Neubelebung  der^Nach- 
frage  seitens  der  großen  Produzenten.  Die  hiesige  General  Electric  Com- 
liany  z.  B.  soll  am  14.  d.  M;tjS.  auf  18000000  Pfd.  elektrolytisches  Kupfer 
^11  "^V's  c.  und  zwar  zur  Lieferung  vor  Oktiober  abgeschlossen  haben, 
vvalirend  andere  bedeutende  Transaktionen  zu  16I/4  c.  stattfanden,  und  die 
Calumet  &  Hecia  Company  ihren  Preis  auf  161/2  c.  erhöhte.  Einen  sehr 
anregenden  Einfluß  übte  schließlich  die  Müteilung  des  Irom  Age  aus, 
daß  sich  Anzeichen  eines  allgemeinen  y\ufschwunges  im  Kupfergeschäft 
bemerkhch  machten,  und  gestern  empfing  der  Markt  eine  weitere  Ueber- 
lasdiung  durch  die  Mertonschen  Flalbmonatsstatistiken,  nach  denen  die 
siclitbaren  Vorräte  in  Europa  während  der  ersten  H.älfte  des  gegen- 
wartigen Monats  eine  abermalige  beträchtliche  Verminderung  erfüllen 
Die  \"erschiffungen  aus  den  drei  nördlichen  Häfen  nach  Europa  beliefen 
sich  in  der  vorigen  Woche  auf  8883  Tonnen  gegen  ^420  Tonnen  acht 
läge  zuvor.    Standard-Kupfer  schloß  gegen  Kasse  auf  15^90  —  16,05  c.  p.  Pfd. 

Z I  n  n.  Die  Zinnpreise  waren  abermals  bedeutenden  Schwankungen 
uiitenvorfen,  für  die  in  der  FIau|;)tsache  London  die  Verantwortung  traf 
Die  hiesige  X'erbrauchsnachfrage  bleibt  sehr  rege,  übt  aber  keinen  nennens- 
werten Emlliiß  auf  den  von  der  Spekulation  vollständig  kontrollierten, 
Markt  aus.  Straits  notiert  prompt  46,25—46,60  c.  p.  Pfd.  und  46.30  bis 
46,66  c.  j)er  später. 

Roheisen.     Nordludies  Gießereieisen  Nr.   2  notiert  nach  wie  vor 
15— I5j50  Doli,  und  südliches  graues  Schmiedeeisen  143/^—15  Doli,  Aus 
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la.  Modell- Metall 

 mit  Wismut-Zusatz  =— =  | 

! 

) 
1 

zur  Anfertigung  von  Modellen  und  I 
Formplatten  vorzüglich  geeignet,  | 
weil  fast  ohne  Schwindung  und 
aussergewöhnlich  leichtflüssig,  so  dass  I 
alle  Teile  und  Feinheiten  der  be- 
treffenden Gussformen  vorzüglich  \ 
in   die   Erscheinung    treten,  zum 

-----  Preise  von  =    \ 

Mark  65.—  per  100  Kilo  I 

bei  Mindest- Bezug  von  50  Kilo  ; 

frachtfrei  einer  deutschen  Bahfistation. 

Bei  Bestellung  von  mindestens  500  Kilo  \ 

57o  Rabatt,  bei  grösseren  Aufträgen  \ 
oder  Abschlüssen  Sonderpreise.  s 

Metall-  und  Phosphorbronze-Giesserei  | 

C.  H.  Baue  °  Dresden  28,  d  I 

PH.  EYER,  INGENIEURBUREAU, 

Halberstadt,  Plantage  2aj 

baut   als  Spezialität  Muffel-,   Schmelz-  und  Glühofen,  sowie  Einrichtungen  für 
die  Giissemailleindustrie  und  erteilt  Konsultationen, 
la  -  Referenzen  von  ersten  Firmen  der  Gussbranche.  - 


JKIodeUplalteitl 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 


liefert 


Srste  Ssslinger 
jVSodeltfabrsk  W.  3(lem 

Esslingen  a  .  N.    Fernruf  478. 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwollseile,  Gabel- 
und  Kranpfannen,  Gussputzbürsten 
Formsande  für  Eisen-,  Metall-  und  Kunstgiessereien 

und   andere    Bedarfsartikel   zu   aussergewöhnlich  billigen 
— -    Preisen    ab   Lager  lieferbar.  -. 
Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Bnabandty  Berlin  SO.  36B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 


f 
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Lentz  &  Zimmermonn 


Ciessemmoscliinensßsellschaft  m.  b.  H< 


Düsseldorf -Rath 


Universalform- 
Maschinen 


mit  Druck- 
wasserbetrieb 


(Patent  Bonvillain  &,  Ronceray) 

Press-Luft- 
und  Press- 
Wasseranlagen 


Neu! 


Form-Maschine  F 


40  bis  60  giessfertige  Kasten  mit 
zwei  Mann  Bedienung  stiindiich! 

im  Clou  auf  Stand  7  ausgestellt 


Neu! 


Rotierende 

Kernform-Maschinen 

für  ODO  Kerne 

Sandstrahl -Gebläse 

Entstaubungs ,  Auto- 
matische Sandaufbe- 
reitungs- Anlagen 

In  vollendeter  bewährter  Konstruktion 


LEHTZ  »r 
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Pitlsburg  wurde  bcrichlet,  daß  im'  dortigen  Distrikt  die  Produktion  von 
der  Narlifr.igc  hcdculend  übertroffen  wird,  und  daß  man  daher  nun,  An- 
stalten, trifft,  hi.slur  kaltgewesene  irocliöfen  abernrals  an/.ublascn.  Alle 
Anzeiciien  lieuteii  auf  luiherc  Preise  in  der  nahem  Zukunft.  Die  l-eislungen 
der  Stalil werke  sind  ebenfalls  dem!  Bedarf  nicht  gewachsen,  innl  sn  horl 
man  denn  jetzt  von  geplanten  Vergrößerungen  der  Anla,gen,  Staiilknappel 
wurden  soeijen  wieder  um  1  Doli,  erhöht,  dürften  also  mx  Ii  weiter  slcMgen, 
fertigmalerial  ist  fest  imd  geht  sehr  flott.  Der  .Sleel  Trust  be- 
richtet, nueh  zu  keiner  Zeit  seit  seiner  Gründung  so  bedeutende  Auftr.ige 
w\c  neuerdings  empfangen  zu  haben, 

IVlarktbericht  von  H.  Roiinebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  den  18.  Mai.  Roheisen.  Die  Preisbesse- 
rung der  vorigen  Woche  hat  sich  behauptet.  Nach  und  nach  wird  end- 
lich der  Gang  der  Hochöfen  wieder  regelmäßiger.  I]>aher  haben  die 
Warrantlager  trotz  der  gegen  April  größei'en  Verschiffungen  am  Anfang 
der  Woche  nur  geringe  Abnahmen  gehabt.  Vorgestern  betrug  jedoch  die 
Verminderung  3837  Tonnen. 

Der  Preis  für  Nr,  3,  G.  M.  B.  schwankte  wenig  und  schließt  ab  mit 
54,6,  Nr.  I  bleibt  sehr  kna,pp  bei  59,6  bis  60,—.  Für  I-fämatit  ist 
m-ch,r  Nachfrage  zu  71, — .  Alles  per  Tonne,  ab  iWerk,  für  prompte  Liefe- 
rung, netto  Ivasse.  Hiesige  Nr  ,3,  Warrants  54V2.  In  clen  Warrantlagern 
befinden  sich  364356  Tonnen,   wovon  351  171    Tonnen   Nr.   3  G.M.B. 

Kohlen.  Auf  dem  Kohlenmarkte  ist  der  große  Mangel  an  Dampfern 
noch  inmier  sehr  fühlbar.  I-i,ändler  können  Verschiffungen,  welche  sie  vor- 
zunehmen haben,  nicht  bewerkstelligen,  imd  ebenso^  können  Gruben 
nicht  immer  soviel  fördern  als  sie  unter  besseren  Verhältnissen  tun  v/ürden. 
Trotzdem  sind  Preise  hoch,  und  dies  ist  der  beste  Beweis,  daß  sich  das 
Geschäft  in  guter  Lage  befindet.  In  Durham  sind  in  dieser  Woche  wieder 
mehr  Koksöfen  in  Betrieb  gekommen  und  werden  keine  großen  Quan- 
titäten Verkokungskohlen  mehr  an  den  Markt  gebracht. 

D.  C,  B. -Gruben  sind  gut  mit  Aufträgen  versehen  zu  14, — ,  IIa.  wer- 
den stetig  gehalten  und  kosten  12, —  bis  12,6,  Durham-Gaskohlen  sind 
fest  zu  13,9,  B.  S.  Y.  Hards  haben  auch  wieder  etwas  angezogen  und 
werden  mit  14,6  notiert. 

•  la.  Fifeshire  12,9  bis  13, — ,  Dysart  Main  11, — ,  Für  Pearls  Singles 
und  Doubles  wird  anscheinend  gute  Nachfrage  herrschen.  Hamilton  Ell 
sind   auf    1 1 , —  zurückgegangen. 

F  r  a  c  h  t  e  n.     Diese   sind  weiter  gestiegen. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co.,  Glasgow. 

Glasgow,  den  17.  Mai  1912. 
WähiTiKl  der  letzten  Woche  wurde  am  Glasgow  Roheisen  Warrant  Markt 
ein  ziem  icli  umfan'jreiclics  Geschäft  getätigt,  und  schw,  rkten  die  Fre  se  in  engen 
Grenzin,  Der  Sjhlusspreis  ist  mit  54,1  Ka-so  Käufer  etwas  besser  als  vor  einer 
Woche.  Der  Ton  war  im  al'geraeinen  fest,  da  die  Lagervorräte  forlwähn  nd 
stark  in  Aiisprurh  genommen  werden,  obwohl  die  meisten  Hochöfen  wieder  in 
Betrieb  sin  1.  —  Coutineiitalc  und  amerikanische  Nachricht'  n  lauten  äusserst  fest. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  G|8chäft. 
Cumberlard  Hämatite  70,7        6  Tage. 
Cleveland  53,3'/3  bis  53,io'/2    Sclilusskäufer  54,1  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrouch: 
Mai  bis  16  Erste  vier  Monate 

1912  1911  1910  1912  1911 

50143  65946  41365  434623  3993061 

koheuseii  in  d<  n  öflentliclien  Lagern: 
Schottland: 
Wechsel  auf  die  Woche 
Abnahme    Zunahme  31 


16.  Mai 
1000 

364  642 


Bestand  am 
.  Dezember  191 1 
1000  t 


9  980 


Middlesbrough : 


536  634  t 


[^^Kleine  Mitteilung^ 

England.  Elsenstatistik. 
Monat  April  191 2. 

Die  ersten  beiden  Wochen  des  April  standen  im  allgemeinen  noch 
ganz  unter  dem  Eindruck  des  Kohlenstreiks,  Die  am  13.  April  endende 
Woche  zeigte  das  niedrigste  Arbeitsniveau  innerhalb  der  ganzen  Streik- 
periode, Auch  die  Pause  der  Osterfeiertage  machte  sich  bemerkbar. 
Dann  aber  begann  eine  kräftige  Erholung  des  gesamtein  Arbeitsmarktes, 
Ende  April  zeigte  fast  überall  schon  wieder  die  Höhe,  die  die  Produktion 
im  Februar  eingenommen  hatte.  Dieses  allgemeine  Resultat  war  jedoch 
in  den  Eisenhütten  —  trotz  wesentlicher  Besserung  der  Marktlage  — 
noch  nicht  festzustellen.  Es  brannten  "Ende  April  noch  25  Prozent  der 
Hochöfen  weniger,  als  im  Februar  in  Brand  gewesen  waren.  Die  Zinn- 
und  Stahlplattenwerke  hatten  eine  Woche  früher  schon  wieder  den  nn- 
gefähr  normalen  Stand  erreicht.  In  den  Eisen'-  und  Stahlwerken  war 
die  erste  Aprilwoche  unter  aller  Kritik;  Ende  der  zweiten  Woche  begann 
eine  energische  Besserung. 

In  den  R  o  h  e  i  s  e  n  h  ü  1 1  e  n  waren  im  M,ärz  alle  Hochöfen  bis  auf 
38  erloschen  gewesen;  Ende  April  brannten  wieder  209;  gegen,  301  im 
April  1911:  Davon  waren  englische  Hochöfen:  165  resp.  35  und  230, 
schottische  Hochöfen:  44  resp,  3  und  71, 

Eingeführt  wurden  im  April  1912  an  Eisenerzen  255799 
Tonnen;  oder  172708  Tonnen  weniger  als  im  März  1912  und  339927 
Tonneu  weniger  als  im  April  1911, 

Ausgeführt  wurden  im,  April  19 12  an  Roheisen  91  447  Tonnen  ; 
oder  71  240  Tonnen  weniger  als  im  März  1912  und  9296  Tonnen  weniger 
als  im  April  ig  11. 

In  den  Eisen-  und  Stahlwerken  hatten  sich  bis  Ende  April 
die  Verhältnisse  wieder  so  gebessert,  daß  ein  günstiger  Vergleich  zum 
Vorjahre  vorliegt.    Nach  den  96  173  Arbeiter  umfassenden  Monatsberichten 


y/ir  alleJuecJ/e 


FRODAIR-tPEZIALROHEItEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualiiäisguss 

Speziairoheisen   für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 


Tfilegnimme: 
Fi'odair  London 


Fenchurch  House,  London  E.  C. 


Telegramme : 
Frodair  London 


MAGDEBURG 


Sämtliche  Artikel  für 
Giessereien  u. Modelltischlereien. 


3 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  fu'r  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben,  Pa.  Referenzen. 

:fllb.  ptrl,  3^><l^^see  bei  )(aUe  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


Alle  Sorten  KernstDtzen 


liefert 
die 

Spezial  -  Fabrik 


K.  C.  Wotz.  Tfmüm 
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rormiii.((!fesseref-Mas€hfnen 


bester  Konstruktion  bauen 


Vereinigte  Schmirgel-  und  Maschinen- 
FabriRen,  A.-G.,  Hannover-Hainholz  0 


iiijM'm»i"iiiHiiiiiimmiM 


iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiimiiiiiii 


Deutsches  Spezial-Roheisen 

Kohlenstoff  arm,  mit  maximal  2,8%  C. 

Schwedisches  Holzkohlen-Roheisen 
^    Englisches  Spezial-Rohelsen 

für  Te.per.  und  Te.pe.stahlguss,  für  Hartguss  aller  Art,  Zylinder-  und  Qualitäts.aschinenguss,  feuer-  und 

säurebeständigen  Guss  usw. 

Schwedische  Holzkohlen -Frischeisen -Abfälle 

für  schmiedbaren  Guss  ohne  Temperung 


Schwedisches  Holzkohlen  ■  Eisen  und  -Stahl 


für  alle  Verwendungszwecke 
liefern 


L.  POSSEHL  &  Co.,  Lübeck. 

Gegründet  1847 


H.  Eckardt 


Halensee 

Johann-Georgstr.  3 


Das  Zivilingenieupbüro  besteht  seit  1875  und  liefert: 

Siemens-IWartinSfen 

von  300  bis  30  000  kg  Inhalt  für  die  Erzeugung  von 

Stahlfassonguss,  Biockstahl,  Speziaiguss  und 

schmiedbarem  Guss  ohne  Tiegelbenulzung. 

Temperöfen 

mit  Gas-  und  Kohlenheizung. 

Koks-  und  Gas -Tiegeiöf en 

sowie  sonstige  industrielle  Feuerungsanlagen. 

"  Umbau  veralteter  Öfen  == 
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hatle  sich  die  Zaiil  der  ArbeitsscliirlUcn  gegeiuiijer  Marz  er.  uiii  14.S,?.  I'ruz. 


geüobcn  ; 
27.  April 
M,;ir/  (  r. 
.'■\rlu  ilci  II 
"rniisciilc 


g'(>g('nüber  Ajirii  i<)i 
er,  S-l  I  <>'  Scliiclil  (Ml 
und  ^ij  t)oi)  mehr  als 
w  :iren  17  775  in  lusi-iiw 


T    Linn    5,9  Prozent 
pi'O'  Woche,  (1 
im   April    191  1 

crkcn,  S5  2  I  7  in 


TVf; 

h.    32^  000 
\'nu  den 
Slahhvci'kiMi  i 
i,L;lan(l    77  5<S  1 


1  zahllc  ,• 
mehr  als 

angcgi'l:''" 
und  .-■ ;  I  S  1 
'  Si  hl 


laiKl 

I  UI  lg 

3-1 

-lu  l! 

1 1111" 


( 


l'U  . 


Wlllll. 


II     Ml  I 


In  den 
sam,  do(d! 
günstiger, 
jetzt  4,3  zi; 

E  i  n     e  f  ii  h  r  t 


üranclie 
als  im 


Arheitorn 


iietriebcn    hesi  ha 1 1  i.nl  ;    (l,i\  iiii  m, 
Mil    IVIärz  ir.   \ergiieheii,  /<agl 
1   Lrcds,   lliadl'nrd  und  anch-rn  Miidland 
.Ai  luiler   111  (■  Ii  r   l)cs(  li  il'iigt  :    i  ;2,5    l'iuUriil.  Mil 
/ri;_;l(    sirli,  mil  Aiisnalnin'  di's  Clcxcland  1  )isl  1 1  i< I es,  iihcr. 
Du    Arheilci  zalil  ei  luililc  sii  Ii   um,  2420,  d.  Ii.   2/)  I'rn/ni 
1'',  i  n  g  e  f  li  Ii  r  l  w  urtlen  an   l'ascii.  .Stahl  und   l''ahi  ik  ilen  d.-r 
im    .April    1912    115  140    'rdiinen :    .ider    18  Tonnen    u  enigi  r 

iVl.'irz    1912    lind    38  52(S    Tonnen    wiaiiger    als    im    /\|)ril  i(;ii. 

,\  11  s  g  e  I  ü  Ii  r  t  win  den  an  Ivisen,  Stahl  iinil  l'"alii  ikaleii  der 
im  .\]irii  1912  1667,82  Tonnen;  oder  123008  Tonnen  weniger 
Marz    1912   und  63773  Tonnen,  weniger  als  im  .April  1911. 

M  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  e  n  erholte  sich  die  Ai  beitslage  I  n 
vollst,:indig.      Die    Lage    im    April    191  i    war    jedoch  (.Iw 
Der    Prozentsatz    /Vrbeitsloser    betrug    bei  193125 
9  Prozent  im  M.arz ;  gegen  3,2  \-of  einem  Jahre, 
wurden     im     April  191 
582055  l.str.  ;  oder  25912  Lstr.  weniger 
nielir  als  im  .April   191  l . 

A  11  s  g  e  1' ii  h  r  t  wurden  im  April  1912  an  Maschinen  thr 
2  557  766  Lstr.;  oder  241  406  Lstr.  weniger  als  im  Miirz  1912  und  57  153  Lstr. 
weniger  als  in':  April  1,911. 

In  den  Metallwarenfabriken  hatten  einzelne  l^r  inehen  noch 
unter  den  Nachwirkungen  des  Kohlenstreiks  zu  leiden.  ( iegrn  iiher  A|iril 
1911  zeigte  sich  etwas  Abschw  iichung.  ■  Der  Prozentsatz  Arbeitsloser  betrug 
bei  28419  A^rbeitern  Ende  April  2,2  Prozent:  gegen  8,6  l^rozcnt  im 
M,cärz   er.    und    1,7    Prozent   im   April    191 1. 

Die  stationären  Dampfanlagen  der  Eisengießereien  und  Maschinenfabriken 
mit  Gießereibetrieb  in  Preußen. 

In  der  Zeitsclirift  des  Kgl.  PrculS.  .Statist.  Laiulesamtes  wurde  kürzlich  die 
am  I.  4.  1910  veranstaltete  Aufnahme  veroffentlielit,  laut  welcher  88  187  I  laiiijif- 
maschincn  mit  5  837  7S2  PS  in  41  941  Betrieben  vorhanden  waren.  Unter  den 
21  ( xewerhegrn])|)en  stellt  sich  die  l]eteiliguiig  wie  fol^i: 

I.  bis  zu  5  PS  13  Betrielie  mit  13  .\hiscliinen  und       47  i'S 


an     M  a  s  c  h  i  n  e  11 
Is  im  M,:irz  1912  und  9533 


^Ir. 


2. 

über  5 

Iiis      20  PS 

•    •    87  „ 

95 

3- 

„  20 

SO  „ 

■    •  79 

,.114 

4- 

50 

.,  100 

•    •  53 

,,  104 

5 

100 

200 

.    .  28 

■  „  85 

6. 

200 

500  ,. 

.    .  28 

„  124 

7- 

500 

i(  00  ,, 

•  '•  5 

„  34 

8. 

1000 

5000  . 

1 1  ,, 

„  287 

mit 
mit 


im  ganzen  304  Betrielie  mit  806  iNIasehinen  und  46  007  PS 
Iliei  nach  kommen  im  Durchschnitt  anf  einem  jjelrieb  2,  TO  I  )amj)fiiiaschinen 
13,9  PS,  und.  nur  anf  die  Gi('l,^creiindustrie  bezogen.  2.65  I  lampfnnischiiicn 
15. 1  PS  auf  einen  Giel,^creil^etrirfl>■. 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


_  Die  Herstellung  \-  o  n  hochprozentigem  'I*"  e  r  r  o  s  i  1  i  z  i  u  m 
im  elektrischen  Ofen  von  Dr.-Ing.  Waldemar  Pick  und 
Dl. Tilg.  Walter  Conrad.  Preis  brosch.  6,60  Mk.,  \'erlag  \'on 
Wilh.  Knapp,  Halle  a.  S. 

Das  uns  xorliegende  Buch  dürfte  für  Hüttenleutc  \-on  besonderm  Werte 
sein,  w,ährend  es  für  den  Gießercitechniker  nur  insofern  von  Interesse  ist, 
als  es  über  die  chemischen  und  physikalischen  Eigenschaften  des  Ferro- 
siliziiims  Aufschluß  gibt. 

An  diese  Darstellung  über  die  Beschaffenheit  und  Eigenschaften  des 
Ferrosiiiziums  schließt  sich  eine  Abhandlung  über  die  Herstellung  des 
Stoffes  im  HoclTofen  und  elektrischen  Ofen,  der  noch  Einzeldarstellungen 
über  Gestehungskosten,  Anlage  von  Ferrosiliziumfabriken,  thermische  iNutz- 
effekte  der  Ferrosiliziuniöfen  usw.  folgen.  Das  Buch  ist  Interessenten  zur 
Beachtung  zu  emjjfehlen. 

H  a  11  d  L  u  c  h  der  autogenen  M  e  t  a  1 1  b  c  a  r  b  e  i  t  u  n  g  \'on  I ng. 
I' h  e  0  Kautny,  zweite  Auflage  mit  484  Abbildungen,  X'crlag  G:iVi 
Marhold,   Halle  a.   S.     Preis  geb.  9  Mk. 

Die  erste  Auflage  dieses  Buches -erschien  vor  vier  Jahren  in'  w.'s -nilK  h 
kleinerem  Umfange.  Im  Laufe  der  letzten  Jahre  haben  die  \'ei  f  ihren 
der  autogenen  Metallbearbeitung  so  bedeutend  an  Ausdehnung  und  Ein- 
führung in  der  Industrie  gewonnen,  daß  der  mit  der  Zeit  fortschreitende 
Fachmann  sich  unbedingt  mit  dieser  Materie  beschäftigen  muß,  wenn  er 
nicht  für  rückständig  gelten  will.  Diesem  Bedürfnis  kommt  das  uns  m 
zweiter  Auflage  vorliegende  Buch  entgegen,  denn  es  behandelt  m  vier 
Abschnitten  alles,  was  zum  eingehenden  Studium  der  au'ogenen  .\lei:ill- 
bcarbeitung  und  ihrer  derzeitigen  Entwickelung  nötig  ist. 

Unser  Leser  wird  namentlich  die  Anwendung  der  autogenen 
Schweißung  im  Gießereibetrieb  interessieren,  wo  feie  zur  Reparatur  \  on 
Gußteilen  und  zum  Schweißen  von  Kunstguß  Verwendung  findet.  Die 
hierbei  üblichen  Verfahren  sind  eingehend  beschrieben  und  durfte  des- 
halb das  Buch  auch  in  unserm  Leserkreis  manchen  Interessenleii  finden. 


Beilagenhinweis. 

In  dem  beiliegenden  Prospekt  der  Firma  Kantorowicz  &  Co., 
Breslau  VI,  werden  die  Vorzüge  des  Kernsandbindemittels 
„Quelline"  ausführlich  besprochen,  das  nach  den  vorliegenden 
Gutachten  bzw.  Anerkennungen  als  bestbewährt  empfohlen  wird. 


Altenvördc  !♦  Westfalen.  Falkenroih  &  Schnöring.  Schmied 
barer  Eisenguss  und  Tiegelgranguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen 

Cöln-Siiiz.   Eisen-  und  Stahlwerk  KIcttenbcrg  G.  m.  b.  H. 

«tahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelisang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogeisanger  Eisengiessercl 
und  Mascliinenfabrlk  G.  m.  H.  Tiogel-T  emporguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegol-Hartguss,  Maschinen- 
Gr  an  gu. 's  a. 


Die  anerkannt  rationellste 

ressformmascliine 

D.R.P. 


baut 


Ein  Posten  von  ca.  6  t  Ferro-Sl. 

wird  umständehalber  billig  abgegeben. 

Reflektanten  wollen  sich  sub  E  Z 
3330  an  die  Exped.  d.  Bl.  wenden. 


Nur  Tür  die  Originalmarke 


•  '  bestehen         '1  •  ; 

— Gutachten  über 

öüjäbn'cjc  Holzerl)alning 


i 


R-AVENARiUSaCO' 

Stütoärt  fWtBURfi  BERLin',  &  Köm 


1 


"^V^ — 3'i- 


mit  Rauch- 
verbreanung. 

Für  jedes 
Brennmaterial 
geeignet. 

Höchster 

Heizeffekt. 


»Harzer  AchsenwerKe" 
Bornum  am  Harz. 


^■iiiii' 


Beiträge  zur  Praxis  des  Formens  und  Giessens  u 


Band  I : 


I  Die  Schablonenformerei 

In  kurzgefasster,  gemeinverständlicher 
Darstellung,  mit  zahlreichen  Abbildungen 


Walther  Häntzschel 

Ingenieur  und  Redakteur  der  „Eisen-Zeitung" 

==    Preis  80  Pfg.  •  

Zu  beziehen  durch  den 

Verlag  der  „Eisen  -  Zeitung",  Berlin  S.  42 

Ii       Ii  =ini        '  = 
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PATENT  SONNET 


bestehend  aus  6in«m  Stück  und  herge- 
stellt aus  bestem,  welchen  Walzelsen 

Ohne  Nietung.  Ohne  Schweißung 

Ausgezeichnet  verschweißend 

Vorzüge; 

Lieferbar  ab  den  für  die  Bestimmungsorte  zuständigen  deutschen  und 
ausländischen  Verkaufslagern.  Auskünfte  erteilen  bereitwilligst: 

GEBR.  SONNET,  MOSKAU  ^^l^s'lf''" 

GIESSEREI-BEDARF  UNO  -MASCHINEN 


D.   R.  P. 


mit  und  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität;  ^'"^-^  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

^— —  mit  Oelfeuerung. 

Fyifla-Werli,  [ail  HoIhd.  liiiDOlieiiD-ii>[!al 

Man  verlange  Spezial-Offerte! 


Q 
Q 
9 
Q 

9 
9 

Q 

9 
o 


Kernsand  -  Bindeöl 


für 


9IIOIIOIIOIlonOIIO!IOIIOIIOIIOIIOIIOUOilOUOIIOIIOIiOIIOilOIIOIIOIIOIIOIIOIIOIiOII01IOIIOQ 

2  --  -  e 

SS 

o 
5 
o 
o 
5 
o 
o 
o 
5 


usw. 


Radiatoren-  u.  Kesseigliederkerne 

liefert  in  bestbewährter  Qualität 

C.Schiemangky  Lollar  (Oberhessen) 


Soiioiioiioiioiioiioiioiioiioiionoiioi!oiioiionoiioiioiioiiaioiioiioiionoi;oiioiioiion5 


LOUIS  SOEST  &  Co.  m.  b.  H. 

Maschinenfabrik 

REISHOLZ  bei  Düsseldorf 


Maschinen 

zur 

Formsand- 
Aufbereitung 


IHeissner  Formsand  SSilf ,f 

::  eigenen  Qrubeo:: 

H.  Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen. 
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Muffel-  ..d  Schmelzöfen  lor  Blech- Eisenguli-Emaillierwerke 

jeder  Art  baut  nach  eigenem  System  mit  Gas-  und  Ilalbgasfeuerung 

^osef  Opavsks^  •  Bendorf  si,  Rtiein 


Komplette  Ginrichtun^en  für  Emaillierwerke  für  Blech-  und  Qußkochgeschirre, 
Herde,  Öfen,  Bügeleisen,  Schilder,  gußeiserne  Badewannen,  Beleuchtungsartikel  u.  Sanitaware  •  lei  Referenzen 


Für  Meister  und  Gesellen! 

Die  grösste  Wichtigkeit  bei  der  Arbeit  sind 
reine  Hände;  hierzu  eignet  sich  trefflich 
Wilhelm  Jussens  Mohrenseifensand  resp.  Bims- 
steinseife, welche  mit  Leichtigkeit  jeden  Schmutz 
entfernt.  Zu  Versuchszwecken  werden  kleine 
Quanten  gegen  25  u  abgegeben.  Bei 
grösseren  Posten  kostet  der  Seifensand  8  Pf. 
pro  Pfd.  ab  Gössnitz  gegen  Nachnahme.  Ge- 
brauchsanweisung wird  jeder  Lieferung  bei- 
gelegt. JVlachen  Sie  einen  Versuch,  Sie  werden 
sich  nurnochdiesesReinigungsmittels  bedienen 

Wilhelm  Jussen«^  Gössnitz,  S.-A. 

Fabrik  technisch-chem.  Produkte. 


■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ ■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■■ 


■mmz 


Kern-  u.  Zvlinderstützen 


Kernnägel 
Modelldübel 


Neumann  &IVIähi,  G.m.b.H. 

Haynau  i.  Schi. 


.CyyyUyyyyUUyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyygyyyyyyyyg 


Deutsches,  kalt  erblasenes 
Spezial-Roheisen  mit  nied- 
rigem Kohlenstoffgehalt  als 
Zusatz  für  alle  Arten  von 
Zylinderguss,  Hart-  und 
Walzenguss,  teuer- u. säure- 
beständigem Guss  sowie  für 
schwierige  Gussstücke  mit 
grosserDichtigkeit  u.  Festig- 
keit, liefert  prompt 


WilliBlm  Sohler 

MA  IM  IM  HEIM 


I 


Erstklassige  Referenzen 

des  In-  und  Auslandes 
auf  Wunsch  zu  Diensten 


I 


II 


IHBI 


Formmaschinen 


jeder  Art  für  Hand-, 
hydraul.,elektr.  Betrieb 


Spezialausführungen  für  besondere  Zwecke 

Metallmodelle .  Formplatten 

Betriebsfertige  Nosciiinenformerei-AnKigen 


j|  ilereiniste  NodellfaDrihen  Berlin-LandsDers  n.®.;::  BERLIN N.39  f| 
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Amerikanische  Formmasciiine 

vollständig  automatisch  arbeitend,   cinschliessiicli   der   Sandzuführung  für 

Massenguss.  —  Transniissionsantricb.  ~  Kraftverbrauch  etwa  1  PS. 
Leistung:  40  -70  komplette  Kästen  pro  Stunde  mit  nur  3  Mann  Bedienung. 


Handform-Hascliinen 

Leistung:  bis  2  5  Kästen  pro  Stunde,  vorteilhaft  ver- 
wendbar bei  häufiger  Modelländerung, 

Vorführung  im  Betrieb  in  unserer  l'abrik. 


Sonstige  Giesserei-Maschinen,  als:  Formsand -Siebmaschinen,  Formsand- Mischmaschinen,   Kugelmühlen  zur  Formsandbereitung  usw. 

Vogel  &  Schemmarin,  KaJbel  in  Westfalen. 


Ja  Rohrbachy  Eisengiess.  U.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Tiiür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

icb  Emaille-Mühlen  oi 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steh!  Reflektanten  auf  Wunsch  zur  Verfügung 


Kontrolle  von  Verwiegung  und  Bemusterung 

hei  Verladung  oder  Entlöschung  von  Erzen,  Metallen,  Mineralien  aUer  Art  Phos- 
phaten, Salpeter,  Kohle,  Schwefel  usw. 

GoldstOck.  Halnze  &  Co. 

Gegründet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louvre,  Paris. 

Eigene  Filialen  in:  Hamburg,  Asla-Haus,  Alt«  Gröningerstrasie  24/25,  und  in  BreiuHii, 
^,  .  .  .  „  =  Emden,  Stettin,  Kopenhagen,  Aarhus,  Aalborg,  Stockholm, 
Olnistiania,  Bergen,  Rotterdam,  Amsterdam,  Antwerpen,  Dünkirchen,  H.lvre,  Mar- 
seille, Barcelona,  Genua,  Neapel,  Venedig,  Livorno,  Palermo,  Braila,  Constantza, 
Sulina,  London,  Bristol,  Liverpool,  Hull. 


Die  richtige  Bezugsquelle  für  sauber  verzinnte  Kernnägel  und  Kernttiitzen 

ist  die  Firma 


/  Andreas  Hafner,  Steinbach -Hallenberg  i.  Th. 

Grösste  Kernnägel  -  Spezialfirma  Deutschlands.     Eigene  Patent -Verzinnungsanstalt  mit  Kraftbetrieb 
Lieferantin  der  ersten  und  grössten  Eisengiessereien  des  In-  und  Auslandes.  ^ 


Siesserden  aller  yirt 

odellzement  s: 


erhöhen  ihre  Leistungsfähigkeit,  verbilligen 
den  Betrieb  und  liefern  sauberste  Ware, 
wenn  die  iVLodelle  und  Platten  aus 


Mnr  »Chi  mit  Srhotzmark» 


hergestellt  werden.  Man  wendesichan  die  erste  deutscheSpezialfabrik  türModellzement 

..,.„....=..„     .....,^1    g  jii^^  ^^^^^^^^  ^ 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Dm-cli  ihre  RiUigkeit  und 

Vorzüge  der  beste  Ansl  i-ich 

für  alle  Risenteile. 
(«rat  isnmster  zur  Verfügung. 

ChemisclieFabrikenDr.KurtAibert 

Biebrich  a.  Rii. 


mir  mit  prima  Rindlei'cr 
bezogen. 
Bekannte  la  Qualität. 

E.  Brabandl.  Berlin  SO  36  E 


R.  Ardelt  &  Söhne,  Q.  m.  b.  H.  ^Ä":-  Eberswalde. 

Ingenieure 


I 


Zivil- 


Technisches  Bureau  für 


Giessereibauten  jeder  Art. 


AAAAAAA 
VVVVVVV 

Telephon 
Nr.  389. 

Telegramm- 
Ädresse: 

Ardeltwerk, 
Eberswaide. 

AAAAAAA 
VV77VV7 


AAAAAAA 
VVV7VVV 

Telephon 
Nr.  389. 


Telegramm- 
Adresse: 

Ardeltwerk, 
Eberswalde. 

AAAAAAA 


Abi.  A.  rrojektieruiig  nnd  Lieferung  kompicttbr,  inuderner  Kin- 
nchtungcn  (i;r  HöhrtMiglessereieii,  Abnussrohrgiessereieii,  Ka- 
diäteren-,  Heizkessel.  Handels-,  Tübbings  -  Giessoreien  für 
sch\\Tren  i:nd  mittlei-en  Maschinenguss,  Walzengiessereien  und  für 
(iiesscreieii  jeder  Art. 

Abt.  B.  Projektierung  und  Lieferung  kompletter,  moderner  Ein- 
richtungen für  Zenientfabriken. 

Abi.  C.  Moderne  Giessereikrane  jeder  Art.  Hängebahnen  nnd 
Aulziige.    Kupolöfen  mit  automatischer  Beschickung. 

^"^.V  Lieferung  von:  Rohrfornislsim|ifmaschinen,  patentiert  in 
allen  Kulturstaaten,  zum  Aufstampfen  von  Kolirformon  für  alle 


Rohrlichtweiten  bis  6  m  Länge,  glänzend  bewährt  für  Drehtische 
und  für  Relhensystcm,  mit  und  ohne  automatischer  Sandzufüh- 
rung. Fornieinrichtungen  für  Röbrengiessereien,  Drehgestelle. 
Sandaufbereitungsanlagen,  Sandmischmaschinen,  Kohr- nnd  ib- 
stechbänke,  Kerndrehbänko  für  Druck-  und  Abt'lussroliro.  Forni- 
niaschinen  für  Hand-  und  hydraulischen  Betrieb,  Kollergänge. 
Kugelmühlen,  Schwärzemühlen,  hydraulische  Pressen,  Pumpen 
und  Akkumulatoren. 

Neu!       Schrott-  und  Masselschläger  Neu! 

D.  R.  P.  ang. 

Lieferung  sämtlicher  Konstruktionszeichnungen,  -«w 
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CebKlsescIinielzofen 

System  Brabandt  ::  D.R.G.M. 


Einfachste, 
zweckmässigslc 
Konstruktion 
von  erprobter 
Leistungsfähigkeit 


E.  BRABANDT.  Berlin  SO  363 

Fabrik  für  Giesserei -Maschinen. 


fabriziert  und  liefert  billigst 

H.  C.  Klotas, 

Hamburg,  Ferdinandstrasee  18. 


Formsand  für  jeden  tferwendungszweck 


4 


Einziges  Werl<  mit  Gr u Iben  -  B«liii- 
Anschluss    im   hiesigen  Förderungsgebiet 


Osw.  Pirl, 


(Blsmarck*tr.) 

BGro  WilmersdorferStr.n? 


Formsand 


et[. 


Gestanzte  Gießpfannen 


sowie 


Gießtrommeln  d.r.p. 

liefern  als  Spezialitat 

Schwedler  &Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Gegr-  I86H 


SPEZIALITÄT 


mm 

1^ 

MM 

HS 

fflolfrommetnll 

Cbrommetall, 
MangaDDielall.  Molybdaeninelail 

Legierungen  aller  Art 


liefert 


L  de  HaeobeHlie  Fabrik  .lisf 

in  Seelze  bei  Hannover. 


Mm, 


IC 


FORMSAND 


fF, 

frotiwrtns  flaHiCTStadter 
Specialsaad  für  Fonnmasciijfleo 


Spezialsand  für  Formmaschinen 

und  Halberstädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

aus  eigenen  Gruben;  ab  Station  Spiegelsberge,  eventl.  per  Kahn  ab  Magdeburg. 

Liefere  ferner: 

la.  roten  Ellricher  Formsand  für  Trockenguss 

Offlebener,  Blankenburger  sowie  sämtliche  Sorten 
Halleschen  Formsand  ::  Gebläsekies 


Heinrich  Froliwein  -  Formsandwerice 

Halberstadt 


f 
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C.  6.  Mozer 


Fabrik  moderner  Göppingen  (wurtt.) 
Glesserei-Anlagen  ===  seit  1895 

liefert  unter  anderem 


SO 


1  ||[IJiu^ 

Kern- 

i  itrockonofen ' 

III  ln  \^ 


llllllilllllliill 

Fernsprecher: 
Amt  Halle 
Nr.  1137. 

Telegramm : 

Baensci 

Bölaubehalle. 


Gebr.IIoensch-Dfilouä, 

liiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii  ■  ■iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 


Spezialität:  Chamottesteine 
für  Giessereibedarf,  Stampf- 
l<aoiin,  Cliamottemörtel,  Feuer- 
feste Tone  gemafilen  und  roh. 


Welche  Tempergiesserei 

liefert  Schnecken  zur  amerikanischen  Kernformmaschine 

nach  ihren  Modellen. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3283  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Gießpfannen 
Gießwagen  :: 


jeder  Art  und  Grösse  bis 
80  tons  Inhalt  in  eigenen 
bewährten  Konstruktionen, 
sowie  Schwärzemisch- 
maschinen liefert 

C.  Senssenbrenner  G.m.b.H. 

Düsseldorf  -  Obercassel 

Maschinenfabrik,  Kesselschmiede  und  Hammerwerk 

stets  grösseren  Vorrat.  —  Prämiiert :  Ausstellung  Düsseldorf  1902 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins  

Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  949.  Telegr.- Adresse :  Remelted-BerllD 


■ 

I 


Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

änfer  zn  guten  Preisen  von  Altmetallen,  ^ci„„- 
«Dänen  nnd  metalllsRhen  Rfiokat)lDd«D   »Ilpr  Ar» 


SpMlaiitit:  Welssmelall  ddiI  LöIzIdd.  □  ^..'---f'"-?^*"?-?^??'''.''    f'^et^uen,  Met»ii- 


Jaeger-Gebläse 

haben  guten  Bnf. 

Pumpen-  und  Gebläse-Werk  C.  H.  Jaeger&Co. 

I^eipzlg  -  Pias;  Witz. 

Golden«  MedaiUen. 


ß  Teeröl,  ß  trockene  MimM 


gibt  preiswert  ab 


üL^fü  H.  A.  GROTE.  Bielefeld. 


TELEPHON 

=  249  = 


Muffelfeuer  mit  Ölheizung 

und  Druciduftbetrieb 

zum  Anzünden  von  Kuppelöfeti 
zum  Trocknen    von  Formen 
zum  Anwärmen  vcn  Pfannen 

Brüder  Boye,  Berlin  C.2 

Neue  Friedrichstr.  59 


Quelline  1 

Kernsand  -  Bindemittel  J 

Verlangen    Sie   Prospekte    mit  Gutachten  1 

IC antorowicz  &  C9,  Breslau  6  ^ 


Erstklassigen  Formsand 
speziell  für  Metallguss 

offeriert  billigst  ab  Station  Pfeddersheim 

Jakob  Gödei, 

Pfeddersheim 


>rms, 
lesser. 


Eigene  Sand-  und  Kiesgräberei. 


Nelson -Zement 


~  beste  Eisenkitt 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 


wird  mit gewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.  trocken,  u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 


Alleiniger 
Fabrikant: 


GUSTAI(,  PCKELL 


Remscheid-Bl. 

Abt.:  Chem.  Fabrik 


N  r.  2i 
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S.  ElkanS  Co.,  Hamburg,  Roheisen. 

Unübertroffene,  praktische  Neuheit  für  das  gesamte 
Ciessereiwesen ! 

lipl'csliKvii  liisci' Ti'ild  an  lliilziiioih'llcii  iiiil  M«l..illfllliruiiK-i'i) 

Schwalbenschwanz-  und  Ansteckdübel  D.  R.  P. 
Ki'ia    niicllcii    luclir    in    IVuchlciu    Sand,    wiii    l>ci  Unlz- 
sclnvallicnscliwilnziMi,   dalicr   sicis   Iciclili'   lynsliai'lvi'il,  des 

liiscn  Miididlicils  liidni  I Ici'an.szicdicn  des  llauiilinudcdls. 
(irussfi'    KalaloH'    nliiT    IdcssiTi-i-    nnd  Mddidlsc^lu'oinoi'oi- 
I!fdai'rs-Ai'lik(d  gratis. 
Karl  Offinger,  Stuttgart,  Friedensplatz  10. 
Alit.  I:    Modellfabrik  (ea.  30  Aibpitor). 
„   :II    Spezialfabrik  von  Giesserel-  und  Modelfschreinerel- 
Bedarfsartlkeln. 


P°kornynWiHekindM.chirt.„b,„-Seite 


Billige  I 

Verzinnie   25(25x11/4  mm,  1  Stift  5  mm  M.  ],20  per  100  St. 


Kernbiidtchen  ^^'^ 

50/25X1". 
.     .       65/33  Xl"2 

verzinnte  80/40x11/2 
Kernnägel  mit 

breiten  Köpfen  per  loco  st.  m.^so,  3,—,  3,75,  4,25,  5,- 
Sofort  ab  Lagervorrat  lieferbar. 


1 

1  „  8 

2  „  5 
2  „  6 
2  „  8 

2  21/, 


M.  1,50 
M,  2,80 
M.  2  — 
M,  3,— 
M.  3,90 

3'',  ■ 


100 

100  „ 

100  „ 

100  „ 

100  „ 

5  Zoll 


Billig! ! 

Dortmunder  KernstUtzen  -  Fabrik  ;:  Dortmund. 


Bsefidorfer  JPorms^nci 

la  Plastizität  bei  feinstem  Korti 

^^^^^^^       äeeitfnet  «Or  F'ormmaschinen. 

— — —  Prima  Kertisand  — — 


nnd 


Kern  -  Steinsand  z: 

mit  cler  Hand  zerdrucKbar. 


Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 


FabriK  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  6.  m.  b.  H.,  Annen  i.westf. 

Feuerfeste  Steine 

für  höchste  Hitzegrade. 

Chamotte- Muffeln  und  Formsteine  jeder  Art 


Der 

Formpuder 


der 


Deutschen  Form -Staubwerke  m.  b.  H. 

Berlin  SO  26,  Skalitzer  Strasse  9 

160  Mark  pro  100  kg 

ist  der  beste  und  billigste 

Ersatz...  Lykopodium 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen.   Proben  anf  Verlangen  gratis  und  franko. 
Vertreter  gesucht. 


Von  grösster  Ausgiebigkeit I 
Die  beaten  Resoltats 
ergeWnden 


tatff» 


gl    aa»Ji;i^  '  Dankers  A  Co., 


Holen  klOtcat 

Hamburg 

Holzkehlenstaub.  Kohlenstaubfabrik. 


V 


F.  W.  WEISE  *  HAMBURG 


Schmiedeeis.  Formkasten. 

Herrmann  FHtzsche,  G.  m.  b.  H-,  Leipzig. 


Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  in  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Wachsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF 
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Modell-Foi- 
BüdistabßO"  -ZalileD 


Fabrik- 
marlien 

gepr.  FIrmentchildchen 

[.Balinlierger.NQrnlierg 

Metallwarenfabrik 


Lycopodium- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  Hl., 
liefert  «lullus  Obenauf, 
Thals  s.  H.  2fiRii 


former-tderkzeuge. 

Lager  von  Bedarfsartikeln  für  Eisengiessereien,  Gelb-  u 
'ß  U  J  ll^n-k  1         I  Modelltischlereien  u.  Maschinenfabriken! 

f?°" I  B^'wiio  Jahn  vorm.  ji.  SchnciDers  Wwe. 

Erste  sächs.  Formerwerkzeug-Fabrik. 

Ceipzig-Eindenau,  fltzcner  Strasse  27. 


^  atentaiiwälte 

■^5-  "  BERliN 


^Sdilammeimer 


in  jeder  Husführung  faüiriziErt 

QJilh.  Ziliox.  ■■■  


Buchen-  u.  Tannen-' 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Süd- 
deutschland 
la  feinst  gemahlenen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &  Co, 

Saarbrücken  3. 

^1 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

Karl  Rotli.  Dresden  28. 


fabrik 


irabcn  *4. 


Fabrik  für 

Asbesl-Bekleidungs- 

segenstände 
Asbesthandscliuhe 
Asbestgamasclien 
Asbeslsdiflrzen 
Lederhandschuhe 
Ledergamaschen 
Lederschurze 


Mundschwämme 
Schutzbrillen  usw. 

E.  Brobandt, 

Berlin  S0.36E. 


H.HerringdSohn 

Maschinenfabrik  Milspe  i.W. 

liefert 

stabile,  schmiedeeiserne 

=  Formkasten  = 


ie  Sommerschen  Gasfeuerungen  ^''x^^Z^^'' 

Emaillier-Ofen 

ut  direkter  odor  Halbgasfeaerung  leicht  und  billig  angebaut  werden, 
odurch   dio   Oleuleistuns    erhöbt    und   bedeutend   an  Brennnialerlal 

gespart  wird. 

Leichte  u.  bequeme  Feuerungsbedienung-. 

Grosse  Haltbarkeit  des  Ofens.   ::    Vorzüglich  bewährt. 

Ingenieur  Sommer,     Technisciies  Bureau 

Berlin- Wilmersdorf.  -^^^--^  |  türindustr. Feuerunfls-Änlaoen. 


Hocilfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
«oclifeuerfesten  Ton,  34  SR. 
MDScIiinenformsand  in  3  Quai. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station   Wahnitz  (Strecke 
Dübel  n  — Lommatzsch) 

Adolf  Sprösslg,  Lommatzscli, 

iernsprecher  Nr.  50 


^  Uierkstiitten 
"  Oefen 


F,W.Weis8,Hamburg,Roheisen 


iesserei -Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


WaGhswaren-Falirik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86       BÖHM  a.  RH.        Postfach  86. 


Heizung  grotter 
Räume,  Lokomotlv- 
Schuppen,    Saie,  Turn- 
hallen,  Kirchen  utw. 
»     Die  grösste  Nummer 
Eeoügt  für  Raum  bis 
~  5000  cbm. 

Vl.l.  Tanaend.  Im 
(1641)  B.trUb. 
—  Rlppenrohre. — 
Hartgutt  -  Rottttäbe. 

Josepli  Uooeiß, 

Atil. :  Mannheimer  Eisengiessinl 
und  Masihinenbauanslall 
Mannheim. 

(fiühcc  Mannheimer  Eisen- 
..  gieSerei  >  Masthinintiu-Ü  -G.) 


ir  Qlessereizwecke  bllll(gt 
(Hann.  Kraft futter-Fabrik, 
Hämelerwald. 


Joh.  Casp.  Post  Söhne 

Hagen  71 

Spezialität: 

Ketten  aller  Brt, 

Stahlbolzenketten, 
Becher,  Räder  und 
sonstiges  Zubehör. 


Nr.  21 
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Maschinen  und  Geräte 
für  den  Giessereibetrieb. 

Konverter,     Kupolöfen,  Formmaschinen, 
Maschinen  für  Sandaufbereitung,  Kernform- 
maschinen, Putzmaschinen,  Kerntrocken- 
öfen, Formkasten  etc. 

Ausführliche  Projekte   fUr   Um-  und 
Neubau  von  Eisen-,  Stahl- und  Temper- 
Giessercien. 

Kataloge  auf  Wunsch. 

Bernburger  Maschinenfabrik,  A.-G 

Abt.  Wilheltnshütte,  Bornum  am  Harz. 


B 


ElQE 


I  ::  Lüneburger  Wachsbleiche  ::  | 


(2-258) 


PI 


Holzmodelle 


jeder  Art  und 
=  Grösse  = 

J.  Börstling,  Akt.-Ges.,  Lttneburg 

empfiehlt  zu  billigsten  Preisen  ^  ^ 

gelbe  und  schwarze 

Giessereiwachsschnur  |  i  Fnanac  Bechen  &  Co.  Modellfabrik 

III  zum  Einlegen  in  Giesskerne.  I|] 


liefern  schnellstens 


Lendersdorf  -  Düren. 


lielert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebfc 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 

Formsand- 
Mischmaschinen 


in  hervorragender  Güte  liefert 

Carl  Schütze  Naclif., 

BNlin-SItaliiu,  Bahnelillih.  ]m. 


andstrahlgebläse 

Putzhäuser  ❖  Rotationstische  ❖  Rotationskugeln 
Rollbahntische       Sprossentische  Druck-Sand- 


D.  R.-Gebrauchsmuster 


❖  ♦:•  ❖  ❖  ❖  ❖  ❖  ❖  Strahlgebläse  ❖ 

neuester  Konstruktion 

bauen  als  Spezialität: 

Maschinen-  und  Werkzeugffabrik  Kabel 

VOGEL  i  mmm,  mm.  i.  lo. 


RflAA^AttA  lilülllltfiilfilM  Vorteilhaftester  Metallschmelzofen. 
rfllKni'"UnnilSlllRn  Koksfeuerung.  Einfache  Bedienung. 
■  UlUlli       liUMIIUlilUII    Hunderte  von  Oefen  im  Betrieb. 

Jahrelange  Erfahrungen.  Arbeitet  nachweisbar  billiger  als  jedes  anderei  Ofensystem. 
Prospekte  und  Kostenvoranschläge  auf  Wunsch.  Fernsprecher  213. 

Christian  Debus  ::  Q...';r.'';^r.Si:är.::;  Höchst  a.  M. 


Ceylonsrophit 

f  Humawn  &  Teisler^ 


Chemische 
Fabrik, 


gemahlen,  mit  garantiertem  Reingelialt 

für 

Schmelztlegel  -  Fabrikation. 
Dohna  (Sachsen). 


Schwedisches  Holzkohlen-Roheisen  •  Engl.  Spezial-Rohelsen 

iiimiiiiiiniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiimiiiiiiiniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii  iniu  niiiiiiin  tiiiiiiiiiiiiii  iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiin  iiiiiiitffiniiiiiii  lu  tiiiiiii  iiiiiiiiiiiiniiiiii  iii  i  i  

Kohlenstoflarmes  Speziairoheisen,  oarantlert  nicht  liher  2,as  C 

""""""""" "■""■•■■•im  •■■"  ■■■■iiiiiiii  iiiiiiiiiM.iniiiiiiiiiMiiiiiiii  „  „  iiiiiiiuiiiiiiiiiniiiiii  iiiiiii  III  I  Müiii  iiiiiiiiii  I  imiiiiii  i 

in  jeder  gewünschten  Analyse,  für  Zylinder  und  Qualitätsguß, 
für  Hartguß   aller  Art,  für  Temper-  und  Temperstahlguß  usw. 

Erstldassige  Tempererze  •  Scliwed.  Holzkoiilen-Lancashire-Frisctieisen-Abfälle 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniiiiiiniiiiiMiiiiiiiiiii  Tiiiiii  Hill  ■iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii  iiiiiiiii  I  iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiitiiiiiiiii  iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii  iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiifiiiiiiiiii 

für  schmiedbaren  Guß  ohne  Temperung 

Schwed.  Holzkohlen-Einschmelzmaterialien 

wie  Rohschienen,  Zementstahl,  Granalien  usw.  liefert  ■= 


Ferdinand  Burgstaller-Wien 


Vertreter  im  Deutschen  Reiche"  ^-  Harbs,  Düsseldorf,  Benzenbergstrasse  13  1  Ing.  Hans^Rieck,  Berlin  S  59,  Hasenheide  92 
 ing.  H.  Berger,  Wiünchen,  V  ktor-Schef fel-3tr.  20  |  G.  Steinig,  BismarckhUlte  (Ober-Schlesien) 
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Ausstellung  für  das  gesamte  Giessereigewerbe, 

Berlin  1912. 

I. 

■■  Die  frohen  Stunden,  welche  die  Tagung  des  Deutschen 
-Formermeisterbundes  alljährlich  zu  Pfingsten  den  Fachgenossen 
^bringt,  sind  in  vollster  Harmonie  vorübergegangen ;  die  Be- 
ratungen vollzogen  sich  unter  der  bew^ährten  Leitung  des  ßundes- 
vorsitzenden,  Herrn  H.  M  e  i  le  r  -  Hannovei",  in  gewohnter  Ord- 
nung, ohne  Weitschweifigkeiten  in  Rede  und  Gegenrede,  und 
ihr  Resultat  wird  dem  Bunde  zur  weiteren  Förderung  gereichen. 

Die  Beteiligung  seitens  der  Bundesmitglieder  und  auch  dem 
Bunde  noch  fernstehender  Meister  war  eine  erfreulich  starke, 
und  nicht  nur  aus  den  Berlin  näherliegenden  deutschen  Pro- 
vinzen, sondern  auch  aus  Süddeutschland,  Oesterreich,  der 
Schweiz  und  Dänemark  hatten  sich  Fachkollegen  eingefunden, 
um  an  den  Beratungen  der  Delegierten  teilzunehmen,  sich  über 
die  Institutionen  des  Bundes  zu  unterrichten  und  auf  der  mit 
der  Tagung  verbundenen  Fachausstellung  die  Neuerungen 
kennen  zu  lernen,  welche  zur  Vorführung  gelangten. 

Die  diesjährige  Ausstellung  für  Gießereigewerbe  bildet  un- 
bedingt den  Höhepunkt  der  ganzen  Veranstaltung  und  ist  uns 
eine  solche  in  dies-m  Umfange  in  ihren  Vorgängerinnen  noch 
nicht  geboten  worden. 

Der  Formermeisterverein  Berlin  kami  mit  vollem  Recht 
stolz  daraui  s?in,  dieses  Werk  gfschaffen  zu  haben,  und  nament- 
lich dem  Leiter  der  Ausstellung,  Herrn  A.  Z  i  m  m  e  r  m  a  n  n - 
Berlin,  gebührt  die  vollste  Anerkennung  für  die  Riesen^ir-beit, 
welche  er  so  gut  wie  allein  hat  leisten  müssen,  um  die  Aus- 
stellung zustande  zu  bringen  und  so  einheitlich  und  übersichtlich 
geordnet  der  O-ffentlichkeit  darzubieten. 

Besonders  wohltuend  berührte  es  sc'hon,  daß  alle  Stände, 
übereinstimmend  in  Farben,  blaue  und  weiße  Einfriedigungen 
und  Firmenschilder  zeigten,  wodurch  ein  harmonisches  Ganzes 
entstand,  das  durch  geschmackvolle  Pflanzendekorationen  am 
•Anfang!-  und  Ende  des  großen  Mittelschiffes  noch,  gehoben  wurde, 
wo  sich  die  internen  Festlichkeiten  und  Akte  des  Bundes  ab- 
spielten. 

Leider  erschwerte  der  große  Raum  teils  durch,  die  schlechte 
Akustik,  teils  durch  den  Lärm  der  Ausstellung  all  das  Treff- 
liclic  zum  wortgetreuen  V^'rständnis  zu  bringen,  was  die  ver- 
schiedenen Redntr  zu  sagen  hatten. 

,  ■  Schon  am  Ikgrüfiungsabend  hatte  der  von  seinen  Kollegen 
mit  Recht  geschätzte  Vorsitzende.'  des  Berliner  Formermeister- 
vereins, Herr  Bredow,  alle  Mühe,  mit  seinem  kräftigen  OrgMi 
durchzudringen  und  di,;'  Kollegen  \villkr)mmcn  zu  heißen.  Bei 


der  Eröffnungsfeierlichkeit  am  i.  Pfingstfeiertag  hielt  Herr 
A.  Zimmermann  die  Festrede,  in  welcher  er  sich  über  die 
Zwecke  und  Ziele  des  Bundes  aussprach  und  die  Ehrengäste  be- 
grüßte, welche  als  Vertreter  der  Stadt  Berlin  und  des  Vereins 
Deutscher  Eisengießereien  zur  Eröffnung  der  Ausstellung  er- 
schienen waren.  Die  Rede  klang  in  eine  freudig  dargebrachte 
Huldigung  für  den  Kaiser  aus,  an  die  sich  noch  einige  freund- 
liche Worte  des  Herrn  Vertreters  der  Stadt  Beilm  jchlo.ssen, 
welcher  die  Delegierten  namens  des  Magistrats  herzlich  will- 
kommen hiess  und  den  Bestrebungen  des  Bundes  die  vollste 
Anerkennung  zollte. 

An  die  Eröffnungsfeierlichkeit  schloß  sich  ein  gemeinsamer 
Rundgang  durch'  die  Ausstellung,  dem  dann  im  Mittelschiff 
das  Festdiner  folgte,  das  durch  treffliche  Reden  und  teils 
begeisterte  Kundgebungen  die  Teilnehmer  in  gehobene  Stim- 
mung versetzte. 

Da  im  Mittelpunkt  der  Veranstaltungen  die  Fachausstellung- 
Stand,  so  wollen  wir  ihr  auch  den  breitesten  Raum  unseres 
In teresses  z  u wenden . 

Wie  schon  gesagt,  bot  sie  eine  selten  einheitliche  und  inter- 
essante Darstellung  des  derzeitigen  Standes  des  gesamten 
Gießereigewerbes,  denn  auch  die  Vergangenheit  kam  zu  ihrem 
Recht,  der  Gegenwart  zum  Vergleich  vorgeführt  zu  werden. 
Dies  geschah  in  Gestalt  einer  Kollektivausstellung  von  (.Gegen- 
ständen, welche  die  Königl.  B  e  r  g  a  k  a  d  e  m  i  e  -  Berlin  dem 
Formermeisterverein-Berlin  für  die  Ausstellung  überlassen  lia.tf.'. 

Die  Sammlung  bestand  aus  Erz-  und  .AIetallprob:^n  d.r 
verschiedensten  Art  zum  T.-ii  \'on  seltener  Schönheit,  und  hatte 
den  Zweck,  den  Besuchern  die  Rohstoffe  in,  markanten  Beispielen 
vorzuführen.  Besonders  interessant  waren  alter  Herdguß  '()fen-) 
Platten  mit  figürlichen  Reliefdarstellungen,  welche  zeigten,  wi.e 
hoch  entwickelt  die  Eisengießereitechnik  schon  in  früheren  Zeit- 
läufen gewesen  ist,  und  wo  man  mit  primitiven  Mitteln  schon, 
beachtenswierte  Kunstgußteile  herzustellen  verstand. 

Als  Gegenstück  zu  dieser  Ausstellung  konnte  der  Stand 
der  Eisengießerei-Aktiengesellschaft  vorm.  Keyling  &  T  h  o- 
m  a  s  -  Berlin  clienen,  die  diverse  Gußteile  nach  den  modernsten 
Verfahren  ausgeführt  darbot.  Man  konnte  mit  Recht  erstaunt 
sein  über  die  Schönheit  und  Akkuratesse  dieser  Rohgußteile, 
welche  der  modernen  Form-  und  Gießtechnik  ein  glänzendes 
Zeugni;;  ausstellen. 

Ein  weiteres,  für  die  Präzisions-Massenherstellung  besonders 
bedeutsames  Verfahren  bildet  die  Herstellung  von  Spritz- 
guß, und  brachte  für  diese  Art  Guß  die  neue  Berliner 
S  [M- 1 1  z  g  u  ß  f  a  b  r  i  k  Götze  &  Sommer,  Berlin  N.  ?.  S ,  ' ;  e 
sehr  instruktive  Kollektion  in  eleganter  Aufmachung  zur  .  .  u  - 
stell  une. 
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Die  hohe  Bedeatung  der  Masseriartikelfabrikation  aus 
Spritzguß  ist  darin  zu  suchen,  daß  die  hergestellten  Teile  der- 
art sauber  und  akkurat  ausfallen,  daß  jegliche  Nacharbeit. 
Justierung  usw.  überflüssig  wird. 

Der  anerkannt  saubere  und  an  sich  feste  Guß,  wird  auf 
eigens  dazu  konstruierten  Spezialgießmaschinen  hergestellt,  wo- 
durch Luft-  und  Gasblasen  fast  vollständig  ausgeschlossen  sind. 
Es  wird  hierdurch  eine  ganz  bedeutende  Dichtigkeit  und  Festig- 
keit der  Abgüsse  erreicht,  so  daß  der  Spritzguß  dem  präzisen, 
amerikanischen  Spritz-Preß-Veederguß  usw.  nicht  nur  gleich 
kommt,  sondern  in  vieler  Hinsicht  noch  dadurch  vorteilhafter 
ist.  daß  bei  Teilen,  welche  an  bestimmten  Stellen  einer  größeren 
Abnutzung  unterworfen  sind,  den  Umständen  angemessene  kleine 
Stahlstifte,  Buchsen,  Steine  usw.  ohne  besondere  Schwierig- 
keiten gleich  fix  und  fertig  mit  eingespritzt  werden  können. 

Durch  die  auf  die  Anfertigung  der  Formen  \'erwandte 
hohe  Präzision  und  Sorgfalt  garantiert  man  eine  Genauigkeit 
der  Abgüsse  in  den  Längen  resp.  Breitenmaßen  oder  Fassons 
bis  zu  0.02  mm,  d.  h.  die  Teile  sind  unter  sich  absolut  aus- 
wechselbar, gleich\iel,  ob  1000  oder  50000  Stück  in  Betracht 
kommen. 

Insbesondere  eignet  sich  der  Spritzguß  für  kleine  .Massen- 
artikel, die  auf  teuren  Werkzeugmaschinen  in  einzelnen  Teilen 
hergestellt,  und  dann  erst  zu  fertigen  Stücken  bei  hohen  Löhnen 
zusammengesetzt  werden  müßten,  was  bei  dem  Spritzguß  voll- 
ständig fortfällt,  da  man  die  kompliziertesten  Teile  in  einem 
Stücke,  oder  derart  anfertigt,  daß  die  Einzelteile  von  unge- 
lernten Arbeitskräften  zusammengestellt  werden  können. 

LVe  Metallegierung,  welche  die  genannte  Firma  für  Spritz- 
guß \erwendet,  besteht  in  der  Hauptsache  aus  Zinn,  welches 
durch  bestimmte  Beimischungen  zu  einer  Legierung  von  be- 
sonderer Widerstandskraft  und  Festigkeit  gegen  mechanische 
Beanspruchung  gemacht  wird.  Ein  Werfen,  Verziehen  oder" 
Verfallen  -lieser  Spritzgußteile  ist  durch  die  besondere .  Be- 
handlung bei  der  Herstellung  dieser  LegierLing  gänzlich  aus- 
geschlossen, daher  findet  diese  Legierung  xie'ltach  bei  den 
feinsten  und  empfindlichsten  Meßinstrumenten  X'erwendung. 

Durch  den  hohen  Zinngehalt  ist  die  Legierung  gegen  Wkte- 
rungbcinflüsse  unempfindlich  und  somit  ein  Rosten  oder  Griin- 
spanansetzcii  ausgeschlossen.  Sie  eignet  sich  ^dadurcli  auch 
vorlrefflicli^  für  Teile\,  die  unter  Wasser  oder  'in  ammoniak- 
haltigem  Gase  usw.  wie  bei  Gasmessern  arbeiten.  Die  Le 
gierung  läßi  sich  auf  elektrischem  Wege  leicht  versilbern.  \er- 
nickeln,  \crmessingen  usw.,  ebenfalls  steht  einem  Brünieren 
oder  J:?chwdrzen  nichts  im  Wege. 

An  elektrischen  Eigenschaften  besitzt  die  Legierung  erstens 
eine  Leitungsfähigkeit  von  70  Prozent  des  Kupfers,  und  ist 
zweitens,  wie  fast  alle  Weißmetalle,  vollständig  antimagnetisch 
da  m  dei-  Legierung  kein  Eisen  enthalten  ist.  Aber  auch  für  die 
ElektriziiAibindustrie  kann  der  Spritzguß  in  weitgehendstem 
Maße  Verwendung  finden,  jedoch  ist  hierbei  eine  Ueberhitzung 
der  Gußteile  zu  ^•ermeiden,  da  der  Schmelzpunkt  der  Legierun^^ 
nur  zirka  240^'  Celsius  beträgt.  Die  gleiche  Vorsicht  ist  beim 
Loten  zu  beobachten. 

IJie  größten  Gußstücke,  w-lche  nach  dem  Verfahren  auf 
den  Spruzgießmaschinen  herzustellen  sind,  halten  sich  in  der 
ungefähren   Abmessungsgrenze   von    180x80  mm,    bei  sehr 
dünnen  wie  dicken  Wandstärken  von  i  bis  10  mm  und  mehr 
Um  den  Spritzguß  mit  seinen  Vorteilen,  wie  Auswecnselbarkeit 
usw.,    auch    denjenigen    Fabrikationszweigen    zugänglich  zu 
machen,    deren  Teile    nach    der   bisherigen  Arbeitsmethode 
weniger  Bearbeitung  bedürfen,  kommen  noch  billigere  L---ie- 
rungen  zur  Verwendung,  in  denen  weniger  Zmn  enthalten  Ist 
Letztere  haben  ein  graues  Aussehen  und  besitzen  ein  geringeres 
Leitungsvermögen,  stehen  jedoch  an  Festigkeit  und  Stabihtät 
der  ersten  Legierung  nicht  nach.    Auch  steht  dem  Vernickeln 
V  erkuptern  usw.  bei  diesen  Legierungen  nichts  im  Wege  Der 
Schmelzpunkt  hegt  noch  etwas  höher  als  der  schon  angegebene 
(Fortsetzung  folgt.) 


Majolika-  und  einfarbige  Glasuren  auf  Oefen  und 
Kochgeschirre. 

Von  Iiig.  Chem.  Ph.  Eyer,  Halberstadt. 
Die-'  Majolikaemailk  ist  ein  gefärbter,  leichter  Bleifluß  der 
auf  em  mit  Weiß  schon  emaiHiertes  Stück  Gußeisen  aufgebrach 
.wird.    Beim  Einbrennen  fließt  die  leichte  AlajolikaemaUirvo 
den  Kanten  und  Vorsprüngen  teilweise  ab,  und  h  erX  Ih  e 
scheinen  diese  Stellen  heller,  und  auf  diese  Weise  entVeh  dJr 
so  beliebte  Majolikacharakter.  So  schön  auch  ein  i       d  bs 


Majolika  emaillierter  gußeiserner  Ofen  aussieht,  so  umständ- 
lich und  insbesondere  unsicher  ist  das  Herstellen  desselben. 

Majolika  benötigt  zunächst  einer  Gußgrundglasur,  dann 
einer  Weißglasur  und  schließlich  einer,  meist  aber  zweier  Majo- 
hkaglasurcn,  d.  h.,  die  Majolikaglasur  muß  meistens  zweimal 
aufgetragen,  aufgestnchen,  aufgespritzt  oder  auf  gepudert  wer- 
den. Daß  sich  zwischen  all  diesen  Arbeitsphasen  Ivlippen  be- 
finden, an  denen  die  Emaillierung  scheitern  kann,  ist  selbst- 
verständlich, zudem  gerade  bei  der  Majolikaemaille  das  so  ge- 
furchtete  Abplatzen  sich  gern  einstellt.  Ich  habe  darüber  in 
meinem  Buche  „Die  Zusammensetzung  der  Emailleglasuren"*) 
auf  Seite  17  nähere  Angaben  gemacht. 

Es  lag  nun  nahe,  einen  Ersatz  für  Majolika  zu  suchen  und,' 
dieser  wurde  in  der  einfarbigen  Glasur  gefunden.  Eine  ein- 
fcirbige  Glasur  ist  ebenfalls  ein  durch  Metalloxyde  gefärbter 
Glasfluß,  der  aber  direkt  auf  das  Eisen  aufgebracht  wird  Das 
Aufbringen  einer  einfarbigen  Glasur  ist  unbedingt  sicher  zu 
nennen  im  Gegensatz  zum  Aufbringen  einer  Majolikaglasur. 
Man  muß  sich  nur  hüten,  einen  zu  großen  Oxydzusatz  zu  geben, 
weü  sonst  die  Glasur  zu  spröde  wird  und  dann  ebenfalls  ab- 
springt. Die  Farben  einer  solchen  einfarbigen  Glasur  sind  meist 
ohv,  braun  und  blaugrün.  Ein  geeigneter  Fluß  für  einfarbige 
Glasur  wird  beispielsweise  erhalten  durch  "Schmelzen  folgen- 
der Bestandteile:  Borax  28,  Quarz  9,  Kalkspat  3,  Mennig-  34. 
Ohv  erhält  man  durch  Zusatz  von  4  Prozent  Chromoxyd  und 
4  Prozent  Eisenoxydhydrat  zur  Mühle,  Braun  durch  Zusatz  von 

3  Prozent    Eisenoxydhydrat,    3  Prozent    Chromeisenstein  und 

4  Prozent  Eisenoxyd  zur  Mühle,  Blaugrün  durch  Zusatz  von 

5  Prozent  blaugrünem  Oxyd  zur  Mühle. 

Eine  einfarbige  Glasur  zweimal  richtig   aufgebracht,  ist 
manchmal  insbesondere  bei  hellem  Braun  und  Blaugrün' von 
Majohkaemaille  schwer  zu  unterscheiden  und  hat  den  Vorteil 
der  \iel  einfacheren  und  schnelleren  Fabrikation.    Auch  ein 
großer  Unterschied  besteht  hinsichtlich  der  Haltbarkeit:  Wäh- 
rend eine  Majolikaglasur  durch  leichtes  Schlagen  mit  einem 
eisernen  Schlüssel  von  den  Ecken  abspringt,  ist  die  einfarbige 
(jlasur  nicht  herunterzubekommen,    lune  richtig  aufgebrachte 
einfar])ige  Glasur  hat  also  viele  Vorzüge  gegenüber  einer  Majo- 
likaglasur.  Es  lag  nun  nahe,  die  Technik  der  Ofenemaillierung 
auf  gußeiserne  Kochgeschirre  zu  übertragen.   Gußeiserne  Ge- 
schirre sind  meist  nur  innen  weiß  emailliert,  während  sie  außen 
meistens  geteert  sind;  wohl  gibt  es  als  Ausnahme  auch'  auf 
beiden  Seiten  grauwolkig  emaillierte  Geschirre,  aber  die  Fabri- 
kation dieser  i,^t  nur  Geheimnis  einiger  Fabriken,  und  inne^ 
weiß    emaillierte  Geschirre  besitzen    im    allgemeinen  keinen 
aufk'rei!  Emailleüberzug.  Damit  aber  scheint  man  jetzt  brechen 
zu  wollen,  indem  durch  D.  R.  P.  Nr.  244  389  den  Olsberger 
und   Altenbekener  Eisenhüttenwerken  Caspar  Kropf,  Olsberg 
1.  Westf.,  ein  Verfahren  geschützt  ist,  das  die  Herstellung  eines 
innen  weiß  und  außen  majolikaartig  emaillierten  Kochgeschirrs 
bezweckt,  und  wodurch  die  teilweise  Uebertragung  der  Technik 
der  Ofenemaillierung  auf  gufieiserne  Kochgeschirre  Tatsache 
geworden  ist.  In  der  Patentschrift  ist  der  Gang  des  Verfahrens 
an  einem  Beispiele  folgendermaßen  dargestellt:  Das  gußeiserne 
Kochgeschirr  wird  mechanisch  oder  chemisch  durch  Ausbeizen 
gereinigt,  gewaschen  und  getrocknet.   In  das  auf  etwa  so"  C. 
erwärmte  Gefäß  wird  die  dickflüssige  Grundmasse  bekannter 
Zusammensetzung  eingegossen  und  sorgfältig  aufgetragen,  so 
daß  sie  ohne  Ueberschuß  einen  dünnen  Ueberzug  bildet, 'd  r 
bei  bis  etwa  250"  C.  aufsteigender  Temperatur  getrocknet  'wird. 
In  gleicher  Weise  wird  danach  die  Grundmasse  für  das  guß- 
eiserne Majolikaemail  aufgebracht   und  eingetrocknet,  worauf 
beide  Grundmassen  gleichzeitig  im  Muffelofen  bei  700—1000" 
Celsius,  je  nach  der  Sonderart  des  Emails,  zu  einer  gut  haften- 
den Fritte  eingebrannt  werden.   Dies  gilt  namendich  von  der 
äußeren  Fläche  des  Geschirrs,  da  solche  Zwischenmassen  haupt- 
sächlich dem  Zwecke  des  Ausgleichs  der  verschiedenen  Aus- 
dehnungskoeffizienten zwischen  Metall-   und  Deckschicht  die- 
nen und  ein  allmählicher  Ausgleich  besonders  für  die  leicht- 
fhissige,  bleihaltige  Majolikadecke  nötig  werden  kann. 

In  jedem  Falle  wird  danach  die  Innenseite  des  Geschirrs 
mit  nasser  Deckmasse  versehen,  die  wie  die  Grundmasse  ein- 
gegossen und  durch  Tinsein  od.  dgl.  sorgfältig  und  ohne  Ueber- 
schuß auf  die  Wandung  aufgetragen,  scharf  getrocknet  und 
im  Ofen  zu  schwacher  Rotglut  'befeuert  wird.  Die  äußere 
Majolikagrundmasse  oder  in  Fällen,  wo  Zwischenmassen  ver- 
wendet werden,  die  äußere  Zwischenmasse  ist  durch  Befeue- 
rung soweit  erweicht  worden,  daß  sie  die  danach  aufgebrachte 
Majohkadeckmasse  in  hinreichender  Deckschicht  festhält.  An- 
statt trockener  Deckmasse  kann  man  auch  eine  nasse  Majolika- 
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icleckmas3€  auf  die  eingebran'nte  Griindinassc  oder  Zwischen- 
inasse  aufbringen.  In  diesem  Falle  würde  die  Zwischenbefeuc- 
rung  in  Fortfall  kommein.  In  jedem  Falle  wird  nach  dem  Auf- 
l)ringen  der  Majolikadeckmasse  das  Qcschirr  nochmals  in  den 
lOfen  eingesetzt  und  bis  zum  Garwierden  der  inneren  und  äußeren 
Deckmasse  gebrannt. 

Die  Olsbcrger-  tmd  Altonbckener  Eisenhüttenwerke  haben 
hiermit  einem  ganz  bestimmt  dankbaren  Weg  beschritten,  nur 
haben  sie,  gleich  den  Ofelnemailleuren,  mit  dem  schönen  Aus- 
Isehen  der  Majolika  aber  auch  die  Fehler  derselben,  die  ich  vor- 
jhin  geschildert  habe,  eingetauscht.  Dankbarer  wläre  auch  hier, 
leine  einfarbige  Glasur  ohne  Grund  außen  aufzuschmelzen,  und 
Von  den  Farbeln  käme  vor  allem  die  blaugrüne  in  Frage,  die  bei 
jden  emaillierteti  Blechkochgeschirren  am  meisten  Anklang 
iindc-t.  Ein  gußeiserines  Kochgeschirr,  das  auf  dem  Herde 
herumgeschoben  wird,  muß  vor  allem  fest  in  seiner  äußeren 
piasur  sein,  und  dies  wiäre  bei  der  Verwendung  der  einfarbigen 
Glasur  auch  der  Fall. 

I  Durch  schöne  und  dauerhafte  Außememaillierung  könnte 
[las  gußeiserne  Geschirr  langsam  wieder  von  dem  Boden  ge- 
lvinne,n,  den  ihm  das  Blechgeschirr  abgenommen  hat  ;  denn 
^us  lecht  schweren  Blechen  auf  der  hydraulischen  Presse  her- 
gestellte Kochgeschirr*-  sind  Ihrer  Schwere  wegen  teilweise  be- 
i^ehrt,  womit  dokumentiert  wird,  daß  die  Schwiere  des  Guß- 
jeschirrs  allein  kein  Hindernis  bei  der  Einführung  bilden  würde. 


Verschiedene  Schablonierapparate. 

(Scbluss.) 

Exzentrische  Sch  ab  lonierspindeln. 

Will  man  Maschinönteile,  namentlich  Rotationskörper, 
velche  geteilt  gehobelt  werden  und  nicht  nur  in  den  Tren,nungs- 
lächeiA  gesprengt  sein  sollen,  schablonieren,  dann  muß  in  den 
Tremifugen  Bearbeitungszugabe  (Arbeitsleisten)  vorhanden  sein. 

Nun  lassen  sich  diese  Teile  ja  getrennt  gießen  und  danr^ 
lusammenhobeln,  aber  dann  kosten  sie  meist  doppelt  so  viel 
Is  aus  einem  Stück  schablonierte.  Die  Schwindungen,  auch 
urch  das  doppelte  Schablonieren,  bringen  selten  gleichmäßig 
fassende  Stücke  heraus.  Es  gibt  solche  Stücke  namentlich  in 
er  Elektrizitätsbranche  bei  dm  geteilten  Gehäusen  verschiede- 
er  Form.  Davoin  ist  eins  in  Fig.  13  dargestellt.  Hieran  ist 
uch  die  aufzuwendende  Arbeit  leicht  zu  übersehen,  falls  in 
wei  Hälften  getrenint  oder  exzentrisch  gegossen  wird. 

Man  benutzt  zum  Ausschäblo,nieren  eine  exzentrische 
chablonenstange  (siehe  Fig.  i4).  Die  in  der  Mitte  abgebrochen 
czeichnete  Schablonenstange  s  wird  zunächst  auf  der  ganzen 
.änge  noch  mit  vier  stark  eingezogenen  Ritzen  versehen,  welche 
Ii  um  90  Grad  versetzt  sind,  also  sich  je  zwei  und  zwei  gegen- 
'ber  liegen.  Auf  dieser  Spindel  sitzt  ein  als  Büchse  ausgebildeter 
:xzenter,  so  geheißen,  w^eil  er  zwei  ungleichmäßige  Mittelpunkte 
at,  die  4o — 100  mm  auseinanderliegen. 


i  Der  Schablonenarm  A  ist  nun  auf  dem  Exzenter  E  drehl^ar 
igeordnet,  welcher  unten  auf  dem  als  Stellring  ausgebildeten 
ijczenter  ruht.  Soll  nun  ein  exzentrisches  Stück  gedreht  werden, 
Jl  verfolgt  man  diese  Arbeit  besser  an  der  Figur  15.  .  Diese 
Sült  das  Motorgehäuse  oder  Magnetrad  dar,  wie  es  etwa  ge- 


gossen sein  muf).  Wir  sehen  den  gewünschten  lichten  iJurch- 
mes.ser  mit  4  m  als  Fertigmaß  angegeben.  Der  ganze  innere 
Umfang,  mit  B  bezeichnet,  wird  bearbeitet,  und  ebenso  die 
mit  T  bezeichnete  Teilfuge.  Für  die  Teilfuge  beträgt  diese 
Bearbeitungszugabe  meist  1  5  mm  für  die  Hälfte,  mithin  30  mm 
beiderseits,  um  soviel  rücken  die  beiden  Hälften  über  den 
Durchmesser  von  4  m  hinaus,  in  diesem  Falle  in  eins  ge- 
gossen resp.  exzentrisch  schaliltmiert,  und  zusammen,  mit 
Sprengblechcn/  gegossiein.  Die  Sprengbleche  K  sind  30  mm' 
dick,  mithin  beträgt  der  horizontale  Durchmesser  bei  N— N 
4,060  m,  bestehend  aus  4  m  Durchmesser  -f-  30  mm  Bearbei- 
tungszugabe +  30  mm  Sprengbleche. 

Wollte  man  das  Magnetgestell  mit  gewöhnlicher  Schablo- 
nierspindel  zentrisch  auf  4  m  gleichmässig  rund  formen,  dann 
würde  bei  15  mm  Hobelarbeit  der  beiderseitigen  Teilfugen, 
also  beide  zusammen  30  mm,  der  Durchmesser  kleiner  sein  als 
4  m.  Dies  würde  aber  bei  solch  einem  wichtigen  Arbeitsgegcn- 
stande  gar  nicht  stattfinden  dürfen,  da  die  inneren  Lauf  teile 
genau  mit  dem  Durchmesser  abgestimmt  sind.  Will  man  die 
zwei  Hälften  einzeln  formen,  dann  muß  die  Hauptarbeit  doch 
fast  ganz  ausgehoben  und  ausgedreht  und  nachher  auf  das 
richtige  Verhältnis  abgedämmt  werden,  in  welcher  Zeit  fa,t 
die  ganze  Arbeit  nach  dieser  Methode  geschehen  ist.  Deslialb 
ist  die  erste  Methode  (das  Formen  in  getrennten  Hälften;  viel 
:teurer  und  zeitraubender. 

In  Fig.  16  und  17  sehen  wir  das  eigentliche  Formen  des 
Magnetgestells  in  Lehm  mit  der  exzentrischen  Schablonenstange. 
Hier  ist  die  Schablonenstange  zunächst  um  30  mm  vom  Zentrum 
nach  rechts  eingestellt,  mittels  der  Exzenterscheibe  E  wird  diese 
Hälfte  der  Form  erst  ausschäbloniert,  danach  wird  die  Exzenter- 
scheibe E  um  180  Grad  nach  der  entgegengesetzten  Seite  ein- 
gestellt, wie  die  punktierte  Form  andeutet,  wonach  die  zweite 
Hälfte  ebenso  ausgedreht  wird.  Hierbei  kommt  es  auf  genaue 
Einstellung  des  Exzenters  an,  was  ja  ohne  weiteres  klar  wird, 
wenn  man  die  Arbeit  an  den  Figuren  verfolgt.  Darum  ist  es 
von  größter  Wichtigkeit,  wenn  die  Schablonenstange  die  vier 
rechtwinkelig  zueinander  stehenden  Läns^sritzen  erhält,  wonach 
die  Exzenterscheibe,  welche  ebenfalls  den  Längs-  und  Quer- 
riß erhalten  hat,  sehr  leicht  in  die  genaue  Richtung  eingestellt 
werden  kann. 


Ks  wäre  nun  noch  darauf  hinzuweisen,  daß  der  Ueber- 
gang  fj,  zwischen  dem  lindpunkt  der  Halbkreise,  kein  Kreis- 
bogen mehr  ist,  sondern  eigentlich  eine  gerade  Fläche,  welche 
hier  freihändig  angesetzt  wierden  müßte,  indessen  sind  das  theo- 
retische Betrachtungen ;  für  die  Praxis  genügt  es,  wenn  diese 
Partie  ruhig  mit  der  Schablone  etwäs  über  den  Mittelpunkt  bei 
a — b  gezogen  wird;  es  wird  hierbei  nur  "die  Bearbeitungszugalx- 
nach  innen  etwas  reichlicher  ausfallen.  Nach  außen  hin  wird, 
durch  den  Flansch  F  (siehe  Fig.  13),  die  gerügte  Formbewegung 
ohne  Bedeutung.  Dagegeln  wird  diese  Abflachung  a — b  sehr 
unangenehm  in  die  Erscheinung  treten,  wenn  z.  B.  eine  Rie- 
men- oder  Seilscheibe  oder  ein  Schwungrad  exzentrisch  ge- 
formt werden  muß,  falls  also  die  Trennungsflächen  gehobelt 
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sein  sollen;  hier  müssiön  sämtliche  Flächen  des  Kranzes  auf 
der  Drehbank  abg^edreht  wierdein,  und  erhalten  die  größeren 
Schwungräder   auch   alle   am    inneren    Kranz  Bearbeituiigs 
flanschen,  welche  dann  exzentrisch  abgedreht  werden. 

Eine  andere  interessante  Schablonierspindel  zeigt  uns  die 
Fig.  18.  Hier  ist  die  Schablonenhalterstange  a  als  Gabel  aus- 
gebildet, welche  g^enaü  schließend  und  doch  verschiebbar  um 
die  Schablonenstange  s  eingerichtet  sein  muß,  falls  man  die 
Kurve  resp.  den  Kreisbogen  in  der  richtigen  Form  ausführen 
will.  Um  dies  zu  erreichen,  ist  eine  Hilfsschablone  in  Form 
eines  Tellers  r  angieordnet,  welcher  eine  Nutenführung  N  er- 
hält. Diese  Nut  entspricht  der  gewünschten  Form  des  zu  schablo- 
nierenden  Geg^enstandes,  hier  in  diesem  Falle  etwa  dem  Kern 
eines  Blowers,  tind  die  Kute  muß  genau  gleichmäßig  breit 
ausgedreht  werden,  was  ja  angängig  ist,  wenn  der  Teller 
separat  in  zwei  Teilen  gedreht,  der  ausfallende  Kreisabschnitt 
fortgeschnitten  wird  und  dann  in  der  skizzierten  Form  (siehe 
z.  B.  in  Fig.  19  bei  r)  zusammengesetzt  wird. 

In  dieser  Nut  rollt  ein  Mitnehmer  oder  Finger  F,  welcher 
am  unteren  Ende  eine  Rolle  trägt,  um  leichter  in  der  Nut  N 
gleiten  zu  können  und  das  leichte  Schablonieren  in  keiner  Weise 
zu  behindern.  Die  Arbeitsweise  ist  wie  folgt  aus  Fig.  18  und  19 
zu  ersehen:  Beim  Bewegen  des  Schablonenarmes  a  muß  er 
die  genaue  Bahn  des  Fingers  F  beschreiben,  wobei  natürlich 
der  Schablonenarm  a  um  die  Spindel  leicht  gedreht  wird.  Da- 
mit der  Arm  in  der  richtigen  Lage  gehalten  werden  kann, 
ruht  er  einesteils  auf  der  Nabe  des  Tellers  r,  während  ey 
oben  durch  den  Stellring  in  seiner  Lage  begrenzt  werden  muß. 
Korrekt  ist  diese  Führung  nicht,  trotzdem  die  Fingerführung  N 
genau  ist,  abgesehen  allerdings  von  den  Schnittpunkten  der 
Kreisbogen;  hier  muß  zur  richtigen  Abwickelung  der  Finger- 
rolle die  Nut  etwas  weiter  gehalten  werden,  wodurch  natürlich 
die  Formen  ebenfalls  ungenauer  werden.  Mann  kann  diesem 
Uebelstande  aber  dadurch  etwas  steuern,  daß  der  Radius  des 
Tellers  r  für  die  Fingerführung  möglichst  groß  ist,  in  Fig.  19 
ist  hier  die  Entfernung  x  =  y,  es  richtet  sich  dies  ja  ganz  nach 
den  Abgußmaßen. 

Eine  korrektere  Führung  der  eigentlichen  Schablone  ist 
dagegen  in  der  Fig.  20  sichtbar.  Wir  sehen  hier  die  Schablone  S 
an  einem  gußeisernen  Schablonenarm  A  befestigt,  welcher  eine 
Aufhängung  mittels  gut  geführter  Augen  b  an  dem  Führungs- 
arm c  hat.  Dieser  Arm  ist  quadratisch  und  wird  genau  ge- 
hobelt; ebenso  die  Augen,  damit  eine  leichte  Führung  bei 
genauer  Arbeit  erzielt  wird.  Damit  das  Gewicht  der  Schablone 
usw.  die  Spindel  nicht  biegen  k:ann,  müssen  die  vorhin  be- 
sprochenen Ausgleichsvorrichtungen,  etwa  wie  hier  das  Konter 
gewicht  K,  angebracht  werden.  Auch  ist  dann  die  Führungs- 
scheibe B  einfacher  herstellbar,  indem  nur  eine  Außenführung 
des  Gleitfingers,  welcher  gleich  mit  an  dem  linken  Auge  b 
sitzt,  an  der  Peripherie  des  Tellers  resp.  der  Führungsscheibe 
vorgesehen  ist.  Selbstverständlich  gibt  es  noch  eine  Reihe 
anderer  Schablonenstangen  und  Arme;  der  Zweck  dieser  Zeilen 
sollte  sein,  dem  Leser,  wtelcher  wenig  Zeit  zum  Aufskizzierein, 
und  Ausprobierein  hat,  eine  Reihe  Anregungen  an  die  Hand 
zu  geben,  um  daraus  das  jeweils  Passende  herauszunehmen 

Ost. 


Laboratorium  und  Laboratoriumspraxis. 

(Fortsetzung.) 

II.  Das  Wiegezimmer. 

Das  Wiegezimmer  soll  nach  Möglichkeit  von  dem  Arbeits- 
raum durch  eine  direkte  Tür  getrennt  sein.  Diese  Tür  ist  des- 
halb zu  empfehlen,  damit  die  Dämpfe  nicht  in  das  Wiegezimmer 
ubertreten  könhen  und  dort  die  sehr  empfindliche  Analysewage 
angreifen.  Man  bringe  an  der  Wand  eine  horizontal  liegende 
Platte  an,  auf  der  die  Wage  stehen  soll,  um  sie  so  vor  Er- 
schütterungen zu  wahren.  Auch  schütze  man  die  Wage  vor 
Zugluft  und  Feuchtigkeit. 

Ein  Schreibtisch  oder  Schreibpult  sei  vorhanden,  in  dem 
auch  die  wertvolleren  Gegenstände,  z.  B.  Platinsachen,  auf- 
bewahrt werden  können.  Sollte  man  vor  den  Anschaffungskosten, 
eines  Vorratsschrankes  nicht  zurückscheuen,  so  könnte  dieser 
auch  in  diesem  Raum  Aufstellung  finden.  Es  wäre  ein  solcher 
vielleicht  zu  empfehlen,  denn  man  bezieht  die  Reagentien  und 
Glassachen  doch  stets  in  größeren  Posten,  so  daß  sie  in  solchem 
Schrank  unter  Verschluß  gehalten  werden  könnten. 

Vergegenwärtigen  wir  uns  mal  die  Kosten,  d:?  eine  s  jlche 
Einrichtung  ungefähr  betragen  würde,  so  ergäben  sich  für 
Möbel,  Apparate  und  Chemikalien  etwa  folgende  Posten. 


a)  Möbel: 

Laboratoriun)stisch   1 50  M. 

Abzug   100  » 

Tisch   20  » 

2  Regale  ,    .  40  » 

Spülbrett   10 

Schreibtisch   50  » 

Marmorplatte  fiir  die  Wage  .   20 

Vorratsschrank   60  ' 

Sonstiges   50 

Summa    500  M 

Dieses  wären  also  die  Kosten  für  die  Möbel.  Vielleicht 
ließe  sich  hier  noch  in  man,chem  Punkte  etwas  sparen,  hc 
sonders,  wenn  man  Schränke  und  Tische  in  eigener  Schreinere: 
anfertigen  würde. 

Den  größten  Teil  der  Kosten  schließen  doch  wohl  cli. 
Apparate  und  Chemikalien  in  sich  ein ;  denn  während  die  Möbel 
im  allgemeinen  doch  nur  einer  einmaligen  Anschaffung  ht 
dürfen,  werden  die  Apparate  zeitweise  demoliert,  die  Chemi 
kalien  verbraucht,  so  daß  in  diesen  Fällen  Anschaffungskosten 
und  Betriebskosten  getrennt  gehalten  werden  müssen. 

Für  Apparate  sowie  Chemikalien  ließe  sich  teigende  Tabell' 
aufstellen : 

b)  Apparate. 


Gegenstand 


I  Wage  

Gewichtsatz  

Apothekerwage  

Gewichtsatz  zur  Apothekerwage 
Bechergläser  mit  Ausguß        .  . 
Erlenmeyer  Kolben,  750  com  .  . 

Brenner  nach  Techu   

Gummischläuche,  Durchm.  zirka  5, 

8,  10  mm  

Gummistopfen,  Durchm.  oben  16, 
i8,  20,  35  mm,   unten   12,  15, 

17,  30  mm  

Glasstäbe,  Durchm,  5  mm  .  . 
Glasröhren,  Durchm.  6,  8  mm 

Meßgläser,  50  ccm  

Spritzflaschen,  750  ccm  .... 
Tiegel,  Inhalt  25  ccm  .... 

Tiegelzangen  

Porzellanschalen,  Durchm.  1 10  mm 
Trichter,  Durchm.  50  und  105  mm 
im  Winkel  von  60",  unten  .schräg 

Platintiegel  

Wiegeschälchen  mit  Gegengewicht 

Tropftrichter  

Meßkolben,  500  ccm  .    .    .    ,  . 

Dreifüße  

Dreiecke  

Drahtgeflechte  für  Dreifüße     .  . 

Achatmörser  

Stahlmörser  

Porzellanmörser ....... 

Trockenschrank   

Thermometer,  Ys "  Teilung  .    .  . 

Exsikkator  

Kippscher  Apparat  

Muffelofen  Einäschern  der  Nieder- 
schläge   

Hornlöffel  

Horn.spatel  

Filtriergestelle  aus  Holz  .... 

Büretten,  100  ccm  

Bürettenständer  

Pipetten,  100,  50,  25  ccm  .    .  . 

Pipettenständer  

Wasserstrahlgebläse  

Gebläsebrenner  

Flaschen  für  Flüssigkeiten,  Inhalt 

500  ccm  

Flaschen  für  feste  Substanzen,  In- 
halt 200  ccm  

Uhrgläser,  Durchm.  50,  80  mm  . 
Sonstiges  

Summa 


Preis 

Preis 

Stückzahl 

einzeln 

in  Summ. 

M. 

M. 

I 

200, — 

200, — 

I 

40,— 

40, — 

I 

30,— 

30.- 

I 

10,— 

10,— 

3  Satz 

5, — 

1  5.— 

10 

? 

j 

10,50 

2  m 

3,50 

7, — 

0,  ?  ke 

25,  — 

1 2, 50 

I  ker 

2,50 

2.  to 

I  kg 

2,— 

2,— 

2 

[,  10 

2,20 

3 

1,10 

330 

10 

0,50 

5.— 

2 

I  40 

2,80 

A  AO 

6 

0,20 

1 ,20 

I 

1,80 

r 

2,50 

2,50 

2 

0.80 

1,60 

3 

1,90 

5,70 

I, — 

3.- 

3 

0,40 

1,20 

6 

0,25 

1,50 

I 

20,— 

20, — 

I 

15.— 

15.- 

2 

1,10 

2,20 

I 

15.— 

15  - 

I 

25  — 

25.- 

I 

4.50 

4,50 

I 

12,— 

I  2, — 

I 

30,— 

30.- 

2 

0,40 

0,80 

2 

0,50 

I," 

2 

1,50 

3.— 

2 

6,50 

13.- 

I 

10,— 

10,— 

je  I 

5 - 

I 

4.50  1 

4.50 

I 

20,— 

20,— 

I 

10, — 

IG, 

•5 

1-35 

2ü  25 

10 

1,10 

I  1.  - 

je  10 

2, — 

ISO  — 

923.15 

Nr.  22 
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c)  Chemikalien; 


• 

i  reis 

J  reis 

G  (*  g"  e  n  s  t  11  n  d 

einzeln 

in  Suiiima 

AI . 

IVi . 

Salpetersäurp,  spez.  Gewicht  1,4  . 

Ballen 

50,- 

50,— 

S;ilz.säure,  spez.  Gewicht  1,19. 

» 

35.- 

35 — 

Schwefelsäure,  spez.  Gewicht  1,84 

35-  - 

35.— 

Aiumoniak,  spez.  Gewicht  0,96 

36,- 

36," 

PhosphoFsäurc,  spez.  Gewicht  1,7 

3  kg 

2,40 

7,20 

0,5  kg 

1,80 

0,90 

Kalium-Natrium- Karbonat 

I  kg 

2, — 

2   

Mangansulfat  ....   

I  kg 

2,50 

2,50 

2  kg 

1.75 

3-50 

Ammoniummolübdat  .    .    j.  . 

0,5  kg 

8,50 

4.25 

Ammoniumnitrat        .    .    ,  . 

I  kg 

2,20 

2,20 

3  kg 

2,60 

7,80 

100  g 

0,30 

3.- 

I  kg 

175 

175 

0,5  kg 

4 — 

2  — 

Quecksilberchlorid  

0,5  kg 

i>30 

0,65 

I  kg 

3.50 

3.50 

Marmor  in  Stücken    .    ,    .    .  . 

5  kg 

0,20 

I  ,— 

3I 

2,— 

6,— 

I  kg 

1,50 

1.50 

I  kg 

1,50 

1,50 

Alkohol  absolut  

5  kg 

3.65 

'7>25 

Ammoniumoxalat 

0  C  kc 

CO 

I  7  c 

Pro  lOO 

Schwarzband- 1         t^.,  [ 

200Stck. 

3,— 

6 - 

Weißband-        ^     f { 

100  » 

3 — 

3 — 

Blauband-       )  Durchm.  1 1  cm  j 

lOO  » 

3.— 

3.— 

Faltenfilter  

100  » 

2,50 

2,50 

Ballen 

8,— 

30,— 

Summa 

27875 

Die  gesamten  Anlagekosten  betrügien  dann  etwa: 

a)  für  Möbel  .    500  M. 

b)  für  Apparate   92  5  » 

c)  für  Chemikalien  280  » 

d)  für  Unvorhergesehenes   ...      95  » 

Summa  1800  M. 

Die  Betriebskosten  kann  man  sich  überschlägig  vielleicht 
dadurch  berechnen,  wenn  man  die  Ausgaben  für  Apparate  mit 
0,25  und  die  für  Chemikalien  mit  0,75  multipliziert,  also 
925  Xo,24  =  231,25  M. 
280X0,75  =  210. —  » 

441,25  M.  —  450  M. 

.  Ich  möchte  noch  besonders  betonen,  daß  man,  selbst  bei 
der  größten  Bescheidenheit,  wohl  kaum  unter  diesen  Zahlen  wird 
bleiben  können. 

Hat  man  sich  solch  kleines  Laboratorium  eingerichtet  und 
besitzt  man  die  Vorschriften  und  nötigen  Notizen  zur  Aus- 
i  führung  der  Analysen,  so  macht  einem  das  Analysieren  dennoch 
einige   Schwierigkeiten.     Auch   bringen   die  Analysebeschrei- 
iDungen    eine    Reihe    von    Fachausdrücken,    wie  Filtrieren, 
Titrieren,  Auswaschen,  Fällen  usw.,  so  daß  dem  jungen  Än- 
1  fänger,  dem  Autodidakten,  große  Schwierrgkeiten  sich  zeigen 
j  werden.    Ich  möchte  nun  im  folgenden  einige  Handgriffe,  die 
mit  zu  den  wichtigsten  des  Analysierens  gehören,  erklären  und 
für  sie,  falls  erforderlich,  eine  nähere  Definition  bringen.  Die 
Reihenfolgie,  die  ich  einhalten  will,  soll  etwa  einem  Analysen- 
gang entsprechiein : 

Das  Pro  benehmen  ist  die  Grundbedingung,  von,  der 
die  Richtigkeit  einer  Analyse  abhängt,  denn  nur,  wenn  das  zur 
y\nalyse  gelangende  Probegut  dem  tatsächlichen  Material  ent- 
j  spricht,  kann  man  auch  eine  richtig:e  Analyse  erwarten.  Zu 
1  oft  kommt  es  vor,  daß  man  bei  eingesandten  Eisenprobein 
!  Sandkörner  oder  sonst  irgend  etwas  findet.    Wie  kann  dann 
leine  vorgenommene  Siliziumbestimmung  den  Anspruch  auf  Rich- 
tigkeit machen,  wenn  man  bedenkt,  daß  der  Sand  etwa  45  Proz. 
[Silizium  enthält!   So  kartn  denn  überhaupt  in  mancher  Hinsicht 
das  Resultat  beeinflußt  werden,  schon  aus  dem  Grunde,  weil 
eben  ein  Teil  der  Einwage  gar  nicht  das  Material  ist,  das  unter- 
'sücht  werden  soll,  sondern  irgend  etwas  anderes.    Man  ver- 
fahre deshalb  beim  Probenehmen  folgendermaßen :  Von  einem 
Haufen  Roheisen  —  sagen  wir  10  Tonnen       schlage  man  etwa 
von  10—12  Masse^ln  ein  kleines  Stück  ab.   Dieses  säubert  man 


sorgfältig  mit  einer  Stalilinirstc  von  allem  anhaftenden  Schmutz 
und  Sand.  Sodann  bringt  man  es,  indem  man  es  auf  v.'in  Stück 
weißes  Papier  legt,  unter  eine  Bohrmaschine.  Nachdem  man 
die  ersten  Mengen,  die  doch  stets  verrostetes  Material  enthalten, 
fortgeworfen  hat,  und  man  sicher  ist,  dafi  der  Bohrer  nur  reines 
Matciiai  aus  dem  Innern  herauswirft,  bohrt  man  etwa  bis  zur 
Mitte  des  Stückes.  Man  wiederholt  dasselbe  auch  an  der  andern 
Seite  und  bohrt  die  verschiedenen  Stücke  an  verschiedenen 
Stellen  an,  um  evtl.  Saigcrungserscheitiungen  gerecht  zu  wer- 
den, denn  die  Zusammensetzung  des  Materials  in  der  oberen 
Hälfte  der  Massel  entspricht  durchaus  nicht  dem  der  unteren 
Hälfte.  Bei  wei/Sem  Roheisen  muß  man  anders  verfahren,  weil 
es  sich  bekanntlich  nicht  bohren  läßt.  Man  sclilägt  dann  an 
den  verschiedenen  Masseln  kleine  S'tiickchen  ab,  säubert  diese 
wieder  sorgfältig  und  pulverisiert  sie  im  Stahlmörser.  Das  auf 
diese  Weise  gewonnene  Probegut  wandert  dann  in  das  La- 
boratorium zwecks  Untersuchung. 

Das  Einwiegen  geschieht  mit  der  besonders  empfind- 
lichen Analysen  wage.  Die  Wage  steht  in  einem  Glaskasten, 
der  links,  rechts  und  vorn  mit  schließbaren  Türen  versehen 
ist  und  auf  einer  in  der  Wand  eingelassenen  Platte  steht.  Die 
Gewichtsteine  werden  stets  auf  die  linke,  das  Probegut  stets  auf 
die  rechte  Wagschale  gebracht.  Die  Einwage  geschieht  am 
besten  auf  einem  Aluminiumschiffchen,  für  welches  man  auf 
der  linken  Seite  ein  austariertes  Gegengewicht  hat,  so  daß  man 
das  Gewicht  des  Schiffchens  nicht  jedesmal  festzüstellen  braucht. 
Die  Schneiden  und  Pfannen  der  Wage  bestehen  aus  harten] 
Steinen,  so  daß  sie  nicht  abnutzen.  Die,  Tragfähigkeit  der  Wage 
beträgt  für  gewöhnlich  200  g.  Höhere  Tragfähigkeit  zu  wählen, 
hat  wenig  Zweck,  weil  sonst  die  Empfindlichkeit  der  Wage, 
die  wenigstens  0,1  mg  betragen  muß,  leiden  würde.  Eine  zu 
große  Balkenlänge  ist  auch  uni>raktisch,  weil  dann  nämlich 
die  Wage  zu  langsam  schwingt.  Die  Balkenlänge  ist  für  ge- 
wöhnlich 0,18  m.  Bevor  man  zur  Wägung  schreitet,  über- 
zeuge man  sich  davon,  ob  die  Wage  im  Gleichgewicht  ist, 
d.  h.,  ob  die  Wage  ohne  Belastung  nach  beiden  Seiten  gleich 
weit  ausschlägt.  Eine  kleine  Skala,  auf  der  sich  der  Zeiger 
der  Wage  bewegt,  läßt  dieses  erkennen.  Mittels  vier  Nivellier- 
schrauben, die  unter  dem  Kasten  angebracht  sind,  bringt  man 
die  ganze  Wage  zunächst  in  die  Horizontale,  was  ein  im  Kasten 
aufgehängtes  Pendel  anzeigt,  und  sollte  sie  dann  immer  noch 
nicht  gleichmäßig  ausschlagen,  so  ist  oben  an  der  Verlängerung 
des  Wagenzeigers  ein  kleiner,  mit  verstellbarem  Schräubchen 
versehener  Hebel  angebracht,  durch  den  man  die  letzte  Re- 
gulierung vornehmen  kann.  Man  bringt  jetzt  sein  Wiege- 
schiffchen und  das  entsprechende  Gegengewicht  auf  die  Wage, 
stellt  dazu  auf  die  linke  Seite  die  der  Einwage  entsprechenden 
Gewichtsteine  und  füllt  das  Schiffchen  mittels  eines  kleinen 
Spatens  mit  soviel  Probegut,  bis  die  Wage  wieder  im  Gleich- 
gewicht ist.  Man  arretiert  die  Wage  und  schüttet  die  Probe 
in  ein  Becherglas  oder  einen  Erlenmeyer.  Die  letzten  Reste  des 
Probegutes  wischt  man  mit  einem  kleinen,  weichen  Pinsel  ab. 
Ich  mache  besonders  darauf  aufmerksam,  daß  man  jedesmäl, 
wenn  man  Probegut  auf  das  Schälchen  tut,  oder  in  dem  Falle, 
wenn  es  zuviel  war,  abnimmt,  die  Wage  arretieren  muß,  weil 
sie  sonst  nach  einer  Seite  ausschlägt  und  unten  aufstoßen  muß. 
Eine  derartig  rohe  Behandlung  verträgt  sich  nicht  mit  dem 
feinen  Mechanismus  einer  Analysenwage.  Auch  berühre  man 
die  Wage,  sowie  die  Gewichtsteine  niemals  mit  den  Fingern, 
v/eil  die  Handfeuchtigkeit  sehr  leicht  Veranlassung  zur  Rost- 
Inldung  gibt  und  somit  Wage  sowie  Gewichtsatz  an  Genauig- 
keit einbüßten.  Man  bedient  sich  hierfür  einer  Pinzette,  die  iedem 
Gewichtsatz  beiliegt. 

(Schluss  folgt.; 


Ueber  Oelheizung. 

Es  sind  nur  wenige  Jahre  her,  seit  unsere  Industrie  des 
Rohöls  als  Heizmaterial  sich  bemächtigt  hat.  Mit  Ausnahme 
des  in  flüssiger  Form  vorkommenden  billigen  Erdöls  sind  die 
flüssigen  Heizmaterialien  Produkte  der  trockenen  Destillation 
bituminöser  Körper,  namentlich  der  Stein-  und  Braunkohlen, 
sowie  des  bituminösen  Schiefers,  zum  Zwecke  der  Fabrikation 
von  Leuchtgas,  Paraffin  usw.  Die  bei  dieser  Operation  ge- 
wonnenen Teere  eignen  sich  zu  Heizzwecken  ebensogut,  wie 
die  aus  ihnen  durch  fraktionierte  Destillation  dargestellten 
Teeröle.  Nicht  so  sehr  der  durch  die  Entfernung  bedingten 
Transportkosten  als  des  Zolles  wegen  konnte  Deutschland  bis- 
her nicht  den  ganzen  Nutzen  genießen,  den  die  Verwendung 
von  jMasut  als  Heizmaterial  bietet,  es  mußte  nach  einem  etwas 
billigeren  Ersatz  suchen,  der  ihm  auch  in  den  verschiedenen 
Teerölen  zu  Gebote  steht.    Als  Heizmaterial  benutzt,  stehen 
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letztere  in  bezug.auf  den  von  ihnen  erzeugten  Heizeffekt  in 
Wärmeeinheiten  nicht  ganz  auf  gleicher  Höhe  wie  Masut.  In 
seiner  Eigenschaft  als  Nebenprodukt  der  Leuchti^asanstalten  und 
Kokereien,  das  heute  bereits  in  einer  Menge  von  zirka  500000 
Tonnen  gewonnen  wird,  ist  ihm  trotz  seiner  hohen  Heizkraft 
em  biUiger  Preis  beschicdeii.  Leider  steht  der  Einführung 
des  Heizbetriebes  mit  Heizölen  die  unzulängliche  Verwendbar- 
keit der  bisher  auf  dem  Markte  gebrauchten  Heizölbrenner 
gegenüber,  zum  Teil  fehlt  den  Interessenten  noch  der  richtige 
Maßstab  für  die  Beurteilung  dieser  Frage,  die  hier  vom  tech- 
nischen Standpunkte  generell  behandelt  werden  soll. 

Jeder  Dampfkesselbesitzer  wird  erfahrein  haben,  daß  bei 
der  Kohlenfeuerung  große  Betriebsverluste  das  Ausgabekonto 
beschAveren.    Aus  den  statistischen  Erhebungen  der  Dampf- 
kessel-Revisionsvereine  geht  hervor,  daß  bei  der  großen  Mehr- 
zahl von  Dampfkesselbctrieben  4o  Prozent,  bei  sehr  \'ielen  so- 
gar 50  bis  60  Prozent,  von  der  in  der  Kohle  enthaltenen  Energie 
schon  durch  die  Feuerungsanlage,  ohne  Dampf  zu  erzeugen, 
konsumiert  werden.  •  Hierbei  sind  die  Verluste,   welche  bei 
Verladung    sowie   beim  Transport   und   Lagern   der  Kohle 
unvermeidlich  sind  (Verwitterung,  Verstaubung,  unbefugte  Ent- 
nahme tisw.)  und  die  mit  8  Prozent,  wie  die  Erfahrung  lehrt, 
nicht  zu  hoch  gegriffen  erscheinen,  noch  gar  nicht  berück- 
sichtigt; ebenso  auch  die  Verluste  durch  etwaigen  Minder- 
wert der  gelieferten  Kohle,  da  nicht  jede  Fabrik  die  nötigen 
Vorkehrungen   besitzt,    um  eine  kalorimetrische  Prüfung  der 
jeweils  eingelieferten  Kohle  vorzunehmen.    Wie  ganz  anders 
stellen  sich  demgegenüber  die  Verhältnisse  bei  einer  Heizöl- 
feuerung dar!    Der  Heizwert  des  wasserfreien  Heizöls  ist  von 
vornherein  bestimmt.    Verwitterung,  Verstaubung,  unbefugte 
Entwendung  ist  hier  ausgeschlossen ;  Asche  und  Schlacke  gibt 
es  nicht.    Was  an  Heizöl  dem  Feuerraum  zugeführt  wird,  ver- 
brennt vollständig   ohne  Hinterlassung  von  unverbrennbaren 
oder  brennbaren  Rückständen.    Die  Rostfläche  mit  ihren  An- 
passungsmängeln ist  hier  überhaupt  ausgeschaltet,  sie  wird  er- 
setzt durch  ein  kleines  Register  im  Feuergeschränk,  welches 
zu  jeder  Zeit  durch  einen  Griffe  vergrößert  oder  verkleinert 
werden  kann.    Hier  haben  wir  schon  eine  wichtige  Handhabe, 
um  eine  geradezu  ideale  Harmonie  in  den  mechanischen  Ver- 
haltnissen der  Anlage  jederzeit  und  auch  mehrmals  des  Tages 
herzustellen  und  hierdurch  in  allen  Fällen  einen  glänzenden 
Heizeffekt  zU  erzielen.   Ueberaus  wichtig  ist  auch  die  Tatsache 
daß  jede  Kesselanlage,  welche  sich  bei  der  Kohlenfeuerung 
in    klein  erweist,  daher  unter  großer  Kohlenverschwendung 
stark  forciert  werden  muß,  beim  Uebergang  zur  Heizölfeuerung 
inlolge  des  dem  Heizöl  innewohnenden  höheren  Heizwertes  den 
Anforderungen  reichlich  genügt  ünd  nicht  mehr  forciert  werden 
muß.  Der  in  letzterer  Beziehung  sich  ergebende  Nutzen  ist  von 
so  bedeutender  Tragweite,  daß  der  Uebergang  zur  Heizölfeue- 
rung speziell  für  überangestrengte,  unwirtschafdiche  Anlagen 
jedem  Fachmann  als  ein  unabweisliches  ökonomisches  Bedürf- 
nis erscheinen  müß,  und  zwar  in  dem  Maße,  als  Heizöl  zu 
maßigen  Preisen  dauernd  erhäldich  ist.    Die  lästige  Rauch- 
entwickelung,  durch  welche  die  Heizflächen  des  Kessels  mit 
einer  die  Wärmeübertragung  hindernden  Schicht  überzogen 
werden   fallt  beim  Heizöl  vollständig  fort.    Das  wärmekons'u- 
mierende  und  dem  Kesselmaterial  so  schädliche  Oeffnen  der 
Heizturen,    das    ununterbrochene    Schüren    des    Feuers  die 
wechselnden  Verbrennungsphasen,  welchen  die  Luftzufuhr  nie 
ganz  angepaßt  werden  ka^n,  die  ungleichmäßige  Beschickung 
durch  ungeübte  Heizer,  das  Entfernen  der  Asche  und  Schlacke 
die   stets   wiederkehre'nde  Notwiendigkeit   des   Reinigens  der 
Feuerzuge  von  Flugasche,  alles  dies  kommt  bei  der  Heizöl- 
feuerung vollständig  in    Wegfall.    Wo   man    sonst    bei  der 
Kohlenfeuerung  fünf  Mann  zur  Bedienung  der  Kessel  benötigte 
genüge^  bei  der  Heizölfeuerung  zwei  Personen.    Die  Erspar- 
nis an  Heizerlohnen  und  die  Unabhängigkeit  vom  Heizerpersonal 
sind  weitere  wichtige  Faktoren  zugunsten  des  Heizöls  für  Heiz- 
zwecke.  RIan  kann  mit  Rücksicht  auf  den  sauberen  und  ruhigen 
Betrieb     der   Oelfeüerung  intelligente  Leute  für  die  Kessel- 
wartung  anstellen,  und  man  darf  im  allgemeinen  behaupten 
daß  das  Heizöl  gerade  für  jene  Betriebe,  die  mit  einer  geradezu 
trostlosen  Kohlenausnützung  oder  niit  vieler  Anstreno-uno-  ar- 
beiten, die  Oelfeüerung  als  ein  wahrer  technischer  Fortschritt 
zu  begrüßen  ist. 

_  Aehnlicbe  Vorteile  begünstigen  die  Einführung  der  Oel- 
hei^ung  bei  der  Ofen-,  Herd-  und  Zentralheizung.  So  wird  bei- 
spielsweise jeder  Kachelofen  in  einen  Dauerbrandofen  verwan- 
delt, der,  einmal  entzündet  und  eingestellt,  keiner  weiteren 
Wartung  bedarf,  ohne  daß,  wie  bei  Gasöfen,  die  Gefahr  einer 
i^xplosion,  oder  bei  Kachelöfen  die  Möglichkeit  von  Kohlen- 
oxydvergiftungen    oder    Feuersgefahr  bestände.    Dabei  darf 


nicht  übersehen  werden,  daß  Heizöl,  abgeseheri  von  seiner 
billigen  Beschaffung,-  di-e  doppelte-Heizkralt  als  Steinkohle- Aind 
dreimal  soviel  Heizkraft  als  Braunkohle  entwickelt. 

Die  Entwickelung,  welche  die  Feuerungseinrichtungen  für 
Oelheizung  im  Laufe  der  letzten  Lihrzehnte  genommen  haben 
ist  durch  die  Etappen,  Herdfeuerung  in  Form  von  Schalen-' 
Sicker-  und  Tropffeuerung  und  der  Staubfeuerung  gekann- 
zeichnet. Die  erste  Kategorie,  früher  vielfach  versucht,  hat 
sich  nicht  als  verwendbar  erwiesen,  und  all  die  zahlreicheti 
Modifikationen,  denen  sie  unterworfen  wurde,  haben  als  un- 
wesentliches Beiwerk  nichts  zu  ihrer  Vervollkommniung  bei- 
zütragen  vermocht.  In  die  letztgenannte  Gruppe  fallen  nun 
zahlreiche  Konstruktionen,  denen  der  Gedanke  zugrunde  liegt, 
eine  möglichst  weitgehende  Brennstoffzerstäubung  herbeizu- 
fuhren, um  hierdurch  eine  möglichst  innige  Mischung  mit  der 
zuzuführenden  Luft  erzielen  zu  können.  Aber  all  den  bis  heute 
zur  Verwendung  gelangenden  Oelzerstäuber-Brennern  haftet  das 
Odium  der  Minderwertigkeit  und  Unzulänglichkeit  an,  insofern 
mit  ihnen  eine  richtige  Vergasung"'  nicht  möglich  ist,  daher 
sie  die  Heizkraft  des  Oeles  nur  sehr  gering  ausnutzen,  durch 
[Versetzen  der  Düsen  Betriebsstöruhgen  hervorrufen  und  über- 
dies zu  geräuschvoll  arbeiten.  Dabei  bedingen  die  zur  Erzeu- 
gung von  Dampf  oder  Preßluft  notwendigen  Nebenapparate 
einen  kostspieligen  lind  kompliziertein  Betrieb  der  Feuerungs- 
anlagen, abgesehen  davon,  daß  diese  Oelzerstäubungsbrenner 
für  Oefeh,  Herde  überhaupt  nicht  verwendbar  sind.  In  diesen 
Mängeln  ist  die  Ursache  der  geringein  Anwendung  der  Oel- 
heizung zu  erblicken,  trotzdem  ihre  wirtschaftlichen  Vorteile 
unschwer  zu  erkennen  sind. 

Der  voh  R.  von  der  Heyden,  Berlin  W;,  konstruierte  Oel- 
brenner  vermeidet  die  erwähnten  Nachteile  und  \\^eist  Vorteile 
auf,  welche  ihn  geeignet  erscheinen  lassen,  die  Oelheizung 
rasch  überall  einzuführen.  Seine  besonderen  Vorzüge  liegen 
in  der  möglichst  vorteilhaften  Ausnützung  des  Brennstoffes. 
Er  ist  derart  konstruiert,  daß  unter  Vorwärmung  der  bei 
der  Verbrennung  hinzuströmenden  Außenluft  das  Heizöl  zur 
Verdampfung  gebracht  wird  und  aivf  diese  Weise  eine  ratio- 
nelle Ausnützung  des  Heizöls  gewährleistet  ist. 

Die  Zuführung  des  letzteren  aus  dem  Oelbehälter  in  den 
Verdampfer  (Vergaser)  erfolgt  durch  dünne  Kupfer-  odör  Eisen- 
rohrein,    welche  außerhalb  der  Feuerstätte  den  mehr  oder 
minder  starken  Zufluß  des  Heizöls  regeln.    Nachdem  dieses 
in  den  Brenner  eingetreten  ist,  wird  es  durch  geringe  Vor- 
wärmuhg  von  einigen  Minuten  "Ii uf  der  zu  diesem  Zwecke 
unter  dem  Vergaser  angebrachten  Schale  zur  Verdampfung 
gebracht.   Der  Dampf  tritt  durch  das  oben  angebrachte  Ausfü- 
rungsrohr  an  der  mit  A  bezeichneten  Stelle  aus  dem  Brenner 
heraus  und  wird  unter  diesen  heruntergeleitet,  hier  sich  selbst 
entzündend  üüd  |nunmehr  den  Brenner  mechanisch  erhitzend. 
Der    oben  abströmende  Oeldampf  wird  ständig  durch  das 
unten  hinzufließende  Oel  ergänzt,  das  seinerseits  wieder  ver- 
dampft.   Der  unterhalb  des  Brenners  heraustretende  und  ver- 
brennende Oeldampf  ist  reiner  Dampf,  gibt  also  nicht,  wie 
das  rohe  Oel  der  Tropf-  oder  Schalenbrenner   oder  bei'  Zer- 
staubungsbrennern,    die  kleinen  Oelteilchen,  die  Möglichkeit-, 
emer  starken  Verrußung,  und  dies  ist  der  Kardinalpunkt  der" 
ganzen  Oelheizüngsfrage.    Die  Rußbildung  ist  dadurch  auf  ein 
Minimum  herabgesetzt,  eine  ordnungsmäßige  Ofeinänlage  'voraus- 
gesetzt.   Die  Brennerflamme,  von  der  Aüßeinluft,  welche  bei 
größeren  Anlagen  noch  durch  eine  besondere  Flamme  vor- 
gewärmt werden  kann,  getroTfen,  bildet  einen  Flammenmantel 
um  den  Brenner  und  erzeugt  so  entsprechend "  hohe  Tempera- 
tur, welche  die  beste  Ausnützung  des  Heizöls  und  den  Wert 
als  Heizquelle  in  geradezu  idealer  Form  bewirkt. 

Die  Konstruktion  ist  einfach,  ohne  komplizierte  Neben- 
apparate, doch  züverlässig.  Die  Größe  der  Flamme  bzw.  die 
Hohe  der  Temperatur  erfolgt  durch  Auf-  und  Zudrehen  des 


Analysen 

gewöhnliche,  sowie  seltenere  Bestimmungen,  Begutachtungen  der  Brauch- 
barkeit für  bestimmte  Zwecke  über  Roheisen,  Schmiedeeisen,  Gusseisen, 
tjtahl,  Kohle,  Koks,  Erze,  Silikate,  Metalle  und  deren  Legierungen,  Form- 
sand, L,ot-  und  Schweissmittel  usw.,  werden  schnellstens  und  zuverlässigst 

fürunsereAbonnentenzuVorzugspreisen 


ausgeführt.    Tarit  auf  Wunsch,  zu  Diensten 
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Hah'nes.  Der  Oelbehälter,  aus  welchem  der  Brenner  gespeist 
wird,  gelangt  in  verschiedenen;  Größen,  zur  Ausfülirung,  bc'i 
kleineren,  zumal  bestehende|n  Oefqn-  und  Herdaulagen  wirti 
der  Kasten  neben  oder  hinter  der  Feuerungsstiätte  angebracht. 
Bei  größeren  oder  Neuanlagen  läßt  sich  für  eine  Wohinüng 
vow  mehreren  Zimmern  eiin  Zentralreservoir  als  Oelbiehälter 
anbringen,  von  welchem  aus  das  Oel  in  dünnen  Röhren  in 
die  einzelnen  Räume  geleitet  wird.  An  dem  Oelbehälter  ist 
behufs  Regulierung  der  Oelzuführung  ein  Tropfglas  anigebracht. 
Bei  Kesselfeuerungen  bedarf  es,  je  nach  der  Größe  der  zu  pr- 
zielelnden  Leistungen  besonderer  Brennergrößen  und  Kon- 
struktionsanlagen. 

Da  die  größten  Mängel  der  bisherigen  Oelheizbrenner, 
welche  sie  fast  völlig  entwerteten,  bei  dem  Heyden (tBrenner 
beseitigt  sind,  so  darf  ihni  das  Prognostikon  gestellt  werden, 
die  Verwendung  der  Oelheizung  in  neue  gedeihliche  Bahnen 
zu  le'nken. 


Wf'  Auslands- Rundschau^^' 

   ■ 


Von  Diplom-Ingenieur  Thieme 


Moderne  Anlage  zur  Herstellung  von  Stahlguss 
im  sauren  Martinprozess. 

(Schluss.) 

Ausstattung  der  Formtrockner  ei. 

Die  Ofengleise  reichen  bis  auf  kurze  Entfernung  an  die 
Formerei,  um  die  Aufstellung  der  Formen  auf  den  Trocken- 
ofeuwagen  zu  erleichtern.  Die  Kern-  und  Formtrocknerei  ent- 
hält drei  doppelgleisige  Oefen  in  der  Größe  5,8  x  12,8  m, 
sechs  eingleisige  Oefen  von  2,8  x  12,8  m,  zwei  Oefen  von 
1,8  X  2,5  m  und  einen  Ofen  von  3  x  9,5  m.  Alle  Oefen 
haben  eine  Höhe  von  2,7  m  und  die  Gleise  eine  Spurweite  von 
1,52  m.  Die  Oefe,n  sind  für  die  Leizung  mit  Naturgas  oder 
Rohöl  gebaut.  Die  Trockeniofenwagen  besitzen  Oberteile  aus 
ei,nem  einzigen  Stahlgußstück,  mit  Achsen  und  Rädern. 

Die  Formen  werden  nach  dem  Trocknen  aus  den  Oefeuj 
e,ntfernt  und  im  Gießraum  auf  dem  Boden  aufgestellt,  wo  sie 
für  den  Guß  geschlossen  w<erden.  Die  mit  Ziegeln  ausgemauerte 
Gießgrube,  6,7  x  5,2  m  groß  und  2,8  m  tief,  ist  mit  einem 
Geländer  umgeben,  um  ein  Hineinfallen  der  Arbeiter  iri  diese 
Oeffnung  im  Gießereiboden  zu  verhüten.  Ihre  Seitenwiändej 
sind  zur  Erzielung  einer  größeren  Widerstandsfähigkeit  gewölbt 
ausgeführt,  da  das  Gewicht  der  Gußstücke  auf  dem  Gießerei- 
boden das  Bestreben  hat,  die  Wände  nach  innem  zu  drängen. 

Die  Gußstücke  werdqn  n,ach  dem  Ausheben  aus  der  Form 
mittels  des  Tra,nsportkranß  nach  der  Bearbeitungsstätte  ge- 
bracht. Die  Krainlaufbahn  hat  eine  Spannweite  von  6,1  m 
und  der  Kran  eine  Tragkraft  von  20  Tomaen,  Der  Bearbeitungs- 
raum enthält  an  der  einen  Seite  die  Werkzeugmaschinen  un4 
am  E^de  die  Glühöfen,  an  der  andern  Seite  ziehen  sich  längs  der 
Dammauer  die  Verschiffungsgleise  hin.  Da  die  Union  Steel 
Casting  Co.  eine  Spezialität  von  Lokomotivrahmen  ausführt, 
außer  ihrem  übrigen  Eisc^nbahnmaterial  und  der  Stückarbeit, 
wurde  es  notwen;dig,  Werkzeugmaschinen  von  bedeutender 
Größe  zur  Aufstellung  zu  bringen,  um  diese  großen  Stahlguß- 
teile möglichst  ^wirtschaftlich  und  in  ,einem  einzigen  Aufspannen 
zu  bearbeiten. 

Um  diese  großen  Stücke  in  einem  Arbeitsgang  fertigzu- 
stellen, baute  man  besonders  eine  große  Hobelmaschine,  deren 
Bett  12  m  in  der  Länge  mißt;  sie  ist  mit  zwei  motorisch  einzeln 
angetriebenen  Supports  ausgestattet  und  ihre  Leistung  genügt, 
um  die  Köpfe  von  den  größten  Lokomotivrahmen  in  einem 
Arbeitsgang  und  ohne  Unispannen  zu  <^ntfernen.  Die  Maschine 
entliält  weiter  vier  einstellbare  Arbeitstische.  Handelt  es  sich 
um  kleine  Werkstücke,  so  lassen;  sich  z\Mei  solcher  Gußstücke 
gleichzeitig  bearbeiten.  Jeder  Support  wird  durch  einen  zehn- 
pferdigen  Motor  der  Gönieiräl  Electric  Co.  betätigt.  Im  übrigen 
enthält  die  Bearbeitungs Werkstatt  noch  drei  motorisch  ange- 
triebene Hobelmaschinien,  wovon  die  eine  mit  einer  Span;n- 
vori-ichtung  zum  Festhalten  kleiner  Werkstücke  ausgerüstet  ist, 
ferner  eine  motorisch  angetriebene  Bohrmaschine,  zv\^ei  Kalt- 
sägen, drei  schwingende,  von 7,5pferdigen  Motoren  angetriebeine 
lund  eine  stationäre  Schleifmaschine  sowie  einen  motorisch  be- 
triebenen Kollergang  von  0,92  x  2,75  m.  Alle  Maschinen  wer- 
den; durch  einzelne  Motoren  angetrieben. 

Der  größte  Teil  der  von  dieser  Gesellschaft  hergestellten| 
Gußstucke  yird  geglüht;  für  diesen  Prozeß  wurden  in  dem 
Bearbeitungsraum  zwei  große  Oefen  aufgestellt.  Der  eine  hier- 
ivöiT.  ist  besonders  zuni  Glühen  von  Lokomotivrahmen  bestimmt, 


während  der  ain,dere  für  gemischte  Arbeit  dient.  Auf  das  Aus- 
glühen von  Stahlgußstückcn  wird  von  Stahlgießercicin  große 
Sorgfalt  verwendet;  viele  der  in  (Gebrauch  befindlichen  Oefen 
sind  nur  Zicgelkammern,  die  so  konstruiert  sind,  daß  ein  gleich- 
mäßiges Glühen  der  eingesetzten  Stücke  nicht  möglich  ist.  Das 
ist  bei  dieser  Anlage  ausgeschlossen.  Die  Gewölbedecken  der 
Oefen  sind  geteilt,  sie  wierden  mit  feuerfesten  Steinen  aus- 
gemauert und  durch  die  Laufkrane  abgehoben. 

Der  Ofen  zum  Ausglühen  der  Lokomotivrahmen  ist  I2  m 
la;ng,  1,8  m  breit  und  1,2  m  tief.  Er  ist  so  gebaut,  daß  die) 
Feuergase  an  dqn  Feuerkasten  eintreten,  über  die  Gußstücke 
streiche;!!  und  dann  in  die  unter  dem  Ofenboden  befindlichen 
Ka,näle  gelangen,  indem  sie  dabei  diesen  Teil  des  Ofens  an- 
Wiärmein.  Sie  werden  dann  in  den  Hauptabzugskanal  geleitet 
und  voti  dort  aus  in  den  Kamin  von  i,4  m  Durchmesser,  welcher 
die  Gase  von  beiden  Oefen  abführt.  Der  andere  Ofen  mißt 
6x3x2  ra  und  ist  mit  zwei  Feuerkasten  versehen,  im  übrigen 
aber  wie  der  .Ofen  für  Lokomotivrahmen  gebaut.  Die  Ofen- 
wände sind  wieder  zur  Erzielung  größerer  Widerstandsfähig- 
keit gewölht  und  durch  Eisenröhre  und  Stangen  v  ersteift.  Enden 
und  Seiten  sind  durch  Eisenplatten  verstärkt.  Nach  dem  Aus- 
glühen und  Bearbeiten  werden  die  Gußstücke  auf  Wagen  ver- 
laden, die  nach  dem  tieferliegenden  Verschiffungsgleise  trans- 
portiert WQtdßJl. 

Die  Saindaufbereitung,  das  Lager  und  die  Schleiferei  sind 
besonders  mit  Rücksicht  auf  die  Erzielung  größtmöglicher  Wirt- 
schaftlichkeit arra,ngiert.  Der  Sand  kommt  in  den  Lagerhof 
und  wird  dort  von  den  Wagen  in  große  Eimer  umgeladen, 
welche  dann  durch  den  Hofkran  zum  Sandlager  gebracht  und 
durch  Oeffnungen  im  Dach  des  Lagerraums  in  Sandbehälter 
umgeleert  werden.  Das  Sandlager  kann  30  Waggonladungen 
aufnehmen  und  ist  in  sieben  Abteilungein  nachstehender  Größe 
geteilt,  und  zwlar  der  Reihe  jiach  zur  Aufnahme  folgender 
Matei-ialien :  Silikasteine  2, i  x  1 1,5  m;  Lehm  2, i  x  1 1,5  m;  Sand 
6x11,5  ^'^d  4,3x11,5  m;  Lehm  2,1x11,5  ^>  Sand 
6x11,5  ™-'>  Silikasteine  2,1x11,5  m.  Währeind  der  Zeit,  wo 
das  Umladen  von  Sand  nicht  stattfindet,  sind  die  Oeffnungen 
im  Dach  geschlossen.  Eine  Tür  im  Sandlagerraum  führt  zur 
Sandaufbereitüng,  bestehend  aus  zwei  motorisch  betriebenen 
Mühlen.  Von  hier  aus  wird  der  Sand  nach  dem  verschiedenen 
Böden  der  Formerei  geliefert. 

Der  Lagerhof,  27,5x56,5  m  groß,  wird  durch  einen  zehn 
Tonnen-Laufkran  bedient.  Alles  Rohmaterial  für  .Anlage  H 
kommt  auf  dem  tiefliegendjen  Gleise  an,  welches  diagonal  quer 
über  den  Hof  zum  Saindlager  führt.  Die  Länge  der  Kranlauf- 
bahn gestattet,  mit  dem  Kran  fünf  Wagen  auf  diesem  Gleise 
zu  bedienen.  Schrott,  Roheisien  und  andere  Rohmaterialien) 
für  die  Martinöfen,  mit  Ausnahme  von  Erzen  und  Zubehör, 
werden  in  dem  Hof  aufgestapelt,  wo  auch  die  Ladekästen  ge- 
füllt und  durch  den  Hofkran  auf  die  Chargierbühne  gesetzt 
werden.  Außer  einer  Anzahl  Krane  in  den  verschiedenen 
Werkstätten,  sind  Transportwagen  zum  Ueiberführen  der  Form- 
kasten von  der  Gießerei  zur  Formerei  vorgesehen. 

In  der  Formerei  und  Kernmacherei  ist  Ziegelpflaster  gelegt 
worden,  um  die  Anhäufung  von  Sand  zu  vermeiden,  wodurch 
sich  das  Bodenniveau  des  Raumes  allmählich  heben  würde. 
Die  Bearbeitungs w^erkstatt  hat  auf  eine  Länge  von  18  m  am 
Ende,  wo  die  Verschiffung  stattfindet,  ein  Asphalt blockpflaster 
erhalten.  Augenblicklich  wird  noch  ein  zwieistöckiges  feuer- 
sicheres Modellager,   15x50  m  groß,  errichtet. 

Die  Kraftstation  liegt  auf  einem  Landstreifen  zwischen  den 
Gleisen  der  Alleghaniytalbahn  und  dem  Alleghanyfluß.  Das 
Gebäude  besteht  a,us  Eisenfachwerk;  es  ist  13,5  x4i  m  groß  und 
enthält  einen  Fünf -Tonnen-Kran.  Die  Ausrüstung  des  Kraftwerks 
ist  folgende :  4  Westinghouse-Gasmaschinen  ä  200  PS ;  i  des- 
gleichen für  i4o  PS;  i  125  PS-Gasmaschine,  mit  Generator 
gekuppelt;  i  mit  einem  Motor  gekuppelter  Kompressor  für 
11,4  cbm  Luft;  i  desgleichen  für  28,6  cbm  Luft,  ii,ngetrieben 


An  die  Herren  Chefs! 

Falls  in  Ihrem  Betriebe  der  Poslen  eines  Former- 
bzw.  Giessermelsters  zu  besetzen  ist,  dann  belieben  Sie 
die  Vakanz  dem  Stellennachweis  des  Deutschen  Former- 
meister-Bundes, unter  Bekanntgabe  Ihrer  besonderen 
Wünsche  und  Ansprüche,  zu  melden;  der  Nachweis  erfolgt 
kostenlos  für  Sie. 

Deutscher  Fopmermeister-Bund 

Abteilung:  Stellennachweis.   (Geschäftsstelle  der  .Eisen -Zeitung".) 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140-142 

Fernspr.:  Amt  Moritzplatz  5040,  41,  42,  43. 
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durch  einen  185  PS-Motor;  2  dreizylindrige  vertikale  50  PS- 
Gasmaschinen,  welche  durch  Riementrieb  auf  die  Generatoren 
arbeiten,  die  die  Energie  für  die  elektrischen  Schweißmaschinen 
liefern. 

Eine  Reparaturwerkstatt,  12x15  m  groß,  befindet  sich 
im  Bau  und  wird  mit  den  notwendigen  Maschinen  für  die  Aus- 
führung von  Reparaturen  für  die  Anlage  ausgerüstet;  hierfür 
sind  vorgesehein  eine  750  mm-Drehbank  mit  einem  llett  \  on 
3,5  m  mit  direktem  Motorantrieb  und'  f  )lgend  ?,  durch  Riemen 
angetriebene  Maschinen:  eine  750  nmi-Flobelmaschine  mit  einem 
Bett  von  1,8  m,  eine  Radialbohrmaschine  für  1,2  m  Ausladung, 
eine  motorisch  betriebene  Horizontalsäge  und  ein  Stand  von 
Schleifscheiben. 


GIESSEREI-  UNO 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasien) 

Anonyme  Anf  agen  bleil.en  unberücksichtigt  •  Die  Kragen  sind  ausfül.rlicli  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  hrapeslellung  euie  erscnöpfende  Antwort  n'cht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Aiilworlen  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert 

Frage  S.S4.  Welche  Fiiiii.i  haut  kleine  \\'.ilzenimihlen  /um  M.ihlen 
des  Formsandes  für  Eisen-  uiul  M  etallj^iebereien  .- 
F  r  a  g  e  885.  Zur  Herstellung  \  on  al)s,)lut  glatten  'l'eniperguß-  und 
Grauguß-Ahgiissen  wird  um  Aiig.dx-  gclieten.  ui-leher  Im irnisand  sie  Ii 
am  hesten  eignet.  Die  Snx  ke  müssen  aus  dem  ( '.uß  \ollstandig  glatt 
und  nic  ht  emgehiannt  kommen.  l^in  .Si  hwar/en  tler  i'umien  isi  \\c'j,cn 
<ler   Feinheit   und   ,S.  harte   der   Konturen  ausgeschlossen. 

Präge  <SH(i.  W  ir  haben  sehr  \  lele  kiemensclu'ihen.  .luf  Form- 
ntaschinen  hergestellt,  zu  gießen,  und  zwar  im  Durchmesser  von  1S5  hi.-, 
1000  mm,  mit  großen,  starken,  .inornialeii  Naben.  Durch  diese  starken 
Naben  haben  wir  sehr  viel  Wrackguß,  da  die  .Speiclien  springen  oder  m 
den  Uebergängcn  von  .-Vrm  zum  Kranz  einreißen.  Die  \abeii  werden 
nach  dem  Gießen  freigemacht,  die  Kerne  behufs  r,is,  her  Abkuhhin-  aus 
gestoßen,  und  dennoch  ist  oljiger  Mißstand  nicht  zu  l)eheben.  Wir  bitten 
um  Angabe  eines  geeigneten  .Sai/es.  Zur  \erfugung  steht:  Hamatii  1 
(Niederrheinische  Hütte),  lUiderus  I,  Lu.\emburger  III,  Amberger  11  so. 
wie  (."riißbrilcetl   und  guter  P.ruch. 

iNB,  J)ie  Frage  ist  in  gleicher  Fassung  sclion  wiederholt  beant- 
wortet worden:  wir  werden  nun  deshalb  dem  Fragesteller  direkte  Ant- 
wort zugehen  lassen  und  sehen  \  on  einer  noclmialigen  :uisfuhrlicluMi  Beant- 
wortung an   dieser   .Stelle  ab.  D     i,«^^]  | 

Frage  887.  liitte  mir  mitteilen  zu  wollen,  welciie  Legierung  erfor- 
derlich ist,  um  einen  säurefesten  (iuß  herzustellen,  welcher  lauwarmer 
.S.-hwefe)säure   itF,.S()^)  am   h.-steii   bzw.   l:,ng-,t.'n  Widerstand  leistet. 

Die  \  on  mir  bisher  :ingeu  eiidef  Legierung  hielt  nur  zirka  0  bis 
■y'''«"''  ist    fl'fs«    Resultat    ein    zu    geringes.      Da    ich  meine 

Gießerei  erst  seit  kurzer  Zeit  selbstündig  ausübe,  muß  ich  eben  bestrebt 
sein,  auch  ,uif  diesem  (ielnete  nur  Gutes  zu  leisten  und  bitte  deshalb  um 
Mitteilung   geeigneter  Legierungen. 

frage  888.  Wie  verzinnt  mau  Temper-  und  Grauguß.^  Es  ist 
tms  trotz  allei  Bemühungen  nicht  gelungen,  eine  gute  X'crzinnung  «laratif 
zu  erhalten. 

Glatten  und  porenfreien  Quss  erzielen. 

(Zugleich    .Antwort    auf    Frage  876.) 

,  aus    der    Ferne    die    Fehler    einwandfrei  festzu- 

stellen :    aber    mir    schemt    es,    daß    der    Kardinalfehler    an    dem  matten 

Lisen  hegt,  welclies  Sie  verwenden,  dieses  erzeugt  m  den  meisten  Fällen 
den  poiosen  .Xusschuß.  Es  leuchtet  ,a  wr,hl  em.  daß  zur  richtigen 
D  1.1,1  „iHu,.  des  M..ta!lbades  und  .Vustreibung  der  schüdhchen  l]estan,d- 
icil,  ein  luuiges  Eisen  notwendig  ist,  da  ein  mattes  Eisen  gar  mcht 
mehr  die   Kr,-, Ii    hat,   die   eingeschlossenen   Gase   durchzulassen     Wie  das 

•.sen  nun  zu  m:,,,  .ard,  ob  auf  latigeil  Transportwegen,  was  hier  woW 
■'-'^«^^'•''"P'-''    -  ■    "'l'-'-  zu    großen    .Schwefelgehalt    des  flüssigen 

ä;;:'  ^7"''  '\  —hgemaße    Ausführung   der    Kugelol^,  - 

atllagt,   L.fi    sich    nicht   genau    sagen,    da    Sie   zur    richtigen  Beurteiluno-, 
dieser  Punkte  nicht  genügend  .Af:„eri.-,1  angegeben  haben 

n.i  Su-  kleine  Webereiteilchen  ,  f-iader,  .Sj.iiuleln,  \V4ngen  <  tc  oi,ßen 
.st  es  selbstverständlich,  d:,ß  das  flüssige  Eisen  nicht  zu  .it^in  den'lT„ 
t.n.gegos.sen  werden  darf,  da  es  sonst  schnell  :,bkühlt.  .^fan  hilf 
<lamit,  daß  man  auf  der  Oberfläche  der  heißen   Pfanne    dem  ,risenl^ 

)  sc^^ydatronsmittel  n.eist  Holzkohle,  auch  troc  kenen  alten  F<H-ms:.nd 
G.pspulver  etc.  aufwirft,  um  das  Abkühlen  an  der  kalten  Luft  und 
0.xyd,eren  an  der  Atmosph.ne  zu  verhindern,  welches  ein  beorenztes 
M. Uel  tlarstel  t.  Ist  dagegen  das  Eisen  durch  reichliche  SchwcT  a^! 
-h.ne  ,-,us  d.-m  .Sclmu-lzkoks  etc.  zu  matt,  dann  können  Si^  diesem 
^'<'1-1.    .hirci.    Kalkstemzuschlag   von   Anfang   an,   also   direkt   auf  de 


Füllboks  einen  Zusatz  von  2  Prozent  Kalkstein  und  so  fort  zu  jeder 
Charge  2  Prozent  verringern.  Indessen  i,st  es  anfangs,  zur  Probe^  um 
den  f':fteki  zu  sehen,  nicht  so^  gefährlich,  den  Kalksteinzuschlag  höher, 
etwa  3  Prozent,  zu  nehmen,  anziehen  läßt  sich  ja  immer.  Ich  nehme 
an,  Sr  nehmen  keinen  oder  zu  geringen  Kalksteinzuschlag,  weil  Sie 
hierüber  keine  Angaben  gemacht  haben.  Der  Kugelofen  ist  ebenfalls 
am  nijattei,  leisen  schuld,  denn  er  ist  nach  meinen  Erfahrungen  zu 
niedrig,  und  ist  es  auch  anderseits  festgestellt  worden,  daß  Oefen  von 
4  m  Hohe,  von  den  Düsen  bis  zur  ( nchtoffnung  gerechnet,  bei  kleineren 
Durchmessern  die  besten  Resultate  ergeben.  Ferner  ist  die  Windpressung 
von  320  mii:  zu  niedrig,  es  scheint,  Sie  arbeiten  noch  mit  Ventilato? 
oder  mit  zu  klemen-t  Gebläse.  Die  Windpressung  betrage  wenigstei-is 
450  mm,  da  durch  geeignete  hohe  Windpressung  eine  günstige  Ausnutzung 
des  Brenn'materials,  mithin  intensive  Hitze  und  letzten  Endes  ein  gutet 
lu-ißes  Eisen  erzielt  wird,  dann  bleibt  auch'  das  Eisen  kürzere  Zeit  mit  der 
Luft  in  Berührung,  ebenso  mit  dem  Brennmaterial.  Auch  sind  sechs 
Düsen  bei  600  mm  lichtem  (.)fen!durchniekser  reichlich,  es  genügen  vier 
•Iber  Sie  haben  den  lichten  Durchmes'ic'i-  der  Düsen  vergessen  anzu- 
gellen,  wesh.db  ni:m  nichts  Bestimmtes  Sä^^en  kann.  Es  genügt  für  Sie. 
den  Ges;initdüsene|uerschnitt  zum  Schmelzzonenquerschnitt  ,mzusehen  es 
muß  iiamlich  ersierer  immer  20  bis  25  Prozent  vom  Schmelzzonen-'  r'esi) 
hellten  kugelotemiu.a-schniii  sein,  also  bei '  sechs  Düsen,  doch  wohl  etwas 
rc-iclilu!,  Ix-i  Ihnen.  .Vußer  der  Düsenweite  spielt  natürlich  die  ganze 
.Anordnung  der  Düsen  bei  der  Wiiadeinströmiing  eine  große  Rolle.  Da 
Sie  kleinen  Guß  erzeugen,  seien  sie  möglichst  tief  an  der  Sohle  an- 
gelegt, doch  so,  daß  genügend  Brennstoff  (Koks)  als  gleichbleibende 
Breiinschicht  vorhanden  ist,  etwa  4—500  mm. 

Ferner  wäre  es  am  Platze,  wenn  Sie  Ihrer  Roheisengattierung  ein 
ICK  Inf  hissigeres  billiges  Zusatzeisen  beigeben  würden,  we  wir  es 
m  dem  Lu.xemb.  III  oder  Engl.  III  haben,  beide  Marken  erhalten  Sie 
von  jedem  Eisenhandler.  Sie  erzielen  auf  alle  Fälle  ein  besseres  Produkt, 
setzen  dann  zwecks  Reinigung  des  ganzen  Eisenbades,  von  schädlichen 
Gasen  und  \  eruiireinigungea,  Ferro-Silizium  zu,  aber  erst  in  der  Pfanne 
l'eim  Abstich.  d:inn  kann  ein  Erfolg  nicht  ausbleiben,  falls  Sie  die 
gewöhnlichsten  !•  oimierregeln  beim  Einformen  beobachtet  haben.  Si.^ 
legieren  dann  bei  dünnen  Sachen  etwa:  25  Prozent  Häm.  25  Prozent 
Luxemb  III  und  50  Prozent  Bruch;  bei  dickeren  Sachen:  25  Prozent 
Deutsch  III,  25  Prozent  Luxemb.,  50  Prozent  Bruch  und  je  1/4  bis  t  .> 
Irozeiu  1-erro-Sihzium.  der  Pfanne  bei,  welches  ebenfalls  beim  Eisenliändlcr 
zu   Ilaben  ist,  ,-•  1 

Sch.) 

'7-     I  "-.   einen   dichten,   porenfreien   Guß   zti   erzielen,   ist    vor  allem 
für  ein  ras,  hes,  glei,-hmäßiges  Herunterschmelzen  des  aufgegebenen  Guß- 
materiales  zu  sorgen:  ebenso  darf  das  aus  dem  Ofen  entnommene  Eisen 
nicht  zu  lange  m   den   Pfannqn  stehen  und  dadurch  zu   weit  abgekühlt 
sein,  sondern  t-s  soll  vielmehr  und  zwar  auch  bei  starkwandigen  Stücken 
in  no.  h  ziemlich  dünnfhissigem  Zustande  in  die  Formen  vergossen  werden 
lerne,-    ist    auch    für    eme    geeignete    Gattierutxg    zu    sorgen    tmd  wenn 
auch  hierzu  em  gutes  Roheisen  \^erwendung  findet,  so  ist  hierbei  keines- 
falls   der   J5rucheisenzusatz   außer   Acht   zu  lassen,    denn  ein  scJüechtes 
sagen    wir   verbranntes    oder    mit    Schmiedeeisen    gemischtes  Brucheise,, 
übt    bei    allzureichhchem    Zusatz    einen    so   gewaltigen   Einfluß    auf  die 
Gattierung  aus.  daß  bei  X'erwendung  von  bester  I^-oheisensorte  das  Gelingen 
der  (.ußstucke   in    Frage  gestellt  wird.    Ihr   Fall  scheint   nur  besonders 
arg  zu  sein  und  ich  vermute,  daß  Sie  sehr  v.^l  mit  mattem  Eisen  arbeiten 
aul  welches  die  von  Ihnen  gekennzeichnete  Schleifscheibe  hindeutet.  Nach 
Ihren  Angaben  hat  diese  Scheibe  einen   Durchmesser  von  830  mm  und 
eine  .Starke  von  50  mm,  welche  in  allernächster  Stelle  vom  Einguß  nicht 
jctioch  an  der  weiter  entlegenen  Seite  .so  porös  war,  daß  sie  unbrauchbar 
wurde.      Diese    Platte    ist    un    Verhältnis    zu    den    anderen  angegebenen 
l  ei  en   tur  \\  ebereimaschmen  s<  hon  ziemlich  massiv,   wo  nach  dem  Ein- 
gießen das  Eisc-.i   nicht  so  schnell  in  den  festen  Zustand  übergeht  al« 
es    be,    kleineren   schwachwandigen    Gegenständen   der   Fall   ist  Durch 
die  größere  Metallanhäufung  wird  nun  auch  die   Gasentwicklung  gestei- 
gert,  Nvelche,   ^^-,.■nn  das   Gas  nicht  durch   das   Formmaterial  n^ich  unten 
oder  seitwärts  entweuhen  kann,  den  Weg  durch  das  noch  flüssige  Eisen 
l"nrt'H-ch  nach  außen  sucht.    Be.  dünnflüssigem  Eisen  ist  dies  nun  leicht 
.noglicli,  weil  es  m  der  Form  noch  eine  .Zeitlang  flüssig  bleibt,  während 
bei  mattem  Eisen  die  Gase  wohl  unten  eindringen,  aber  an  der  Oberfläche 
w„-(    Ihnen  infolge  der  Dickflüssigkeit  der  Austritt  versperrt  und  es  bleibt 
hc\-beifüh;:;  "-^^^''^^"^  eingesdHossen.'die  porösen  Guß 

Die  Schuld  tragen  oft  bei  gutem  üfengang  die  Former  selbst,  in- 
dem ^-lelc  die  üble  (.ewohnheit  haben,  bei  starkwandigen  Stücken  das 
I  sen  kingere  Zeit  stehen  und  zu  weit  abkühlen  lassen,  um  dadurch  das- 
Anbiennen    des    Sandes    zu  verhindern.' 

In  Ihrem  Falle  schemt  mir  jedoch,  daß  Sie  dem  Ofen  zu  wemg 
Luft  zufuhren,  was  aus  der  geringen  L'iiessung  zu  schließen  ist  ■  ich 
mochte  daher  empfehlen,  den  Winddruck  von  J  auf  mindestens  4  0  mn. 
Wassersaule  zu  steigern,  ohne  jedoch  4w  Wind  vor  den  Düsen  zu 
drosseln,  sondern  die  Pressung  soll  nur  durch  den  Oferiinhalt  hervorgerufen 
Verden,      In    diesem    Falle    ist    es   ja    atidt    möglich,    daß    Thr  Gebläse 

e   N  ?    Z  'y  '"''^^  -steigenmgsfähig  ist,  wo  sich  dann 

die   Notwendigkeit   ergeben   durfte,   an   die   Anschaffung  eines  stärkeren 

e  b  auch  keine  näheren  .Angaben  gemacht  haben,  so  möchte  ich  Sie 
speziell  darauf  aufmerksam  machen.  Was  die  Sätze  betrifft,  so  ver- 
wenden  Sie  hierzu  etwas  zu  reichlich  Bruch;  mit  dem  Brucheisen^usatz 
S  e     d    h    T        r  l'i"--^^rfKehen,   die   Satzgröße  können 

,n   Vor  c        'l^'  '  ^S-^^öhen  und  würde  ich  folgende  Gattierung 

ö  P  ozS    Brnch"T'\'°  P--«^^"^   Deutsch  m, 

De,f/sH      r?  ^■"'^  30  kg  Hämatit,  120  k^ 

Deutsch   III   und   150   kg   Brucheisen  zu   setzen  wären 
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iScliließlich  möchte  ich  noch  einige  Worte  über  die  Form  selbst 
verlieren.  Eine  gute  Form'  soll  das  eingegossene  Eisen  ruhig  aufnclunein; 
das  Eisen  soll  darin  nicht  kochen,  oder  die  Luft  bei  den  Steigtrichtern 
herausblasen;  man  soll,  wenn  man  beim  Gießen  dicht  neben  der  Forrii 
steht,  kein  Geräusch  aus  der  J"orm  hören,  denn  sobald  das  Eisen  in 
der  l'orm  unruhig  ist,  kann  auch  von  einem  dichten  iwrcnfreien  Guß- 
stück nicht  die  Rode  sein.  1''- 

Galerien  in  Qiessereien. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  879.) 

2.  An  und  für  sich  ist  die  Idee,  Galerien  in  der  Gießerei  anzu- 
ordnen füi  die  Bankformer,  praktisch  ausführbar. 

Ich  selbst  habe  jahrelang  an  einem  Platze  gearbeitet,  wo  die  Bank- 
former, auch  kleine  Formmaschlnen,  auf  den  Galerien  formten,  und  sogar 
r,l)g()ssvii;   es  ließ   das   bergige   Terrain   der   Gegend  und   das  spezielle) 
J'abrikterrain  eine  andere  Anordnung  gamicht  zu.    Von  Vorteil  war  dieses 
.  aber  insbesondere  für  die  Kupplofenbühnen,  indem  diese  mit  dem  Ein- 
■    wurf   und   der   Eisen-   und   Kohlenanfuhr   m   einer   Höhe   standen,  also 
der  Aufzug  hierfür  nicht  benutzt  wurde.    Der  Transmissionsaufzug  diente 
nur  zum  Aufziehen  der  Trichter  und  des  flüssigen  Eisens  für  die  Galerien, 
T-  welche  hiermit  in  Verbindung  und  mit  der  Kupolofenbühne  in  einer  Höhe 
standen;  außerdem  sorgte  ein  lqi,(:hter  Schwenkkran  mit  elektrischer  Hebe- 
katze für  die  zweite  Bedienung,  der  Galerien  mit  flüssigem  Eisen.  Die 
ganze  Anlage  war  aber  von  vornherein  durch  Dunstschachte  und  Ven- 
'   .  tilation  an  richtiger   Stelle  so  ausgeführt,  daß  Belästigungen  der  Arbeiter 
niemals  auftraten.  ' 

Es  kommt  nun  in  Ihrem  Falle  nur  darauf  an,  ob  die  Sache  ausführbar 
ist  oder  nicht,  und  wie  die  vorhandenen  Gebäude  angelegt  sind.  Zu 
einer  freien,  ungehinderten  Formerei  an  der  Bank  gehört  eine  gute 
Luftventilation,  Abführung  der  Gase  und  Schwaden  auf  dem  schnellsten 
Wege  und  an  den  höchsten  Punkten.  Hierzu  ist  folgendes  zu  bemerken: 
Rationelle  Entlüftung  darf  eine  Belästigung  der  Former  durch  Zugluft 
nicht  auftreten  lassen,  denn  da  die  Atmosphäre  in  den  Gießereien,  nament- 
lich während  des  Gießens,  feucht  und  heiß  ist,  darf  die  Luft  nicht  zu 
stark  bewegt  werden,  sonst  sind  Erkrankungen  der  Atmungsorgane  an  der 
Tagesordnung,  die  Leute  laufen  vielfach  fort.  Eine  gut  durchdachte  und 
angelegte  Bedachung  hilft  aber  über  diesen  Punkt  hinweg.  Ein  Ideal- 
dach für  diesen  Zweck  wäre  ein  hoher  Mittelbau,  mit  seitlich  angelegtem 
Pultdach,  unter  welchem  die  Galerien  angeordnet  wären,  der  hohe  Mittelbau 
erhielt,  über  die  ganze  Länge  verteilt,  mehrere  Dachreiter  mit  reichlich 
angeordneten,  zu  beiden  Seiten  befindlicheji  Jalousien.  Diese  Jalousien 
sind  einfach  feststehende,  schräg  sitzönde  Bretter,  so  daß  der  Triebschnee 
nicht  zwischendurch  kami,  also  reichhch  breit,  doch  gehörig  weit  aus- 
einanderstehend, so  daß  die  plötzlich  auftretenden  Gießdämpfe  und  Schwa- 
dcndä'mpfc  sofort  im  Mittelbau  austreten  können  und  nicht  erst  die 
Galerien  aufsuchen.  Für  die  spezifisch  schweren  Gichtgase  der  Kupolofen 
und  sonstigen  .schiweren  Schwelgase  ist  es  nun  schwieriger,  einen  guten 
Abzug  zu  erhalten,  ist  aber  doch  in  Eisengießiereien  gut  ausführbar. 
Möchte  hierzu  noch  bemerken,  daß  es  mir  in  einer  Metallgießerei  nicht 
möglich  war,  die  bei  der  Herstellung  von  Phosphorbronze  und  Messing- 
legierungen auftretenden  Phosphor-  und  Zinkdämpfe  an  gewissen  schwülen 
Tagen,  mittelst  schwerster  Ventilation  zu  bewegen,  geschweige  denn  aus- 
zutreiben. Aber  in  Eisengießereien  ist  es  nicht  so  gefährlich,  ordnen 
Sie  auf  den  Galerien  die  Bänke  für  die  Former  ganz  an  der  Außenwand 
derselben  an,  nicht  nach  dem  Mittelbau  zu,  falls  die  Belichtung  es 
zuläßt,  wenn  nicht,  erhalten  die  Bänke  an  der  Innenseite  eingerichtet 
einen  hohen  Schutzschirm,  Schutzwand  gegen  Zugluft  vom  Mittelbau,  an 
welcher  aucli  die  Dämpfe  des  Mittelbaues  emporstreichen.  Das  Galerie- 
dach erhält  ebenfalls  über  die  ganze  Länge,  die  jalousieartigen  Dach- 
reiter mit  reidhlicher  Bemessung  der  Durchgangsöffnungen,  dann  werden 
seitlich  an  den  Kopfwänden  und  an  den  höchsten  Punkten,  gute  Ven- 
lilatoren oder  Lirftklappen  in  reichlicher  Größe  angeordnet,  welche  bei 
normaler  Arbeit,  also  wenn  keine  Dämpfe  auftreten,  nicht  angestelU  sind 
oder  als  Klappen  zu  sind,  aber  wenn  die  Gase  des  Kugelofens  oder 
die  Dämpfe  auftreten,  in  Tätigkeit  treten,  um  die  Arbeiter  nicht  zu 
belästigen.    Also  ausführbar  ist  \die  Idee.  S.  B. 

3.  Fragliche  Aenderuug  dürfte  nur  in  dem  Falle  vorteilhaft  sein, 
wenn  die  Galerien  gegen  den  Gießraum  zu  tunlichst  abgeschlossen  werden, 
weil  der  aus  diesem  aufsteigende  Staub  und  Dunst  von  mittleren  Ventilatoren 
nicht  so  weitgehend  abgesaugt  werden  kann,  daß  die  auf  den  Galerien 
Arbeilenden  dadurch  von  beiden  Beeinträchtigungen  und  auch  von  der 
Saugwirkung  der  Ventilatoren'  genügend  verschont  bleiben.  Der  seitliche 
Abschluß  der  Galerien  könnte'  ja  eigentlich  versuchsweise  vorerst  weg- 
fallen, um  die  Wirkung  der  Ventilatoren  zu  erproben.  Da  der  seitliche 
Abschluß  ja  sehr  leicht  und  rasch  anzubringen  ist,  gleichviel,  ob  er 
als  Glasabschluß  oder  als  gescWössener  Abschluß  ausgebildet  wird.  Letztere 

.  Ausbildung   kommt   nur   in   Frage,    wenn  oberhalb    der   Galerien  ent- 
sprechende Oberlichter  ausgebildet  sind,  wenn  der  massive  seitliche  Mauer- 
abscliluß  dei  Galerien  mit  Fehstern  durchbrochen  ist,    oder   wenn  der 
zu  fertigende  seitliche  dünne  'Rabitzabschluß  mit  entsprechenden  Licht- 
ungen  unterbrochen  wird.  B.  H. 

Ausgiessen  der  Stiftlöcher  an  Formicasten. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  883.) 

i_.     Dfes    Aaisschmelzen   oder    Lockerwerden    des  -  Lagermetalls,  mit 
'-  dem    Sie  die  Führungsstiftlöcher  ausgießen,  kann  verschiedene  Ursachen 
liaben.     In  erster  Linie  dürfte  aber  Sie  Schmelztemperatur  des  angewen- 
deten Lagermetalls  und  die  Temperatur  im  Trockenofen  in  Frage  kommen, 
lind  es  ist  anzunehmen,  da  das  Lagernietall  direkt  ausschmiht,  daß  die 
'Temperatur  im  Troekenofen  eine  höhere  ist  als  die  Schmelztemperatur  des 


Lagermetalls.  Die  zu  diesem  Zweck  verwendeten  Weißmetallcgierungen 
haben  gewöhnlich  einen  niedrigen  .Schmelzpunkt,  der  etwa  zwischen  215 
und  280  Grad  Celsius  liegt.  Die  Temperatur  in  den  Trockenöfen  beträgt 
dagegen  meist  280-  -300  Grad  Celsius.  f^ie  Folge  ist  dann  -  natürlich, 
daß  die  Komposition  aussclunelzen  muß.'  Das  Verschmieren  mit  Lehni 
liindcit  das  Ausschmelzen  nicht,  das  Lockerwerden  der  Metallkomposition 
kann  si;inc  Ursache  auch  in  andern  Punkten  haljon.  So  kann  die  nicht 
genügende  Saulierkeit  der  Löcher,  nicht  gleichmäßiges  Schmelzen  der 
Legierung,  zu  langsames  oder  zu  schnelles  Abkühlen  der  Gußstelle  die 
Schuld  tragen.  Zum  Zwecke  der  Abhilfe  dieses  Uebelstandes  gibt  es  nur 
zwei  Möglichkeiten :  entweder  Verwendung  einer  schwerer  schmelzenden 
Legierung  oder  Herabsetzung  der  Temperatur  des  Trockenofens.  Auf 
jeden  Fall  würde  ich  aber  zuvor,  um(  ganz  sicher  zu  gehen,  erst  einmal 
cinwandsfrei  die  Höchsttemperatur  des  Trockenofens  sowie  die  Schmelz- 
temperatur der  verwendeten  Komposition  feststellen.  Ist  der  Temperatur- 
unterschied ein  geringer,  so  können  Sie  mit  der  Herabsetzung  der  Ofen- 
tempcratur  ganz  gut  auskommen;  ist  derselbe  dagegen  so  .groß,  daß  eine 
Reduzierung  der  Ofenhitze  nicht  angängig  ist,  so  mü.ssen  Sie  eine  andere, 
höher  schmelzende  Legierung  wählen.  Für  Ihre  Zwecke  flürften  kupfer- 
haltige  Lagermetalle  geeignet  sein,  z.  Ii.  ein  solches,  in  welchem  sich 
die!  Mengen  an  zusammenlegicrtem  Zinn,  Antimon  und  Kupfer  x-erhalten 
wie  13:2:1,  oder  eine  Legierung  aus  74  Teilen  Zinn,  15  Teilen  Antimon 
und  II  Teilen  Kupfer.  Billiger  stellt  sich  folgende  Legierung:  83,3  Pro- 
zent Zink,  7,6  Prozent  Zinn,  2,3  Prozent  Kupfer,  3,8  Prozent  Antimon 
und  3  Prozent  Blei.  'Re. 

2.  Wenn  der  Kompositionsausguß  der  Formkasten-Stiftenlöcher  beim 
Trocknen  in  der  Trockenkammer  ausgeschmolzen  ist,  haben  die  Form- 
kasten dem  Koksfeuer  zu  nahe  gestanden,  oder  Ihre  Komposition  ist  in- 
folge überwiegenden  Zinngehaltes  zu  schnellstem  Schmelzen  veranlagt. 
Dieselbe  sollte  in  der  Hauptsache  aus  Zink,  Blei  und  Antimon  bestehen, 
und  soll  der  Schmelzpunkt  auf  noch  höhere  Grade  hinauf  verlegt  Vv'erden, 
wird  man  sich,  dem  verlangten  Maße  entsprechend,  zur  Zugabe  von 
Aluminium  verstehen  müssen,  da  der  Schmelzpunkt  des  Aluminiums  über 
200  Grad  höher  als  der  des  Antimions  und  Zinkes  liegt.  Ist  andernteils 
der  Kompositionsausguß  nicht  geschmolzen,  sondern  locker  geworden, 
so  kann  vorausgesetzt  werden,  daß  die  Formstiftlöcher  in  den  Formkasten 
in  rein  zylindrischer  Form  eingegossen  bzw.  überhaupt  eingebohrt  worden 
sind.  Um  das  Lockerwerden  des  Ausgusses  zu  vermeiden,  müssen  die 
rohen  Stiftenlöcher  im  Formkasten  oval,  vier-  oder  achteckig  usw.  und 
außerdem  noch  doppelkonisch  gebildet  sein,  damit  weder  ein  Lopkern 
noch  ein  Ausfallen  der  Ausgüsse  vorkommen  kann.  Die  Stiftlöcherkerne 
werden  zil  solchem  Zwecke  auch  vielfach  mit  Ringwulst  abgesetzt  aus- 
geführt. 

Das  Ausgießen  mit  Kompositionsmetall  ist  vollkommen  genügend  für 
den  beabsichtigten  Zweck,  doch  gibt  es  noch  andere  Arten  von  Stiften- 
führung. Man  bohrt  die  Stiftlöcher  vergrößert  aus  dem  Vollen  in  die 
Formkastenlappen,  versieht  sie  mit  Gewinde  und  schraubt  die  vorher 
gefertigten  Stiftloch-Schraubenhülsen  hinein.  Dieselben  können  aus  Eisen, 
Stahl,  Messing  usw.  gefertigt  sein  und  sind  bei  größerem  Verschleiß 
der  Stiftlochflächen  jederzeit  schnell  und  bequem  auszuwechseln.  Diese 
auswechselbaren  Stiftlochhülsen  sind  zwar  etwas  teurer  in  der  Bearbeitung, 
können  aber,  wenn  sie  aus  anderem  als  Lager-Kompositionsmetall  ge 
fertigt,  niemals,  weder  in  der  Trockenkammer,  noch  bei  ungeschicktem 
Ueberlauf  des  flüssigen  Eisens  beim  Gießen  aus  dem  Formkasten  aus- 
geschmolzen werden,  und  bieten  diese  innerlich  und  äußerlich  kon- 
zentrisch bearbeiteten  Stiftlochhülsen  unbedingte  Zuverlässigkeit  gegen  das 
Versetzen  der  Formgußstücke.  H.  V. 

Temper-  und  Qrauguss  verzinnen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  888.) 

(Wiederholt.)  Das  Verzinnen  von  Gußeisen  ist  stets  mit  großen 
Schwierigkeiten  verknüpft.  Auf  diesem  haftet  die  Zinnschicht  wegen 
des  Kohlenstoffgehaltes  des  Gußeisens  nur  schwer.  Die  Schwierigkeiten 
wachsen  mit  dem  Gehalt  an  Kohlenstoff,  so  daß  sich  gewöhnliches  Guß- 
eisen so  gut  wie  überhaupt  nicht  verzinnen  läßt.  Durch  mechanische 
Bearbeitung  (Putzen,  Abdrehen  usw.)  kann  man  indes  erzielen,  daß  das 
Zinn  haftet.  Die  Gegenstände  müssen  absolut  blank  erscheinen.  Das 
Beizen  erfolgt  in  verdünnter  Schwefelsäure.  Ueber  die  Anwendung  der 
Beiz(^  finden  Sie  Näheres  in  Nr.  2,  Seite  21,  dieser  Zeitschrift.  Vorteil- 
haft ist  es  auch,  die  Gegenstände  vor  dem  Eintauchen  in  das  Zinnbad 
gut  anzuwärmen,  damit  nicht  durch  zu  lange  Tauchdauer  das  Zinnbad 
in  kurzer  Zeit  verunreinigt  wird.  Ein  solches  gibt  dann  keine  gute  Yt-r- 
zinnung  mehr. 

Weit  bessere  Erfolge  werden  Sie  jedoch  in  allen  Fällen  mit  dem 
Verfalueu  des  Metallänstrichsyndikates  erzielen.  Nach  diesem  «erden 
die  Gußstücke  nach  dem  Beizen  leicht  verkupfert,  wozu  ein  Eintauchen 
derselben  in  eine  schwachsaure  Kupfervitriollösung  genügt.  Hierauf 
werden  sie  mit  der  nach  Vorschrift  angerührten  Masse  bestrichen  und 
diese  mit  Hilfe  einer  Lötlampe  niedergeschmolzen.  Es  wird  so  lange 
erhitzt,  bis  ein  Schmelzen  deutlich  sichtbar  ist.  Wird  auf  Glanz  und 
Glätte  Wert  gelegt,  so  wischt  man  mit  Werg  blank'.  Das  MetallpuKer, 
Marke  Epikassit  A,  stellt  bestes,  reines  Bankazinn  dar  und  ist  f.ir  Rein- 
verzinnung nur  zu  empfehlen.  Der  Preis  (15  Mk.  pro  Kilogranun)  isi 
kein  hoher,  wenn  man  bedenkt,  daß  sich  hiermit  zirka  20  cjm  Fläche 
verzinnen  lassen.  Dieses  Verfahren  bedeutet  daher  nicht  nur  eine  Er- 
sparnis an  Arbeitslohn,  Material  und  Zeit,  sondern  leidet  auch  nicht  an 
den  Uebelständen  der  üblichen  Feuerverzinnung,  bestehend  in  den  Folgen 
von  Badüberhitzung  und  dergleichen.  Wrsuchen  Sie  es  daher  einmal 
getrost  mit  diesem  Verfahren.  Obige  Firma  wird  gern  bereit  sein,  Ihnen 
eine  Probever.zinnung  kostenlos  auszuführen. 
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Neue  Patente. 


''^  l''"-  ^'i  -  -45  04^,  ,Kt  Aktiengesellschaft  N  c  tt  ß  e  r 
Elisenwc  rk,  M.nn.  Rudolf  1  ),ieleii-I )üsscldorf-Hcerdt,  betrifft  eine  Vor- 
ncbtiing  an  K  n  t  1  a  d  e  w  a  g  e_n  zum  Kippen  ihrer  Behälter  mittels  auf 
einer  Se:!iruiiiuu'l  hrlesiigter  Ketten,  insl)es()ndere  an  Schlackenvvagen  mit 
d^urch  AuMi)llr:i(U  r  und  Zahnstange  zu  verschiebendem  und  zu  kippendem 
Kübel,  dadLuch  ,L;ikrnn/eichnet,  daß  die  Kettentrommcl  unmittelbar  an 
einer  oder  beiden  Seiten  der  Ausrollrad. a-  \oigi-schen  und  das  die  Ketten 
bewegende  Triebrad  in  der  hohlgesulteteu  Ausrolbahnstanou  gelagert  ist. 

Fat.  Nr.  247921  voiü  Karl  S  c  h  m  i  d  t  -  Afühlhansen  wurde?  erteilt 
auf  ein  Verfahren  zur  Herstellung  eines  feinkörnigen,  s  c  h  w  e  f  o  1- 
11  n  d  k  o  h  1  e  n  s  t  o  f  f  a  r  111  e  n  f^L  o  h  e  i  s  e  n  s  direkt  aus  dem  Hochofen 
durrli  Auiiil.isrii  \iin  Luit  auf  tias  Roheisen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
das  AulMa-,11  auf  m  der  Ruine  oder  durch  ein  an  diese  angeschlossenes 
Gefäß  -.tändig  fließencles  Roheisen  geschieht. 

J/.K.  Nr.  244  q66  der  S  o  c.  .V  n  o  n  1  m  a  Italiana  G  i  o.  Ansaldo 
■V' '11  s  t  ;  o  11  g  >\:  Co.  III  Genua,  betrifft  das  Zementieieu  \  on  ICiscu  und 
Stahl  na.  il  Lägentlm  .\n^] iruchen :  i.  \'erfahren  zum  Zementieren  \-.)n 
Gegenständen  aus  Eisen,  Stahl  oder  Stahllegierungen  mittels  eines  Clases 
und  körniger  Kohle,  in  welche  die  Werkstücke  eingebettet  werden,  da- 
durch gekennzeii-lmet,  daß  durch  den  Zementierungsbehälter  Kohlensäure- 
anhydrid hindurchgeleitet  wird.  2.  Ausf uhrungsforin  des  ^■erfahrens  nach 
Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  aus  dem  Zementierungs- 
behälter  austretende  Gas  gesammelt  und  an  Stelle  frischen  Kohh.-nsäare- 
anhydnds  dem  Zementierungsbehälter  wieder  zugeführt  wird.  3.  Aus- 
führungsform des  Verfahrens  nach  Anspruch  i  und  2.  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  einige  Zeit  \or  Beendigung  des  Zementierungs\orga.nges 
die  mit  den  zu  zememnaciuKii  ('-.■gen^tanden  in  Berührung'  befindliche 
kornige  Kohle  aus  dem  Zemeuticrungsraum   entfernt  wird. 

Fat.  Xr.  243  i,S4  von  Daniel  R  e  11  c  h  e  r  in  Ralingen  bezieht  sich 
auf  einen  s  e  1  1.»  s  t  t  a  t  i  g  e  n  T  ü  r  \- e  r  s  c  h  1  u  ß  für  Glühofen,  da- 
durch gekennzeichnet,  daß  an  der  bei  dem  Geffiien  der  Ttir  \on  Ha,nd 
einzurückenden  Klauenkupplung  e  eines  Wechselgetriebes  .Vnschlaghebel  m 
und  2)  angelenkt  sind,  \on  denen  der  eine  (//;)  bei  Erreichung  der  oberen 
Stellung  der  Tür  durcfi  einen  an  der  Zahnstange  /  der  'für  sitzenden 
Anschlag  so  ausgeschwungen  wird,  waJn'end  der  andere  1'/))  durch  einen 
am  ausfahrenden  Glühwagen  sitzenden  Anschlag  so  umgelegt  wird,  daß 
das  Wechselgetriebe  zum  selbsttätigen  Senken  der  Tür  eingeschaltet' wird, 
bis  in  der  Schließstelhing  der  Tür  ein  Anschlag  s  der  Zahnstange  die 
Klaue  e  wieder  ausrückt. 

Kl,  31.  Fat.  Nr.  244925  von  Emil  G  a  t  h  m  a  n  n  -  New  York. 
Nach  beiden  Enden  verjüngte  Blockform,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daß  der  obere  Formraum  nur  den  Kopfteil  des  Blockes 
umgibt,  so  daß  hier  Ii, im  Sinken  des  Blockes  infolge  der  Schwin- 
dung'die  Wirni.';.  1 , j;Th'-  -■j-r/..-".-!  u/ird. 

'KI.  40.     i'ai.  245  i<^"  der  -AI  lg  am,  E  1  e  k  t  r  i  z  i  t  ä  t  s  g  e  s  e  1  1- 

Schaft-  Berlin^  betreffend  ein  \  erfahren  zur  Hcrstellun*^-von  ^ 
blasenfreieim  Metallguß,  besonders  Kupferguß,  durch"  Zusatz 
einer  Borverbmdung,  dadurch  gekennzei.dmet,  daß  eine  sauerstoffaimie 
Borverbindung,  z.  B.  Borsuh.)VNd,  dem  Gußmaterial  zugesetzt  wird,  die 
entweder  schon  vorher  oder  im  Bade  selbst  aus  sauerstoffreichen  'Bor- 
verbindungen, z.  B.  Borsaureanhydrid,  und  Reduktionsmitteln,  z,  B.  Maorie- 
sium,  gewonnen  wird.  '  ^ 

Fat.  Nr.  244930  von  Dr.  Johann  M  a  t  u  s  c  h  e  k  in  Wien.  Ver- 
fahren zur  e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  e  n  Ab  Scheidung  von  Zink,  da- 
durch gckcnii/eichnct,  daß  der  Elektrolyt  aus  einer  wässerigen  Lösung 
von  Zmkfluorid,  vorzugsweise  im  Vereine  mit  Ammoniumfluorid,  besteht" 
Fat.  Nr.  244894  von  Charles  Crange  in  Aiguebelle  (Frankr.) 
Schwingender  Ofen  mit  L  1  c  h  t  b  o  g  e  n  e  r  h  1 1  z  u  n  g  und  zwei 
miteinander  kommunizierenden  Kammern,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  in  eine  der  Kammern  eintauchende  obere  Elektrode  unabhängig  von 
der  Schwingbewegung  des  Ofens  ist  und  die  Niveauveränderung  des 
Metallbades  in  jener  (Kamimer  vv.ährend  der  Schwingung  infolge  der 
gleichen  Abmessungen  der  Bodenflächen  beider  Kammern  und  der  mit 
bczug  auf  beide  Kammern  gleichen  Lage  der  Schwingachse  durch  Zu- 
und  Ablauf  des  Metallbades  genau  ausgeglichen  wird,  wodurch  die  Ent- 
fernung zwischen  der  Oberfläche  des  Bades  und  der  unteren  Fläche  der 
iLicktrode  und  infolgedessen  auch  der  Lichtbogen  während  der  Schwin- 
gungen des  Ofens  konstant  bleibt. 

Kl.^  4.S.  Fatent  Nr.  245  156  von  Franz  Jordan  in  Beriin.  Verfahren 
zui'»  \  e  r  \  0  1 1  s  t  ä  n  d  i  g  e  n  von  A  1  u  m  i  n  i  u  m  ü  b  e  r  z  ü  g  e  n  auf 
Eise  11  b  I  e  c  h  e  n  ,  die  nach  Taiichmethodc  analog  dem  FcuerNcrzinnen 
des  Eisens  bewirkt  worden  sind,  dadur.  h  gekenny.eichnet,  daß  die  von  Oxyd 
an  den  von  Aluminium  beim  Tauchen  unbedeckt  gebliebenen  Eisenstellen 
gereinigten,  ^•eraluminierten  Bleche  im  kalten  bzvv,  bis  400«  C.  erhitzten 
Zustande  gewalzt  werden.  -^y 

Anmeldungen. 

..  p  ,  .f'"''  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tage 
tl^j}hlu'\V"P  P^t^its  nachgesucht  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  emstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt. 

T-  15300.     Beschickungsvorrichtung  für  Hochöfen 
"■1  d.  I  (las  (.change  des  mit  beweglichem  Deckd  und  jJoden  \  <'rsi'henen 
KuIh  K  -.imIi.  hl  dur.  h  ersteren  hindurchtritt.     Titan  Anversois  .So.äele 
\ii..n\ nie,    lloliokcn    Ijci    Antwerpen.     7,  6.  10, 

'''''  .iä  342.     \'erfahren  und  \'orrichtung  zum  Entschlacken 

vo  n  ]•  1  u  ß  c:  1  s  e  n  und  Flußstahl  im  Tlerdofcn.  Karl  <  ).kar  l'riedrich 
Bobreck  bei  Beuthen  (O.-S.),  und  Oberschlesis.  he  lüsemndusirie  Akt  - 
Ges.  für  Bergbau  und  Ilüttcnbelrieb,  Gleiwit/  1 0 -S  )      ,S  i  i 

KI.  i8b.  H.  55  lor,,  \,ilalir,ii  /um  Frischen  von  E  i  s'e  n  '  i  m 
.Martinofen  o.  d.^l.  nmicF  zu  Stu.ken  gef.irinter  Erze.  Ferdinand 
llebeilem,   Frankfurt   a.    M.,   Sa\  i..^nvsir,    53.     n    8  it 

Kl.  iSc.  R.  34276.  \'orri.  hiung  zum'  .Anl.a;;.-,!  von  s't  a  h  1  -  und 
Eisenwaren  im  k  o  .  h  c  u  d  ,■  n  O  c  I  b  a  ,1  <■  mit  ^i-h  ini.r  o-c- 
lochten!  Warenbchälti-r.     Jmuz  Rose,  Dattenfeld  a    Si,-.      13    ^  Ti 


Kl. 


Kl. 


Garl  Schmale,  Aachen,  Burtscheider 


Kl, 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


18c.  Sch.  38422.  Härteofen 
Straße  9.  19,  5.  II. 
31a.  R,  33684.  Kupolofen  mit  getrennten  Schächten  zur  ee- 
sonderten  Schmelzung  von  Metallen  verschiedener  Eigenschaften  bzw 
verschiedenen  Schmelzpunktes  nach  Patent  233  509;  . Zus.  2.  Fat  o,,  coq' 
Can  Rem,  Hannover-List,  Riihmkorffstraße  10  •^6711  ^ 
31  b  M.  4^-  62S.  V  e  r  s  t  e  1  1  b  a  r  e  s  Z  a  h  n  s  t  ü  c  k  zum  Formen  von 
Zaimradein,  Radkränzen  usw.  Wilhelm  Meyer,  Linden  a  Ruhr 
Bochumer  Straße   i  a.     2.  i.  12.  '  ' 

^-.^.-^^f.^-  Djuck  Wasser- Formpresse  mit  zwei  die 
Zylinder  für  die  Preßkolben  bildenden  Köpfen.  Socidte  Anonyme  des 
Etablissements  Ph.  Bonvillain  et  E.  Ronceray,  Paris.  18.  i  n  ' 
3  IC.  G.  35  843.  F  o  r  m  s  a  n  d  m  i  s  c  h  m  a  s  c  h  i  n  e  mit  Stiftenscheiben 
oder  sonstigen  umlaufendeh  Körpern.  Alfred  Gutmann,  Akt  -Ges  für 
Maschinenbau,  Ottensen  b.  Hamburg,  11.  i.  12, 
3  IC.  A,  20692.  Verfahren  zum 
I  n  n  e  n  e  i  n  s  t  e  1 1  u  n  g  v  o  n  F 

letzung  der  Inncneinstellung.   Frtz  vom  Au,  Berlin^^Bädstr*  35   31  5  11 
-Vr*^'   .^^\.^^!-^'^-    ^'"f'ilii't'n  zur  gleichzeitigen   Hersteilung  von 
Modellplatten  mit   Hohlmodellen  sowie  der  zugehörigen 
Durchzugplatten   und   Abstreif körper  in  demselben   Formkasten  unter 
Beschneiden  der  senkrechten  Wände  des  Kernteils  für  das  Hohlniodell 
Anne  Bleeker,  Wernigerode.    10.  12.  09, 


uDurg,    11.  I.  12, 

n  genauen  Uebereinanderbringcn  der 
Formkasten  h  ä  1  f  t  e  n,  ohne  Ver- 


Deutscher  Formermelster-Bunil. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

n  TT.  Sitzungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends 

J  Uhr  im  Vereinslokal  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13  II 


Formermelster-Yerein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  am  Montag,  den  3  Juni, 
in  unserrn  Vereinslokal,  abends  8  Uhr,  statt,  mit  folgender 
Tagesordnung: 
1.  Beitragszahlung.     2.  Protokollverlesung.     Mitteilungen  vom 
Bundestage.    4.  Verschiedenes. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Hugo  Ohse,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96. 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monats- Versammlungen  finden  nunmehr  für  das  Sommer- 
halbjahr Mai,  Juni,  Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/.,  Uhr,  im  Vereinslokal  Boden- 
steiner",  Breiteweg,  Ecke  Ulrichstraase,'  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokal  aufmerksam  gemacht  und 
gebeten,  vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermelster-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  2.  Juni,  nach- 
mittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus",  hier,  Notweg  48,  statt. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".  Beginn  abends  8  Uhr. 

Am  Sonntag,  den  2.  Juni,  gemütliche  Zusammenkunft  der  Kolle- 
gen mit  ihren  Familien  in  der  Restauration  „Osberger"  in  Mögeldorf, 
Schmausonbuckstrasse,    Zahlreicher  Besuch  wird  erwartet. 

Der  Vorstand. 

  Gustav  Schneider,  Schriftführer, 


Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  3.  Samstag  im  Monat, 
abends  8^1  Uhr,  Hotel  „Europäischer  Hof ",' statt.  Tagesordnung  wird 
in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet   jeden   dritten  Samsta-'  i 
Monat,  abends  872  Uhr,  im  Vereinslokal  „Rhein.  Hof"  statt. 

Der  Vorstand, 
I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftf. 


Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats-Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr.  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  18.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  'J'^i'-  I.  A.:  R.  Heine,  Schriftführer, 
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40a.  S.  31121.  V  a  k  u  u  11)  s  (■  h  III  c  1 
Speirs  Simpson,  London.  22.  3.  10. 


a  l  für  Metalle.  William 


Erteilungen. 

Auf  die  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
Klassenziffer  verzeichnete  Nummer  erhalten  haben.  Das  beigefügte  Datum  bezeichnet  den 
;inn  der  Dauer  des  Patents. 

Keller,  Duis^ 


31b.    248  056.     R  ii  t  t  c  1  f  o  r  m  ni  a  s  c  h  i  n  c.  Bernhard 
burg-Meiderich,  Sommerstr.  75.    12.  9.  11.    K.  4<S9i;i. 

31b.  248158.  Verfahren  zur  I lei-stelkuiL;  von  I'"ormen  für  (aiBstiieke 
auf  der  D  u  r  e  Ii  /,  u  g  f  o  r  m  m  a  s  e  Ii  1  n  e  mittels  e  r  h  ö  h  t  e  i-  M  u  - 
d  e  1 1  e.  Jakob  Böhmer,  ;\s(  harfenl)Ln  i4,  !■  lohsinnstr.  14.  19.  1.  11. 
3  IC.  248057.  G  i  e  ß  V  o  r  r  1  e  Ii  t  u  n  j;-  mit  mehrteiliger  k'orm  aus  aus- 
cinandcrrückbaren  Teilen  und  einer  I'Ormeinlage  nach  I'atent  244890; 
Zus.  z.  Pat.  244890.  L'riedrirh  II.  lluber,  Nürnberg,  Blumenstr.  14. 
30.  g.  10. 

3 IC.  248  058.  V erfahren  zur  Herstellung  von  M  o  d  c  11  p  1  a  1 1  e  n 
für  Formen  zum  Abgießen  oder  von  Formen  zur  galvanoplastischen 
Erzeugung  von  Inschrifttafeln  usw.  mittels  Sandstrahl-  oder  ähnlich 
wirkenden  Gebläses.  Hermann  von  Appen,  Hamburg,  Bethesdastr.  8. 
12.  7.  II. 

40a.  247967,  Verfahren  zur  Entzinnung  von  Weißblech- 
abfällen mittels  einer  das  Chlor  verdünnenden  Flüssigkeit.  Dubois 
&  Kaufmann,  Rheinau  b.  Mannheim.  5.  11.  10.  D.  24  193. 
40c.  247  993.  \'erfahren  der  Erzeugung  von  schwer  zu  gewinnenden, 
seltenen  Metallen,  wie  W  o  1  f  r  a  m  und  Uran,  aus  ihren  Oxyden 
oder  anderen  Verbindungen  durch  Reduktion  mittels  Carbiden  un,d 
Siliciden.  Electric  Furnaces  and  Smelters  Limited,  London.  8.  4.  11. 
40c.  248  099.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Lösung,  Reinigung 
und  Niederschlagung  von  Kupfer.  Dr.  Walter  Engel. 
Middelfart,  Dänemark.   26.  3.  u. 

Gebrauchsmuster.  | 

Kl.  31a.  508  897.  Abhebevorrichtung  für  TiefofendeckeL  ^Deutsche 
M'aschinenfabrik  A.-G.,  Duisburg.   27.  4.  12. 

Kl.  31C.  509188.  Kernstütze  mit  profilartig  ausgebildeten  Scliäften. 
Louis  Rettberg,  Darmstadt,  Parcusstr.  2.    23.  4.  12. 

Kl.  67a.  508  620.  Z  i  n  k  e  n  f  r  ä  s  e  r  -  S  c  h  l  e  i  f  m  a  s  c  h  i  n  e.  Joseph  Neu- 
maier,  Cöln,  Krefelder  Straße  i.  27.  3.  12. 

Kl.  67a.  509233.  A  b  r  i  c  h  t  w  e  r  k  z  e  u  g.  Carl  Krug,  Frankfurt  a.  M., 
Röderbergweg  22.    i.  5.  12. 

Kl.  67c.  508877.  S  c  h  l  e  i  f  a  p  p  a  r  a  t.  Otto  König,  Hamburg,  Lippelt- 
straße I.   23.  4.  12. 


Vom  rheinisch-westfälischen  Elsen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73'/^ 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   7° 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  Nr.  3    .    .    .  56  —  58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77*/^ 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  72—73 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140  —  143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  117— 122Y0 

Trägereisen  (Grundpreis)  •    .  — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142 — 147V2 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132  — I3S 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142 — 145 

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist, 
Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle   120  —  130 

Gasflammenförderkohle   nS — '25 

Fettförderkohle   112'/«— 120 

Nusskohlell   215—255 

Kokskohle   122V2  — 130 

Giessereikoks   180—200 

Hochofenkoks   iS5— ^75 

Brechkoks   200—230 

per  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  den  28.  Mai  1912.  Die  Versammlung  des  Stahlwerks- 
verbandes hat  einen  Verlauf  genommen,  der  eigentlich  nicht  erwartet 
wurde.  Denn  im  Widerspruch  m^t  den  vorher  umlaufenden  Mitteilungen 
sind  die  Inlandspreise  erhöht  worden,  und  zwar  um  5  Mark,  während  die 
Ausfuhrvergütung  von  15  auf  10  Mark  herabgesetzt  vvurde.  Die  Preise 
für  Fortneisen  erfuhren  unter  Berücksichtigung  des  nunmehr  in  P^ortfall 
gekommenen  Rabatts  eine  Steigerung  um  gleichfalls.  5  Mark.  Die  Maß- 
nahmen des  Verbandes  lassen  den  berechtigten  Schluß  zu,  daß  die  Markt- 
lage nach  wie  vor  günstig  ist.  Sie  haben  allerdings  schon  zur  Folge  gehabt, 
daß  auch  für  Fertigartikel  die  Preisbewegung  nach  oben  zu  gehen  beginnt. 
Vorläufig  hat  der  Walzdrahtverband  ganz  logisch  eine  Preiserhöhung  um 
5  Mark  für  das  dritte  Quartal  beschlossen  und  gleichzeitig  die  seinen 
Mitgliedern  bisher  gewährte  Exportbonifikation  unl  den  gleichen  Betrag 
herabgesetzt.  Weitere  Beschlüsse  ähnlicher  Art  werden  wohl  nicht 
lange  auf  sich  warten  lassen.  Allerdings  sind  Nachfrage  und  Abruf  all- 
gemein so  stark,  daß  die  Werke  sehr  wohl  in  der  Lage  sind,  höhere  Forde- 
rungen zu  stellen.  In  Stabeisen  und  Blechen  aller  Art  gehen  die  Auftrage 
fortgesetzt  reichlich  ein, und  der  Stahlwerksverband  hat  für  die  beiden  in 
den  alten  Verbandsvertrag  noch  fallenden  Monate  Mai  und  Juni  die  Be- 
teiligung seiner  Mitglieder  in  B-Produkten  um  50  Prozent  erhöht,  was  einer 
vöUigen  Freigabe  fast  gleichkommt.    Von  Blechen  stehen  Grobbleche  in 


Bergische  Formermeister- Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  voriniuaKs  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen. Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  ist  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr  im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 

Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3'/j  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof  (Inhaber 
W.  Eikmeier),|Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

1  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 


Formermeister  -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  Sonnabend,  den  8.  Juni, 
abends  8V3  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

Tagesordnung: 
Besprechung  über  den  Bundestag  und  die  Ausstellung. 
Die  Kollegen  werden  ersucht,  vollzählig  zu  erscheinen. 

I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegänd. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaaeck,  Schriftführer, 

Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  31. 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8>[j  Uhr,  im  „Pinnow. 
Hotel"  statt. 


I.  A. 


im 

A.  Kubisch. 


Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Wir  geben  den  Mitgliedern  bekannt,  dass  im  Monat  Mai  keine 
Versammlung  stattfindet;  dagegen  im  Juni  8  Tage  fiüher,  also  am 
23.  Juni;  dann  wieder  wie  gewöhnlich  den  letzten  Sonntag  im  Monat. 

Mit  koUegialischem  G-russ  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Hotel  „Zum  weissen  Löwen",  Ecke  Zeil  und 
Schäfergasse,  1.  St.  1.,  statt.  H.  K lehne,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unseree  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt.    Daselbst  jeden  Sonntag,  vormittags  10 1/2  Uhr,  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
 L  A.:  Rob.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

L  A,:  G,  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Sundwig,  im  Gasthof  „Risse",  statt. 

U.  a.:  Besichtigung  der  Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft,  Snnd- 

wiger  Eisenhütte.  t>    1  j. 

Auswärtige  Kollegen  sind  hierzu  freundlichst  eingeladen.  Pünkt- 
liches und  vollzähliges  Erscheinen  erwünscht. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Sommerhalbjahr  finden  unsere  Versammlungen  am  3.  Sonn- 
abend im  Monat  statt,  und  zwar  pünktlich  abends  8V3  Uhr  im  Vereins- 
lokal (Panorama). 

Um  allseitiges  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht  der  Gesamt- 
vorstand. I.A.:  Herrn.  Gast,  1.  Vors. 
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besonders  guter  Naclifrage,  speziell  /ür  SchiffsbJechc 
zu  Tage.    Beim   Schiffsbaustahlkontor  sind  im  \'er 
Tonnen  neue  Aufträge  hereingekommen.    Das  Rciln 
geblieben,  und  die  höheren  Preise  lassen  sich  ohne 
Gezogene  Drähte  und  J)rahtstifte  finden  gute  Beac 
Preise  für  letztere  schon  befriedigen.    Die  weiter  v 
ist  durchgängig  gut  beschäftigt,  ebenso  h.iben  M.  h 
die  Verhähni<~,r  gaii/  günstig  gisi.ihrt.     ik-iin  .St.ili 
Geschäft  in    V  l'rodukten  un\Vi  andi  i  t  flott,    in  l'r.i-^ 
dings   weiter    belebt,   in    scliwereni  lu^eiib.ihniii.ilena 
herausgrkomnienen  fisk<di--i  hen  l>eslelhii),L;en  ubei  die 
Für   Grubcn-rhi.-nen    zeigt    sh  Ii    nciu  rdiags  rrluilitc-, 
eisenmarkl  lug'  um  eiaiuieil  fesl,  .In  .Miiut  ist  selir  fl 
daß   der   L^scnei    \ frliand   mxIxu    loooo  lonneii 
eisen  naeh  .\merika.  lieleili.ii-  iin  zweiten  SeiiicsUT, 


tritt  großes  Interesse 
laufe    des   Mai    1 5  oo(j 
engesehäft  ist  lebhaft 
Schwierigkeit  erzielen, 
■htung,  olme  daß  die 
erarbeitende    I  nduslrie 
im   Kleineiseii- ,'wci  be 
1\\  n  ks\  (.  rbaiul    ist    d  is 
ITH   luil   es  sieh  iictiiT- 
1    gelu-ii    diu  iitiiinielir 
des  \  (ii-jahrus  hinaus. 
Interesse.    f)ei  Roh- 
itt.   Zu  erwidiiiun  wäre, 
Sicgerlander  .Spiegel- 
\  erkauft  hat. 


^Vom  oberscblesiscben  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  28.   Mm.    rnter  dem   Einfluß  der 
unmittelbar  vor  und  na(.]i  denselben  das  desehafl,  wie 
gestaltet.  Der  Markt  bietet  indes  das  alti-  freundlirlu-  P> 
Werke  sind  in  allen  Fällen  ausreK  heiul,  meist  ab 
hinaus  besetzt,  und  halben  ^füh(•,  den  .Xiifurtleruim 


zu  werden,    .\iii       ilieisciiniarkt  herr 
inliindisi  b( n  \  erln  .uuiier  beklagen  si 
nur  mit   erlieblicdien   X'er/dgerungen  In 
angestrengt  arljeiten  und  sogar  den 
sums  etwas   vernachlässigen.     In  Stab 
neuerdings  größere  Abschlüsse  getätigt 
reiche  alte  (Trders 
niedrigeren  Sat/e 

/wischen  eine  mehrfache  Erhöhung  dt 
blec  liH  ,il/u  ei  ke  haben  sehr  stark  zu  tun 
SIC  neue  aiiselinliidie  Pestellunsj eii  zu  \ 


Feierlage    liat  sich 
stets,  t'twas  rulliger 
ild  :  die  Hatten  und 
•  irk  für  laiigere  /.eil 
Ics  Ivonsiims  ücrcc  hl 


hr 


i-iue  sehr   feste  Stimmuiu^.  nu- 
ll, d.ib  sie  die  gewünschten  .Mengen 
er.inbekommen,   wiewohl  die  Hütten 
jKirt  zugunsten  des  heimisclicn  Kon- 
-,    l'asson-   und    UniNersaleisen  smd 
_    worden,  außerdem  sind  noch  zahl 
zu   erledigen,   die  freilich  auf  der   Basis  der  früheren 
b.neschlossen   wurden.     Die   Großhändler  haben    ja  in 
Preise  \  (irgenommeii.    Die  t.;rob 
und  in  der  letzten  Zeit  vernux  hleii 
Heil   Preisen   liereinzunehmeii.  .Vni 


besten  werden  Schiffs-  und  Kesselbleche  verlangt,  wobei  neben  dem  l)e- 
deutenden  \"erl)rauch  des  angeren  Pezirks  noch  die  , Vnforderungen  seitens 
der  l>alkanstaaten  in  .Betracht  kommen.  Die ,  Feinble(  hwalzwerke  sind  füi 
mehiere  \\'(i<  hen  hinaus  reu  hlich  besetzt,  erh.ilten  auch  jetzt  noch  immei 
bekiii!<reiche  .Viifträge.  Hier  stehen  die  besseren  ijualitälen  im  Vorder- 
.-runde  des  Interesses,  die  ohne  Schwierigkeit  etw.is  iioher  bezahlt  werden. 

I  rager  werden,  wi(-  überhaupt  Baueisen,  flotter  .ibgerufen,  so  daß  die 
bielerzeiten  nicht  mehr  mit  der  sonstigen  Pünktlichkeit  innegchaUen  wer- 
den können.  In  Walzdrahl  hegt  reichlich  Peschaftigung  \  or ;  wie  sich 
das  Geschäft  nach  der  Preiserhöhung  gestalten  wird,  muß  abgewartet 
werden.  Auch  die  Drahtverfeinerungsindustrie  \erfügt  über  gute  Beschäfti- 
gung, hat  indes  noch  wenig  Anlaß,  mit  den  Erlösen  /tifiaedeii  zu  nein. 
Was  S(d-iicnen  anlangt,  so  geben  Gruben-  und  Kleinb.ihnschienen  gut  zu 
lim,  wahrend  m  schwerem  ( Jberbauiiiaterial  die  Pesch.iftig ung  iiiclu  «'an/ 
so  flott  ist.  In  .Rohren  hat  sie  sich  gebessert,  auch  die  Preise  sind  gestie74en, 
können  aber  keineswegs  als  ausreichend  bezeichnet  werden.  Xeucrduigs 
\erlautet,  daß  zur  Herstellung  einer  Interessengemeinschaft  unter  den 
\\'erken  der  ober-^clile-ischen  Stalilwerksg(-si-lls(  hafi  wieder  \'ersiiche  unter- 
nommen werden.  Da  die  Materie  recht  si  hvvieri.L;  ist,  durfte  es  aber  noch 
!.iiii;e  Zeit  dauern,  ins  ein  Ergebnis  gesi  haffen  wa-rden  kann.  \'on  der 
i\eiier  verarbeitenden  Industrie  läßt  sich  nach  wie  xor  Befriedigendes  be- 
ruhten. Besonders  gut  sind  die  (üeßereieii  besetzt,  du-  auch  bessere 
Preise  erzielen. 

Berliner  Metallmarkt. 

London  -Berlin- 


Marke 


Notierunp; 

London 
per  Tonne 


Notierung; 

Berlin 
per  100  kg. 


Standard  p.  Kasse  . 
Standard  p.  3  Monate 
Klektrolyt  Kupfer    .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Knjjlisch  Kupfer 


Kupfer 


Kasse 

3  Monate 


StraitB  p. 
Straits  p. 

f-!anca  

Auatralzinn 
Kng-Iisches  Lammzinn 


Zinn 


74'h 
74 

76'/2 


203 ',M  £ 

20 1  y-j  V 


Spaniaches 
Knglischea 
Geringere  Sorten 


Blei 


lö'/u 


Nach  Qualität  . 
Gieschea  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulas 


Zink 


25'/a-26»/4£ 


158     163  M. 

155—160  » 


440  —  450  M. 

450—455  » 
430-440  » 

40  -  42  M. 
35-40  > 


61'/.^— 63V2  M. 
58—60  , 
60-75  » 


 I  27 '/4  » 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-    und    R ö h  r e  n -G r un d pr  e i  se  :    Zinkblech  68'/,,  Mk.,  Kupferblech 
182  Mk.,    Messingblech    145  Mk.,   uahdoses    Kupfer-  und  Messinffrobr    102  Mk 
bzw.  155  Mk.  ,  ^ 

Die  Berliner  Pieise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  vou  speziellen  Verbaadsbedingungen,  nett..  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  "elteu  per  Tonne  elf. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  loo-i  15  Mk.,  Leichtkupfer  95  -  1  12  Mk.,  Rotguss  05  -  r  i  s 
Oussmessiag  70  —  80  Mk.,    Leichtmessing  48—62  Mk. 
'Zink,  33—43  Mk.  Altblei  17—25  Mk. 


Altzink  30 — 40  Mk. 


Mk., 
Ncu- 


Berlin,  den  28.  Mat  1912.  Am  Londoner  R' u  p  f  e  r  markt  haben  bei 
lebhaftein  Geschäft  die  Notierungen  wieder  angez(;-en.  Seitens  ,\merik  is 
wurden  große  Käufe  getätigt,  aber  auch  sonst  beteiligte  sich  der  Konsum 
recht  rege  am  Geschäft.  Aus  erster  Hand  war  das  Angebot  wieder  zieinlich 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.   Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

 I.  A.   P.  Hofmann,  Schriftführer. 

OesmclUscherFormermeister-Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben 
.««•selbst.  Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstraase  B4 


Stellenangebote 


In  Kernguss  (Formmaschinenbetrieb)  für  Artikel  der  Heizungs- 
branche (Gliederkessel,  Rippenrohre,  Armaturen)  und  Abflussrohre 
nebst  Formstücken  durchaus  erfahrener 

Glessermelster 

gesucht.    Gefl.  Ofi'.  unter  E  Z  3361  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten 

Zur  Gussaufnahme  in  der  Giesserei  und  Fertigstellung  der 
Lohnlisten  zuverlässiger 


Beamter 


per  1.  Juli  gesucht. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  3362  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Für  eine 
Tndustriebezirk 


grössere  Passongiesserei  im  rheinisch -westfälische^ 
wird   zum  baldigen   Eintritt  ein  tüchtiger,  energischer 


Formermeister 

gesucht. 

Es  wollen  sich  nur  Bewerber  melden,  welche  in  der  rationellen 
Herstellung  von  Rohrformstücken  grosse  Erfahrungen  besitzen  und  im 
Formmaschinenbetrieb  durchaus  bewandert  sind. 

Angebote  mit  Lebensla;uf,  Zeugnisabschriften,  Gehaltsaneprüchen 
und  Zeit  des  Eintritts  unter  E  Z  3837  an  die  Exped.  dieser  Ztg.  erb. 

Zum  1.  Juli  oder  später  von  grösserer  Eisengiesserei  Mittel- 
deutschlands tüchtiger 

Formermeister 

gesucht,  welcher  in  Herstellung  vou  kleinen  Massengussartikeln  für 
Elektrizitätsfirmen,  Handels-,  Ofen-  und  Herdguss  auf  Formmaschinen 
u.  in  der  Anfertigung  von  Gips-  u.  Metallplatten  durchaus  erfahren  ist. 

Angebote  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche,  des  Eintrittstermins, 
einiger  Referenzen  unter  Beilage  von  Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3848 
an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Jün§:erer  Formermeister 

für  moderne  Metallgiesserei  zum  1.  Juli  gesucht.  Nur  praktisch  er- 
fahrene, energische,  mit  dem  Akkordwesen  vertraute,  umsichtige  Fach- 
leute wollen  sich  melden  unter  Angabe  eines  kixrzen  Lebenslaufes  und 
der  Gehaltsansprüche. 

Henschel  &  Sohn,  Lohomottufabrlh,  Cossel. 


Formermeister. 

Für  unsere  Eisen-  und  Metall- 
giesserei mittlerer  Grösse  ein 
tüchtiger,  energischer  Former- 
meister, welcher  an  Mitarbeiten  ge- 
wöhnt ist,  per  sofort  oder  später 
gesucht.  Es  bietet  sich  für  einen 
jüngeren,  nicht  über  38  Jahre  alten 
Herrn  Gelegenheit,  sich  eine  selb- 
ständige Stellung  zu  verschaffen. 
Derselbe  muss  im  Lohn-  u.  Akkord- 
wesen, sow.  in  Schablonenarbeit  voll- 
kommen vertraut  sein.  Zur  Offert- 
abgabe bitten  wir  mit  Postkarte  den 
Personalienbogen  bei  uns  einzu- 
fordern. 

Brans&Grasemann  Nacht. 

Maschinenfabrik  u.  Eisengießerei, 

inli:Dipl.-lng.Rud.DatzilOttoDatz 

Gotha,  Thür. 


Zum  Bau  einer  Bahnunterführung 
für  die  Erweiterung  des  Bahnhofes 
Löhne  (Westf.),  soll  die  Lieferung 
von  rd.  102 1  1-Träger  aus  Flnss- 
eisen  vergeben  werden. 

Angebotshefte  können  von  der 
unterzeichneten  Bauabteilung,  so- 
weit der  Vorrat  reicht,  gegen  porto- 
und  bestellgeldfreie  Einsendung 
von  1  Mk.  in  bar  —  keine  Brief- 
marken —  bezogen  werden. 

Oeffnung  der  Angebote  am  Diens- 
tag, dea  4.  Juni,  vorm.  11  Uhr. 
Zuschlagsfrist  3  Wochen 
Löhne  (Westf.),  den  24.  Mai  1912. 
Königliche  Eisenbahnbauabteiiung. 


nur  mit  prima  Rindlei"f-r 
bezogen. 
Bekannte  la  Qualität. 

l  Brabandt.  Berlin  SO.  31)  F. 
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mäßig.  Allem  Anschein  nach  scheint  die  günstige  Situation  des  Kupfer- 
marktes  einige  Dauer  haben  zu  wollen.  Ks  ist  noch  viel  inigedeckier  Be- 
darf \'ui  haiiden,  und  der  letztere  gewinnt  stiindig  an  Aiisdehninig.  Was 
clektrolylisches  Ku[)fev  .iniangt,  so  erfolglen  Ix-i  den  Minen  in  dei'  jiingsirn 
Zeit  umfangreiche  .Abschlüsse:  es  heifM,  daß  m  cm/ehien  l'alU'n  du-  l'a/cii 
gung  für  längere  /eil  \'eischlossen  ist.  Iiier  sind  die  ,Sal/c  ini  freien  lla.ndel 
ef)enfall  lieraiil:^<'.L;angen.  Zinn  unterlag  am  Lnndunn  ,\  I  :i  i  I<|  nu-ln  lachiai 
.Schwankungen,  die  sclilielili(  Ii  /ai  einer  lüinaltuiig  fnlirli  n.  ualnciid  in 
Berlin  die  durchschnittlii  hen  Krlose  sich  aul  dem  all<'ii  .Stande  hichiai. 
Das  .Xngebül  aus  dein  fernen  ()sleii  erreichte  diesm.il  släik'-ren  l'nilang, 
während  der  Konsum,  nameiUli(  Ii  der  amerikanische,  si(  Ii  cIwms  ziir.ii  k- 
hielt.  Nichtsdestoweniger  wird  aiig<ai(iiiiiiieii,  daß  rs  sn  Ii  nur  um  eine 
vorübergehende  ,\l)sch\väcluing  handelt,  da  der  legiliiiie  Kniisiim  keim- 
großen  Ik  stände  liesil/.l.  .Vnden  i  seils  ei  scheint  es  angi-bi  ai  hl,  darauf  hin- 
zuweisen, dafS  die  liciiligcii  l'rrise  schon  re<'ht  hoch  sind.  Illei  lag  m  tli-r 
englischen  I  lan[)lst,idt  iinrej^chii.'issig  und  am  .Schluß  n.icli  unten,  w  .ahreiid 
Zink  bei  etwas  flotterem  (iesch.Ul  ein  wenig  anzog. 

M  "  t  T  I  )  p  r      i  s  r  : 
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Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Nachdem  am  Montag  die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse 
auf  Meinungskäufe  und  auf  die  Nachricht  hin,  daß  in  dem  Baltimore-Werke 
ein  Streik  ausgebrochen  sei,  noch  einige  Erhöhungen  erfahren  hatten, 
kamen  am  Dienstag  Reahsationen  größeren  IJmfanges  heraus,  so  daß 
die  Kurse  für  Julilieferung  um  1,75  Mk.  für  100  kg  sanken.  Im  weiteren 
Verlaufe  der  Woche  kam  wiederum  eine  günstigere  Beurteilung  der  Markt- 
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läge  zum  Du.rchl)ruch,  und  die  Preise  konnten  sich  daher  erholen.  Das 
Geschäft  blieb  jedoch  infolge  der  Nähe  der  Feiertage  ziemlich  ruhig.  Am 
Wochenschluß  wurde  bekannt,  daß  der  Reichskanzler  gegen  die  Zu- 
lassung de-  offiziellen  Terminhandels  für  Kupfer  an  der  Berliner-  Börse 
nichts  einzuwenden  habe. 

Von  den  französischen  und  belj;i8chen  Metallmärkten. 

Paris,  28.  Mai.  Aus  dem  hauptstädtischen  Geschäft  ist  nichts  Neues 
zu  berichten.  Unmittelbar  vor  den  Feiertagen  pflegt  die  Kauflust  stets 
etwas  nachzulassen,  nichtsdestoweniger  kann  man  aber  doch  \i)n  einem 
angeregten  Verkehr  sprechen.  Der  I-^Iandel  hat  bei  <ler  starken,  lange 
andauernden  Besetzung  -der  Werke  große  Mühe,  sich  ausreicheml  zu  \'er- 
sorgen,  die  Lieferfristen  müssen  immer  weiter  .lusgedehnt  werden,  und 
wenn  eilige  Erledigung  erlangt  werden  kann,  legen  die  Verbraucher  gern 
höhere  Sätze  an.  In  den  einzelnen  I^eparteinents  sieht  es  nicht  minder 
befriedigend  aus.  Die  Beschäftigung  entspricht  fast  überall  gerecht- 
fertigten Wünschen,  und  sie  nimmt  noch  ständig  zu;  die  l^rzeugung  kann 
sogar  mit  der  Nachfrage  nicht  gh-i<  hen  Sf  hritt  halten,  so  daß  die  Klagen 
über  verzögerte  Lieferung  sich  häufen.  Neuerdings  hat  auch  der  Staat 
wieder  größere  Lieferungen,  ausgeschrieben.  In  verschiedenen  Bezirken 
steigen  die  Preise,  so  in  den  Ardennon,  wo  vixcv  Bleche  z.  B.  fast  gar 
nicht  erhahen  kann. 

Am  belgischen  Eisenmarkt  setzt  sich  die  Aufwärtsbeweguhg  fort. 
Soeben  hat  der  belgische  Stahlvverksverband  den  Preis  für  Träger  um 
7I/2  Fr.  auf  155  Fr.  mit  sofortiger  Wirkung  heraufgesetzt,  da  der  Absatz 
in  Trägern  sich  in  ständig  steigender  Linie  bewegt.  Fluß-  und  Schweiß- 
stabeisen  ist  wieder  um  21/2  Fr.  auf  1150 — 155  bzw.  155  — 160  Fr.  ge- 
stiegen, Flußei.senbleche  gingen  auf  170 — 175  Fr.  herauf.  Diese  Sätze  gelten 
für  das  Inland,  während  im  Export  diesmal  keine  Veränderungen  ein- 
traten. Aus  alledem  geht  jedenfalls  hervor,  daß  -von  einem  Abflauen 
der  Nachfrage  noch  nicht  gesprochen  werden  kann.  Die  Be- 
setzung reicht  in  den  meisten  Fällen  für  mehrere  Monate  aus.  In  Schienen 
ist  sie  nicht  ganz  so  g'ult,  aber  sie  wird  jetzt  wieder  flotter.  Die  weiter 
verarbeitende  Industrie  hat  sehr  viel  zu  tun,  und  die  Preise  haben  sich 
m .  den  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten  neuerdings  ge- 
lioben,  Roheisen  wird  andauernd  stark  verlangt  und  höher  bezahlt.  Die 
Hütten  sind  kauiri  imstande,  der  Nachfrage  im  gewünschten  LTmfcUige  zu 
genügen,  wiewohl  auch   die   Einfuhr   sich   \-ermehrt  hat. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupf(.'r, 
Zinn,  Zink  und  Blei  für  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  in  ISarren, 
erste  Marken  199  Fr.,  gewöhnliche  1921/^  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie 
Best  Selected  200  Fr.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Kupfer  ging  am 
Schlüsse  weiter  herauf.  Zinn,  Banca  576  Fr.,  Billiton  574V2  Fr.,  Detroits 
57'jV2  l'''-.  in  LIavrc,-  oder  Paris  lieferbar,  'Gornwall  562I/2  Fr.,  lieferbar 
Havre  oder  Ronen.  Zinn  verriet  zuletzt  Schwäche.  Blei,  gewöhnliches, 
heferhar  Havre,  47^/4  Fr.,  Baris  48 1/4  Fr.,  Zink,  schlesisches,  lieferbar 
Havre,  74  Fr.,  andere  gute  Marken,  lieferbar  Havre  oder  Paris,  48V4  Fr. 


Formermeister 

für  eine  österreichische  Teinpergiesaerei  auf  dorn  Lande  gesucht.  Der- 
•selbe  soll  die  Horstelhing  von  Kleineisen-Massenguss  auf  Formmaschinen 
jegliclien  Systems  hohen  sehen.  Er  muss  vor  allem  mit  Arbeitern  ge- 
recht, aber  ei  ergisch  umzugehen  und  Disziplin  und  Ordnung  aufree.hl 
zu  erhalten  verstehen. 

/iischrifLeii  unter  EZ  3865  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb. 


Stellengesuche 


Pormermeister,  40  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
Metallguss,  besonders  firm  in  Armaturen-,  Maschinen-  und  Beschlagguas, 
sucht  kStellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  tf  533  an  die  Exped.   dieses  Blattes  erb. 

F'ormermeistei*,  44  Jahre  alt,  mit  allen  vorkommenden 
Arbeiten  des  Giessereibetriebes  vertraut,  besonders  erfahren  in  Werk- 
zeugmaschiuen-Gus=,  sucht  Stellung. 

 Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  534  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

Tüchtiger,  energischer,-  umsichtiger 

Formermeister, 

durchaus  erfahren  im  gesamten  Gicssereiwesen,  Spezialist  in  dei-  Her- 
stellung eines  sauberen,  dichten  Stahlnassgu.«ses,  firm  im  Lohn-,  Akkord- 
und  Kalkulatiouswesen,  selbständig  im  Erblasen  säintlicher  Stahl-  und 
Flusseisen  Qualitäten  aus  dem  Konverter,  desgleichen  erfahren  im  Martin- 
ofenbetrieb, auch  Neueinrichtung,  wünscht  sich  per  bald  oder  später 
zu  verändern. 

 Gefi.  Offerten  erbeten  unter  E  Z  3349  an  die  Exped.  d.  Ztg.  

Pormemieistei*,  44  Jahre  alt,  verh..  mit  allen  im  Giesserei- 
betriebe  vorkommenden  Arbeiten,  als  Werkzeug-,  Dampfmaschinen-  und 
Pumpenguss,  der  Gattierung  des  Eisens-  n.  dem  Kujjolofenbetrieb,  sowie 
dem  gesamten  Formmaschinenhetrieb  vollst,  vertraut,  suclit  zum  1.  .hili 
Stellung.    Näheres  unter  E  Z  3354  an  die  Expedition  dieser  Ztg.  erbeten. 

F^ortnermeisteir,  40  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in 
Pressen-,  Schiffs-  und  Werkzeugmaschinenbau,  besonders  firm  im  Bau- 
und  Zahnrädei guss,  auf  Maschine  geformt,  auch  Pumpen  u.  Armaturen, 
sucht  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  (t  531  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Por>met*meister,  41  .Jahre,  mit  gediegenen  Kenntnissen 
im  l'^ormmaschiuen betriebe,  Speziali-t  im  Handelsguss,  Herd-  und  Ofen- 
giiss,  sucht  sofort  Stellung. 

Getf.   Offerten  unter  E  Z  f J  532  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker  &Piscantor 

Gpossalmepode-  O. 

empfehlen  (i'n, 

^  jg  Ceylon-  = 


Oraphltschmelztlesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Zwangsversteigerung. 

Im  Wege  der  Zwangsvollstreckung  soll  der  in  Zoulendorf  be- 
legene, im  Grundbuche  von  Zehlendorf,  Han  I  13,  Blatt  Nr.  418,  zurzeit 
der  Eintragung  des  Versteigerungsvermerkes  auf  den  Namen  der  ver- 
witweten Frau  Elise  Collier,  geborenen  Becker  in  Zerilendorf,  Glocken- 
stra8se2/3,  eingetragene  Grundbesitz,  Grun  Isteuerrautterrolle  Art.  Nr.  177, 
Gebäudesteuerrolle  Nr.  155,  Kartenblatt  5,  Abschnitte  187/25,  203/25, 
Wohnhaus  mit  Hofraum  und  Hausgarten,  Lagerhaus,  Abort  und  Pferde- 
stall, Kontor,  Giesserei  mit  ßeraisenanbau  und  Dampfschornstein,  16  k 
10  qm  gross,  1830  M.  jährlicher  Nutzungswert,  Abschnitt  313/25,  kleine 
Giesserei  mit  Hofraura;  7  ä  94  qm  gross,  360  M.  jährlicher  Nutzungs- 
wei'f,  am  6.  August  1912,  vormittags  9  Uhr,  durch  das  unterzeichnete 
Gericht  —  an  der  Gerichtsstelle  —  Ringstrasse  9,  Zimmer  Nr.  25,  ver- 
steigert werden. 

Die  den  Grundbesitz  betreffenden  Nachweisungen  können  auf  der 
Gerichtsschreiberei  eingesehen  werden. 

Das  Grundstück  ist  mit  60  000  M.  znr  Gemeindegrund.steuer  ver- 
anlagt. Der  Versteigerungsvermerk  ist  am  20.  Mätzl912  in  das  Grund- 
buch eingetragen. 

Berlin-Lichterfelde,  den  18.  Mai  1912. 

Königliches  Amtsgericht.   Aht.  7. 

Former -Werkzeuge 


OegTilmlet 
ISMO. 


Bruno  Jahn,  vorm.  Amalie  vepw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 
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Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

_  „  ,  Glasgow,  den  17.  Mai  191 2. 

Der  Glasgow-Roheisen-Warrant-iMarkt  war  wahren.!  der  letzten  Woche 
ziemlich  ruhiff,  und  .varen  die  Preise  sehr  stetig.  -  Vou  der  Geschäftslage  ist 
kein  Wechsel  zu  berichten.  Berichte  aus  allen  Lislrikten  sind  fortgesetzt  fest 
und  die  öffentlichen  Lagervorräte  nehmen  beständig  ab.  Es  fehlte  jedoch  an 
spekulativer  Tätigkeit,  wahrscheinlich  infolge  der  schwachen  Fondsmärkte. 

Schwankungen : 

Schottische  Warrants  kein  Geschäft, 

Cumberland  Hämati(e7o,3  —  70,9.    Schlussverkäufer  7F,  Kasse. 
Cleveland  53,io'/3  bisS3,u>;,;    53,10'/,.    Schlusskäufer  53.9  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Erste  vier  Monate 
1911  1910  1912  1911  ^ 

100060  59306  434623  399306  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  1000  t 

Middlesbrough: 
II  188  _  S36  634  t 


Mai  bis  23 
1912 

80359 


16.  Mai 
1000 

353  454 
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i  H  i    Geschäfts -Nachrichten    g  |T|  l 
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Bilanzen 

Akt.-Ges.  Gebr.  Körting,  Linden-Hannover. 

In  der  .im  20.  Mai  1912  im  ILotci  ..Roval"  in  Tl.mnovcr  .ilwh.'iltcncii 
neunten  ordenllu  ken  ( K-neraK  ersamiulun,-  der  C.vbv.  Koniii"-  \kt -ü-s 
in  I.inden-Hanno\  cr.  u  .ii  en  von  dem  ig  000  000  Mk.  betragenden  Aktien- 
kapital   12024000  Alk.  \ertreten. 

I)er  Generalvcrsainmlung  wurde  der  Geschäftsbericdit  ilhcr  das  am 
31.  Dezember  1911  abgelaufene  tieschäftsjahr  der  Ge.sellsrh.ift  vorode-t 
und  dieser,  sowie  die  Gemnn-  imd  Verlustrechnung  genelunigt  und"  dem 
Aulsiclitsrate  und   dem  Vorstande   Entlastung  erteilt 

Die  Dividende  wurde,  dem  Antrage  der  X'erwaltung'  gemäß,  auf  8  Prozent 
restgesetzt. 

Die  statutenmäßig  ausscheidenden  Aufsichtsratsmitglieder  'leh-imer 
Kcnrnncrzienrat  Berthold  Körting,  Geheimer  Kommerzienrat  Felix  Deutsch 
und  Dr.   Walter  Ratlienau  wurden  einstimmig  wiedergewählt 

Auf  die  Anfrage  eines  Aktioii^irvertreters  wegen "  des  im  Geschäfts- 
bericht er\\. Hinten  Rückganges  des  italienischen  Geschäfts  -ab  die  X'er- 
■Aaitung  .\uskunlt. 

Heddernheimer  Kupferwerk  und  Süddeutsche  Kabelwerke,  Akt.-Ges.  in 

Frankfurt  a.  M. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  war  das  (Gesamtergebnis  der  \ereinipten 
(^^T^T'^lf'r  !?5'f'-'ed.gend.  Der  Bruttogewinn  beträgt  2  849  6,7  Mk. 
nJ  lU     M,  '  summarisch  ausgewiesenen '  Lasten 

mit  I  632447  .Mk.  (  I  550821  Mk.)  und  nach  331  yu  Mk.  I204  780  Mk  )  Ab- 
s.hreibungeii    verbleiben    898487    Mk.     (791024    Mk.)  Re^ingewinn 

Ts 'Arn  \  "au  ^^"^'''d^f'  ^"'-^^^■r  7  Prozent  Dividende  auf  yMilL 

Ib  Min.)  Mk.  ausgeschüttet  werden  sollen. 

Württembergische  Metallwarenfabrik  Geislingen-St. 

alsb?fnerwS'  n'"'  u^"-  l^'^^^^'^hn^'t  ^en  Geschäftsgang  im  allgemeinen 
als  befned.gend.    Die  Betriebe  waren  voll  beschäftigt,  die  Umsätze  erhöhten 
sieti   weiter      In  Geislingen  wurden  verschiedene  technische   Betriebe  er- 
weitert und  verbessert,  in  Göppingen  sind  Erweiterungsbauten  in  An-riff 
genommen      Die  auswärtigen  Beteiligungen  haben  sich  in  befriedigender 
Weise  weiter  entwickelt.     Die  Onvit  A.-G.  m  Cöln-Braunsfeld  war\.ben- 
;'"lcf';V,'''''?^^ftigt  und  konnte  ohne  Betriebsverlust  abschließen  (i  V 
8'',  rxv  Ju  ^     "^.'^f Ido).     Die  Fabrikation  ergab  i  516205  Mk.,  Diverses 
4   80  Mk.,  wobei  642510  Mk.  Abschreibungen  bereits  berücksichtigt  sind 
J  antiemen  erfordern  337  676  Mk.    .Aus  dem  verbleibenden  R  e  .  11  g  e  w  i  n  n 
von  2002718  Mk.  (1786949  Alk.,  werden,  wie  seit  fahren,  w^ede?  20  l'ro 
!->  1  V  1  d  e  n  d  e  verteilt.  " 

A.-G.  der  Eisen-  und  Stahlwerke  (vorm.  Georg  Fischer)  in  SchafThausen 

und  Singen. 

.  Der  Abschluß  für  1911  ergab  einschließlich  107020  Fr  fioi  8j?  Fr  i 
Vortrag  nach  885645  Fr.  (849500  Fr.)  Abschreibungen  einen  Reiii'.wim 
"2  595  FrJ  zur  folgenden  Verwendung:  Außerordent- 
700000  Fr.  (500000  f-r.),  GewinnameUe  58757  Fr 
(5^/5  i^r.),  Wohlfahrtszwecke  150000  Fr.  (120000  Fr.),  wieder  lo  Proz' 
Dividende  gleich  750000  Fr.  und  Vortrag  110834  Fr.  Nach  dem 
reic'f  ein  ^^^'''^"^  '^""^   Berichtsjahres  zahl- 

Metallwarenfabrik  A.-G.  Baer  &  Stein  in  Berlin. 

Die  Gesellschaft  erzielte  nach  51594  Mk.  (1.  V.  45687  Mk  )  Ab- 
sclireibungen  und  incl.  ,26708  Mk.  (.33  484)  Vortrag  \m  en  R  e  n - 
gewinn  von  670209  Mk.  (66,763).  Die  Dividend-e  von  27  I^oz 
(wie  1.  V.)  erfordert  405  000  Mk.  (wie  i.  \'.).  Auf  neue  Rechnung  /elanoen 
132  8.0  Mk.  (126709).  Nach  dem  Geschäftsbericht  war  der  BesclKÜtirn -  - 
grad  i.n  vergangenen  Geschäftsjahr  für  alle  Abteilungen  des  Unternehmens 
befriedigend  und  der  Umsatz  stellte  sich  noch  etwas  höher  als  im  \'o" 

Pokornle  &  Wittekind,  Maschinenbau-Akt.-Ges.,  Frankfurt  a.  M. 

Die  Generalversammlung,  in  der  13  Aktionäre  mit  2005000  Mk 
Aktien  vertreten  waren  genehmigte  glatt  die  Regularien  und  setzte  die 
Dividende  auf  9  (1.  V.  8)  Prozent  fest.  Neu  in  den  Aufsichtsiät 
wurde  Kommerzienrat  Karl  Opel  in  Frankfurt  a.   M  gewählt 


Iffodellplatteti 


jeder  Art  sowie 

Holz- u.  Metallmodelle 


liefert 


Srste  Sssltnger 
jVlodellfabrik  W.  7(iein 

Esslingen  a.  N.    Fernruf  478. 


Wera- 
strasse  9 


Basel      FRITZ  SCHMIDT  Stuttgart, 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 


übernimmt  die 


(3058 


=  ProIßktieriiDfl  und  BaDaDslruDg  moilßrner  Eisen-  und  MetallgißssereißD.  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoransehlägen,  Gutachten  und  Taxen 
Lieferung  von  Ausführungszeichnungen  zu  Kupolöfen,  Tieeel- 
ofen,  Temperöfen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillierwe?ke. 
18jährige  (Jjessereipraxis.    la  Referenzen. 


SdiroebjfdienliojzkoliIen'Stalij .  ^^^^^ 
Scbtoebifdies  Ijolzkoblenseifen J 

Sdiroebifdjes  fiolzkol]len=RDl]eifen 
Cnglifcljes  SpeziaURolieifen 

för  bie  Dcrfdjieücnften  3nH'*e 

Deutfclies  koblcnftoffarmgs  Robcifcn 

garantiert  nidit  über  2,X7o  C 

för  Qualitäfsguß  aller  Rrf  liefern 


C.Poffel)l&Co.,Cübeck 


eegrönbef  | 
:  1847 


Schmiedeeiserne 

Formkästen 

^lHjH^^^^p!!''  in  extra  stark  gewalzten,  eigenen 
,1,  ,  Profilen    und    höchster  Vollendung 

b,  Brabandt,  Berlin  SO.  36  E,  Wiener  Strasse  10 


Bottropep  und  Ratingep 

=  Stahlnassgusssand  = 

»  Kernsandi  Mergelsand  :: 

aus  eigenen  Gruben  liefert  In  prima  Qualität 

Frau  Frz.  Klelne-Brockliolf  Wwe. ::  DOsseldort. 


Leny  limmermann.  Ciessereimoschinen-Ges.  m.  b.  H. 
Düsseldorf- Rath 

Mierende 
Vernformmmhine 

lOfaclie  Mplnloistunii-  ;ils  von  Hand,  liefert  fa.st  iinzer- 
'i^ehlielip  Kei  ne  v,in  Q  □  O  -  Quersclmitt  von  10  bis 
^00  mm  DLirclinies.sei;  in  denldiar  saiibei  ster  .\usfiilirung. 
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Elsenhütte  Silesia. 

Die  ( icncr.iKn  s.immliinf;'  scl/tc  die  I )  i  \  i  d  c  ii  d  c  nuC  ii  I'rdzciil 
fest.  X'oll  llei  \'ri  w.illLllI^  wurde  I  leiirl  il  el ,  d.d'i  dei'  K"'''  <  iesi  li,ifls;.;;illt; 
andauere  und  dds  Untemehineii  /n  luliiieiidcn  l'reisc  n  wrilc  r  '^nl  lie 
scliiäftigt  sei.  Nach  den  hisliei  i^cn  ivi -chnissen  L(]niie  .imli  Mir  d,is 
laufende  Geschäftsjahr  wiederum  eui  giinstiges  Resuil.il  in  Aussic  ht  gesleih 
werden.  '  . 

Aktiengesellschaft  Lauchhammer, 

Ini  Prospekt  über  die  Zulassung-  von  21/2  Mill.  Mi<:.  Aktien  wird  folgen- 
des mitgeteilt:  Der  Cicschäftsgang  bei  tler  (jesellsi  l^ifl  ist  zurzeit  lebhaft 
und  der  Beschäftigungsgrad  der  wesentlichen  I?elriebe  läßt  nichts  zu 
wünschen  übrig.  Die  Preise  der  großen  Stapelartikel,  Stabeisen  und 
Bleche,  haben  angezogen,  diejenigen  anderer,  insbesondere  der  Ver- 
feinerungsprodukte, konnten  \'on  der  Marktlage  noch  nicht  profitieren. 
Das  Stabeisen  Walzwerk  erlitt  zum  Zwecke  des  Anschlusses  an  di,'  Uebcr- 
landzentralc  der  Cie&ellschaft  einen  zweimonatlichen  Stillstand.  Es  wird 
in  diesen  Tagen  in  Betrieb  genommen  werden.  Die  Direktion  hofft,  für 
das  am  30.  Juni  zu  Ende  gehende  Geschäftsjahr  eine  gleich  hohe 
Dividende,   wie  für  das   Vorjahr  (10  Prozent),   verteilen  zu  können. 

Bernburger  Maschinenfabrik,  Akt. -Ges.,  Bernburg. 

Die  Gesellschaft  weist  für  1911  568914  Mk.  (604782  Mk.  i.  V.) 
aus.  Zinsen  erfordern  113  173  Mk.  (128673  Mk.),  Unkosten  271072  Mk. 
(284558  Mk.),  Steuern  usw.  45390  Ml<^.  (49920  Mk.).  Die  ordentlichen 
Abschreibungen  sind  auf  103966  Mk.  (108623  Mk.)  bemessen,  sie  sind 
zum  Teil  unzureichend  und  betragen  bei  Maschinen  vor  den  Zugä,ngen 
beispielsweise  nur  zirka  41/2  Prozent,  auch  auf  Modelle  wird  sehr  sparsam 
amortisiert.  Die  nicht  ersichtlich  gemachten  Debitorenausfälle  (i.  V.  31  220 
Mark)  sind  diesmal  vorweg  vom  Fabrikationsertrag  abgesetzt.  Ein  Ueber- 
schuß  wird  mit  34713  Mk.  (6785  Mk.)  verzeichnet,  eine  Dividende 
wieder  nicht  verteilt.  Vielmehr  werden  zirka  30  000  Mk.  Extraabschrei- 
bungen auf  Lizenzen-  und  Versuchekonto  vorgenommen  und  der  kleine 
Rest  für  den  Unterstützungsfonds  und  die  Reserve  verwandt.  Für  das 
laufende  Jahr  liegen  laut  Bericht  in  der  Hartgußwalzenabteilung  erheb- 
liche Aufträge  vor.  Die  Gesellschaft  erwartet  eine  weitere  Umsatzsteige- 
rung und  Reduktion  der  Unkosten.  Das  Ergebnis  der  Herdfabrik  werde 
wesentlich  von  schwebenden  Verhandlungen  für  Verringerung  der  Kion- 
kurrenz  abhängen.  Die  Abteilung  ,, Wilhelmshütte"  sei  mit  Aufträgen 
gut  versehen  und  rechne  mit  einer  Umsatzerhöhung. 

Akt.-Maschinenfabrik  „Kyffhäuserhütte"  vorm.  Paul  Reuss  in  Artern. 

Nach  dem  Geschäftsbericht  beträgt  der  Ueberschuß  nach  144971 
(i.  V.  208067)  Mk.  A^bschreibungen  548614  (539902)  Mk.;  daraus  sollen 
wieder  12  Prozent  Dividende  ausgeschüttet,  128  150  (125887)  Mk.  zu 
Rückstellungen  verwandt  und  29463  (18365)  Mk.  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen werden. 

Eisengiesserei  Akt. -Ges.  vorm.  Keyllng  und  Thomas  zu  Berlin. 

Die  Generalversammlung  setzte  ohne  Erörterung  die  Dividende 
auf  ,6  Prozent  fest.  Ueber  die  Aussichten  wurde  mitgeteilt,  daß  die^-Be- 
schäftigung-  sehr  gut  sei.  Man  habe  aus  dem  verflossenen  Jahre  eine  ganz 
bedeutende  Zahl  von  Aufträgen  übernommen,  auch  für  das  laufende  Jahr 
liefen  reichliche  Bestellungen  ein.  Wenn  keine  besonderen  Umstände  ein- 
träten, könno  man,  zumal  da  auch  eine  Steigerung  der  Preise  festzustellen 
sei,  ein  besseres  Ergebnis  erwarten. 

Röchlingsche  Eisen-  und  Stahlwerke. 

Die  Gesellschaft  hat  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  einen  Brutto- 
jj'ewinn  von  7,62  Mill.  Mk.  "(7,12  i.  V.)  erzielt.  Die  .'Vuf wendung-cn 
für  Generalunkosten  und  Zinsen  gingen  auf  2,56  Mill.  Mk.  (2,69)  zurück. 
Die  Abschreibungen  wurden  auf  2,48  Mill.  Mk.  (2,42)  erhöht.  Dem 
Reservefonds  werden  190300  Mk.  (201400)  zugewiesen;  er  steigt  dadurch 
auf  800  000  Mk.  Außerdem  erfolgt  eine  Erhöhung  der  Rücklagen  um 
362500  Mk.  (300000)  auf  !,68  Mill.  Mk.  Ferner  wird  ein  .Dividenden- 
Reservefonds  von  2  Mill.  Mk.  ausgewiesen  bei  einem  Kapitalkonto  von 
20  Mill.  Mk.  Die  Dividende  wird  wieder  mit  5  Prozent  vorge- 
«Hf  schlagen,  Der  Vortrag  auf  neue  Rc;chnung  erhöht  sich  auf  1,02  Mill.  Mk. 
(508  800  Mk.).  Der  stärkste  Posten  in  der  Bilanz  unter  den  Aktiven  ist 
13eteiligungen  und  Effekten,  die  auf  15,8  Mill.  Mk.  (14,94)  gestiegen  sind. 
Die  Werksanlagen  Völklingen,  -Altenwald  und  Kalkstcinbrüche  stehen  in 
der  Bilanz  mit  12,28  Mill.  Mk.  (11,77).  Gewerkschaft  Riichling  (Carls- 
hütte und  Erzgruben)  steht  in  der  Bilanz  mit  7,35  Mill.  Mk.  (8,83). 

Handels-  und  Firmenregister. 

Aachen.  ,,Greffrath  &  Cie.,  Zentral-Heizungswerke,  Gesellschaft  mit 
beschränkter  Haftung"  zu  Aachen.  Gegenstand  des  Unternehmens 
^  ist  die  Ausführung  von  Zentralheizungen  aller  Art.  Das  Stammkaiiital 
beträgt  20000  Mk.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  am  24.  April  19 12 
festgestellt  und  am  7.  Mai  191 2  abgeändert  worden.  Als  Geschäfts 
führer  sind  bestellt  Hans  Greffrath,  Ingenieur  zu  Aachen,  und  T^rau 
Architekt  Leo  Esser,  Christine  geb.  Drouven,  ohne  Geschäft  zu  Aachen. 

Altona  Llydropulsator-Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung,  Altona. 
Diese  Fnma  ist  durch  Beschluß  der  Gesellschafterversammlrmg  \oin 
17.  April  1912  in  Llydropulsor-Gesellschaft  mit  Beschränkter  Haftung, 
.   .       Altona-Ottensen,  abgeändert  worden. 

A  s  c  h  e  r  s  1  e  b  e  n.  Ascherslebener  Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesellschaft 
(vorm.  W.  Sfdunidt  &  Co.),  in  Aschersleben.  Dem  Überingenieur 
Robert  Uhde  in  Aschersleben  ist  Prokura  erteilt.  Die  Prokura  des 
Selpert  Serno  ist  erloschen. 

Hamburg.  Maschinen-  und  Stahlindustrie,  Gesellschaft  mit  beschränk- 
ter Haftung  in  Ham.burg.  Gegenstand  des  Unterjiehmens  ist  der  An- 
und  Verkauf  von  neuen  und  gebrauchten  Maschinen  und  Stahl  und 
der  damit  zusammenhängenden  Geschäfte.  Das  Stammkapital  der  Ge- 
sellschaft beträgt  20000  Mk.  Geschäftsführer  i.st  Wälter  Erich  Petznick, 
Kaufmann,  zu  Hamburg. 

Leipzig.  Maschinenfabrik  Universal  Winkler  Sc  Merseljurgcr  in  Leipzig. 
Gesellschafter  sind  der  Kaufmann  Karl  Georg  Paul  Winkler  und  der 
Maschinenfabrikant  Ludwig  Rudolf  Merseburger,  beide  in  Leipzig.  Die 
Gesellschaft  ist  am  i.  Januar  1912  errichtet  worden. 


MiM-  Mi  fflodellfalirik 

Giljaiiiih. 

Alfeld,  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
: :  grosse  passend  :  : 

=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltliche  14tägige 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  vi\r  diese  sowie 
alle  andern  Handfornnmaschinen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
billigen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


Form-  II  Kernsond 


Ifür  Elsen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien.  2430) 
SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillengiesserelen 
NßUeSte  ErrUnOenSChaft'  ''■■^'^^  gebrauchsfertiger  Formniasse  als  Er- 
■=  satz  för  feuerfeste  Masse  für  Stahlglesserelen. 
Ke 
Ve: 
2 


la  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854. 
Keine  Vertretungen !  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 
Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 
Telegr.-Adr. ;  Zimmermann-Ratingen.     Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 

"VS^MMttAMBaki^nM      Alleiniger  Besitzer  und  Liefe- 
MU9USI  AlmlTICrinailll)   rant  der  Eronenthaler  Graben 

Kronenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 


LEIin  &  ZINHERHAHN 

GJESSEREIIVIASCHINENGESELLSCHAFT  m  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


CO 


ROTATIONSTISCH  D.  R.  P. 


CO 


CO 


IT  Drucksandstrahlgebläse  D.R.P.  i 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  <>  Putzhäuser 
Rotationstromnieln    <>  Spezialkonstruktionen 

Auslandspatente  Auslandspatente 


Meissner  Formsand  f 

H.  Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen. 


färKonst-und  Metall- 
lessereien  sowie  für 
ormmaschioen,  aus 
eigenen  Gruben:: 
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Eisenwerk  Albert  Gerlach,  ^.liale  Leipzig,  i„  Leipzig,  Zweignieder- 
lassung: der  in  Nordhausen  unter  der  Firma  Eisenwerk  Albert  Ccrlaeb 


Der  Fabrikbesitzer  Alben 


bestehenden  Hauptniederlas^unsj 
N'ordhausen  ist  Inhaber 
einmingcn.     Karl    Steinnielz,    Eisen-    und  .Metallsiießerei 
mnigen.   .Unter  die>er  Firma  betreibt  der  Ingenieur 'und  b' 


(ierl; 


iU 


in    .Menuningen  ilun^elli-.! 

b'ii'ni.i  ..Melallw.dzwcikc, 
nieder], i-^suiii;  Menden".  I 
-  (b'ni  \'i  ir>l<iii(le  ,i  ^si  | 
u  1  Iriiii  irb  KK'\  rr,  Al<lii'i 
"nb.ird  ist  ,nis  dem  \\)i--,t 
d  Rubi  i-ntalirik,  Aktie 
bard  .Sanunüller 


in  Mem- 
eiigiel'ierei- 
isen-  und 


;rsel 


hafl 
Lud 


,  Aktien 
'er  l\ruüin,iiin 

lled  n. 

if^esellsi  n  dl.  Imü.i 
I.iik!  .iu,-es>  biedei 
IlLte^ellseball,  Zw  ei; 
dem    \'orst  uul  au 


besitzer  Karl  .Sie 
Metallgießerei. 
M  enden   (Bez.    Arns  b  e  r 
zu  Frankfurt  a.  i\r.,  Z\ve 
\\  i.L;"   lleidin-st'eldei-  ist  .i 
M,  -i  II  e  b  e  n,    .Ulleru  erki'.  \  , 
M'iiielicn.     Fiit/  M:i|ei-I 
—    Jdli.inne  .  I  la.!-,  M.is.-biiien-  im 
niederkissnn-    .München.  Leun 
ges(diieden. 
M  i  n  d  e  u  ,  West  f.     .,  leisen  u  erk  M 
beschrinikler  Haftung"  lu  .Mnu 
betr.   die   Zeitdauer   der  (ieseH; 
ist  durch   Bescblul,;    der  (um] 
aufgelöst.    Zum  Liquidaiur  i.st 
bestellt. 

^ 5  e'i.'Rl'^'i"'-  ..Aktiengesellschaft  für  Zinkindustrie  vormals 
U  illiebn  Grill,.  ,n  Oberbauseu  mit  einer  Zweigniederlassung  in  Ham- 
born Der  Kaufmaitn  Max  Grillo  in  Hamborn  i.st  zum  Vorstau.lsmit- 
.gliedc  bestellt  worden.  Derselbe  kann  die  Akticngesell sciialt  o-emeuisim 
mit  emom  anderen  \'orstandsmitgliedo  oder  einem  ProkurTsteu  Ver- 
treten.  Die  Prokura  des  Kaufmanns  Ma.x  Grillo  ist  erl,,sdien 
Kacle  he  rg.  \  ereinigte  Es.  bebaeb-s.  he  Werke.  Aktiengesellschaft,  /„ei.-- 
nte<  eil.ssung  .1er  ni  Dresden  unter  der  gleichnamigen  l-n  nia  domizihe- 
rend.-ii  .\ktiengesells.diaft.  Dem  Kaufmann  Rudolf  Herne,  k,-  m 
Dresden  isi  ( ,i'sanitprokiir,i  erteilt  w  orden. 
R  a  \  (■  n    '  '  ' 


m.leii  K;irl  Re.  t/  Os:  C, ( icselkscbaft  mit 
i'U.     Der  ,li>s  Ge^ellscliaftsvertrages, 

•cli.ilt,  ist  al)ge;mden.  Die  (.iesellschaft 
scliafls\ ersammlung  v..in  4.  April  lyij 
der  Kaufmann  Fritz  Fischer  in  Minden 


u  r  g.  .Aktleng 
Cie.    i  .So.  ii-t.'-    .\noii\  in 
I''.Si  hiT    \\'\  SS    ^     (  'le  1  III 
Der    \"i-i  \\  altungsrat  b,it 
Friedn,  h   Georg  Mousson 
Direktor, -n   ernannt,   in  w 


bindli,  b 
Gener, il\  .Ts,! 
eiiizablung  i 
statiert.  und 
Statuten  du 


batt   der   Mas.  hinenfabi  iken    f^.sclier  A\"yb 
•    d.'s    .\teliers   de   G.insti  ii,  n.ms  .M(.'c,iniqu'es 
/uri.  b,    Zweigniederlassung    in    1-lavensburg- : 
die    bishei  igen    stelK  erlretenden  L:)nektoren 
Karl   I'telferle  und   Fridolin  Karl   Jenny  zu 
■l.  bcr   Eigenschaft  ilie   Gen.uinten  n-i-lits\ei- 
biift     fuhren.      In     ihier  .uiBcrord.-iitlicben 
I''    .Mar/,  1912  haben  die  .Xktum.ire  die  \'oll- 
kapir,ds   von    10   .Millionen    Fr.mken  kon- 
lender   .Aenderung   der   55^?   .|   und    10  'der 
r.ibset/ung     dieses  '  Gzrundkapitals     bes.  blossen  ,iuf 


Kollektixaintei-- 
..iinmlung  \-oni 
des    (  ies.-lls.-haft 
unt.-r  entspre. 


.Sc 


6500000  I-r,inken  dun  h  Zusammenlegung  der  .\ktien  im  \-,-rh  dtnis 
von  10:  Ol,,.  Die  alten  .\ktien  von  1000  Fr.  sind  .■ing.v,.gen  und  neue 
Jite.Mon  500  I  r.  .lusgegeben.  Es  beträgt  das  Grundkapital  der  Gesell- 
s.hatt  also.  6500000  kr.  und  ist  eingeteilt  in  13000  auf  den  liihab,-r 
lautende,  volleinbezahlte  .Aktien  von  je  500  Fr. 
eh  011  in  gen.  „Sch.minger  Eisenwerk,  Geselkschaft  mit  be.schninkter 
Haftung"  in  ,S,.-honingen.  .\|s  (  ;eg.aist,ind  des  Unternehmens  ist  d.-r  Er- 
werb  und  die  tortfuliruiio  ,1,..,-  nuter  der  Firma  A.  Schönemann  Sc  C 
Kommanditgesellsehatt  /„  S.h.  „lingeu  betriebenen  Maschinenfabrik' 
Die  Aktiven  und  Passiven  sin.l  nicht  mit  übernommen.  Zu  Geschäfts- 
führern sind  der  Ingenieur  Fritz  Kadach  und  der  Kaufmann  1-rich 
Schart  in  Schonmgeii  bestellt.  Der  Betrag  des  Stammkapitals  ist  .auf 
100000  Mk.  angeg.'beu. 

■        ■'  '       "       '■      '.■'--'cbsen  1,    Bernsbaclier  Aletallwarenfabrik  Sclmei.l.a- 
'  in   l.crnsbach.     Die  Firma  ist  erlos.-hen 

icb.  r  .Metallwar.-nfabrik  S.  hneider  .V  Korb  ,„  läernsbacb  Ge- 
llci  sind  .1..,  Kaufmann  Hugo  Eduard  S.bn.-ide,-  und  d.-r 
.(■1  l.u  .-.l.l  AII„T(  K,.rh,  beide  in  Bernsb.a.  h.  Die  ( i.-s.-lls.  baft 
I  I .   Alai   1912  erni  btet  worden. 

Deutsche  Gul^stablkugel-  und  .Mas.him-nf.d.ril 
m    S,  hw.-niturt.      In    der  Generalversammlung 


&  Kol 
Bernsl, 
sells.b, 
Techni 
ist  am 
h  w  e  i  n  f  u  r  t. 
tiengesellsch.ifl 


6.   Mai    19,2   wurch-   b..s,  bloss..n,   das   Grundkapital   .u   zuei    M.ll,  „ 
dreihunderttausend  Alark         2  500000  Mk.        'um  700  000   Mk  du 
Ausgabe     von     700    neu.-n    Inhaberaktien    im  aXennbelra'.e  ^„^ 
rooo  Mk,  auf   drei   Millionen    .M,,,  k         ,000000  Alk.    -  ^u  .alob 
Die  Erhöhung   ist    ei  folgt,      D-m-  nts, „  .  .  bend    w  urde   x  -    a.  s  G 


.\k- 
0111 


schaftsvertrages  geändert.  Uic 
145  Prozent,  d,  l  zum  Betragt 
Zahlung  ausgegeben. 

.Sieg  1)  11  r  g       [  ass(in,-is.'n W'.il/w 
Schaft,      loln-Kalk,  Zweignied 
Durch    (  ■.■n..'ral\'ersanniilun.gsb<.- 
des    Ges.-lls.  liaftSN crtragi-s 

S  t  u  t  t  g  a  r  t  -  C  a  n  n  s  t  a  t  ? 


eilen  .\ktii-n 
011    1450  Mk 


werden  zum 
jiro  Slu.-k, 


Kurse 
s<\gen 


Bar- 


k  1, 


■rki 


Stall. 


Dem  Ingenieur  Paul  Schwarz 


Al.innstaedt   .V   ro.,  .Vktiengesell- 
img     in  Fnedrich-Wilhclmshütte. 
uß    \  om    I  r,.    .April    1912    ist    ^  24 
l)eti-effend    den    Reingewinn,  abge.iiKlert 
Maschinenfabrik   Friedrich   Stein   in  ('ann- 


Ulm  ist  Prokura  erteilt. 


^^Kleiite  Mitteilungen 


and  des  Stahhverks-X'erbandes  an 
1012    iiisges;mit:    46<S  293  Tonnen 


Der  \-ei 
M4)nat  .\])ril 

660924  lomii-i.  im  Alaiiz  d. 
Der  Versand  ist  also  201631 
27877  Tonn, -II  hoher  als  im 
A'on  d.U.  .\piih-ersande 
(15H69,-)  ■f(.nn,'i,  im  .M.,,-/  d. 
auf  Eisenl.)<iliniiial,-n,il  1  ^  1  2-1 
und  1.37352  T.jniien  im  Xpril 
(244723  Tonnen  im  Alarz  d. 


Versand  des  Stahlwerksverbandes 

an   Pio.lukten  A  im   .Monat  ,\pril  1912 


Produkten  .A  he 
i  Rohstahlgi'w  i,  hl 
L<iniu'ii  im  \|,r 
■iN  im   -Marz  d. 


J.    und  '440416 
l'onni'n  niedrige 
April    i<;  1  I . 
'■"Hallen     .iiif     llallvi-ug     1  lo  04- 
i^4V-\-    'Lonnen    im  \pi- 
[^'<''--,ii    Tomieii  im  .Ml 
i<;ii!  uiul  .auf  Fiirineiseii  iHdtjjo 
].   und    1 78  137   Tonnen   im  .\])ril 


rüg  ini 
.gegen 
il  1911. 
J.  iiiifl 

l'oiineu 
I    i<)i  n. 

r/  (1,  f 
I onnen 
19'  1  I. 


Deutscher  Industrieschutzverband.  Dresden. 

In  der  letzten.  unK-r  dem  Vorsitz  des  Lan.ltags.ibgeord.u.t.  „  Dr.  Zopbel 
Leipzig,  abgehaltenen  Ausschußsitzuiig  des  Deutschen  Industries,  Imi/-' 
Verbandes,  Dresden,  berichtete  Direktor  Grützner,  Deuben,  dab  die  Alu- 


Form-  und  Kernsonde 
lioclifeuerfeste  Hasse 


Geblflse 


für  alle 
Gnssarten 

C".  K.  34) 


in    allen  Körnunger 


liefern  billigst 


f»' 


Schmiedeeis.  Formicasfen. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.,  Leipziq. 

Gothisches  Bad. 


Frank  furf%,ät„,,.,„,L 


Daadener  Kaolinsand 

anerkannt  vorzügliches,  hochfeuerfestes  Material 
zum  Ausmauern  und  Ausbessern  von  Siemens- 
Marlin-,  Kupol-,  Koks-,  Härte-,  Glüh-  und  Tiegel- 
Öfen,  zum  Ausstampfen  von  Kupol-  Öfen  usw.  usw, 
■  liefert  billigst  aus  eigenen  Gruben  ■■ 


Prospekte  : 
und  t 
Proben  ♦ 
gralis  ; 


Telephon 
Nr.  834 


Gewerkschaft  Heidelberg,  Siegen 

giioiioiioiiononoiioiioiioiioiioiioyoiioioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiiOg 

Kernsand  -  Bindeöl 


für 


Q  Radiatoren-  u.  Kesselgliederkerne 


5 
5 
5 
5 
5 


usw. 


liefert  in  bestbewälirtei-  Qualität 


C.Schiemangk,  Lollar  (Oberhesseii).  1 

SoiioilOJioiioiioiiofloiiolOlononoiioiioiionoiioiloiioBiiocHialoiionoiioiionoira 


Nr.  22 
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gliede.rzahl  im  vergangenen  Jahre  von  2044  auf  2776  gcsticjgen  sei,  du- 
gegenwärtige  Mitgiieder/.alil.  betrage  3255.  In  den  Betrieben  dit'ser  Mii 
glieder  sind  264075  Arbeiter  bescliäftigt.  An  Arbeiterbewegui\gen  winden 
irn  Jahre  1911  der  Geschäftsstelle  432  gemeldet,  in  222  Fällen  gehnig 
es,  den  Ausbruch  von  Streiks  zu  verluih.'n.  Die  \iini  ( ;es;nnl\"..irsl;nul  fm 
die  ausgebrochenen  210  Streikfälle  bewilligti'u  lüitschiidigungen  behiii^en 
rund  260000  Mk.,  so  daß  der  Streiktall  im  Durchsclmill  nnt  /nk.i 
Mark  entschädigt  wurde.  Der  /Vusschnß  drückte  seine  l>etrie(.li.L;nn,i;  uli.  1 
die  erfreuliche  luitu  iekelunt;  ans,  die  der  Verband  auch  im  let/.teii  Jaiti  e 
wiederum  geiiuiiuuen  habe.  Der  Anssi  huli  halle  weiter  in  16  l'ällen  liber 
die  Festsetzung  \on  lüUschädigungen  zn  enlseheitlen.  l'"iir  di(.'  dies|ähiige 
Generalversammlung  würde  mit  Rücksi(  hi  auf  die  gleich/eil  ige  'ra;4nii;4 
des  Verbandes  Thüringischer  hulnstriell<-r  als  ( )rl  ICisenai  Ii  /ui<l  .ds  'l  ag 
Sonnabend,   der   8.   Juni,  festgesetzt. 

Statistik  über  die  Ein-  und  Ausfuhr  von  Erzen  nacli  und  von  dem 
Deutschen  Reich, 

nach  Berichten  der  Fhma  Goldstück,  Hainze  i\  C ->.,  llambuiß. 
Statistik  für  März  1912  und  19H    in  Tonnen  k  1000  Kilogramm. 
A  n  t  i  m  o  n  -  E  r  z. 
Einfuhr  Ausfuhr 

1912         1911  1912  191) 

März  März 

Belgien    ....  5365  45  445   Belgien    ....     127524  145231 

Franbreiih    .    .    .  239778  177859   Frankreich    .    .    .       94  325  78246 

Griechenland     .    .  5  572  18462   Grossbritaunien .    .        —  570 

Grosebritannien .    ,  19  l  379   Oesterreich- Ung-arn  61  789 

Niederlande  .    .    .  666  2  525 

Norwegen     .    .    .  10948  3589 

Oesterreich- Ungarn  8207  16  371 

Russland  ....  60697  30605 

Schweden.    .    .    .  251928  283040 

Spanien    .    .    .    .  417  716  443218 

Algerien   ....  30  749  37  522 

Tunis   8  103  8  112 

Brit.-Indieu  .    .    .  15650  3981 

Total  1055406  I  072  108                        Total     221  910  224836 
B  1  e  i  -  E  r  z. 

Belgien     ....  26  103   Belgien     ....  163  318 

Frankreich    ...  30  146  Niederlande  ...  42  26 

Oesterreich -Ungarn  i  845  574 

Russland  ....  425  59 

China   439  — 

Peru   242  293 

Austrat.  Bund    .    .  13  329  7  573 

Spanien    ....  —  210 

Total  16336  8958  Total        205  344 

K  u  p  f  e  r  -  E  r  z. 

Dänemark     ...  2  135  i  646   Belgien    ....         1  262  — 

Schweden          .    .  3363  2  iö6   Oesterreich  -  Ungarn  421  439 

Ueutsch-Südwestafrika       —  60 

Total  5498  3812                       Total        I  683  439 
Zink-Erz. 

Belgien     ....  796         i  213   Belgien   i  506         i  359 

Frankreich    ...  215  —     Niederlande  ...         i  242  151 

Griechenland     .    .  —  527   Norwegen         .               200  — 

Italien   362  4  557   Oesterreich- Ungarn         i  165        i  546 

Oesterreich -Ungarn  i  351  i  205   Russland  ....           364  — 

Schweden.     ...  —  950   Grossbritannien      .            —  19 

Spanien    ....  2  350  i  798 

Algerien    ....  200  675 

rhina  .....  317  — 

Mexiko     ....  1  449  52S 

V.  St.  V.  Amerika    .  3  076  1  489 

Australischer  Bund  8  537  8  667 

Türkei   —  l  009 

Total  18653  22818                       Total        4  477  3075 
Z  i  n  n  -  E  r  z. 

Frankreich     ...  11  —     Grossbritannien      .           —  5 

Grossbritannien     .5  — 

Bolivien    ....  i  006  i  283 

<  hile   8i  153 

Spanien    ....  —  i 

Total  I  103  I  447                    -   Total            —  5 

Abrechnung  der  österreichischen  Elsenwerke. 

Wien,  17.  März  1912. 
Nach  den  heute   zur  Ausgabe   gelangten  Ausweisen  der  österreichischen 
Eisenwerke    pro   April  19 12    beziffert   sich   der  Absatz    in   den  nachbenannten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quotenmässigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterliegen  —  bei 

im  Monat  April 
Fabrikat  "912  1911  +  oder  - 

Meter -  Zentner 

Stab-  und  Fassoneisen   456408       337  487  -f-118921 

Träger   177  713        128219       4-  49  494 

Grobbleche   58889  31  043        -|-  27846 

Schienen  .'   68076  82570        -(-  14494 

Die  russische  Eisenindustrie  1911 

Die  Roheisengewinnung  Rußlands  bezifferte  sich  im  Jahre  ins- 
gesamt auf  219075000  l^ud,  während  im  Jahre  voiher  185595000  J'ud 
ausgeschmolzen  wurden.  Die  Vorräte  erreichten  zu  .-Vnfarig  des  Jahres 
191 1  eine  Menge  \.m  28164000  (1910:  42550000)  Pud,  dagegen  am 
Schlüsse  des  letzten  Jahres  23431000  (1910 :  28164000)  Pud. 

An  Eisen-  und  Stahlhalbfabrikalen  wurden  im  \-erflossenen  Jahre 
241056000  Pud  gegen  216293000  Pud  im  Jahre  1910  gewonnen.  .\n 
Beständen  waren  vorhanden  zu  Beginn  1911:  10829000  '^1910 :  12798000) 
Pud,  zu  Ende  1911:  8910000  (1910:  10829000)  Pud. 


m.  Wi.smnt  -  Zusatz,   last  ohne 

ausse'rgew»hnUcta  ISillltflQSSIQ, 

m.proisw.Off.  Htehe  zu  Diensten. 
H. gross.  Best.  üb.  .500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Piiosphorbronza-Glesserel  C.  H.  Raue.  Dresden  28  d. 

H.  Eckardt 

Johann-Georgstr.  3"    HALENSEE  Johann-Georgstr.  3ii 

Das  Ziviliiigenieurbüro  besteht  seit  187.5  und  liefert: 

S  i  e  m  e  n  s  -  M  a  r  t  i  n  ö  f  e  n 

von  BOO  bis  SOOiiO  kg  Inhalt  für  die  lOrzeugung  von 

StablfassoDDUss.  Biotkstalil,  Spezialpuss  und  $[liiiiieiltiafeiii  kii  ohne  TiegellieDuUQng. 

Temperöfen 

mit  Gas-  und  KoKiienheizung.  (2846> 

Koks-  und  Gastiegelöfen 

sowie  sonstige  indastrielle  Peueraugsanlagon. 
■■■MB  Umbau  weralteter  Oefen.  hbhhm 

Arlston- Graphit 

ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit. 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  •»/,  C. 


Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


Ttileption; 
9893. 


Leipaeig. 


Oelltzscher 
Strasse  62. 


Kernstützen    Kernnägel  ::  Wandstärkehernnägel :: 
Splintkernnägel ::  Formerstitte :  Wachssclinur 

wie  alle  übrigen 

Oiesserei-  und  Modelltischierei-Iiedarfsartikei. 

D.  R.  P.  und  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  Kernstiilzeu 
Ueberuehme  auch  das  Yerzinnea  vou  Grau-  und  Tempei'gussteilen. 

Ad.  Föbus,  Kernstzenfabrik.  Barop  i.W. 


lllllllllllllllllllllllllllllllllllllillllillllllllllllll 


ja 


Id  englisch.  Stelnkohlenstoub 
Holzkohlenstauli ::  Tonmehl 
Chomottemehl  ::  Cobsmehl 

CARLSCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeidtstr.  34/35. 


a 

n 

T 

c: 
3 

a 
(D 


00 
(0 


V 


iiiilllillillliiillllllllllliilliillillllllilllllllllilil 


Giesserei -Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  In  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialitäf 

Wachswaren-FabrIk  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86        BOMIIa.  RH.        Postfach  86. 
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Die  Iroduktion  von  fertigem  Eisen   und   Stahl   bctrii-;  wiihr.Mi 
letzten   Jahres   202703000   Pud   (1010:    iS4i(,«ooo).     l),c  Wmatr 
zitterten  sich  zu  Anfang  des  lahvt-s  igi  1  :   22  ^03  000  I^id  ,1910-      .h,s  ,.o,i 
wahrend  am  Schlüsse  des  vrr-aiiucncn  lahics  220^8000  (loio-  '-.m-,,,,,) 
Pud  vorhanden  waren.  -^Xach   d.   Torg.   Prüm.  Cia.cla.i 

Ein  neuer  Rekord  in  der  deutschen  Roheisenerzeugung. 

Nach  den  Ermittelungen  des  Wrems  deuts.  her  Eisen-  und  Stahl- 
industneller  belief  sieh  die  Erzeugung  \  on  Roheisen  m  Deutsehland  (cm- 
schheLMuh  Luxemburg)  im  .April  i.)i2  auf  1427^^9  1  uimeii  (1  Tonne 
1000  kilogramml.  Damit  i>t  die  Ziffer  des  \', .riii- .iials  um  ^47^  Tannen 
uber.ehntteil.  Pur  die  Zeit  \n,n  1,  |anuar  l.i.  v.>.  .Vpnl  stelk'n  sieh  die 
Zahleii  111  den  letzten  jähren  «le  fnj.^i  .  i,,o<j  40:11701  Tonnen,  1910 
4721226  loniieii,  UM  1  5  10-  ^S7  Tonnen,  1012  3^42^10  Tünnen.  Es 
ist  also  die  Protluktraiisei  u  eitei  uiig  im  \  ollen  t  .aiige.  "  Dabei  ist  aber 
die  volle  Produktionsfahigkeit  noch  lange  nieht  erreieht.  Bekanntlich 
haben  ja  alle  großen  Hüttenwerke  in  der  Periode  der  Stagnation,  die 
von  190S  bis  i()io  dauerte,  umfangreuhe  Erweiterungen  \  o'rgenommen, 
und^  ,iuf  m.ineheii  Werken  sind  zurzeit  du-se  ErweiteVungsarbViten,  diJ 
große  r;. alten  und  Peseliaf iung  \  on  M.isehinen  bedins;en.  noch  nicht 
beendet.  li^  wird  lieli.uiptet,  daß  |etzl  schon  die  Hüttenwerke,  wenn  sie 
mit  \ollkraft  arbeiten,  ihre  Produktion  um  die  Hälfte  steigern  konnten 
So  wird  auf  die  Tlochkonmnktur  hingearl)eitet,  der  dann  unfehlbar  der 
neue  Krach  folgen  wird. 

Nordwestliche  Eisen-  und  Stahlberufsgenossenschaft. 

Dem  Perieht   des   \'oistaniles  der  Sektion    IH    Bremen  über  das  Ge- 
schäftsjahr  1911    entnehmen  wir  folgendes:     Die  Zahl   der  sanithchcn  bei 
unserer   Tierufsgenossenschaft    \  ersicherten    lietnehe   betrug   am   Ende  des 
Jahres   lyio;  6320  Betriebe,    1 5 1  43 1    versieherungspf  lichtige   Pei.onen  am 
Ende    des    Jahres    1911  :    6463    Betriebe,    170102  versichernicspfliehti-'e 
Personen,     mithin    für    1911    mehr    143    Betnebe,    iS()7i  versielierun^vs- 
pfhchtige   Personen.     Auf   die   Sektion    III    entfallen    hierx  on :   am  Ende 
des  Jahres    1910:    662   Betriebe,    19746   \  ersicherungspfh,  htige  Personen 
am  Ende  des   Jahres    lyii:    680   Betriebe,   23  86f)  \  ersicherungsptlichtige 
iPersonen,  mithin  für  1911   mehr:   18  Betriebe,  4120  \  ersicherungspfliehtige 
iPcrsoncn.     Von   den   Mitgliedern   unserer   Sektion  sind   ini  ßerichtsjalne 
31465098    Mk.    anrechnung.sfähige    Löhne   nachgewiesen    worden  gegen 
24638509   Mk.    im   Aorjahre.     \'oni    i.    Januar   bis    31.    Dezember    191  i 
gelangten  m  unserer  Sektion  2536  Unfälle  (1910:    1S02)  zur  Anmeldung, 
von  denen  251  zu  entschädigen  waren,  gegen  215  im  \"orjahre,  währemi 
2252  (1544)  sich  innerhalb  der  Karenzzeit  erledigten  und  m  Vi  (451  Eällen 
ein    Eintreten    unserseits    abgelehnt    ist.     Die   uns    belastenden  Unfälle 
verteilen    sich    auf    16   (12)    Todesfalle   und    235    (201)    Unfälle   mk  nach- 
folgender  gänzlicher   oder   teilweiser    Invalidität,    die    uns    mit  Ausnahme 
von    86  (59)    Fallen,    die    nur    \ orübergehendes   Eintreten  unserseits  er- 
forderten,  voraussichtlich   dauernd   belasten   werden.     .\uch   im  Berichts- 
jahre  sind   Massenunfälle   glücklicherweise   nicht   zu   \erzei(  lmen    und  es 
ereignete  sich  die  Mehrzahl   der  Tietreffenden   Tonfälle,    1S7     1281  wieder 
bei  Arbeiten   an   und  auf   Schiffen.     Die    T'rsa<he   der    knialle   war  m 
keinem  Falle  auf  ein  Verschukk-n  des  Lk'tnelisuntemehmeis  oder  Betriebs- 
leiters, sondern   durchweg  auf   unglu.  kli.  lien   Zufall    zurückzuführen.  Die 
im   Jahre    1911    gezahlten    Entschädigungen    belr.i-en    -,60316    Mk.  Die 
durch    die    Tätigkeit    der    Sehiedsgeru  liie    erua.  hsenden    Kosten  lieliefen 
sich  auf  5470,90  Mk.    gegen  3084,31   Mk.  im  \  oi  j.dire      Di,-  N  erwaltmvs- 
kosten   betrugen    18083    ^^Ik-,   gegen    16  181    Mk.    im    \-orjahre.  Anstatt 
des   jm   Etat    bewilligten    Betrages    ergibt    dies    eme    Mehnmsgabe  \-on 
393  Mk. 

Kupfergewinnung  im"  Ural  im  Jahre  1911 

Djic  .Klipferausschmelzung  im  l'ral  erreichte  im  |,dire  l.;ii  eine 
Menge  \  on  815750  Pud,  während  sie  im  lalire  \  orher  nur  612^61  Pud 
betragen  hatte.  Demnach  li.it  die  Produktion  im  \erklossenen  |ahre  um 
203  389  Pud,  d.  h.  um  33  Prozent,  zugenommen.  Die  einzelnen  Kupfer- 
werke im  Ural  haben  191 1  nachstehende  Mengen  produziert:  Im  Wercli- 
IssetzkiAVerk  79840  Pud,  im  Polewski-Werk  70586  Pud,  im  VVijiski- 
Werk  100493  Pud,  im  VVerchJvyschtvm-Werk  134924  Pud  in  der  B'i- 
güslaw-Gesellschaft  246079  Pud  und  im  Soimakow-Werk  1838-8  Pud 
Infolge  der  Tätigkeit  des  letztgenannten  Werkes  weist  auch  die  Kupfer- 
ausschmelzung des  Ural  eine  Zunahme  auf.  Das  Soimakow-Werk  war  im 
Jahre  1910  noch  nicht  im  Betriebe. 

Die  Kupferausschmelzung  hat  sich  in  den  letzten  fahren  foT> ender- 
maßen gestaltet:  1908:  520644  Pud,  .909:  494308  Pud,  1910:  612  3O1 
Pud  und  191 1:  815750  Pud.  (Nach  der  Torg.  Pro.ii.  Gazeta.) 

Der  Charkower  Eisenmarkt  jm  März  1912. 

Das  Kaiserliche  Konsulat  in  Charkow  berichtet  unter  dem  i  \nnl 
1912:  Im  Laufe  des  Monats  März  machte  sich  infolge  des  Be  omis'  der 
Bausaison  eine  erhöhte  Nachfrage  nach  Doppelträgcrn,  Schien-n,  Rund- 
eisen und  Draht  für  Eisenbetonarbeiten  bemerkbar,  was  die  Fabriken 
die  noch  mit  früheren  Bestellungen  überhäuft  sind,  zwang,  neue  Termin^ 
bestellungen  abzule linen  und  als  frühesten  Zeitpunkt  für  Lieferungen  d  e 
zweite  Hälfte  des  Jahres  (Ende  Jum-Juh;  zu  bestimmen.  Vor  etwa  dr 
Wochen  hat  das  .Syndikat  „Prodameta"  die  Preise  für  .Sorteneisen  um 
drei  Kopeken  pro  Pud  erhöht.  Die  Erhöhung  ist  jedoch  nur  für  IIa  T 
1er  eingetreten,  wahrend  für  die  Fabrikanten  die  früheren  Preis,-  ,n  Kraft 
gcohebeil  sind,  da  man  sieh  scheute,  die  in  Fabnkantenkreisen  lie,  r..  hende 
nzu  riecknheu  ^egen  das  Ssndikat  noch  zu  steigern.'  Im  ubngen  uaren 
die  Preise  im  Marz  1912  unverändert  fest.  ".n-m. 


Messingverbands-Verhandlungen. 

d^n^^'^^rY'"'^""!]'""^''"  *''-^"'<l""K  eines   Messingverbandes  sollen  an 

dem  A\Klerstande  eim.^.T  s„ddenlsrl,er  Firmen  ^  s.  heilert  sein  <io 
sei  zu  hoffen,  daß  eine  \  c-rslandigung  erzielt  >;;.,lei;  k  nn  Ge 
st  lediglich  eme  lose  Prels^  eremi.un,,,  da  einem  Svndikat  zu  viel  Sei  le 
ngkeiU^n  entgegenstehen.  Die  gegenuariige  AlarktT.ge  wird  als  .nst  o 
bezeichnet  Die  Werke  haben  guc  zu  tun  und  die  Pnase  smd  m"  le  z  ei' 
Zeit  stabiler  geworden.  Die  geplante  \-ereinigung  soll  kei.  Pre". 
m^tcÄchS  bezwecken,   sondern  lediglich  die  Preisschleudereien    1  - 


Giessereimaschinen  • 

Kirchheim -Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 
und  -Geräte 


Basische  etfer  saare 

Kupolofensteine 

Prima  Kaollnklebsand  S  K  .% 

für  Kupolöfen 

[olizer  ToDwerbe  IM,  MtzlSa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


FRODAIR-fPEZIALROHEIIEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen   für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 


Fnlinindon  FeHchurch  House,  London  E.  C 


Telegramme: 
Frodair  London 


GlOnzend  bewährt!         >^i°  Grosse  Vorteile! 

Gmflillier  -  Ofen 

£  Sommerschen  Gasfeuerunj,  Sg„it"br»;rtrl^,°; 

Leistung  von  30OO  kg  fertig  emaillierter  Gussgeschirre  in  24  Stunden 
ca.  620  kg  beste  Steinkohlen  oder  ca.  1000  kg  böhmische  Braunkohlen 
Leichte  und  bequeme  Feuerungsbedienung.    Die  Feuerung  arbeitet 
bis  zu  15  Stunden  ohne  Bedienung.   Genaue  Temperaturregulierung. 

Ingenieur  Sommer,  i  Technisches  Bureau 


Berlin -Wllmersilorl. 


Ulilandstrasse 
142, 


für  Email-Industrie. 


Fo.  Sandstrahlgebläse 

^  aus  diversen  Gruben: 

^and-  und  Kiesmatepia  Sien 

m  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
Ferner  für 

Eisen- u  Stahlgießereien: 

f orm».nd«*iir™ Bedarfsartikel  und  Materialien,  wie : 
oJaS  '  M.T^i-rf.L!^!!;"'?'"'*' Tonsand. 
sSlSe  ßP^Sr?»'^!'"'''- SchamoHe,  ff.  Steine  la  Fabrikate, 
schlichte,  Graphit,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billig 

tari  Rieh,  Schaeffer  .'.  Düsseldorf  93. 
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Bezugsquellen-Verzeichnisf.^  ^ 
s^für  Ouss-Spezialitäten^  f  j 


AHcnvgrde  I.  Wostfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eiseuguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Coln-Siilz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Kicttenberg  G.  m.  b.  H. 

Ötahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogolsanq.  (Kreis  Sciiwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesscrel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Or  a\igus3. 

Erstklassige,  englische 

Hematite-Roiielsen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten'  Marken 

IpBa  Hb^^  und  f  yBa  Hb  Sb^^ 

für  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

fld.  ilamin  &  Ci.,  liomburs 


ASEhlammeimer 


leif  f  0 

[Uli 

veike  1  i  l  {id 

telii 

Formsand  für  jeden  tferwendungszweck 

Einziges  Werk  mit  Gruben  -  Bahn- 
Anschluss    im   hiesigen  Förderungsgebiet 


Billige  ! 

verzinnte   25;25xli/4  mm,  l  Stift  5  mm  M.  1,20  per  100  st 

KemMckciien  2°  ^S^.i''^  "    ^    "  ?  "   m.  1,50  „  100  „ 


50/40X2 
50  25Xl"i 
65  '33X11  , 
80;40Xl'/2 


M.  2,1 
M.  2,— 
M.  3,- 
M.  3,90 


verzinnte 

Kernnägel  mit 

breiten  Köpfen  per  1000  st.  m.  2,50, 3,—,  3,75,  4,25,  5,—, — 7^^ 


2'/, 


3'/, 


100 
100 
100 
100 

5  Zoll 


Billig!!  .  ^  .     -   ,  , , 

hofort  ab  Lagervorrat  lieferbar. 

nortmunder  KernstUtzen  -  Fabrik  s:  Dortmund. 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verscliiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

,    ,  Quapzsand, 

4Uierkannt  vorzugliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Iluarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


y/ir  alleJuecJ^e  : 


Wilh.  Reichpietscb,  Bochum 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.  ::  25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesamte  STAHL-  UND  EISEN- INDUSTRIE,  insbesondere: 

GIQh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrich- 
tungen  ..  Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  ■ 


Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Griessereimaschiaen , 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


Osw.  Pirl, 


Berlin -CharlotteDburg 

(Bismarckstr.) 

Büro  WilinersdDrferStr.137 


Formsand 


et[. 


0tto6ruson&Co. 

Magdeburg  -  Buckau 

fertigen 

in  Eisen,  Stahl  und  Bronce 

Schraubenräder 

für  jeden  Achsenwinkel 

mit  gegossenen  oder  genau  gefrästen  Zähnen 


D.  R.  p. 

MiWä  Olli  unil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität;  ^'ü^-^  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

  mit  Oelfeuerung. 

Fuliiia-Werli.  [ail  Uaflfl.  iDolieiiii-Käfeilal 

Man  verfange  Spezial- Offerte! 


Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteinc,  ffo^isch  oäer  sauer. 
Spexiatsteinß      Tiegelöfen  aller  Systeme. 

Flammöfen    ::    Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    : :    Klebsand    : :  Feuerzement 
Gebläsesand  !!^f;it/er-i:  □  Kernsand 'l^^Ä'^'^'i 

Schutzmarke:    PALATI  NA:  Telegramm-Adresse. 
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Silex-Schlichte 


der 


I 


SEtjßn-GesellsAaft  imkMm  MMMl  zu  m\ 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Unübertroffene,  praktische  Neuheit  für  das  gesamte 
Giessereiwesen ! 

Bpfosti.ni'ii  InsiM'  Tfilo  an  HolziiKidplliMi  mit  MptnllfühnniKPii 

Schwalbenschwanz-  und  Ansteckdübel  D.  R.  P. 
Ki'in   UiicUcn    iiiolir    in    fciiclitoni   Sand,    wie    Ix'i  Holz- 
srli«  allifn-M-liw.mzon.   (ialii>r   stets   l.'iclLtc   Liisbarkpit  dps 

Insi.n  Miulplltcils  liciin  Hi'i-aiisziplipu  dps  HaiiptmodpUs. 
Grii^spi-   Katalot;-  cjossprci-   und  Jlodellsclireinprpi- 

lirdarls-Aitil;p|  Ki'atis. 
Karl  Offinger,  Stuttgart,  Friedensplatz  10. 
\ld.  !:    Model  fabrik  (ca.  30  Aibpitpr). 
.,   :I1    Spezialfabrik  von  Glesserei-  und  Modellschrelnerei- 
Beda'fsartikeln. 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

:filb.  pirl,  Beidersee  bei  ^alle  a.  S. 


Grubenbesitzer 


andstrahl- 

Gebläie 
Lufftkompresioren 
Exhaustoren  :: 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  EiDhIer,  Maschinenfabrik 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


formkasten 


Speziallabrik 


R.  Hutschenreuter 

Saalfeld  a.  S. 


G. 


Jaeger-Geblase 

hab»  (Uten  Bai. 
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Ueber  die  Ausbildung  der  Formerlehrlinge.*) 

Es  ist  im  Laufe  des  letzten  Jahires  verschiedentlich  in  Fach- 
zeitschriften und  auf  Viersammlujigein  von  Fachleuten  über  die 
Lehrlingsausbildung  ip,  dejn,  Maschinjenbau-Gewterbein  geschrie- 
ben und  gesprochien  worden,  und  zwar  aus  dem  Bedürfnis  her- 
auf, welches  für  leine  einheitliche  Regelung  der  Frage  über 
die  Lehrlingsausbildung  vorha|ndejn  ist. 

Wie  notwendig  es  ist,  dqn  Lehrlingen  insgemein  und  den 
Formerlehrlingen  im  biesoinderein  eine  auf  ihr  spezielles  Fach 
zugeschnittene  Ausbildu!ng  zuteil  werdem  zu  lassen,  brauche 
ich  Ihnen,  meine  Herre,n,  kaum  erst  noch  zu  sagen  und  zu 
begründen,  da  Sie  selbst  in  der  Praxis  dazu  berufen  sind,  Lehr- 
linge auszubilden.  Siiei  wissen  niithin  auch,  wie  das  Material 
geistig  beschlagen  ist,  welches  Sie  zur  Ausbildung  für  den 
Formerberuf  erhalten,  und  wissen  gewiß  auch,  daß  die  öffent- 
lichen Fortbildungsschulen  in  keiner  Weise  dazu  geeignet  sind, 
den  Lehrlingen  eine  ihrem  speziellen'  Gewterbe  entsprechende 
fachliche  Fortbildung  angedeihen  zu  lassen.  Der  obligatorische 
Fortbildungsschulunterricht  beschränkt  sich  in  der  Hauptsache 
auf  die  allgemein  bildenden  Fächer  und  vernachlässigt  die  fach- 
wissenschäftlichen  Fächer  vollständig,  weshalb  er  für  die  Fort- 
bildung junger  Gewterbegiehilfe;n  fachlich  gar  nicht  in  Rech- 
nung zu  ziehen  ist.  Ehe  ich  aber  dieses,  mein  eigentliches 
Thema,  zur  Erörterung  bringe,  möchte  ich  erst  noch  einiges 
über  die  gesetzlich  geregelte  Ausbildung  der  Handw'erkerlehr- 
linge  sagen,  deinjn  gerade  diese  Methode  scheint  mir  als  Vor- 
bWd  für  unsere  Ausbildungsbiestrebungen  dienen  zu  können. 

Wir  finden  da,  streing  geschieden,  drei  Kategorien :  Lehr- 
linge, Gesellen  und  Meister.  Jedem  Handwerkslehrling  steht 
der  Weg  zum  Meister  offen,  und  der  Weg,  den  er  bis  dahin 
zurücklegen  muß,  ist  ihm  fest  vorgeschrieben. 

Jeder    Handwierkslehrling  muß  eine  festgelegte  Lehrzeit 
durchmachen  und  hat  in  vielein  Städten  Gelegenheit,  -sich  in 
speziellen  Handwierkerschülen  dem  von  ihm  gewählten  Fache 
entsprechend  wieiter  zu  büdein ;  er  muß  dies  tun,  wenn  er  nach 
1  der  vollendeten  Lehrzeit  die  Gesellenprüfung  bestehen  will,  bei 
!  der  man  von  ihm  außer  dqn  rein  praktischen  Kenntnissen  und 
I  Handfertigkeiten  auch  noch  sonstige  allgemeine  und  theore- 
tische Kenntnisse  verlangt,  die  er  sich  zum  größten  Teile  nur 
durch  den  Besuch  leiner  entsprechqnd  eingerichteten  Fach- 
I  schule  erwerben  kantn. 

Ist  er  nun  glücklich  Geselle  geworden,  und  hat  er  das  Be- 
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Streben,  auch  noch  Innungsmeister  zu  werden,  so  muß  er  zu- 
nächst eine  Reihe  von  Jahren  als  Geselle  tätig  sein.  Dann 
wird  er  meist  auch  noch  eine  höhere  Fachschule  zu  seiner 
wieiteren  theoretischen  Ausbildung  besuchen,  die  ihm  ein- 
gehendere theoretische  Kenntnisse  übermittelt,  ohne  die  eben 
heute  kein  Innungsmeister  und  auch  kein  Werkmeister  mehr 
auskommt  und  die  man  von  ihm  bei  der  gesetzlich  vorgeschrie- 
benen Meisterprüfung  unbedingt  verlangt ;  erst,  wenn  er  diese 
Prüfung  bestanden  hat,  erwirbt  er  das  Recht,  den  Titel  eines 
•geprüften  Innungsmeisters  zu  führen. 

'  Man  hat  sich  seinerzeit  von  dieser  Einrichtung  mit  vollem 
Recht  eine  Hebung  und  Förderung  des  Handwerkerstandes 
versprochen,  der  durch  den  zweifelhaften  Segeh  der  Gewerbe- 
freiheit arg  gelitten  hat  und  poch  leidet.  Der  Prüfungszwang 
ist  unstreitig  das  richtige  Mittel,  die  Pfuscherei  und  alle  Mittel- 
mäßigkeit auszuschalten,  denn  das  Publikum  zieht  zur  Aus- 
führung handwerksmäßiger  Arbeiten  den  geprüften  Innungs- 
meister stets  dem  ungeprüften  vor,  weil  es  dann  die  Gewähr 
dafür  hat,  eine  fachgemäß  ausgeführte,  solide  Arbeit  zu  er- 
halten. 

Vergleichen  wir  nun  den  Entwickelungsgang  der  jungen 
Maschinenbauer  mit  dem  der  Ha,ndwerkerlehrlinge,  so  finden 
wir,  daß  hier  jede  Regelung  fehlt,  denn  noch  nicht  einmal  die 
Lehrzeit  ist  einheitlich  geregelt  und  fixiert  und  wird  in  den 
einzelnen  Gewerben  und  Provinzen  Deutschlands  ganz  ver- 
schieden gehandhabt.  Ein  großer  Fehler  liegt  nach  meiner 
Ansicht  darin,  daß  die  Angehörigen  der  Lehrlinge  gar  zu 
sehr  auf  die  Höhe  des  Verdienstes  sehen,  während  ihnen  die 
Ausbildung  selbst  nur  Nebensache  ist,  es  aber  doch  umgekehrt 
sein  muß.  Die  fachliche  Ausbildung  muß  stets  als  Haupt- 
sache und  der  klingende  Lohn  als  Nebensache  angesehen  wer- 
den. Nötig  ist  er  natürlich  auch,  und  die  Arbeitsleistung  des 
Lehrlings  wird  von  seiten  billig  denkender  Chefs  und  Meister 
auch  stets  eine  angemessene  Entlohnung  finden.  Daß  diese 
anfangs  inicht  sehr  hoch  bemessen  sein  kann,  liegt  in  der 
Natur  der  Sache,  denn  zu  Beginn  der  Lehrzeit  ist  der  Nutzen, 
den  das  Geschäft  von  einem  Lehrling  hat,  nur  ein  sehr  mini- 
maler. Dadurch,  daß  der  Meister  oder  ein  gelernter  Former, 
dem  der  Lehrling  hilft,  durch  diesen  oft  von  seiner  regulären 
Arbeit  abgehalten  wird,  entstehen  dem  Geschäft  natürlich  auch 
wieder  Unkosten,  die  eben  durch  die  etwas  niedrigere  Ent- 
lohnung der  Lehrlinge  ausgeglichen  werden  müssen. 

Es  ist  tief  zu  beklagen,  daß  noch  so  mancher  Betrieb,  iim 
an  Löhnen  zu  sparen,  eine  Menge  Lehrlinge  einstellt,  die  auf 
gewisse  laufende  Arbeiten  abgerichtet  werden  und  in  ihrer 
Lehrzeit  nichts  als  eben  diese  Arbeit  lernen  und  dann  auch 
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als  ausgelernter  Former  nichts  weiter  formen  können.  Solange 
diese  Lehrlingszüchterei  \-on  scitm  der  Behörden  geduldet  wird 
und  nicht  gesetzlich  die  Zahl  d-r  Lehrlinge,  wie  m  den  Iland- 
werkerbetrieben,  der  Zahl  der  vorhandenen  gelernten  Arbeiter 
entsprechend  vorgeschrieben  und  durch  Re\isionen  festgestellt 
wird,  so  lange  werden  wir  auch  noch  in  uns-ru  Werkstätten- 
betrieben mit  einem  starken  Prozentsatz  mangelhaft  ausgebil- 
deter Facharbeiter  zu  rechnen,  haben. 

Ein  großer  Fehler  ist  es  ferner,  daß  der  Lehrling  m  den 
iMaschinenbaugewerben  nach  vollendeter  Lehrzeit  nicht  \er- 
pflichtet  ist,  eine  regelrechte  Gesellenprüfung  abzulegen.  Es 
dürften  überhaupt  seitens  einer  I^abrikleitung  gar  keine 
Lehrlingszeugnisse  ohne  vorherige  gründliche  Fachprüf  ung  aus- 
gestellt werden,  und  vor  allen  Dingen  müßten  die,  welche  das 
Zeugnis  aus,btellen,  a]^o  die  Verantwortlichkeit  für  seinen  In- 
halt nbernehmen,  auch  selbst  nicht  nur  theoretisch,  sondern 
vor  allen  Dingen  auch  praktisch  so  gründlich  durchgebildet 
sein,  daß  sie  die  Fähigkeiten  auch  treffend  beurteilen  können. 
Es  soll  dies  aber  nicht  immer  der  sein,  denn  derjenige, 

welcher  dazu  berufen  ist,  der  Meister  oder,  was  noch  richtiger 
wäre,  eine  Meisterkommission  wird  dabei  oft  nicht  zurate 
gezogen. 

Ebenso,  wie  im  Handwerk  die  Gesellenjirüfung  Sache  der  In- 
nung ist  und  nicht  allein  die  des  ^Meisters  oder  Werkes,  ■vekhes 
den  Lehrling  ausgebildet  hat,  so  müßten  in  den  Maschiiienbau- 
(knverken  die  ausgelernten  Lehrlinge  eine  theoretische  und 
praktische  Prüfung  vor  einer  .Meisterkommissi on  ablegen.  Ich 
denke  hierbei  in  erster  Linie  an  die  Formerlehrlinge  und  an 
die  Mitglieder  der  Zweigvereine  unseres  Bundes  und  glaiibe, 
daß  sich  das  ganz  gut  durchführen  ließe,  im  \'-a-ein  jnit  cl.>n 
Fabrikanten  oder  I'^abrikantem  f n inigungeii  darauf  hinzu- 
wirken, daß  hierfür  eine  Norm  gcs(  baffen  w  ird,  die  das  Prü- 
fungsvvcsen  der  Lehrlinge  in  diesem  Sinne  regelt;  clai:i  also 
der  Lehrling  nach  absolvierter  Lehrzeit  eine  rein  praklisciie 
Prüfung  in  der  Formerei  \or  chau  .MeisKaa u^^(  hulj  abzulegen 
hat,  der  sich  dann  auch  noch  eine  numdlichr  Prüfung  an- 
zuschließen hätte,  in  welcher  durc  h  eiits|)recliende  1' :i(  litragen 
festgestellt  wird,  welche  Fachkenntnisse  sich  der  Lehrling^  in 
der  Lehrzeit  auf  den  Gebieten  des  allgemeinen  \\'is>  iis  '  an- 
geeignet hat  und  ob  dieselben  genügen,  um  ihn  zum  ( ;eselle(ii,> 
loszusprechen  bzw.   ihm  das  Lehrzcugnis  zu  erKaien. 

Gehen  wir  in  unserer  Betrachtung  nocli  eimai  Sclnatt 
weiter  und  sehen  zu,  wie  sich  im  Maschinen].)augew(abe  aus  dem 
Gesellen  der  Meister  entwickelt,  so  finden  war  aiK  h  hier  ein 
ziemlich  regelloses  Verfahren,  bei  d(an  gew  if)  häufig  gcaiug  niclu 
die  Fachkenntnisse,  sondern  andere  Interessen'  und  i)eisön- 
liche  Beziehungen  die  ausschlaggebende  Rolle  spielen. 

Die  Laufbahn  des  Werkmeisters  gestaltet  sich  meist  so, 
daß  der  intelligente  Facharbeiter,  d^r  eine  regelrec-hte  Lehr- 
zeit durchgemacht  und  mit  Erfolg  länger. ■  Zeit  in  den  ver- 
schiedensten Betrieben  als  ( leseile  tätig  gcw  ,-.en  ist,  zum  Mon 
teur,  Vorarbeiter,  Kol.  aiiKiiführer  oder  wie  (ha-  lätel  sonst 
heilte  n  mag,  ernannt  wird  und  nach  \'(  rlauf  (  iiiigta-  jähre, 
l>eim  Eintreten  riner  Vakanz,  die  P.efotahaaing  zum  Werk- 
meisKa-  tahält,  wob<a  in  di-r  Regel  drr  Petriebslialrr  oder  dar 
C'Jiei   (hai   .\usschlag  gibt. 

  (.Schlus.s  foljit. ) 

Ausstellung  für  das  gesamte  Giessereigewerbe, 
Berlin  1912. 

II. 

In  (a  lrtailii  Iwa-  Stärk-  und  durch  v(a-s<  hicdene  neue  Sysi  aiie 
waren,  teils  in  kompletten  .\nlag(  n,  uals  in  Alodeikai  S  (  h  ni  e  1  z  - 
olen  ausgestellt  und  faiuh  n  das  ungcKalie  InKaa-sse  d.a-  .\us- 
steilungsbesuclM  r. 

Wenden  wir  uns  ziinä(  list  (hai  K  u  ],  o  Li  f  e  n  zu  so  ist 
vor  allen  Dingen  das  Kupoj,  ,frnm  arhäl  d(a-  I-irma  L  W 
Bestenbosi  ^-  s  ,1,,,  i„  Pr-an-n  zu  erwähnen,  welches 
schon  aui  der  Aufstellung  in  f-rankfurt  a.  .AI.  igii  v ar-eführt 
und  an  dieser  Stelle  bespro.  hrn  wurde. 

Eine  für  den  Kupokjfenl)M. neb  .ahr  wirhtig"  und  im  AL)dell 
vorgeführte  Neiwrung  bildet  d(a-  kippl.arc  W.riuaal  und  .Mischer 
von-Lrnst  Hillebrand  aus  laigers  a.  Rh.,  der  durch  ver- 
schiedene Patente  geschützt  ist  und  ,ane  sehr  wsenili.  h<'  Ver- 
besserung des  Kupolof.  nbctrielu's  dadun  h  bilch^t  daß  la"  das 
Eisen  getrennt  und  g.  säubert  von  der  S,  hhu  ke  al.gihr  da(^> 
ein  Kahblasen  d'es  Eis-ns  dabca  nie  eintreten  kann  und  daß  mit 
ihm  die  Erzeugung  gewiss-a-  (,)uantitäten  von  Oualitätsguß- 
eisen  unabhängig  ,von  dem  Ofengang  mogln  h  wird.  Die  große 
buntfarbige  Darstellung  des  Mischers  m  seinen  verschiedenen 
Letnebspaitieii  erleichterte  dem  Aussteller  sehr  wesendich  die 


Erklärung  der  durch  die  Anlage  gebotenen  Vorteile,  welche 
in  dem  regulären  Schmelzbctrieb,  der  Erzielung  eines  guten 
Schinelzproduktes  und  gefahrlosen  /Vrbeiten  durch  Verhütung 
von  Unfällen  bestehen.  Wir  werden  demnächst  in  eiiKan  aus- 
führlichen Artikel  noch  auf  diese  Neuerung  zu  sprecheni 
kommen. 

luiie  ebenfalls  hochbedeutsame  Neuerung,  die  auch  im 
Modell  vorgeführt  wurde,  bildete  ein  Kupolofen  mit  Oel- 
heizung  der  Firma  Bueß,  G.  m.  b.  H.  in  Ha^nover.  Mit 
der  praktischen  Ausgestaltung  di"ses  Systems  ist  die  Firma 
noch  beschäftigt ;  aber  die  bereits  abgeschlossene,  vorliegend? 
A'ersuchsweisc  hat  gute  Resultate  ergeben  und  werden  wir  aucli 
auf  diese  aussichtsvolle  Neuerung  noch  eingehend  zu  sprechen 
koi  innen. 

Der  Kupolofen  mit  Oelfenerung  erfährt  durch  den  Fort 
fall  des  für  den  Koks  nötigen  Raumes  nicht  nur  eine  wesent 
li(  he  A'erringerung  seines  Rauminhalts,  sondern  auch  seine  (i? 
samtform   und  Anwendung,   die   sich    ohne  Bild  schwer  l)- 
schreiben  läfU.     Er  bietet   natürlich    die   den  ( )elfeuerungen| 
eigenen  Vorzüge  größter  Reinlichkeit  bei  leichter  Bedienung 
und  Regulierung  und  guter  Ausnutzung  d-r  erzeugten  Wärme. 
Ein  weiterer  Vorzug  Ix-steht  in  der  fortwährenden  Betriebs 
bereitschaft  und  Freisein  der  Heizgase  von,  Schwefel  und  Phos 
phor,  die  gerade  für  Roh'asc  nscdimelzung  sehr  verhängnisv'all 
werden  können  und  auch  oft  werden,  indem  sich  der  .Schwefel 
gehalt  dem  Cnißeis'ai   mitteilt   und  seine  Festigkeitsqualitätiai 
\  e rschlechtert. 

.Auch  in  den  ausgestellten  T  i  e  g  e  1  s  c  h  m  e  1  z  ö  f  e  n  kam 
die  Ri\alität  zwischen  Koks-  und  Oelofen  stark  zum  Ausdruck, 
und  das  Interesse  für  b-ade  Konstruktionen  war  ungeschwäcdii , 
Wir  haben  in  letzter  Z-it  die  Frage  über  die  Vor-  und  Nachteile 
dieser  Oett  n  witderholt  in  Form  von  Fragen  und  /Antworten  b  ■ 
handeln  müssen  und  iiKichten  deshalb  an  dieser  Stelle  unsern 
Siaiid]>unkt  zu  dieser  Frage  näh 'r  definieren. 

Wäe  schon  gesagt,  sind  die  Vorzüge  der  moderncai  Koks- 
tiegeloien  \  on  uns  sf  'ts  anerkannt  worden,  aber  wir  dürfen  uns 
der  Tatsache  nicht  verschließen,  daß  wir  hinsichtlic  h  '  der 
Feueiungstecdmik  im  allgemeinen  und  der  Schmelztechnik  im 
besonderiii  in  Zukunft  mit  d-r  Gelfeuerung  und  der  Llektrizität 
zu  rechnen  haben,  und  zwar  in  erster  Linie  aus  wirtschaftlichen 
(nünden,  die  einesteils  in  der  \/ersicherung  des  Betriebes,  an- 
(UaiiK als  in  eh  r  besseren  Ausnutzung  der  Brennstoffe  zu  suchen 
ist.  \'oni  \  olkswirtschaftlichen  Standpunkte  aus  hat  man  längst 
(akannt,  daß  die  ans  Unsinnige  grenzende  Kohlenvca-geudung 
M)  nu  ht  weiterg^ehen  kann,  wie  sie  aus  schnöder  (k'wnmsucht 
in  den  letzten  30  Jalir  ai  üblich  geworden  ist.  Wir  werden  mit 
der  Zeit  dahin  kommen,  daß  man  Kohle  in  Industriefcucrungea 
überhaupt  nicht  mehr  verbrennt,  sondern  dieselbe  vergast,  um 
das  Gas  direkt  zur  rauchfreien  Kraft' rzeugung  zu  benutzt^n,- 
nac  hden:  man  ihm  seineu  G"halt  an  Schwenden  und  sonstigöA 
.\ä-l)(  nproduktui  1  ntzogeii  hat,  .so  daß  mit  peinlic  hster  Aus- 
nutzung allei  in  der  Kohle  .enthaltenen  wertvollen  Stoffe  zu 
Kchneii  ist  und  bleil)t  dann  der  Koks  für  die  I3eheizung  hütten- 
lec  hnisc  her  (  kfcai  und  der  Hausbrandfeuerungen  (Zentral- 
lic  izungen  j,  wodurch  aiudi  diese  wieder  rauchlos  werden.  I)i.3 
Remheii  der  durch  di-  Oeh  erbrennung  erzeugten  (äase  und 
namc  ntlic  ii  ihrer  Fixahvat  \-on  Scdnvefel  bildet  gegenüber  dem 
Koks  (inen  sehr  Wi-sentlichen  V^ortoil,  der  nicht  abzustreiten 
ist,  und  in  bezug  auf  die  Ik'tri  'bskosten  dürften  beide  sich  so 
■'icanlu  Ii  die  Wage  halt  11. 

Zu  den  ausgestellten  'I  iegelschnu Izanlagen  zurückkehrend, 
haben  wir  zunächst  den  bekannten  Debusofcn  von, 
( '  h  r  i  s  t  i  ;i  n  I)  c  b  u  s  in  Plöchst  a.  M.  zu  erwiähneu,  der  aus  den 
Vkaoifentlichungen  in  der  Zeitung  ynsern  Lesern  Ijekannt  ist 
und  der  zurzeit  wohl  einen  der  besten  von  den  mit  Koks  be- 
trielxaien  Schmelzöfen  darstellt.  Neu  war  für  uns  der  ebenfalls 
mit  Koks  betriebene  ( ; e  b  1  ä  s e  -  T  i  e  g  e  1  s  c  h  m  e  1  z  o  f  e  n , 
System  Bral)and",  der  färma  E.  Brabaiid,  Berlin  SO.  36. 
Der  Vorzug  dieses  G-bläseofens  besteht  darin,  daß  jeder 
koin]>lizierte  Mechanismus,  welcher  bei-  andern  Systemen  die 
Ikdienung  erschwert,  fehlt.  Der  Wind  tritt  von  hinten  durch 
dcai  gußeisernen  Panzer  des  x  iereckigen  Ofens,  umzüngelt  den 
darin  befindlichen  runden  Schamott"zylinder,  welcher  gegea 
Zer[)latzen  mit  ein^an  ca.ernen  Blechmantel  umgeben  ist  und 
tritt  dann  teils  durch  t mgentiale  Düs- ntöcher  in  das  Innere 
des  Schamottez\linders,  fals  durch  acht  in  der  gußeisernen. 
Platte,  auf  der  der  Schamott-zylinder  ruht,  befindliche  knie- 
formige  Rohre,  die  sich  zu  \reren  seitlich  vom  Vierkantrost 
gegenüberstehen  und  so  strahlenförmig  und  gleichmäßig  die 
übrige  Preßluft  xoii  unten  durch  den  Koks  schicken.  h:s'  wird 
hierdurch  eine  in  allen  Teilen  gleichmäßige  Verbrennung  erzielt. 
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Auf  dem  Untcrg'estell  befindet  sich'  der  um  einen  i.n  der 
Ofenwand  befindlichen  Zapfen  drehbare  und  mittels  einer 
Schraube  zu  hebende  Vorschnielzer,  welcher  im  gehobenen  Zu- 
stande seitlich  fortgedreht  werden  kann,  lieber  dem  Vor- 
schnielzer ist  der  Vorwärmer  angeordnet.  Derselbe  hiingt  an 
einem  Gasrohr,  das  mittels  Steinschrauben  an  der  Wand  be- 
festigt ist.  Auch  dieser  ist,  wie  der  Vorschmelzer,  aber  durch 
einen  lilxzentcr,  anhebbar.  Vorn  befindet  sich  eine  Tür,  durch 
die  das  Schmelzgut  dem  Ofen  zugeführt  wird.  Das  Metall 
wird  nun  durch  die  Stichflamme,  die  von  unten  her  durch  den 
Vorschmelzer  tritt,  intensiv  erhitzt  und  fallt  schließlich  ge- 
schmolzen in  den  3  cm  vom  Vorschmelzer  entfernt  stehenden 
Graphittiegel.  Die  nach  oben  abziehenden  Gase  werden  von 
einem  F'angtrichter  aufgenommen  und  durch  eine  Rohrleitung 
dem  Schornstein  zugeführt. 

Das  an  der  Rückwand  des  gußeisernen  Untergestelles  be- 
findliche Gasrohr  führt  zu  einer  Drosselklappe,  an  welche  sich 
die  Windrohrleitung  aus  verbleitem  Eisenrohr  anschließt,  die 
von  einem  Hochdruckventilator  gespeist  wird.  Ein  Winddruck 
messer,  dessen  Rohrleitung  zum  gußeisernen  Windrohr  führt, 
zeigt  den  Luftdruck  in  Millimeter- Wassersäule  an. 

Der  Koksverbrauch  beträgt  je-  nach  der  Schmelzbarkeit 
des  Metalls  13 — 15  kg  auf  100  kg  flüssiges  Metall.  Infolge 
der  Verwendung  von  vorgewärmter  Luft  ist  die  Haltbarkeit 
der  Tiegel  eine  höhere  als  bei  Schmelzöfen  mit  natürlichem 
Zug. 

Der  Abbrand  des  Metalls  ist  bei  den  Gebläseöfen  eher  ge- 
ringer als  höher,  wie  bei  den  Oefen  mit  natürlichem  Zug.  Die 
Zeitdauer  einer  Schmelzung  beträgt  je  nach  Art  des  zu  schmel- 
zenden Metalls  25 — 4o  Minuten. 

Einen  T  i  e  g  e  1  s  c  K  m  le  1  z  o  f  e  n  mit  O  e  1  f  e  u  e  r  u  u  g 
hatte  aucli  die  schon  genannte  Firma  Bueß,  G.  m.  b.  H.  in 
Hannover  ausgestellt.  Er  zeigt  die  für  diese  Oefen  typischen 
Vorteile  der  ständigen  Betriebsbereitschaft,  einfacher  Bedienung 
und  Handhabung,  so  daß  ein  Mann  imstande  ist,  mehrere  Oefen 
gleichzeitig  zu  bedienen. 

Zum  Inbetriebsetzen  werden  die  beiden  Ventile  des  Brenners 
ein  wenig  geöffnet  und  das  gegen  den  Tiegeluntersatz  blasende 
Gemisch  von  Luft  und  Oel  mit  einer  breinnenden  Lunte  zur 
Entzündung  gebracht.  —  Diese  erfolgt  innerhalb  weniger  Se- 
kunden ;  jedoch  ist  infolge  der  sich  schnell  entwickelnden  Hitze 
zuerst  ein  langsames  Feuern  bis  zur  Rotglut  des  Tiegels  un- 
bedingt geboten,  um  einem  vorzeitigen  Tiegelbruch  nach  Mög- 
lichkeit vorzubeugen.  —  Alsdann  wird  der  Brenner  richtig  eüi- 
gestellt,  bis  sich  über  dem  Tiegel  bzw.  Vorwärmer  eine  gleich- 
mäßige rauchlose  Flamme  zeigt.  Die  Konstruktion  des  Brenners 
ermöglicht  auch  jederzeit  die  Erzeugung  einer  reduzierenden 
Flamme. 

Der  Vorwärmer  ist  zweckmäßig  so  eingerichtet,  daß  in 
demselben'  der  Gießtiegel  während  der  Erhitzung  des  fertig 
legierten  Metallbades  auf  die  erforderliche  Gießtemperatur  bis 
zur  Weißglut  vorgewärmt  werden  kann,  so  daß  ein  Abkühlen 
beim  Umgießen  des  Sch'melzgutes  ausgeschlossen  ist. 

Bei  etwaigem  Tiegelbruch'  wird  der  Ofen  durch  das 
Schneckengetriebe  etwias  nach  vorn  übergeneigt  und  das  in 
den  Ofen  gelangte  flüssige  Schmelzgut  durch  die  dem  Brenner 
gegenüberliegende  Klappe,  evtl.  unter  Zuhilfenahme  des  die 
Kippbewegung  mitmachenden  Brenners,  abgelassen. 

Hinter  dem  verstellbaren  Brennerkopf  ist  ein  Ring  mit 
Skala  vorgesehen,  mit  welchem  jederzeit  eine  Regulierung  der 
Luftmenge  vorgenommen  werden  kann,  um  bei  Metallen  mit 
niedrigerem  Schmelzpunkt,  wie  Aluminium,  Zink,  Blei,  Zinn  usw., 
die  Heizkraft  und  Schmelzdauer  dem  jeweiligen  Schmelzgute 
anzupassen. 

Die  Reinigung  der  Oelleitung  ist  sehr  einfach  und  geschieht, 
indem  man  die  am  Brertnerkopf  befindliche  Siebkappe  gegen 
die  auf  dem  Brennerkörper  aufgeschraubte  Vollkappe  aus- 
wechselt und  die  beiden  Ventile  für  Oel  und  Luft  vollständig 
öffnet.  Das  Oel,  sowie  alle  Rückstände,  welche  sich  mit  der 
Zeit  in  der  Oelleitung  festgesetzt  habein,  werden  infolge  des 
Ueberdrucks  der  Preßluft  in  das  Oelreservoir  zurückgeblasen. 
Dieses  Reinigungsverfahren  ist  trotz  der  Einfachheit  sehr 
gründlich. 

Durch  eine  besondere  Vorrichtung  an  der  Luftleitung  kann 
das  Heizöl  vor  dem  Eintritt  in  den  Breinner  entweder  vor- 
gewärmt oder  durch  Umschalten  eines  Hebels  gekühlt  werden. 
Im  ersteren  Falle  wird  die  Preßluft  auf  dem  direkten  Wege 
zum  Kühlboden  des  Ofens  infolge  der  intensiven  Wärmeabgabe 
des  letzteren  so  heiß,  daß  sie,  durch  den  unter  dem  Ofen 
befindlichen  Oelbehälter  geführt,  das  Oel  gut  vorwärmt  und 
dünnflüssig  macht.  —  Etwaige,  früher  durch  Kälte  entstandene 
Ausscheidungen  des  Oels  in  Form  von  Kristallen,  welche  oft 


fälschlicherweise  als  Schmutz  bezeichnet  werden,  jedoch  den- 
iselben  Heizwert  wie  das  Oel  haben,  werden  dadurch  wieder 
zum  Auflösen  gebracht  und  sind  somit  Störungen  durch  Ver- 
stopfungen des  Bremners  ausgeschlossen.  —  Im  andern  Falle 
wird  die  kalte  Preßluft  auf  dem  Wege  zum  Ofen  zwecks 
Kühlung  des  Oels  erst  durch  den  Oelbehälter  geführt.  lünc; 
derartige  Kühlung  ist  dann  zweckmäßig,  wenn  bei  Verwendung 
leichtflüssiger  Oele  mit  sehr  niedrig  hegendem  Flammpunkt, 
zumal  bei  sehr  warmer  Witt^Tung  im  Hochsommer,  ein  vor- 
zeitiges Vergasen  eintreten  sollte.         (Fortsetzung  folgt.) 


Ein  praktischer  Trockenkammerwagen. 

Angeregt  durch  die  in  letzter  Zeit  in  der  „Eisen-Zeitung" 
mehrfach  veröffentlichten  Anfragen  über  einen  praktischen 
Trockenkammerwagen,  möchte  ich  den  Lesern  heute  einen 
solchen  im  Bilde  mit  der  nötigen  Beschreibung  vorführen. 
Bei  den  allgemein  bekannten,  mit  festen  Lagern  ausgestatteten 
Trockenkammerwagen  tritt  immer  und  immer  wieder  der 
Uebelstand  zutage,  daß  die  Wagen  nur  schwer  zu  bewegen 
sind.  Dies  ist  um  so  unangenehmer,  als  die  Wagen  oft  mit 
sehr  großen  Lasten  beladen  sind  und  dann  nur  unter  Zuhilfe- 
nahme besonderer  Hilfsmittel  zu  bewegen  sind.  Der  Grund 
für  die  schwere  Beweglichkeit  der  Wagen  liegt  erstens  darin, 
daß  die  Achsen  in  den  meisten  Fällen  in  geschlossenen  Lagern 
liegen  und  infolgedessen  eine  ziemliche  Reibung  auftritt,  und 
weiterhin  wird  das  schwere  Fortbewegen  des  Wagens  noch 
dadurch  erschwert,  daß  eine  Schmierung  der  Lager  und  Achsen 
fast  wertlos  und  zwecklos  ist,  da  das  angewendete  Schmiermittel 
m  der  geheizten  Trockenkammer  verbrennt  und  auf  diese 
Weise  nicht  mehr  wirkqn  ka,nn.  In  solchen  Fällen  ist  es  bei 
schwer  beladenen  Wagqn  oft  nur  unter  Zuhilfenahme  des  Krans 
möglich,  den  Wagen  aus  d^r  Trockenkammer  herauszubringen. 

Dieser  üble  Punkt  der  meisten  Trockenkammerwagen,  das 
schwere  Fortbewegen  derselben,  fällt  bei  dem  in  der  Abbildung 
wiedergegebenen  Wagen  zum  größten  Teil  fort,  so  daß  derselbe 
den  Vorzng  hat,  sehr  leicht  zu  laufen.  Das  erste,  was  bei  der 
Konstruktion  des  Wagens  auffällt,  ist  die  Ausführung  ohne 
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jegliches  Achsenlager.  Ueberhaupt  haben  die  beiden  Radsätze 
und  ihre  Achsen  gar  keine  feste  Verbindung  mit  dem  oberen, 
in  diesem  Falle  aus  Walzeisen  zusammengebauten  Rahmen  des 
Wagens.  Wie  aus  der  Skizze  hervorgeht,  ruht  der  Rahmen 
des  Wagens  nur  auf  den  durchstehenden  Enden  der  Radachsen. 
Die  Räder  sind  anf  den  Achsen  nicht  beweglich  angeordnet, 
sondern  entweder  fest  aufgekeilt  oder  warm  aufgezogen.  Soll 
nun  der  Wagen,  wie  in  der  Skizze  angedeutet,  in  der  Pfeil- 
richtung fortbewegt  werden,  dann  rollt  der  Rahmen  des  Wagens 
auf  den  durchstehende;n  Achsenenden  weiter,  gleichzeitig  treten 
aber  auch  die  mit  den  Achsen  fest  verbundenen  Räder  in  Be- 
wegung, und  rollen  sich  auf  den  Laufschienen  ab.  Dabei  ist 
der  Weg,  den  die  Räder  schon  bei  einer  Umdrehung  zurück- 
legen, infolge  des  größeren  Durchmessers  ein  ziemliches  Stück 
weiter.  Bei  dauernder  Fortbewegung  würde  selbstverständlich 
der  Rahmen  des  Wagens  schließlich  von  den  Achsen  ablaufen 
müssen ;  um  dieses  aber  zu  verhüten,  wierden,  wie  aus  der  Skizze 
ersichtlich,  an  der  Unterseite  des  Rahmens  kleine  Böckchen 
angeschraubt,  welche  als  Widerlager  dienen,   und  auf  diese 
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Weise  nur  eine  begrelnzte  Bewegungsmöglichkeit  des  Wagens  zu- 
lassen. Diese  Wagenkonstruktion  ist  als  Trockenkammerwagen 
lun  so  mehr  geeignet,  da  letztere  in  fast  allen  Fällen  nur  kurze 
Wegstrecken  gefahren  werden,  fast  stets  nur  bis  vor,  die  Kammer, 
um  beladen  werden  zu  können.  Schon  aus  diesem  Grunde 
gibt  man  den  nach  dieser  Konstruktion  gebauten  Wagen  c-ine 
Bewegungsmöglichkeit,  bei  welcher  der  Fahrweg  nur  um  ein 
geringes  länger  ist  als  die  Wagenlänge  selbst.  Dieses  wird 
bewirkt  durch  den  richtigen  Abstand  der  Widerlager,  deren 
Entfernung  durch  eine  einfache  Berechnung  festgelegt  wird, 
und  zwar  auf  folgende  Weise :  Ist  A  die  Totallänge  des  Wagens, 
D  der  Durchmesser  der  Laufräder,  d  der  Durchmesser  der 
durchstehenden  Achsenenden,  auf  denen  der  Rahmen  des 
Wagens  sich  abrollt,  dann  ist  die  Entfernung  der  Wider- 
A  •  d 

lager  c  =  — ^   Hierzu  ein  Beispiel :   Die  Gesamtlänge  eines 

Trockenkanimerwagens  sei  A  =  7000  mm,  der  Durchmesser 
der  Laulrader  D  =  700  mm^,  d  der  Durchmesser  der  durch- 
stehenden Achsenenden  =  120  mm,  dann  ist  die  Entfernung 
1  ,         7000  -  120 

der  Vviderlager  =  1200  mm.    Beim  Bau  des  Wasens 

700 

ist  nun  darauf  zu  achten,  daß  die  äußeren  Widerlager  soweit  an 
das  Ende  des  Wagenrahmens  gesetzt  werden,  wie  es  die  Lauf- 
räder zulassen.  Die  innen  sitzenden  Widerla_ger  werden  dann 
der  Berechnung  gemäß  a^ngebracht. 

Die  Abmessungen  des  in  der  Skizze  wiedergegebenen 
Trockenkammerwagens  sind  folgende:  Länge  des  Wagens 
5000  mm,  Breite  2500  mm,  Durchmesser  der  Laufräder  600  mm, 
Durchmesser  der  Achsen  120  mm,  abgesetzt  nach  den  durch- 
stehenden Enden  zu  auf  100  mm,  die  Entfernung  zwischen  den 
Widerlagern  beträgt  850  mm.  Der  äußere  Rahmen  des  Wagens 
ist  aus  I-  und  [-Eisen  N.  P.  30  zusammengebaut,  während  die 
innere  Verstrebung  aus  1-Eisen  N.  P.  20  besteht. 

Die  ganze  Konstruktion  des  Wagens  ist  also  eine  äußerst 
einfache,  auch  sind  die  Herstellungskosten  verhältnismäßig 
niedrig.  Dabei  hat  der  Wagen  den  Vorteil,  daß  er  sehr  leicht 
läuft  und  daher  dem  Verwendungszweck  voll  und  ganz  ent- 
spricht. ■  w 


Laboratorium  und  Laboratoriumspraxis. 

(Fortsetzung-.) 

Will  man  einen  Körper  analysieren,  so  ist  es  vor  alle!rn 
Dingen  .notwendig,  daß  man  den  zu  bestimmenden  Stoff  in 
gelöster  Form  hat.  Das  Prinzip  der  themischen  Analyse  be- 
ruht nämlich  auf  Trennung  von  Körpern,  dadurch,  daß  man 
die  zu  trennenden  Stoffe  durch  chemische  Vorgänge  derart 
beeinflußt,  daß  eine  mechanische  Trennung  möglich  ist.  Da 
die  Trennung  im  festen  Zustande  schlecht  möglich  ist,  muß 
s|e  im  flüssigen  vorgenommen  werden.  Als  Lösungsmittel 
benutzt  man  irgendeine  geeignete  Säure,  Salzsäure  oder  Sal- 
petersäure, was  ganz  von  der  betreffenden  Metbode,  nach  der 
man  arbeiten  will,  abhängt.  Das  Lösen  geht  im  allgemeinen 
tmter  starker  Gasent Wickelung  vor  sich.  Diese  tritt  besonders 
stark  bei  dem  Lösen  in  Salpetersäure  auf,  weil  die  frei  werdende 
Reaktionswärme  die  Flüssigkeit  sehr  stark  erwärmt,  was  seiner- 
seits das  Lösen  beschleunigt.  Es  empfiehlt  sich  deshalb,  zum 
Losen  Gläser  zu  nehmen,  die  groß  genug  sind,  so  daß  ein 
Ueberschäumen  nicht  eintreten  kann.  Oder  bei  der  Salpeter- 
säure hilft  man  sich  derart,  daß  man  das  Becherglas  oder 
den  Erlenmeyer,  in  dem  gelöst  werden  soll,  in  kaltes  Wasser 
taucht.  Dadurch  wird  die  Reaktionswärme  abgeführt,  und  das 
Lösen  geht  nicht  so  stürmisch.  Ist  die  Hauptgasentwickelung 
vorüber,  so  kann  man  zum  Sieden  erhitzen  oder  auf  das  Dampf- 
bad stellen,  um  ein  vollständiges  Lösen  zu  erzielen.  Ist  dieses 
geschehen,  so  kann  man  zur  Trennung  durch  ,  Fällein"  über- 
gehen. ' 

Die  Fällung  eines  Stoffes  tritt  jedesmal  dann  ein,  wenn 
die  Bestandteile  des  Körpers,  der  den  zn  fällenden  Stoff  in 
sich  schließt,  derart  zusammentreffen,  daß  derselbe  unter  den 
obwaltenden  Umständen  unlöslich  ist  oder  wenigstens  seine  I  ös- 
hchkeit  ein  Minimum  erreicht,  denn  es  gibt  keinen  Körper  der 
absolut  unlöslich  ist.  Deshalb  ist  es  die  Hauptaufgabe  des  Ana- 
lytikers oder  die  Grundbedingung  der  Fällung,  die  Verhältnisse 
derart  zu  wählen,  daß  der  in  Lösung  bleibende  Teil  so  gering 
aJs  möglich  wird.  Wir  wissen  z.  B.,  daß  das  Kalziumsalz  der 
Oxalsäure  praktisch  unlöslich  ist,  obwohl  irgend  ein  beliebiges 
Kalziumsalz,  sowie  irgendein  beliebiges  Salz  der  Oxalsäure  lös- 
lich sind.  Brmgt  ma;n  die  beiden  löslichen  Salze  zusammen 
so  bekommt  man  sofort  einen  unlöslichen  Niederschlag  von 
Kalziumoxalat.  Will  man  also  in  irgendeiner  Lcisung  Oxalsäure 


bestimmen,  so  fügt  man  derselben  einfach  ein  Kalziumsalz  zu, 
oder  umgekehrt,  will  man  in  einer  Lösung  Kalzium  bestimmen, 
so  fügt  man  irgendein  Salz  der  Oxalsäure  zu.  Das  Produkt  ist 
in  beiden  Fällen  dasselbe  ,, Kalziumoxalat".  Man  sagt  dann : 
,,Der  Kalk  wird  bestimmt  durch  ,Fälleti'  als  Oxalat!" 

Hat  man  auf  diese  Weise  den  zu  bestimmenden  Stoff  un- 
löslich abgeschieden,  so  muß  man  ihn  von  der  Flüssigkeit,  in 
der  man  ihn  gefällt  hat,  abfiltrieren. 

Die  ,,F  i  1 1  r  at  i  o  n",  das  Verfahren,  um  feste  und  flüssige 
Körper  voneinander  zu  trennten,  ist  in  der  analytischen  Chemie 
in  weitem  Maße  in  Anwendung.  Das  Verfahren  beruht  darauf, 
daß  man  das  Geme:nge  von  Flüssigkeit  und  festem  Körper 
auf  eine  porösQ'  ScheideWa^nd  bringt,  deren  Poren  kleiner  sind, 
als  die  einzelnen  Teilchen  d'cs  zu  filtrierenden  Stoffes.  Nach! 
dem  Gesetz  der  Schwlere  drückt  sich  die  Flüssigkeit  durch  die 
Poren,  während  der  feste  Körper  zurückbleibt.  Die  Geschwindig 
keit  der  Filtration  hängt  von  drei  Faktoren  ab,  dem  treibenden 
Druck,  der  Größe  der  Poren  und  von  der  Temperatur,  und  zwar 
wächst  sie  mit  diesen.  Den  treibenden  Druck  vergrößert  man 
durch  Erhöhung  des  hydrostatischen  Druckes.  Deshalb  ver- 
längert man  das  Ausflußrohr  des  Trichters  und  erzeugt  auf 
diese  Weise  .durch  die  saugende  Wirkung  der  abfallenden 
Flüssigkeitssäule  einen  Unterdruck  unter  dem  Filter.  Es  muß 
nun  \'or  allen  Dingen  dafür  Sorge  getragen  werden,  daß  das 
Filter  absolut  luftdicht  gegen  den  Trichter  abschließt,  damit 
das  Filter  keine  Luft  saugt.  Da  nun  bekanntlich  der  hydrosta- 
tische Druck  nur  eine  Funktion  der  Höhe  der  Flüssigkeits- 
säule und  nicht  des  Quersehnittes  ist,  wählt  man  auch  den 
Durchmesser  des  TriGhterabflußrohres  möglichst  gering.  Aller- 
dings muß  er  immer  soweit  gewählt  werden,  daß  die  retardieren- 
den Kräfte  der  Flüssigkeitsreibung  und  Adhäsion  nicht  in  Wir- 
kung treten.  Man  vergrößert  den  Filtrationsdruck  auch  viel- 
fach dadurch,  daß  man  de!n  Trichter  am,  eine  Saugpumpe  an- 
schließt. Größe  der  Poren  und  Beschaffenheit  des  Nieder- 
schlages hängen  unmittelbar  zusammen.  Wenn  oben  gesagt 
wurde,  daß  die  Filtrationsgeschwindigkeit  von  der  Größe  der 
Filterporen  abhängt,  so  ist  diese  These  nur  relativ  zu  nehmen. 
Ein  Filter,  das  für  den,  einen  Niederschlag  als  gut  zu  bezeichnen 
ist,  kann  den  Chemiker  bei  der  Filtration  irgendeines  andern 
Niederschlages  geradezu  in  Verzweiflung  bringen.  Sehr  feine 
Nioderschläge  verstopfen  z.  B.  sehr  leicht  die  Poren,  und  die 
Filtration  wird  in  hohem  Maße  verzögert.  Deshalb  gilt  in  der 
anal)'tischen  Chemie  auch  der  Grundsatz,  möglichst  grobkörnige 
Niederschläge  zu  erzeugen.  Der  günstige  Einfluß  einer  hohen 
Temperatur  auf  die  Filtrationsgeschwindigkeit  ist  in  der  Herab- 
setzung der  inneren  Reibung  der  Flüssigkeit  durch  hohe  Tempe- 
ratur bedingt.  Da  nun  die  Bewegung  der  Flüssigkeit  in  den 
Poren  abhängig  ist  von  der  inneren  Reibung,  so  wird  die  Ge- 
schwindigkeit der  Bewegung  einem  Maximum  zustreben,  wenn 
die  innere  Reibung  einem  Minimum  zustrebt.  Also  ergibt  sich 
hieraus  die  These,  möglichst  heiß  zu  filtrieren,  falls  die  Um- 
stände nicht  anderes  gebieten. 

Nach  dem  Filtrieren  kommt  das  Auswia sehen.  Die  vor- 
genommene Filtration  ergibt  niemals  eine  vollständige  Trennung 
des  festen  Stoffes  von  der  Flüssigkeit,  denn  einmal  bleiben  an 
der  Oberfläche  der  einzelnen  Partikelchen  stets  kleine  Mengen 
der  Flüssigkeit  infolge  Adhäsion  hängen,  sodann  werden  im 
Filter  stets  kleine  Mengen  kapillar  zurückgehalten.  Um  nun 
die  Trennung  quantitativ  zu  gestalten,  muß  man  die  anhaften- 
den Flüssigkeitsteilchen  durch  andere,  geeignetere  ersetzen. 
Meistens  genügt  in  solchen  Fällen  Wasser,  häufiger  muß  man 
jedoch  andere  Flüssigkeiten  nehmen.  Deshalb  achte  man  stets 
darauf,  welche  Flüssigkeit  beim  Auswaschen  vorgeschrieben  ist. 
Sodann  kommt  noch  etw/as  anderes  hinzu.  Man  hat  mit  Hilfe 
der  Differentialrechnung  ausgerechnet,  daß  man  am  vorteil- 
haftesten auswäscht,  wienn  man  viele  Male  kleine  Flüssigkeits- 
mengen benutzt,  statt  wehige  Male  große  Mengen.  Es  würde 
zu  weit  gehen,  den  Beweis  hier  durchzuführen.  Man  merke 
sich  deshalb  die  Regel,  daß  man  stets  wenig  Flüssigkeit  zum 
Auswaschen  nehmen  soll,  und  zwar  derart,  daß  man  mit  dem 
Strahl  der  Spritzflasche  einmal  rings  um  das  Filter  fährt  .und 
dann  die  Flüssigkeit  jedesmal  vollständig  abtropfen  läßt.  Wenn 
die  Rechnung  zeigt,  daß  3 — 4  maliges  Auswaschen  genügen 
müßte,  so  findet  man  in  der  Praxis,  daß  man  etwa  bei  10 — 13- 
maligem  Auswaschen  eine  quantitative  Trennung  erst  erzielt. 

Nach  dem  Auswaschen  nehme  man,  das  Filter  von  dem 
Trichter,  indem  man  es  zusammenfaltet  und  mit  dem  zusammien- 
gefalteten  Filter  noch  einmal  den  Trichter  auswischt,  um  auch 
die  letzten  Spuren  des  Niederschlages,  die  etwa  moclLan  dem 
Glase  haften  sollten,  mit  auf  das  Filter  zu  bekommen.  Das' 
Filter  samt  Niederschlag  bringt  man  in  einen  Tiegel  und  trocknet 
es  durch  gelindes  ErW|ärmie|n|.   Das  Tixjckjnjen  des  Filtexs  ist  un- 
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bedingt  erforderlich',  weil  Solnst  bei  schnellem  und  starkem  Er- 
hitzen des  nassen  Filters  die  Feuchtigkeit  des  Niederschlags  zu 
heftig  entweichen  Würde  und  dann  kleine  Mengen  des  Nieder- 
schlages durch  Herausspritzem  mit  sich  risse.  Ist  Niederschlag 
und  Filter  vollst,ä,ndig  trockein,  so  darf  man  stärker  erhitzen 
und  es  wird  sich  bald  eini  breinzlicher  Geruch  und  "dann  (ein 
kleines  Flämmcheln  übier  diom  Tiegel  zeigein.  Es  verbrennt  jetzt 
das  Papier  des  Filters.  Man  nehme  jetzt  die  Heizflamme  fort  und 
lasse  das  Filter  ruhig  abbrennen.  Man  vermeide  es,  in  diesem 
Augenblick  stark  zu  erhitzen,  wieil  sonst  sehr  leicht  das  Papier 
verkohlt  ünd  die  zurückbleibende  Papierkohle  dann  einer  ganz 
besonders  hohen  Temperatur  zur  Verbrennung  bedarf.  Man 
glühe  also  anfc^ngs  gelinde  bis  das  Filter  brennt,  lasse  ab- 
brennen und  erst  dann  glühe  man  zwecks  Einäscherung  stark. 
Auch  ist  es  sehr  zu  empfehlen,  den  Tiegel  schräg  in  das  Dreieck 
hineinzustellen,  damit  der  Luftsauerstoff  zur  Verbrennung  her- 
austreten kainln.  Bei  gewissen  Niederschlägen  ist  es  auch  ge- 
boten, das  Filter  im  Trichter  zu  trocknein  und  dann  den  Nieder- 
schlag vom  Filter  loszulösen.  Beide,  Niederschlag  und  Filter, 
Werden  getrennt  geglüht  und  nachher  bei  der  Auswage  wieder 
vereint.  Dieses  ist  besonders  dann  zu  beachten,  wenn  evtl. 
der  Niederschlag  durch  den  Kohlenstoff  des  Papiers  zersetzt, 
reduziert  werden  kalnjn. 

Nach  erfolgtem  Einäschern  stelle  man  den  Tiegel  in 
eine^i  Exsikkator  und  lasse  ihn  vollständig  erkalten.  Sodann; 
kann  man  znr  Aus  wage  schreiten.  Man  wiege  niemals  einen 
warmen  oder  heißen  Tiegel,  wieil  man  stets  zu  wenig  finden  würde. 
Die  aufströmende  heiße  Luft  läßt  den  Tiegel  leichter  erscheinen. 
Das  Auswiegen  geschieht  natürlich  nach  demselben  Prinzip, 
wie  das  Einwiegen.  Man  wiegt  im  allgemeinen  bis  znr  vierten 
Stelle  hinter  dem  Komma,  indem  man  die  vierte  Stelle  durch 
Hin-  !und  Herschiebeln  eines  kleinen  Reiters  auf  dem  Wagebalken 
reguliert. 

(Schluss  folgt.) 


Jenseits  der  Grenze. 

Heute  wollen  wir  einen  kleinen  Abstecher  über  die  Grenze 
unternehmen,  um  auch  da  mal  zu  sehen,  wie  es  in  der  Gießerei- 
branche zugeht.  In  alter  Bundestreue  beginnen  wir  natürlich 
mit  Oesterreich. 

Besonders  nahe  liegt  uns  da  die  A.-G.  Gebrüder  Böhler  & 
Co.,  deshalb,  weil  deren  Aktien  auch  in  Berlin  notiert  werden 
und  weil  die  Gesellschaft  in  engen  Beziehungen  zu  dem  Loewe- 
konzern  steht;  in  dem  Aufsichtsrate  der  Böhler-Gesellschaft 
sitzen  nicht  nur  führende  Persönlichkeiten  aus  der  Banken- 
gruppe des  Loewekonzerns,  sondern  auch  der  Generaldirektor 
der  Deutschen  Waffen-  und  Munitionsfabriken.  Die  Gesellschaft, 
die  mit  einem  Aktienkapital  von,  15625000  Mk.  bei  5,05  Mill. 
Mark  offenen  Reserven  arbeitet,  verteilt  wieder,  wie  seit  Jahren, 
12  Prozent  Dividende.  Früher  war  die  Dividende  höher,  zeit- 
weise aber  auch  niedriger.  Man  hat  eben  ^damals  picht  so  wie 
heute  Wert  auf  eine  Stabilität  der  Dividende  gelegt.  Seit  1899. 
sind-  8,85  Mill.  Mark  abgeschrieben  und  19  625  000  Mk.  für  Divi- 
dende ausgezahlt  worden.  Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  war 
gut,  und  im  neuen  Jahre  war  hisber  die  Beschäftigung  sogar 
ungewöhnlich  gut.  Die  Bilanz  weist  flüssige  Mittel  in  großem 
Umfange  aus.  Sie  enthält  auch  Effekten  resp.  Beteiligung,  wie 
denn  die  Gesellschaft  überhaupt  in  ihrem  Aufbau  entschiedene 
Aehnlichkeit  mit  den  Grundlinien  des  Loewekonzerns  hat.  Die 
Gesellschaft  nimmt  auch  im  Export  und,  in)  der  Waffenfabrikation 
eine  bedeutende  Stellung  ein. 

Das  letztere  gilt  auch  von  den  Skodawerken  in  Pilsen. 
Ueberhaupt  eine  interessante  Gesellschaft.  Hat  wochenlang  die 
ganze  Spekulation  in  Oesterreich  und  ciarüber  hinaus  in  Atem 
gehalten,  weil  der  Kurs  zeitweise  ganz  kolossal  stieg,  weit  über 
das  Verhältnis  zur  Dividende  hinaus.  Auch  hier  finden  wir  eine 
Aehnlichkeit  mit  deutschen  Verhältnissen  insofern,  als  die  Aktien 
-der  Deutschen  Waffenfabriken  auch  zum  Lieblingspapier  der 
Börse  und  des  Publikums  geworden  sind-  In  der  Dividende 
freilich  können  die  Skodawerke  mit  den  Deutschen  Waffen- 
und  Munitionsfabriken  doch  nicht  konkurrieren,  denn  die  „Deut- 
schen Waffen"  geben  doppelt  soviel  Dividende  wie  die  Skoda- 
werke. Aber  der  Abschluß  der  Skodawerke  war  gleichwohl 
sehr  befriedigend.  Bei  einem  Aktienkapital  von  30  Mill.  Kr. 
wurde  ein  Bruttogewinn  von  8,11  Mill.  Kr.  ausgewiesen,  aber 
die  Gewinne  aus  der  Waffenabteilung  sind  noch  nicht  ab- 
gerechnet worden.  Diese  Reservierung  der  Gewinne  aus  den 
"Geschützlieferungen  war  es,  welche  die  Phantasie  der  Spekula- 
tion so  mächtig  angeregt  hat,  denn  bei  Geschützlieferungen 
denkt  man  gleich  an  Riesengewinne,  ähnlich,  wie  es  ja  auch 


in  Deutschland  der  Fall  ist.  Die  Verwaltung  der  Skodawerke 
hatte  alle  Mühe,  die  Aktionäre  zu  einer  kühleren  Beurteikmg 
der  Aussiclucn  zu  bringen;  insbesondere  betonte  sie  mit  Recht, 
daß  die  Waffenfabrikation  ein  Saisongeschäft  sei,  das  ruck- 
weise große  lohnende  Aufträge  bringe,  aber  auch  starke  Ab- 
schreibungen verlange.  Weil  die  Maschinen  enorm  abgenutzt 
würden  imd  bei  jedem  Wechsel  in  dem  Kaliber  völlig  erneuert 
werden  mußten.  Die  gesamten  Anlagen  stehen  mit  31,56  Mill. 
Kronen  zu  Buch.  Bei  27,43  Mill.  Kr.  Debitoren  waren  29,03 
Mill.  Kr.  Kreditoren  und  Anzahlungen  vorhanden,  also  ähnlich 
wie  in  der  Bilanz  der  Firma  Krupp.  Ebenso  wie  bei  Krupp 
möchte  man  auch  bei  den  Skodawerken  eine  größere  Detail- 
lierung in  der  Bilanz  vorfinden,  wenigstens  theoretisch;  aber 
diese  Forderung  stößt  in  der  Praxis  auf  unüberwindliche  Hinder- 
nisse. Aehnlich  wie  jetzt  Krupp  haben  auch  die  Skodawerke 
den  Chinesen  eine  Anleihe  gewährt,  natürlich  in  der  Hoffnung 
auf  neue  Aufträge.  Das  ausländische  Geschäft,  speziell  in  Waf- 
fen, beruht  heutzutage  vielfach  darauf,  daß  man  dem  Kundeni 
auch  noch  Geld  dazu  leiht.  Waffen-  und  Anleihegeschäft  gehen 
Hand  in  Hand  miteinander.  Die  Aussichten  der  Gesellschaft 
für  das  laufende  Jahr  sind  sehr  günstig.  Die  Maschinenfabrik 
hat  einen  Rekord-Auftragsbestand.  Die  Erbauung  einer  neuen 
Eisengießerei  "ist  begonnen  und  soll  in  diesem  Jahre  zu  Ende 
geführt  werden.  Die  Gesellschaft  hat  eine  Kapitalserhöhung 
mit  5  Mill.  Kr.  vorgenommen  und  daraus  ein  Agio  von  2,96  Mill. 
Kronen  erzielt. 

Auch  die  Poldihütte  hat  neue  Aktien  ausgegeben  und  da- 
durch ihr  Aktienkapital  von  9  auf  1 1  Mill.  Kr.  gebracht ;  durch 
das  Agio  hat  sich  der  Reservefonds  auf  1,95  Mill.  Kr.  erhöht. 
Die  Kapitalserhöhung  hat  auch  eine  Verminderung  der  Kredi- 
toren gestattet.  Die  Gesellschaft,  die  die  größte  Tiegelgußstahl- 
fabrik Oesterreichs  darstellt,  verteilt  9  Prozent  Dividende  und 
ist  für  das  laufende  Geschäftsjahr  reichlich  mit  Aufträgen  ver- 
sehen. 

Die  Ganz  &  Co.  -  Danubius-Gesellschaft  in  Budapest  kla^t 
in  ihrem  Bericht  über  die  Konkurrenz  und  über  den  daraus 
erwachsenden  Preisdruck.  Durch  Massenfabrikation  und  durch 
technische  Vervollkommnung  sucht  die  Verwaltung  diese 
Schwierigkeiten  zu  überwinden.  Die  Gesellschaft  stellt  ein 
kombiniertes  Effekten-  und  Fabrikationsunternehmen  dar;  denn 
sie  baut  Maschinen  und  Kriegsschiffe,  ähnlich  wie  bei  uns  der 
„Vulcan",  aber  sie  ist  a,uch  an  anderein  Maschinenfabriken  und 
selbst  an  Elektrizität  beteiligt.  Die  Verbindung  zwischen  Ma- 
schinen- und  Elektrofabrikation  war  bei  uns  früher  häufiger; 
Schwartzkopff -Maschinen  repräsentieren  heute  bei  uns  in  füh- 
render Stellung  diesen  Typ.  Auch  im  Ganzkonzern  hat  das  ab- 
gelaufene Geschäftsjahr  eine  Kapitalserhöhung  gebracht  im  Zu- 
sammenhange mit  einem  starken  Geschäftsgange,  der  zu  großen 
Neuanlagen  Veranlassung  gegeben  hat.  Die  Gesellschaft  plant 
die  Vereinigung  dieser  an  verschiedenen  Orten  liegenden  Gieße- 
reien und  hat  zu  diesem  Zwecke  ein  großes  Terrain  erworben. 
Die  Anfertigung  der  Pläne  für  die  neue  Gießerei  ist  in  Arbeit. 
Bei  einem  Aktienkapital  von  8,64  Mill.  Kr.  hat  die  Gesellschaft 
einen  Bruttoertrag  von  18  Mill.  Kr.  erzielt.  Die  offenen  Reserven 
gehen  mir  11,38  Mill.  Kr.  weit  über  das  Aktienkapital  hinaus. 
Debitoren  und  Kreditoren  sind  entsprechend  dem  starken  Ge- 
schäftsgange sehr  beträchtlich;  denn  bei  17, 1 4  Mill.  Kr.  Debi- 
toren werden  14,25  Mill.  Kr.  Kreditoren  und  3,23  Mill.  Kr. 
Anzahlung  für  in  Ausführung  befindliche  Arbeiten  ausgewiesen. 
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Auslands;  RundschaiT^I^^ 

Von  Oiplom-Ingenieur  Thieme  -i^'^f^S 

Neue  Methode  der  Erhitzung  von  Schmelztieg-eln 

durch  Gas. 

Die  Anwendung  von  gasförmigem  Brennstoff  zur  Erhit7un<y 
von  Schmelztiegeln  und  anderen  Oefen  zum  Schmelzen  und 
Katfmieren  von  Metall-n  und  Legierungen  wird  ohne  Zweifel 
emen  sehr  bedeutenden  L'mfang  annehmen,  wenn  alle  Vorteile 
welche  sich  für  die  neue  Methode  der  Oberflächen-  oder 
flammenlosen  Verbrennung  anführen  lassen,  in  der  Praxis 
verwirklicht  werden  können. 

Es  ist  natürlich  keine  neu?  Entdeckung,  daß  unter  oeeio-- 
neten  Bedingungen  ein   explosnes  (Gemisch  von  brennbarem 
Gas  und  Luft  sich  ohne  jegliche  Kl  .mm  nbildung  verbrennen 
laßt  und  dabei  eine  hohe  Tcnip.  r  itur  erzeugt.    Humphrv  Davv 
entdeckte  diese  Verbrennungsinethode   \-jr  etwi    ioq-  '[diren 
dieselbe  ist  jedoch  bis  heute  in  der  Industrie  nicht  an"-u-  indt 
worden.     Dieste     Methode,     gasförmigen   ßrenn.st  .ff  zu  Er- 
hitzungszwecken  zu  verwenden,   kann  in  uns?r,i  -•■genwärtio 
bestehenden  Systemen  einen  so  großen  Umschwung  hervor- 
rufen, wie  ihn  die  Einführung  der  unverbrennbaren  Gasglüh- 
strumpfe vor  IG  Jahren  in  der  Gasbeleuchtungsindustrie  zur 
l^olge  hatte.    Das  gleiche  Prinzip,  nimlich  die  W'eißglühhitz.- 
ist  beiden  Systemen  gemeinsam;  bei  dem  einen  wird\on  dem 
glühenden  Mantel  einer  speziellen  Konstruktion  und  eines  be- 
sonderen Materials  Licht  ausgestrahlt,  beim  andern  wird  von 
einer  glühenden  Schicht  feuerfesten  Materials,  das  speziell  prä- 
pariert und  in  passender  Größe  angewandt  wird,  Hitze  an  die 
Umgebung  abgegeben.    Professor  Done  von  der  Universität 
Leeds  (England)  und  C.  D.  McCourt  behaupten,  die  Schwierig- 
keiten uberwunden  zu  haben,  welche  mit  der  industriellen  An- 
wendung dieser  Erhitzungsmethode  verbunden  sind     In  Leeds 
hat  sich   das   Radiant   Heat   Syndikat  gebildet,   welches  sich 
zur  Aufgabe  macht,  diese  neue  Methode  zu  erforschen  und 
zu  verwerten ;  man  hat  in  Armley,  in  der  Nähe  von  Leeds,  einen 
V  ersuchsofen  und  einen  Dampfkessel  gebaut  und  dort  während 
(diesem    (fahre   Versuche   mit   dem   neuen   Prozeß  angestellt 
Nachstehend  soll  nach  -einem  Bericht  von  „The  Foundrv"  auf 
die  Anwendung  des  Systems  für  einen  speziellen  Zweck,  näm- 
lich den  der  Erhitzung  von  Tiegel-  und  Muffelöfen,  eingegangen 
werden,  welche  zum  Schmelzen  und  Raffinieren  von  .Metallen 
dienen.    Diese  Methode  ist  natürlich  auch  für  die  Erzeugung 
von  Dampf  sowie  für  andere  Zwecke  anwendbar. 

Beschreibung  des  Ö  f  e  n  s. 
Das  Prinzip  ,des  neuen,  mit  Gas  geheizten  Tiegelofens  be- 
ruht, wie  schon  erwähnt,  auf  der  flammenlosen  Verbrennung 
eines  Gas-Luft-Gemisches  von  bestimmtem  Mischverhältnis  in 
einem  Bett  aus  sehr  feuerfestem  granuliertem  .Material  wel- 
ches den  zu  erhitzenden  Tiegel  umgibt.  Ein  solcher  Tiegel 
kann  kippbar  ausgeführt  werden.  Die  Mischung  von  Gas  und 
Luft  —  letztere  ist  nur  in  geringem  Ueberschuß  über  das  be- 
rechnete Verhältnis  vorhanden,  um  eine  vollkommene  Ver- 
brennung zu  ergeben  wird  mittels  eines  Gebläses  durch 
eine  lenge  Oeffnung  im  Boden  des  Ofens  eingeführt.  Dabei 
trifft  der  Gas-Luft-Strahl  auf  das  weißglühende  Bett  aus  feuer- 
festem Material,  wobei  die  Verbrennung  fast  momentan  ohne 
l^lammenbildung  erfolgt  und  die  erhitzten  Verbrennungs- 
produkte, da  sie  in  senkrechter  Richtung  durch  das  granu- 
lierte Material,  welches  den  Tiegel  umgibt,  aufwärts  strömen 
Ihre  Hitze  an  dasselbe  abgeben.  Die  Folge  ist,  daß  die  Ma- 
enalschicht  m  vemem  hohen  Grade  von  Weißglut  erhältei^ 
d  ?rH  T\  ^^^^P^^ächlich  durch  Strahlung,  teilweise  aber  auch 
durch  Leitung,  diese  Hitze  dem  Tiegel  mitgeteilt  wird.  Durch 
Variieren  der  Verbrennung  des  Gasgemisches  und  der  Luft- 
menge wird  eine  vollkommene  Regulierung  der  Temperatur 
des  Schmelztiegels  und  seines  Inhaltes  ermöglicht 

Die  Geschwindigkeit,  mit  welcher  das  Gasgemisch  in  die 
Verbrennungszone  des  Ofens  emgeblasen  wird,  muß  natürlich 
großer  sein,  als  diejenige,  mit  welcher  die  explosive  Welle 
sich  durch  das  Gemisch  hindurch  verbreit-t,  da  sonst  die 
unter  dem  Namen  „Rückfeuerung"  bekannte  Erscheinung  auf- 
tritt. Diese  Geschwindigkeit  läßt  sich  entweder  durch  Aende- 
rung  des  Druckes  variieren,  unter  welchem  das  Gas  in  die 
Mischkammer  des  Ofens  tritt,  oder  durch  Aenderung  der 
Große  des  Schlitzes  im  Ofenboden.  Die  Luftmenge,  welche 
in  die  Verbrennungskammer  geführt  wird,  läßt  sich  ebenso 
beliebig  durch  Regulieren  der  Luftöffnung  in  der  Mischkammer 
variieren.    Auf  diese  WCs.-  kann  bei  dem  System  durch  drei 


\i-i-chiedene  Mittel  die  Erhitzungstemi)eratur  beeinflußt 
werden. 

M  u  f  f  e  1  o  f  e  n. 

Die  höchst  erreichbare  Temperaturgrenze  bei  einem  Muffel- 
ofen dieses  Systems  beträgt  etwa   1500  Grad  Celsius-  unter 
diesen  Verhältnissen  wird  der  höchste  thermische  Wirkungs- 
grad (95  Prozent)  erreicht,  denn  die  Mischung  von  Gas  und 
Luft   hat    dann  nahezu  das   theoretische  Verhältnis,   und  es 
besteht  kein  unnötiger  Luftüberschuß,  der  auf  diese  hohe  Tem- 
peratur gebracht  werden  muß.    Dr.  Bone  betonte,  daß  die 
größte  Schwierigkeit  während  der  Vorversuche  darin  bestand 
ein  Material  ausfindig  zu  machen,  welches  der  erreichbaren' 
Temperatur  genügend  Widerstand  bietet.    Das  System  ist  auf 
alle  brennbaren  Gase  anwendbar,  einschließlich  der  Gase  von 
Koks-     und   Hochöfen.     Seine   erheblichen  Vorteile  bestehen 
dann,  daß   sich   bedeutend   höh-i-re  Temperaturen  und  Wir- 
kungsgrade erreichen  lassen,  als  durch  die  gewöhnlichen  Me- 
thoden der  Erhitzung  durch  Gas,   und  daß  die  Regulierung 
der  Temperatur  und  der  Erhitzung  in  einfacher  Weise  und 
augenblicklich  erfolgen  kann. 

Das  Sandstrahlgebläse  von  Sly. 

Eine  neue  Art  von  Sandstrahlgebläsen  stellt  die  W  Sly 
Manulacturing  Co.  in  Cleveland  nach  „The  Foundry"  her.  Die 
Maschine  hat  einen  Durchmesser  von  90  cm,  ist  ebenso  tief 
und  erfordert  zum  Betrieb  nur  3  Pferdestärken.  Ihre  Leistungs- 
fähigkeit schwankt  je  nach  der  Art  der  zu  reinigenden  Guß- 
stucke.    SAe   beträgt,   wenn  es  sich  um  leichte   und  dünne 
Gußstucke  handelt,  pro  Charge  150  bis  250  kg,  während  die 
Maschine  von  schweren  Stücken  250  bis  600  kg  pro  Charge 
bearbeiten  kann.    Die  Dauer  der  Bearbeitung 'mit  dem  Sand- 
strahl variiert  zwischen  6  und   15   Minuten,   und  jede  Sand- 
strahldüse erfordert  pro  Minute  etwa  5,7  cbm  Luft  bei  einer 
Pressung  von  20  kg.    Jede  Maschine  besitzt  zwtei  Sandstrahl- 
dusen.    Der  Sand  kann  solange  gebraucht  werden,  bis  er  zu 
Staub  geworden   ist,   und  wird  durch  eine  besondere  Hebe- 
methode  ohne   Handarbeit   automatisch   in   den  Trichter  der 
Maschine  zurückgeführt.  Gleichzeitig  wird  der  feine  Staub  vom 
Sand  getrennt  und  geht  nicht  mit  in  den  Trichter.  Dieser 
Staub     kann    für  sonstige  Zwlecke  verwendet   wierden.  Alle 
Teile  der  Maschine .  sind  staubsicher  und  die  ganze  Vorrich- 
tung ist  gekapselt,  um  zu  verhindern,  daß  Staub  in  den  Raum 
entwieicht.    Die  Maschine,  der  Staubfänger,  das  Gebläse  die 
Riemenscheiben,    die    Rohre    usw.    bilden  ein  einheitliches 
Ganzes.    Die  geringe  Geschwindigkeit  der  Maschine  gibt  eine 
Gewahr  gegen  Bruch  und  verhindert  jegliche  Deformation. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischep  Fragekasten) 

worien  nostentrei  erteilt    Zutreffende  Beantworhingen  werden  angemessen  honoriert, 

Frage  S89,  Ich  habe  kleine  Plättchen  in  Größe  \  on  100x150x20 
zu  gießen,  welche  sehr  hart  sein  sollen.  Bearbeitet  werden  dieselben  nicht. 
Wie  ist  am  billigsten  vx\  gattieren,  wenn  folgende  Marken  zur  \'erf;igung 
stehen:  Hämatit  I;  Buderus  I;  Luxemburger  III;  Neuwied  grau  und  w\;iß'; 
Hartguß-  und  Tempergußbruch. 

Frage  890.  Es  wird  öfter  bei  Poterieguß  erwähnt,  daß  man  den- 
selben inoxydiert.  Können  Sie  mir  eine  genaue  Anleitung  zum  Inoxy- 
dieren geben  oder  mir  Firmen  mitteilen,  welche  Einrichtung  zu  dem  Ver- 
fahren liefern  würden  ? 


An  die  Herren  Chefs! 


Falls  fn  Ihrem  Betriebe  der  Posten  eines  Former- 
bzw.  Gfessermeisters  zu  besetzen  ist,  dann  belieben  Sie 
die  Vakanz  dem  Stellennachweis  des  Deutsehen  Former- 
WH«l^h;?.^H*^f*'  B«»*«^nntgabe  Ihrer  besonderen 

Wunsche  und  Ansprüche,  zu  melden;  der  Nachweis  erfolqt 
kostenlos  lur  Sie. 

Deutscher  Fopmermeistep- Bund 

Abteilung:  Stellennachweis.    (Ge.scbäfts.stelle  df^r  .Eispn -Zeitung".) 

Berlin  S.  42,  Oraniensirasse  140-142 

Fernspr.:  Amt  Moritzplatz  5040,  41,  42,  43. 
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I'' 1- .1  g  ('  cSiji.  It  h  bilic  lim  Mitlriliiii^  nriicicr  und  /uvcrlässis  aus- 
/uIüIiitirIci-    V'cii.ilii eil   /um    V'cr/iniicn   \  nii    ( ail.^ciscnioph'u. 


Gleichstrom-Motorgehäuse. 

(Zugleich  Antwort  auf  l'r;\oc  SSo.) 
I.  Dir  besten  mugnelisehen  lM-ens(  h.ilten  ui  iden  bei  ch'i'  Herslei 
hmg  der  (  iuL'.siriekc  liir  den  I5au  cicktnseliei-  M.isi  innen  d,idur<  li  erreielil, 
daß  ein  uiiie,lielisl  reines  lOiseii  V'ervveildun.u  riiidel,  das  mii-rielist  rein  xiHi 
i'remdeii  l'.el-landleilen  und  lleimis,  hun-eii  i^l ,  Aus  diesem  (irunde  können 
auch  nur  liesle  Iviilieisenmai  keii  \'er\\  eiidiuie  Imden,  jedes  Sparen  hierin 
Ix-deutet  N'erUist  an  aiidena-  Stelle.  Des  «eiteriai  isl  jedoidi  ecrade  Ijci 
Motoryehiuisen  .lueli  eiiKpret  hende  Riieksielit  auf  die  erheblir-lieli  Wand- 
stärken zu  nehmen,  \\oiiiit  zu  reehncn  ist,  damil  diese  ein  di(liles  und 
festes  Gfllii^c  bekonimeii.  Mit  den  Ihnen  zur  Verlugun.i;  sielienden  Eisen- 
.snrteii  dürfte  es  jcdoeh  wohl  nu  Iii  s,  liwer  sein,  ])rauelik)are  (kdiausc  zu 
erzielen,  und  zwar  empfehle  i(  Ii  lliiuai  Fols^eiide  C.attierun.^en :  f'i.ir  Ce- 
häuso  mit  50—70  mm  Wandstarke:  30  -35  l'iozent  llamatit,  ;;o*  Prozent 
Stahlsehieneii,  20—15  ProziMit  Ivonkordi.iluitter  Spezial,  20  Prozent  Prueh. 
Kür  (".ehause  \  on  70  mm  Wandstarke:  25  Prozent  llamatit,  30  Prozent 

Stahlsi  bleuen,  25  Prozent  Ivoiikordiahütter,  20  Prozent  Pruidi.  X'orleil- 
h.ift  würdi;  es  für  Sie  sein,  wenn  Sie  siidi  für  diese  /\\c(  ke  (  in  Weißeisen 
mit  0,5-M  Prozent  Silizium,  und  1,5  -2  l'rozent  Alan.t^an,  Phos|ihor  und 
Schwefel  so  gering  als  möglieh,  anschaffen  würden.  V'.»ii  diesem  Ki.sen 
würden  Sic  bei  der  erstgenannten  Gattierung  5  Prozent  und  bei  der  letzten 
Gattierung   10  l'rozent  zusetzen,  und  ents|.>reehcud    ILamatit  \\enigcr. 

F.  W. 

Siiex-Schlichte. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  882.) 
I.  Sile.N-Schlicbte  ist  ein  in  neuerer  Zeit  in  den  Handel  gekoiumiaies 
Präparat,  welches  teilweise  mit  Graphit  \erinischt  oder  auch  m  einzelnen 
Fällen  als  reim-  Silex-Schlichte  zum  Schwärzen  bzw.  Ausstreichen  sob  her 
f^ornieu  dient,  die  geti-ocknet  werden  müssen.  Lieber  die  Art  und  Weise 
der  Anwendung  läßt  sich  ein  einheitliches  Bild  nicht  geben,  da  sich  diese 
ganz  nach  der  Beschaffenheit  des  Formsandes,  der  Güte  des  G.r.iphites  us\v. 
richtet.  Ein  weitgehendes  Ausprobieren  über  die  Art  der  X'erarbeitung 
ist  daher  am  Platze.  f)ie  Elrfolge,  die  nVit  Silex-Schlichte  erzielt  worden 
sind,  sind  als  durchweg  gut  zu  bezeichnen.  1' ■ 

Walzenmühlen  für  Formsand. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  884.) 
I.  Bezugsquellen  für  leormsand-Mahlmühleii  finden  Sie  doch  in  ge- 
nügender Anzahl  im  Inseratenteil  der  ,, Eisen-Zeitung".  Ich  möchte  jedoch 
gleich  crwahueii,  dal.^  es  sich  m  Ihrem  F.ille  wohl  um  Kugelmühlen  handeln 
soll.  WHlzenmuhlen  zum  direkten  Fertigmablen  existieren  meines  Wissens 
nach  in  der  Gießerei  nicht.  Wohl  werden  Walzenmühlen  jedoch  Ix'i  Aus- 
scheide-Se])aratoren  für  die  erstmalige  Zerkleinerung  der  FormsandknoUen 
angew  endet.  1' •  L- 

Formsand  für  glatten  Temper-  und  Qrauguss. 

(Zugleich  /Xntworl  auf  Frage  885.) 
I.  Einen  vorzüglichen  Formsand  fiir  die  Herslellung  \  on  'l  euiperguß 
liefern  die  Süchtelner  Formsandgruben  bei  Grcdeld.  Der  .Sand  isl  sehr 
weich,  fein,  und  ganz  besonders  für  f'"einguß  geeignet.  Selbsl\ eislandlii  Ii 
ist  nicht  alkin  die  Qualität  des  Formsandes  maßgebend,  sondern  haupt- 
sächlich auch  der  Aufbereitungsprozeß.  El)enso  muß  auch  der  aus  der 
Gießerei  kommeinle  alte  hjand  mo.ulK  bst  fein  sein.  Den  Sii<  htelner  Sand 
mischen  Sic  etwa  für  Feingul.'i  in  folgr  ndem  X'erhaltnis :  3  'feile  neuer 
Sand,  6  Teile  alter  Sand,   1  Prozent  Steinkohle.  ^V.  L. 

Säurefester  Quss. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  887.) 

I.  Ihre  f  rage  ist  nicht  ausfrihrlicli  genug  gestellt,  um  diesellie  er- 
schöpf (.ncl  beantworten  zu  kdnnen.  In  erster  Linie  wäre  es  ert.>rderli(  Ii 
,L;ewesen,  daß  Sie  die  Art  der  Ckißstücke  etwas  näher  beschrieben  h:Uten  ; 
dann  ist  die  Angabe  der  Wandstärke  unerhißludi,  da  sich  danach  die 
Gattierung  im  wesentlichen  richtet.  Ferner  wäre  es  interessant  gewesen, 
wenn  Sie  Ihre  bisherige  Gattierung  mit  angegel)en  hätten,  und  zum  Schluß 
<iuidi  ihe  Ihnen  zur  Verfügung  stehenden  lkseiis; u-ten. 

Was  nun  die  Gattierungen  für  säurefesten  ( kiti  im  .illgemeinen  an- 
betrifft, sind  dieselben  ganz  verschieden,  und  richten  sich  d:m.Leh,  was 
für  Säuren  in  Betraclu  kommen.  Unumgänglich  notwendig  ist  ein  dichles, 
festes  Gtfüge,  welches  dem  Eindringen  der  Säure  Widerstand  entgegen- 
setzt. In  x'crschieclenen  Fällen  ist  beim  säurefesten  Guß  ein  hoher  SihziUiU 
gehalt  gern  gesehen;  da  dieser  aber  nur  unter  gewissen  Lfmstäiulen  zu 
erreicdrtn  ist.  hilft  man  sich  anderweitig.  Für  nicht  allzu  hohe  Be  in- 
spruthungeii  hat  sich  auch  ein  etwas  höherer  Mangangehalt  als  günstig"  er 


Kostenfrei 


erteilen  wir  Auskünfte 
für  den  Bezug  von  allen 
einschlägigen  Gießereibedarfs-Maschinen, -Apparaten, 
-Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leistungs- 
fähiger Fabrikanten  und  Lieferanten.  :: 

Eisen-Zeitung,  Berlin  S.  42. 


3D 


wiesen,  und  glaube  ich  beslinimt,  dafi  Sic  aucli  hiermit  gulc  Resultile  er- 
zielen' werden.  Notwendig  ist,  daß  Sir;  nebc-n  1  länialitcisen,  ein  gutes  .Spezial- 
eisen, ani  besten  Birlenbacher  grau,  zur  Verfügung  haben,  ;iußerdein 
Stahlbrikelts  oder  sonstige  Stahlabfälle.  Sie  gattieren  dann  wie  folgt: 
30  l'iozini  Hämatit,  30  Prozent  Birlenbacher  grau,  20  Prozent  Stahl, 
20  Prozent  Ausgesuchter  M.aschincnbruch.  F.  W'. 

2.  Sie  haben  h  ider  im  hl  .-ingegeben,  ob  die  Legierung,  für  konzentrierte 
i)dei-  um  \(  rdnuiiie  Scli \v e| dsäure  Anwendung  finden  soll.  I'ür  lctzt.-.;ren 
Zwei  k  gibi  I  S  eine  Menge  \  on  Pe-ierungen,  mei.st  allerdings  .Speziallegierun- 
gi  ii,  für  konzeiilrierte  S(  hwefelsaure  eru  eisen)  sieh  indes  nur  wcmige  als  für  die 
Dauer  widerst, indsfahig.  Am  wuh  isla ndsf:i lugsten  ist  neben  reinem  Blei 
das  sogenannte  llarlbh'i,  das  im  wesi  iillichen  aus  Blei  mit  AntimonzusafZ 
bestebt.  Der  .Antimongehalt  s.  bwankl  zwischen  14  und  2?  Prozent,  meist 
besieht  die  Legierung  aus  85  ■feilen  ISh.a  und  15  'feilen  .Anrniion,  neben 
geringen  Mengen  \  011  Zmk,  fksen  und  Kupfer,  zuweif  n  au.  10  Blei, 
2  Antimon  und  1  Wismut,  imtimler  ;iu(  h  aus  <;/  'feilen  lilei  uufl  •;  I  eilen 
Wismut,  ohne  jeden  Ant imonzus.Uz.  Hartblei  wird,  da  es  sk  h  (imk  h  Un- 
empfindli(  hkeil  gegen  Säuren  und  andere  ( 'hei  n  1  k,i  lieii  auszei<hne|,  viel- 
fach zum  liau  i  hemis<her  .\pparal.'  \crweiidel.  Gegen  Si  h wefelsa ure  ver- 
hält i-s  sich  ebenso  wie  n-iiies  lilei,  d.  h.  die  Schwefels  1  ure  \<,^\_  d.is  Blei 
oberflächlich,  zu  Bleisulfat.  Dieses  ist  ]ed:)th,  selbst  in  hi'ißer  ^)l  hwe-tels  iure 
und  auch  solcher  bis  zu  einer  Konzentration  \ on  d'/'  Ik'  unloslii  h  und 
schützt  dahi  r  das  darunter  liegende  Hartblei  \  oIlkominen  \  or  weil  ei  er 
Zerstörung.    I  Pirtblei  dürfte  deshalb  für  starke  Saure  am  geeej  nel -,1  en  ^•■m. 

Für  sclnvächere  S:iure  eignet  .-,ich  .Vluminium  oder  Aluminiiimbronze, 
sogenanntem  Säurebronze  mit  lo  Prozent  Aluminium.  Ebenso  dürfte  wegen 
seiner  großen  Widerstandsfähigkeit,  namentln  h  gegen  Schwefels'iure  und 
Salpetersäure,  das  Duraluiimi  der  Durenei  MetalKverke,  .\.-(;.,  Düren 
( Ivheinland),  geeignet  sein.  Dieses  setzt  sich  etwa  zusammen  aus  1  Pr;jzent 
Magnesium,  3Vi— 81/1.  Prozent  Kupfer.  '/,,—*/.-,  Prozent  Mangan  und  äl)er 
i)0  Prozent  y\luminium.  Die  Widerslandsfalugkeit  gegen  S.aure  v,  ird  durch 
den  hohen  Prozentsatz  an  .\luminium  bedmgt.  L'nempfindlK  Ii  gegen 
Schwefelsäure  soll  ferner  die  unter  dem  Namen  ,,(kipror"  von  der  Cupror- 
Companv  in  New  York  in  den  Handel  gebrai  hte  Legierung  sein,  obwohl 
dieselbe  fast  aus  reinem  fCupfer  besteht.  Diese  Legierung  enthält  etwa 
9^,2  Prozent  Kupfer  und  5,8  Prozent  Aluminium.  Rc 


Nmue  Patente 


Kl.  18.  Fat.  Nr.  246243  von  Meyer  Joseph  D  ,i  \- i  d  s  e  n  in 
Paris.-  Flammofen  mit  Kohlenstaubfeuerung  für  die  Stahl- 
erzeugung, dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Herd  desselben  in  mehrere 
miteinander  in  \k-rbindung  stehende  yVbteilungein  geteilt  ist,  deren  erste, 
zur  Herstellung  von  P'lußstahl  bestimmte  mit  einer  Kohlenstaubfeuerung 
ausgerüstet  ist,  so  daß  die  stets  in  die  gleiche  1  lerdabteilung  eingcblasene 
Kohleiislaubflamine  die  Flerdaliteiluiigen  in  unveränderlicher  fieihenfolge 
durchzieht. 

Pat.  Nr.  246  035  von  D  r.  W  i  1  h.  B  0  r  c  h  e  r  s  und  P  h  i  1  i  p  p  M  o  n  - 
nartz  in  Aachen,  Eisenlegierungen  nach  folgenden  Ansprüchen: 
1.  I'kseiilegierung,  die  hohe  c  hemis(  he  Widerstandsfähigkeit  mit  mecha- 
nis(  her  Pearbeitb.irkeil  xcrbiiidel,  d.idurch  gekennzeic  hnet,  daß  sie  mehr 
,ils  [()  Prozent  Ghrom  und  außerdem  Mohbdän  enthält.  2.  Eisenlegierung 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  iMoIybd'än  durch  Vanadium  oder  Titan 
ersetzt  ist. 

Kl.  31  Pat.  Nr.  245771  von  Bernhard  Keller  in  Duisburg- 
Mi  ulern  Ii.     (Fig.    1.)     R  ü  t  t  e  1  f  o  r  111  m  a  s  e  h  i  n  e  ,    bei    der    die  oberen 


Deatscher  Formermeister-Bttnil. 

Ausstellung  G.G.G.  1912. 

Den  verehrlichen  Vereinsvorständen  und  Mitgliedern 
des  Deutschen  Formermeistpr-Bundes  zur  gefl.  Nachricht, 
dass  von  den  in  der  Ausstellung  angebotenen  Ansichts- 
postkarten noch  ein  Teil  übrig  geblieben  ist  und  sind  die- 
selben zum  Preise  von  M.  3,15  per  100  St.,  soweit  der  Vor- 
rat reicht,  gegen  Voreinsendung  des  Betrages  oder  gegen 
Nachnahme  von  der  unterzeichneten  Geschäftsstelle  zu 
beziehen. 


GeschäftsstelBe  für  G.  G.  G. 


Berlin  NW.,  87,  Levetzowstr.  19. 
llliililHillWIHIllMB^MMMIMWMW—i 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Die  Sitzungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends 
9  Uhr,  im  Vereinslokal  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13,11. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslaner  Haup,  statt. 

I.  A.:  Der  Vorstand. 
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kennzeichnet  durch  ein  in  e        'S^  den  B^^^^ 

Brause  (ö)  endigendes  Luftzufuhr.Sr  "«f T.it  ^  '''''''' 
hin  und  schräg  nach  oben  vcilaufcnden  Av,  ^f''''i'"if"ini,o-  „..rh  außen 
düsen    id)   nach   der   FormnV   f    nd  1  Ih"  '  Austrms- 

richtet  sind.  ^ormmitte   und   NMcderuni   schräg    nacli  oben  ge- 


1912 


Formermeister -Verein  Essen-Ruiir  und  Umaenpnri 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  arn^n.     k  ?^?öena. 
abends  87^  Uhr,  im  „Hotel  Vere  nfhanJ'  .  ^-  J»ni, 

v^tm  veremsnaus  ,  Bachstrasse,  statt. 
■D  1  -'■^geaordnunp-' 


et 


t-'g-  4. 


CFi/t).%utf?;..r;  AiV  R^üY/elf;'^^^  I)u.burg.Meider,ch 
-  gekenmeichnet,  daß  der  Körner  ^  !,  [  m  a  s  c  h  ,  n  e  n  .  dadurcli 
ModeU  aufnehmende  Ssdr  eTne^AuL  ßr  ''''  Formkasten  ,nd  das 
eine  stetige  Unterlage  bi  denc len  ^  f/.^f  ^^-^g^^g  vollführt,  nut  emem 
versehen  ist,  m,t  den?  er  den  Ti^ch  t,  rl.  "  'T''^  f-Jernclem  Stoff 
™  Umfang  gleichmäßig  auffängt  Jeclesmahgcm  Niedergang 

steIJung^fj"l^,fmp^K;7at;;  miL  "  ^f^'^'  ^^-f-"^'-"^  Her- 

taschen Slubstamin  über  oVe  em  SV^^^^^  T  Wasser  abstoßenden  orga- 
der  Ueberzugstoff  bis  zur  Z^fse^^mg  thitzt  wnd"'^'    -^-^^^-iLeK  lmet,  daß 

ben7chwanTfö?mTg%?/ih^/;-  -  ^  w  a  1- 

führbarer  M  o  d  e  II  d  Tb  e  J  dJ/  V  ^"i"' ' '  '  '"^ '  "  Schieber  ein- 
her (e)  an  seinem  schmalen  End  mft  em^r  ..?F  """'^\$'"^;V  ^^'^  ^^hie- 
p  atte  (&)  aufsitzenden  Spitfe  (/)  a  s^^t  ,tf  f ''^'^^  ^  ^^^^ 

eindringenden  Sand  vertdlt  '^»^^i<^^t''ttet  ist,  die  den  in  die  Fuhrung 

hrJ'ctl^'ul'miV'-l  lluir^n  ""TT  -7.01  Fritz  Beren- 
Preßluft  betriebiS^Stan  pf      d  du  eh  „  t "  '  ^'-^-^ellten,  mit 

der  ^perrklinken  ?  als  pla  enförmi"'  l  ^  ^'''^^  ^''^  Nasen 

äußeren  Durchmesser  des  inner™^Lt^^^^^^  ausgebildet  sind,  d,e,  dem 
ausgespart  sind.  ^"'^'^^^  entsprechend,  halbkreisförmig 

in  Frankfurt  a.lf/bLrffft  efn  Ver'f.lf         *  'j,  ^  r  i  e  s  h  e  i  m  -  E  1  e  k  t  r  o  n 
g  e  f  ä  ß  e  n  usw.,  ^v•elche  aus  eine,        R  ^  s  t  e  1 1  u  n  g  v  o  n  K  o  r  1 

inneren  dünnen  Sxlb  rgefäß  ,„  «    Y™  '-'"^  ^isen  und  einem 

sehen  Zv^^schenschicht   beste  en    da  h       '    f  V^''-bin^Ienden  metalli- 

Z^vlschenraumz^^^srhene^^nS    tarke  gekennzeichnet,    daß   in  einem 

Blei    Zinn  oder   eme   Tegierunc^  Lfder"Mr^ 

ivunkt    der    Zwischenschicht    so"  wen t    ,ih  Schmelz- 

Yorf  ^trfaL^^;.nn^l^^^  «perrv  in  New 

sammengepreßten  Weißblechab  allen  duräVhT"  f 
■^^^^\n^t    d^ß  das  Weißblechgt  t    vähind  der  ''"^"'"'^ 
geschleudert  wird.  wanrend  der  Einwirkung  der  Chlorgase 

Fat.   Nr.   246  i8i    von  HerbertEw 

fahren  zur  Gewinnung  von  Zinn  ai.s  ?  ^'^'i- 
un  Flammofen  unter  einer  Schhckendt  "  ^  e  r  z  e  n  durch  Erhitzung 

die  Erhitzung  durch  mittels  flS  'ger  Br^^^toff  gekennzeichnet,  daß 

erfolgt,  um  eine  zur  Zersetztmj^^  der  zSk^.r?^'';  Gebläseflammen 
schlage  genügende  Temperatur  ni  erzeuget  geeignete  Zu- 

bar/r'Mu-ff^e^o1eTffry:V;;^1  -  Hömnngen  a.  Rhem.  Dreh- 
der  Drehrichtung  angeordLten  \r,,ff  1  f  '  T ^ ™f  in  der  Ebene 

Füll-  bzw.  EntleiunfsSSen  d^  1^^^^  '^"^"''^  gf kennzeichnet,  daß  d  e 
versetzt   zueinander   ste  4n  ^^um   Zw  cke''"r^T  Muffelreihen 

"'TÄ  "p^Vr-'^r  ^""--"^^^^^^^^^^^ 

nach  folgenden  Ansp'rüchen"^'  ™"  N  o  s  t  i  t  z  &  K  o  c  h  in  Chenmitz  i.  S. 

I.  Einrichtune'  mm  p  ^.  i  k  1 
mittels  Königswassers  oier  al  nHcher  Flu' ^-^r       %^  ^  '  "  S  t  e  i  1  e  n  Usw. 
daß  die  Einwirkuno-  der  BrennfV        "^.«'gkeiten,  dadurch  gekennzeichnet 
stattfindet  die  nach"  atSen "cL^^Är '1         .^^^^"^eüe  in  R^fm 

Einrichtung    dadurc    T.l  u '^''^'^^''^'''"«sen  sind, 

nehmende  Schale  fn  einen    Arnfanr.'"^''"''    ^"'^  ^'^s    Gut  auf- 

gehoben und  gesenkt  Sen  kann ':o'Tr"'.  '^1^?  senkrechter  S,  l 
Wasserabschluß    bildenden    Bade    he^.uso  ^?   '^'^  ^'e™  den 

I^äume  gesenkt  sow      aus  d   f^-         ^'V'  '"'^  Säure 

behalter  zuruckbewegt  werden  kann  ^au,  ebehaltern   in  den  Wasser- 

bamf^n^nd^^^jfffr J^V--.;^.^^-rd  Cann.ng  in  Birming- 

^en^c^et,   daß   dieser   Behä^;:^^;£L"-"r^Vo-;..^-"-  - 

Verf^hL''-zum'Hoclfg;iVr;oYi:^         *  ^^'^berg,  Schweiz 

■m   SilKe.     .kLS"  und    zum  Auf 


Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennenptai  n  iimlL 
Formermeister-VereinFränkfmTTI^  ^ — 

Am  Sonntag,  den  9  er    find^f  ?'        ""^  Umgegend. 

statt,  wozu  Sämtliche  KolLgef  m  tTh^Jn^F'^^f"^^^^ 
ge  aden  sind.    Die  Kollegen  Jon  P?ank  urtnnd''n''''°  freundlichst  ein- 

findet  am  S^n^iilrSrlrSuf'^nL^h"  '^^^^«^^  Versammlung 

Ulm",  Schäfergasf;  N:   9  stS'  ^  Restaurant  „Stadf 

^  ~;  ^   ^-  Schiefer.  1.  Vors 

Formermei8ter-VereitrHÄj?r^  ~ 

Unsere  Monatsversammlune-en   finH«^  -  a  ""'y*'9''nil. 

i^n  Monat,  im  Verein slokar  Res tS-ant  P  T^!  ^  '"^c"'^"^  Sonnabend 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr  statt  ^«^1^  ^  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
bekanntgegeben.  '  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

T    A     ^  Vorstand. 
c  ~.  1    A.:  Roh.  Pf^ifffir  Schriftführer 

Monat,^Sre;V^?rurÄ^^ 
statt.    Daselbst  jiden  Sonnt?|  \Tmittägs  1^/  'u^^^^^ 

Sonntag,  den  9.  Juni  er    A,.lft\.         u  (r  Frühschoppen, 
werden  gebetf^i,  ihre  Damen  und  Kinder^'m^  f  fliegen 

nick  im  Walde  bei  der  Coshütte    N^h^r««  ^^"^S«  Pi«k- 

bekannt  gegeben.   Abfahrtzä"vom  Sj^r  ^M^' 

  Der  Vorstand. 

^   I-  A.:  B.  Klinkenberp- 

Formermeister-Verein  HSirärsTundl^  

^~  ~  ;  —   Der  Vorstan d 

Ivormermeister-VereinHiidÄininfl^  

"  P  LJ'  •  ^   Schubert.  Schriff-.f»>.ro> 

Formermeister. Verein  Leip^i^iiJinJnÄijriia  '~ 

Jahre,  "^^n'gÄll.  tr  I^S^elSf  ^^h  -  Nächsten 

Giesserei-Mlschinen,  GieLe7erBedarf««rTfl.?r*^'''  "^^^  Ausstellung  von 
Es  ist  Ehrensache  und  ernste  Mich t  "  r^'^'"^,  L  e  i  p  z  i  g^statt. 

15.  Juni  stattfindenden  Csamm  unl  v ''^'^•''"i  ^oHegen,  in  der  am 
stimmt  zu  erscheinen      ^^'^^^'"'"'"»g.       Veremslokal  „Panorama",  be- 

l  A^  des  Gesamtvorstandes: 
 ~  ■   Herrn,  ftast.  1.  Vors. 

,f"'*"'ermeister-VereinUtrr]Si^  

Monat,  n:cTnittgT?™r&w?°'''  Sonntag  im 

.         Zwecks  weifert  Agitldon  findet  d?e  vT'''''^  'i^^'"«;.' 
im  Gasthof  Kreis  Hohenlfmburg"  nSmftC^^^t'j'St,^'--  ^«-^ 

Letmar  b^eTÄrl^i^Ä^^  dass^f Abmarsch  von" 

Wegen   Wichtiekert   der         ^    n  J         ^"^^^  Röttgers  erfolgt, 
erwünscht^       Wichtigkeit   dei    Tages-Ordnung  allseitiges^ Erscheinln 

 ^  —  1.  A.:  Robert  Kleine.  Schriftführer 

Formermeister-VereirTMi^d^  

halbJah^r'^SS,  Ä^irrgTilrirnt^^^r  "^ro^ ^  'aYsommer. 
zweiten  Sonnabend' iHwtTb^nds^sTm  "'^'^  ?J^t°ber  wieder  jeden 
Steiner",  Breiteweg  Ecke  TTir?eh?fl  ^  ""i  Veremslokal  „Boden- 
besonders  auf  dl^WecSel  ^es  vSe^s^^fe^^^^^^  ^«^^en 
g^  beten,  vollzählig  in  den  vtaI^iiri:^k^rcSir .  ""^ 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 


polieren  von  gebrauchtem   Silber     ^Ifeni^  ']'"^!"    ""^    zum  Auf- 

emer  umlau  enden  Trommel  mit  Hilfe  o dergleichen  Geschirr  m 
dadurch  gekennzeichnet,   daß   man   die   W  ""^  Poliermitteln, 

aus  geharteten  Stahlkugeln  uxkI  Ttiften  1^  7^  'j'^'^S  zusammen  mit  den 
-  voUig  eingebettet  '^gen;^  u^'^SS;.        Äk;;n:?^^^:^  ^  ^'^^ 


Ortsverein  M.-Giadbacli  und  Umaeoend. 

TA     rr        kollegialem  Gruss 
 ■        Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

FormermeistervVet^irjiÄ   


Nr.  23 
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Putzmittel  (Silberseife)  den  Inncnrauiu  der  'rronunel  nahezu  vollständig, 
jedenfalls  beträchtlich  mehr  als  bis  /,ur  Hälfte  ausfüllen  läßt,  so  daß 
bei  der  Drehung  der  Trommel'  die  Werkstijckc  ihre  Lage  /ueinander  und 
zur  Trommel  nahezu  gar  nicht  verändern  und  die  Putzkörper  nur  eine 
bescliräiikte  und  langsame  Verschiebung  längs  der  zu  polierenden  Flächen 
ausführen  können.  W.  H. 


Konjunktur-Rundschau 


Die  Preiserhcjhungen  des  Stahlwerksverbandes  und  die  Eisenkonjunktur. 

Die  jetzt  vorgenommenen  Preismaßnahmen,  sowie  auch  die  Aus- 
lassungen über  die  Geschäftslage  lassen  erkennen,  daß  der  Stahlwerks- 
verband die  Konjunkturverhältnisse  außerordentlich  günstig  beurteilt.  Diese 
Beurteilung  dürfte  zurzeit  wohl  auch  im  wesentlichen  den  Tatsachen  ent- 
sprechen. Eine  andere  Frage  ist  es,  ob  die  jetzt  vom  Stahlwerksverbande 
dekretierte  erhebliche  Verteuerung  des  Halbzeuges  und  des  Formeisens 
nicht  die  immerhin  vorhandene  Gefahr  eines  Konjunkturrückganges  ver- 
größert. 

Erhöhung  der  Eisenpreise  in  Oesterreich. 

Eine  Plenarsitzimg  des  Eisenkartells  hat  stattgefunden,  in  welcher  die 
Preisfrage  auf  der  Tagesordnung  stand.  Es  wurde  der  Beschluß  gefaßt, 
den  Stabeisenpreis  um  eine  Krone  zu  erhöhen.  Die  Preiserhöhung  tritt 
sofort  in  Kraft,  und  ist  es  bemerkenswert,  daß,  entgegen  der  bisherigen 
Uebung,  die  Verkäufe  nicht  bloß  für  das  dritte  Quartal,  sondern  für  das 
ganze  zweite  Semester  zu  den  erhöhten  Preisen  freigegeben  wurden.  Wie 
wir  hören,  ist  dieser  Beschluß  dahin  zu  deuten,  daß  ilamit  dem  Vertrauen 
in  die  Fortdauer  der  gegenwärtigen  Konjunktur  Ausdruck  gegeben  werden 
soll'.  Im  Verlaufe  der  Debatte  hat  sich  gegen  die  Erhöhung  der  Eisenpreise 
von  einzelnen  Sorten  Opposition  geltend  gemacht,  aber  auch  von  diesen 
\Vierken  wurde  anerkannt,  daß  die  Marktlage,  und  zwar  sowohl  die  inlän- 
dische als  auch  die  ausländische,  ohne  weiteres  nicht  nur  die  beschlossene, 
sondern  auch  eine  weit  ausgiebigere  Preisregulierung  gestattet  hätte.  Im 
Jahres  1912  verschlossen  sind.  In  diesen  Berichten  wird  auch  darauf  hin- 
besonderen heben  die  in  der  Plenarsitzung  vorgelegten  deutschen  Berichte 
einstimmig  hervor,  daß  infolge  des  stürmischen  Orderseinganges  die  meisten 
deutschen  Werke  —  und  zwar  die  maßgebendsten  —  bis  zum  Ende  des 
Jalires  191 2  verschlossen  sind.  In  diesen  Berichten  wird  auch  darauf  hin- 
gewiesen, daß  der  günstige  Geschäftsgang  es  den  deutschen  Werken  er- 
möghche,  ihre  Fabrikate- im  Inlande  so-  günstig  abzusetzen,  daß  sie  es 
derzeit  nicht  notwendig  haben,  in  Konkurrenz  mit  den  ausländischen  Werken 
zu  treten.  Gleichwohl  wurde  nur  eine  Erhöhung  um  eine  Krone  beschlossen, 
so  aaß  sich  der  Stabeisenpreis  loko  Wien  von  20,95  Kronen  noch  tief  unter 
Auslandsparität  stellt.  Die  Preise  für  Grobbleche  und  für  Träger  bleiben 
vorläufig  unverändert;  doch  ist  es  natürlich  bei  dem  enormen  Geschäfts- 
gange nicht  ausgeschlossen,  daß  in  der  nächsten  Zeit  auch  in  diesen 
Fabrikaten  Preiserhöhungen  erfolgen.  Die  Voraussetzungen  für  solche 
Preiserhöhungen  wären  zweifellos  schon  Tieute  gegeben  gewesen.  Der 
nächste  Ausweis  der  kartellierten  Eisenwerke  wird  den  glänzenden  Ge- 
schäftsgang wieder  zum  Ausdrucke  bringen,  denn  der  Absatz  ist  unver- 
ändert ein  starker.  Auch  der  Schienenabsatz  dürfte  im  nächsten  Ausweis 
ein  Plus  zeigen. 

Neue  Preisveränderungen  am  belgischen  Eisenmarkt. 

Auf  Grund  einer  ruhigen  Abschlußtätigkeit  trat  eine  erste  Abschwä- 
chung  der  Ausfuhrpreise  für  Fertigerzeugnisse  ein.  So  ging  der  Preis  für 
Feinbleche  um  i  bis  2  sh.  auf  7  Pfd.  2  sh.  bis  7  Pfd.  4  sh.,  auf  7  Pfd. 
bis  7  Pfd.  2  sh.  für  Bleche  von  3/32  Zoll  zurück.  Dagegen  zogen  die  Aus- 
fuhrpreise für  Halbzeug  abermals  an,  und  zwar  um  i  sh  auf  94  bis  95  sh 
für  Bleche  und  auf  96  bis  98  sh.  für  Platinen. 

Erhöhung  der  schottischen  Eisenpreise. 

Die  schottischen  Stahlwerke  setzten  den  Preis  für  Stahlwinkel  auf  7i/-> 
den  für  jSchiffsplatten^  auf  7^8  und  den  für  Kesselbleche  auf  g-'/g  Lsi'. 
herauf.  Es  ist  dies  seit  Oktober  vorigen  Jahres  die  vierte  Steigerung  die 
5  sh.  beträgt. 

Erneute  Preiserhöhung  für  Zink. 

In  der  Gesellschafterversammlung  ist  die  in  Aussicht  gestellte  Preis- 
erhöhung bereits  beschlossen  worden.  Nach  dem  Beschluß  wird  der  Preis 
für  Rohzink  ab  10.  Juni  um  5  Mk.  pro  Tonne  erhöht.  Der.  Verkauf  pro 
August  wurde  freigegeben.   Die  Marktlage  wird  als  günstig  bezeichnet. 

Erhöhung  der  Kupferblechpreise. 

Der  Kupferblech- Verband  erhöhte  abermals  die  Grundpreise  für  Kupfer- 
bleche um  2  Mk.  (von  182  auf  184  Mk.)  pro  100  Kilogramm. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfäUschen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Dortmund,  4.  Juni.  Es  hat  in  der  jüngsten  Zeit  nicht  an  Stimmen 
gefehlt,  die  einen  allzu  langen  Bestand  der  augenblicklich  noch  sehr  gün- 
stigen Konjunktur  für  ausgeschlossen  halten.  Solche  Ansichten  können, 
ebenso  wenig  wie  gegenteilige,  auf  ihre  Berechtigunig  nicht  geprüft  wer- 
den, wenn,  wie  es  hier  der  Fall  ist,  keine  Grundlage  für  eine"  solche  Prü- 
fung vorhanden  ist.  Eins  steht  allerdings  fest,  daß  selbst  im  Falle  einer 
Abnahme  der  laufenden,  nach  wie  vor  ungemein  starken,  Nachfrage  die 
Situation  vorderhand  ihr  altes  freundliches  Gesicht  bewahrt,  weil  all- 
gemein die  Beschäftigung  für  eine  lange  Zeit  ausreicht.  Am  Roheisen- 
markte herrscht  nach  wie  vor  sehr  reger  Verkehr.  Der  Abruf  ereicht 
eine  stattliche  Höhe,  und  für  das  laufende  Jahr  sind  nur  noch  mäßige 
Mengen  frei.    Das  Halbzeuggeschäft  bleibt  andauernd  flott.    Die  Werke 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jedeu  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof,  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladon.  Der  \'or8tand  _ 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  ist  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8'/a  Uhr  im  Vereinslokal,  Hotel  „Vereinshaus". 

Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-DeuLz,  statt. 

 ÖPr  Vorstand.    I.  A.:   P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  S'/s  Uhr,  Monats- 
versaramlung  im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Job.  Freitag.  Schriitführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammiung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 
 I  A.:  Robert  Müller.  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Vei«aiiiiii 
lung  im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Grua.s  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Oü'spftldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  81. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammluog  im  „Hotel 
Maximilian".   Beginn  abends  8  Uhr, 

Der  Torstand 

Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  3.  Samstag  im  Monat, 
abends  8  7«  Uhr,  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tagesordnung  wird 
iu  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Juni- Versammlung  findet  am  16.  d.  M.  in  Langenberg 
„Schützenhof",  statt. 

Alle  Kollegen  mit  Familienangehörigen  werden  gebeten,  um 
27»  Uhr  beim  Wirt  Wallmichruth  in  Velbert,  Kuhlendahler  Strasse, 
pünktlich  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 L  A.:  Emil  Krämer,  Schriftf. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats- Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr,  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  Uhr.  L  A.:  R.  Heine.  Schriftführer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof"  statt.    Mit  koU.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.   P.  Hofmann,  Schriftführer. 

OesMchischerFormermtt-BQnil 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  84 


Stellenangebote 


Formermeister 

für  eine  österreichische  Tempergiesserei  auf  dem  Lande  gesucht.  Der- 
selbe soll  die  Herstellung  von  Kleineisen-Massenguss  auf  Formmaschinen 
jeglichen  Systems  beherrschen.  Er  muss  vor  allem  mit  Arbeitern  ge- 
recht, aber  energisch  umzugehen  und  Disziplin  und  Ordnung  aufrecht 
zu  erhalten  verstehen. 

Zuschriften  unter  EZ  3365  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb- 
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sind  so  stark  besetzt,  daß  die  rnnehaltung  der  Lieferfristen  vielfach  un- 
möglich wird.    Von  den  übrigen  A-Produktcii  linden  Träger  gute  Beach- 
tung.   Soeben  sind  ja  bekanntlich  die  Preise  um  5  iMaik  (-rli(iht  worden, 
eine  ^Maßnahme,  die  vielfach  nicht  ;ils  /eilgem.iß  "hczoichnct  wird,  zumal 
der  Eisenbctduhau  dem  Formciscn  cmc  imiiu-r  schärfere  Konkuricn/  macht. 
Auf  Schienen  Hegen   /ur/eit  genügend   Orders  wn.   um  die  Slri-cken  aus- 
reichend zu  l>eset/en.    Sehr  günstig  liegen  die  ^■erhältnisse  am  Si.d)eisen- 
markte.    1>ie  l'reise  lileihen  äußerst  fest,  auch  l.issen  sich  bei  eiligen  .\uf- 
trägen   s  ileln    ei/ielen,   die  über  die  offiziellen   Notierungen  hi^,lu^gehe^. 
l-^'*-'  '  '  l<  1  1 1  is[i  11  nuissen  infolge  der  reichlichen  Beschäftigung,  zu  der  au.  h 
die  ,iu-l  ii.dNrhe  Kundscliaft  viel  beiträgt,  immer  weiter  ausgedehnt  «erden. 
Eine    w  esentliche    Siiannung    zwischen    Inl.inds-    und    Exivu  lpi  eis  liesteht 
übrigens    nicht    mehr.     Ebenso    ist    diese    Spannung    hei    l'.le'clien    m  der 
1  lanpls.ich'-  geschwunden.    Sowohl  ( '.  1  oM)|ei-lie    als  .iib  h  1'einl )le(_ he  liildcn 
forigi  setzt   tleii  Gegenstand  starker   \ .iclif  1  ,ige,  und  die  ( holihlechkonvenr 
Hon  kann  eben  mfolge  des  flotten  (  u's,  li  üts  tur  neue  Aufträge  durchschnitt- 
lich 2  .Mark  über  dem  nonünellen  th  undpreis  erlangen.    Die  Düsseldorfer 
,St,d)eisenhiuidler\ t'reiniL;uiig  h.il  soeben  die  Lagerpreise  für  St.1l)-  und  H.ind- 
eisen    soxmc    iUeche    um    3  M.irk    erhöht.    Walzdr.dit    wird    \om  .Xusl.ind 
gut   gekauft   und   hoher   bezahlt,    und   die    ISeschii tigung    der   Werke  laßt 
luchts  zu   wünschen  übrig.    .Auch   das    Inland   erweist    si,  h   ,iK   guter  .\b- 
nehmer.  doch  macht  sich  im   Hinblick  ,uif  die   Ungewißheit  uIx.t  die  Er- 
neuerung   des    Ende    1912    ablaufenden    X'erbandes    einige    z^urüc  kh.iUung 
bemerkbar.     Das  Röhrengeschafl   h.it  su  h  weiter  gehoben,  unil  die  erzie'l- 
haren    Iheisi    lassen    .lueh    si  I1 011    einen    gewissen    \  eidiensl.     Die  neuer 
dm-s    geschaiteiie    losc    \'ereiiu_i;ung    seliemt    sich    \orl,uit\^    fii'wahren  zu 
"       '11  der    w  eiter\ er.irlieiu-iideii    liiduslrie   li.il   111. in   .lil-eiiii-in   \  lel  zu 
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Formermeister. 


Für  unsere  Eisen-  und  ♦Tetall 
giesserei  mittlerer  Grösse  ein 
tüchtiger,  energischer  Former 
meister,  welcher  an  Mitarbeiten  ge 
wöhnt  ist,  per  sofort  oder  später 
gesucht.  Es  bietet  sich  für  einen 
jüngeren,  nicht  über  38  Jahre  alten 
Herrn  Gelegenheit,  sich  eine  selb- 
ständige Stellung  zu  verschaffen. 
Derselbe  muss  im  Lohn-  u.  Akkord- 
wesen sow.  in  Schablonenarbeit  voll- 
kommen vertraut  sein.  Zur  Oifert- 
abgabe  bitten  wir  mit  Postkarte  den 
Personalienbogen  bei  uns  einzu- 
fordern. 

Brans&GrasemannNachf. 

Maschinenfabrik  u.  Eisengießerei, 

lnti.:DiDl.-lng.Ru(I.Datzj[OttoDatz 

Gotha,  Thür. 


lietert  .sehr  hillier,  yesiebt  oder  iingosiebt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


Formerstifte 


liefert  billigst 


Paul  Schimmelpfennis, 


Fernsprecher     jjgjljjg  j   \^  Fernsprecher 


301. 


301. 


PREISLISTE  ZU  DIENSTEN 


und    Konslruktionsw  erksl  itieii,    w  k- 
sdic  können  mit  der  fieschiiMigun^ 
si.'in, 

Mark 

•    ■    .    .  73'/2 
....  70 
....  6s 

56-58 
77 

77V2 
72-73 
140-143 
1 17  — 122'/., 


tun.  S.,wdhl  die  Masehmenf.ihrikei 
,iuch  die  Cheßereien  und  Klemeisernn 
meist  auch  nnt  den   l'reisen  zulnede 

Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen")  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  ....... 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    •  . 

Spiegeleisen  ab  Siefen  

Deutsches  Bessemerroheisen  

Enghsches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk) 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  , 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Siemens-Martin-Grobbleche  

Kesselbleche  aus  Flusseisen  

per  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt' ist 
Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle  

Gasflammenförderkohle  

Fettförderkohle  

Nusskohle  II  

Kokskohle  

Giessereikoks  

Hochofenkoks  

Brechkoks  

per  10  Tonnen  ab  Zeche  rcsp.  Kokerei 

Vom  oberschlestscfaen  Eisenmarkt. 


142- 
132- 


■r47'A 
13s 


142  —  145 


120 — 130 
115—125 

I  I2'/s  120 

215—255 

122'/'^  — 130 

180—  200 

155  —  175 
200 — 230 


'■^  1  I  ^  ■  4.    funi.    Die  Tatsache,  daß  sowohl   hei   den  W  erkel 

wie   im    (.roßlKindel    die   Bestände  sich  sehr   erhebli<li    \eniiinderl  haben 
.u;est,iltei    enlsiirecheiide   .Schlüsse  auf  die   Ces.  Ii,  1 1 1  sl.ige.     In   der   T.n  darl 
die   lei/l-i.    ohne   weiteiH's   als   sehr  günstig   l,e/euhnet    werden.    Die  ein 
/einen  Artikel   werden  zwar  nicht  gleichmaßig   verlangt,  fast   alle  .-ber  ii 
ausreichendem    l'mtange,    und   die   Beschäftigung   reicht   überwiegend  fui 
mehrere  Monate  .ms.    In  den  Kreisen  der  Werke  besteht  auch  die  Ansicht 
d.iß  für  die  nächste  Zeit  ein  Abflauen  des  Verkehrs  nicht  zu  besorgen  sei 
Was  K..heisen  anlangt,  so  h.alt  die  Knappheit  darin  an.    Die  Hütten  sind 
nicht  m  der  Lage,  den  Anforderungen  der  unnnttclbarcn  Verbraucher  »e- 
recht^  zu  werden    und  sie  müssen  zugunsten  des  Inlandes  die  Ausfuhr  die 
ebenfalls    erhebliche    Anforderungen    stell;,    etwas    vernachlässigen  Die 
gleiche  Lrscheinung,  übrigens  eine  naturgemäße  Folge  der  Rohcisenknaop- 
Ijei  ,  tritt  aiich  im  Geschäft  mit  Halbzeug  zutage,  und  es  läßt  sich  erklaren 
daß  die  Walzwerke  unter  diesen   .Schwierigkeiten  sehr  zu  leiden  haben 
In  Walzeisen  ist  das  Ceschaft  ungemein  stark.    Neue  Abschlüsse  können 
auf  einer  gegen  den  \  ormonat  um  5  Mark  erhöhten  Basis  <dinc  Seliwierv' 
k.H   getätigt   werden    aber   man   hat   zu    berücksichtigen,   daß   noch  alu 
1  es  eilungen   zu   den  früheren   niedrigen    Preisen   ,u   erledigen   sind  Das 
.\usland    beteiligt    sich    übrigens    lebhaft    am    Geschäft,    s^^lbst    Rußl  ,nd 
wo  em  sein-  hoher  Eingangszoll  zu  erlegen  ist,  der  den  Wert  der  W^u  e  noch 
.bei s<  breitet.    Bandeisen  wird  flott  verlangt  und  hoher  bezahlt     In  (irol 
dochen   sind   die  Werke  so  stark  besetzt,    daß   sie   mit   den    Lieferun',  n 
m    S,  Inviengkeit    geraten,    namentlich    zeigt    sieh    lui    Seluffsbanm  itena 
si.nkes    Interesse.    Bei   kleineren   Bestellungen   oder   solchen    d  e   sc  ,e 
ausgel.ctert  werden  können,  lassen  sich  leicht  höhere  Satze  erzi  '  en  Fein 
)lcche  geben  sehr  reichlich  zu  tun,  und  es  können  hier  ebenfall      u  scl  lä  "e 
dmchgesetzt  werden.    Träger  werden  in  ausreichendem   rnifan^e  l  e  t 
und  .da  wenig  Lager  vorhanden  ist,  müssen  längere  Luierfristen  m  \n 
Spruch  genommen  werden.    Der  Verkehr  in  Schienen  ist  neue  lu 

^nd:^s;';rl  e"p"'T;  '"^"'^^^^   W^"-he   unerfüllt.'^Ro  ^l!^ 

mden  st.nk.    I.e.u  htung  zu  besseren,  wenn  auch  vielfach  noch  ni.  Iii  lecht 
lohnenden  Preisen,  und  der  Ihahtniarkt   hat  noch  mchts  von    e  u  er  b 

ei  gen  gunstigen   Disposition  cngehußt.    Für   Drahtstifte  werden  iVei  h 
üoch   Preise   erzielt,    die    die    Selbstkosten    kaum    uherschrehen     ,  „ 

l^itzt   I  Besserung  zutage.    Die  w,.Uer  ^  erarbeitende     iid  is  u 

besitz  keineii  Anlaß  zu  Klagen.  Die  ÄLischmenfabnken.  Konstrul  ,10ns 
werkstatten,  Eisengießereien  haben  für  kmgere  Zeit  flott  zu  t  Z', 

auch  mit  den  Preisen  ziemlich  zufrieden  sein.  i-onn<  n 

Berliner  Metallmarkt. 

^i«  ß,^^'^''^'  .4-  Juni.  Noch  immer  hält  am  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt 
die  sehr  zuversichtliche  Stimmung  an,  und  in  der  verflossenen  BericS! 


Itellengesuche 


F'ormermeister,  35  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in 
St^Stenung°"  ™  Maschinenbau  sowie  Formmaschinenbetrieb, 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  535  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

.  F^ormermeister,  37  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren 
in  Eisen-  und  Metallguss,  besonders  erfahren  in  Schiffs-,  Pumpen-  und 
Armaturenguss,  sucht  Stellung.  ^ 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  519  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 

F'ormerxneister,  42  Jahre,  verheiratet,  im  gesamten 
Giessereiwesen  Maschinen-,  Tiegelstahl-  und  Stahlnassguss  und  Form- 
rnaschineubetrieb  erfahren,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  Ct  507  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

Ar.*  I^o«*«"eit*meister,  40  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in 
f^^^^lYtl\ii       ^  Maschinen-  und  Beschlagguss, 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  533  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
A  1  .^'^«^«•«"ermeister,  44  Jahre  alt,  mit  allen  vorkommenden 
Arbeiten  des  Giessereibetriebes  vertraut,  besonders  erfahren  in  Werk- 
zeugniaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  53^:  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 
1  ^  •  f^<*'*"»erineister,  44  Jahre  alt,  verh..  mit  allen  im  Giesserei- 
betriebe  vorkommenden  Arbeiten,  als  Werkzeug-,  Dampfmaschinen-  und 
Pumpenguss,  der  Gattierung  des  Eisens  u.  dem  Kupolofenbetrieb  sowie 
dem  ge..samten  Formmaschinenbetrieb  vollst,  vertraut,  sucht  zum  1.  Juli 
Stellung.    Näheres  unter  E  Z  3354  an  die  Expedition  dieser  Ztg  erbeten 


Osw.  Pirl, 


Berlin -Charlotteoburg 

(BIsmarckstr.) 

BOro  WilinersdorferStr.137 


Formsand 
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HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins  _ 

Telephon ;  Amt  IV,  1838  u.  10  919.  Telegr.-Adreeee :  Remelted-BerllD 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

SDBZlflllßt'  WßlSSnißfall         IntZinn    □  ^"  preisen  von  MtmetaUen,  Metall 

UHMiuiiiui.  nciMUlEIDII  UUU  LUIIIUU.         spaaen  und -metallischen  Rückständen  aller  Art. 


Unerreicht  in  der  l/eruenilun^ 


in  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur-Lycopodium  ebenbürtig. 


Grossartiger  Erfolg 

SCHÜTZ  &  Co.  :: 


Billigst  bei 

Hamburg  8. 


Nr.  23 
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licwogtcii.  sich  die  Notierungen  wicxlcr  nach  oTjon.  ICs  sind  im  wesent- 
lichen dafür  immer  dieselben  ('.riinde  anzugeben:  n.inilirh  die  slaike  siiii 
stische  Position  dc\s  y\rlikels  und  der  großic  regulai  e  ISedai  l  .  I  )ie  Naili 
richten,  xom  amei'ikanischen  Nfarkl  sind  im  b  \v!ie  \'()r  f^ecignel,  die  Aul- 
wärtsbewegung  zu  lörch'iai.  Am  hiesigen  l'lal/e  nuil.Me  d<'r  Kdusuiii  eben- 
falls erhöhte  Sülze  aidi-gen.  Der  Z  i  ii  n  markt  bot  in  Lundiin  wieder 
cm  Bild  grolier  Umegehn;i(.*iigkeit.  \'(iriiberg(duMid  ist  die  Notiz  in  London 
bis  auf  215  Lslerl.  gedrängt  worden,  wiUirend  sie  zuletzt  wieder  vvcsent- 
liidi  niediiger  war,  untl  derartige  Schwankungen  sind  jetzt  an  der  Tages- 
ordnung. Es  liegen  ja  UKnudieilei  iM-kl.ij-ungen  für  eine  Aufwärtsbewegung 
vor:  .^menka  stellt  dauernd  grobe  .Anforderungen  :in  die  Besl.'inde  in  der 
englischen  1  lau[)tstadt,  wo  letzteie  zuletzt  nur  1200  J'onnen  belrumii. 
Ucberdies  sind  die  Zufuhren  aus  den  Straits  in  der  letzten  Zeil  icilu 
mäßig  gewesen,  und  man  befürchtet  nach  den  Ei-f;dirungen  der  iiingsten 
Wochen,  daß  die  Spekulation  auch  weiterhin  für  eine  ni.iiigejb  dte  Ver- 
sorgung des  Marktes  bemüht  sein  wird,  jedenfalls  muß  die  ganze'  Bewegung 
als  recht  ungesund  bezeichnet  werden.  Für  Blei  bestand  iu  Ijon,d()n 
ansehnliche  Nachfrage,  die  auch  zu  einer  kleinen  Erhöhung  führte,  während 
liier  die  bislierigen  S-itze  in  Geltung  blieben.  -  -  Zink  \erzeichnctc 
ruhiges  Cieschäft,  und  in  London  ließ  sich  sogar  \'orübergehend  etwas 
Nachgiebigkeit  beobachten.  Der  deutsche  Zinkhüttenverband  hat  keine 
X'erändcrung  der  Preise  vorgenommen. 

Metallpre  isc: 


Mai 
27. 
28. 
29. 

31. 
Juni  3. 


Kupfer 


74 
75 
75 

76 


sh 


12 
10 
10 

17 


Zinn 


1.0 


214 
206 
200 
205 

adon  -  Berli 


Zink 


Blei 


25 
25 
25 

25 


17 
17 
17 
15 


16 
16 
16 
16 


IG 
I  I 
13 
13 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

per  Tonne 

per  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansielder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


StraitB  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate  , 

ßanca  

Australzinn  .  .  .  . 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


76'/8 
77='/8 
78'/2 


205 
198 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


16^8 

17 


160 — 165  M. 
158—163  » 


440—450  M. 

445—455  > 
430—440  > 

40-43  M- 
34—41  > 


Zink 


61V,— 63V2  M. 
58 — 60  » 
60-75  » 


Nach  Qualität   251/4— 26'/4  & 

Giesches  Erben    

Geringere  Sorten    

Antimon  Regulus   27^/1  » 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  eSVjMk.,  Kupferblech 
182  Mk.,   Messingblech   145  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   192  Mk. 
bzw.  162  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupferioo— 115  Mk.,  Leichtkupfer  95  — 112  Mk.,  Rotguss  95  —  115  Mk., 
Gussmessiag  70—80  Mk.,   Leichtmessing  48—62  Mk.,  Altzmk  30—40  Mk.,  Neu- 
zink, 33—43  Mk.  Altblei  17—25  Mk. 

Kupfernotierungea  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für   Juhliefening   vom  6.   Mai   bis   31.   Mai   i^M.   p.    100  kg). 

Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  haben  in  den  ersten 
Tagen  nach  dem  Pfingstfeste  ilire  Aufwärtsbewegung  fortgesetzt.  Seitens 


nid 

der  Konsumenten  wurden  umfangreiche  Käufe  abgeschlossen.  Gleichzeitig 
erhöhten,  die    amerikanischen    Kupferanbieter    erster  .  Hand    ihre  Forde-. 


Alfeid.  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
: :  grosse  passend  :  : 

=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltliche  14tägige 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformmaschinen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
billigen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewascliener 

Quapzsandy 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfielilt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallglesserelen 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 

Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen , 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


Hailescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliclie  Gussarten  passend.  (1488) 

Sandersiebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.'  Referenzen. 

fX^.  pirl,  Beidersee  bei  }(aUe  a.  S. 


Grubenbesitzer. 


Wertvolle  Nebenprodukte  für  Giessereien, 


Wie  Koks.  Teer  usw..  Sommcrschen  Retorten-Gasfeuerung 


werden  bei  Anwendung  d. 


zur  Be- 
heizung 


Emaillier -Oefen 

Ijostenlos  gewonnen,  ohne  dass  der  bisherige  Kohlenverbrauch  erhöhtwird. 

Oarantierte  Ersparnis  40-70% 

Hervorragend  bewätirt. 

Ingenieur  Sommer,     Technisches  Bureau 


Berlin -Wilmersdorf. 


Uhlandstrasse 
142. 


für  industr.  Feuerungs-Anlagen. 


Schmiedeeis.  Formkasten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.y  Leipzig. 

Gothisches  Bad. ' 


Koliien-..Koksstoub 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kohlenmahlwerk,  Küppersteg  (Rhld.). 


Suchen 


Sie   irgendeine  Bezugs- 
quelle, die  Sieim  Anzeigen- 
teile und  auch  sonst  nicht 
dann  schreiben  Sie  an  uns.    Wir  weisen  Ihnen  schnellstens  und  kostenlos 
die  geeigneten  Lieferanten  nach. 

Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeitung' 


finden, 
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rungen.  Der  Streik  in  den  Kupferraffinerien  zu  Baltimore  hielt  an  Aus 
dresen  Gründen,  und  da  auch  erhebHche  Meinungskäufe  gemacht  wurden 
stiegen  die  Preise.  Die  gestiegenen  Kurse  hatten  aber  Reahsationcu  crheb- 
hchen  Lmlanges  zur  Folge,  so  daß  das  Marktbild  am  \  orlctztcn  BörsciUaoc 
ungleichmäßig  war  und  am  letzten  Tage  die  Kurse  nachgaben  Die  Um- 
sätze an  der  Berliner  Börse  waren  sehr  bedeutend. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Mefallmärkten. 

Paris,   4.    Juni.     In   der    llaupt.stadt    bleibt    die    Lage  un\ciandcrt 
gunstig.   Wie  stets,  so  wurde  unmittcllxir  \or  dem  Feste  das  laufende  (Ge- 
schäft etwas  ruhiger,  und  auch  nach  demselben  hat  der  X'erkehr  noch  nicht 
in  vollem  llmfange  wieder  eingesetzt,  aber  diese  altgewohnte  KrscIieiiumK 
laßt  keine  minder  günstige  Beurteilung  der  Situation  zu.    Die  Hütten  und 
Werke  haben  samt  und  sonders  so  viel  zu  tun,  daß  von  einer  Innehaltuno 
der  Lieferfristen  in  vielen  Fällen  nicht  die  Rede  sem  kann,  neue  kuife'- 
fnstige  Aufträge  können  kaum  übernonunen  werden.    Die  gute  Beschäfti- 
gung  verteilt  sich  auf  alle  Artikel  ziemlich  gleichmäßig,  am  stärksten  ist 
sie  in  Blechen,  die  schwer  erhältlich  sind.    Daß  unter  solchen  Umständen 
die  Tendenz  weiter  nach  oben  gerichtet  ist,  erscheint  erklärlich  Ebenso 
herrschen  in  den  Departements  durchaus  befriedigende  \  erhältnissc  Im 
Haute-Marne  laufen  neue  Aufträge  nach   wie   vor   reichlich   ein    und  es 
lassen  sich  für  manche  Artikel  leicht  höhere  Sätze  erzielen.    Im  '  Loire  et 
le  Centre  geht  es  etwas  ruhiger  zu,  doch  haben  die  Betriebe  für  länoere 
}  ^"i^  2"  t"^-    Dagegen  hält  sich  in  Aleuthe  et  Moselle  die  Nachfrao-e 
auf  befriedigender  Höhe,  in  den  Ardennen  wird  sie  gleichfalls  als  stark  be- 
zeichnet, wahrend  im  Nord  gewisse  Spezialartikel  eine  weniger  ausgiebioc 
Beachtung  finden.    In  Belgien  hat  der  Stahlwerksverband  ..„eben  wieder 
eine   Erhöhung   der    Halbzeugpreise   vorgenommen,    die   diesmal    7  50  fr 
pro  Tonne  betragt.    Im  ersten  und  zweiten  Quartal  wurden  die  Sätze  um 
l«    21/2  fr.   gesteigert,   die  Wiederholung  der   Maßnahme   in  verstärktem 
Umfange  gestattet  den  Schluß,  daß  die  Situation  inzwischen  sich 'weiter 
gebessert  hat.    Die  Erhöhung  gilt  für  das  dritte  Quartal,  und  ^war  stellen 
sich  vom  I.  Juh  ab  die  Preise  wie  folgt:  Platinen  1281/2,  Knüppel  126  xor- 
gewalzte  Blöcke  1181/2,  Rohblöcke  iii  fr.    Bei  Abnahme  \on  1000  Tonnen 
monatlich  tritt  der  bisherige  Rabatt  von  71/2^  von  250^1000  Tonnen  ein 
solcher  von  5  fr.  per  Tonne  ein.   Auch  im  übrigen  bewegen  sich  die  Notie- 
rungen anhaltend   nach   oben.    Die   Ausfuhrsätze   für    Bandeisen  stieo-en 
m  der  Benchtszeit  um  2  auf  i^^~Uo  sh.,  die  für  Schweißstabeisen  auf 
117— 119  sh.,    Halbzeug  wird  im  Export  ebenfalls  höher  bezahlt    und  so 
zeigt  sich  denn,  daß  die  Nachfrage  eher  im  Steigen  begriffen  ist  Für 
irager   hat   sich   neuerdings   verstärkte    Nachfrage   eingestellt,    auch  d.is 
Schienengeschaft   beginnt  lebhaft  zu   werden,  aiachdem   es   eine  Zeitlang 
sich  in  ruhigeren  Bahnen  bewegt  hatte. 

...  ^"^^  '^''^  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer 
/mn  Blei  und  Zink  per  50  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  m  Barren,  erste 
Marken  195  fr.,  gewöhnliche  1933/,,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
Selected  200  fr.,  m  Havre  lieferbar.  Die  Aufwärtsbewegung  am  Kupfer- 
markte setzte  sich  weiter  fort.  Zinn,  Banca  5661/2  fr.,  Billiton  fr 
Detroits  562I/2  fr.,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  555  fr  lieferbar 
HavTe  oder  Ronen.  Zinn  erfuhr  zuletzt  einen  Rückschlag.  Blei  gewöhn- 
liches, lieferbar  Havre  48  fr.,  Paris  481/2  fr.,  Zink,  schlesisches,  lieferbar 
Havre  74  fr.,  andere  gute  Marken  lieferbar  Havre  oder  Paris  71  fr. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  31.  Mai  191 2. 

Vom  Glasgow  Roheisen  Warrant  Markt  gibt  es  nichts  neues  zu  be- 
richten und  war  derselbe  während  der  letzten  Woche  sehr  ruhig.  Die 
Notierung  für  Chleveland  Warrante  blieb  mit  zirka  54,—  bei  einem  Um- 
satz von  nur  zirka  1 2  000  tons  sehr  stetig.   

Die  Fabrikanten  sind  mit  ihren  Preisen  höher,  da  die  Produktion 
den  gegenwärtigen  dringenden  Bedarf  nicht  befriedigt.  — 

Hiesige  sowie  auswärtige  Geschäftsberichte  bleiben  beiriedigend.  — 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite     Schluss Verkäufer  71,  Kasse. 
Cleveland  54,1^2  bis  53,111/2;    Schlusskäuf'er  53, loVs.  Kasse. 
Staadard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middleabrough : 

Erste  vier  Monate 
1911  1910  1912  1911 

123783  80802  434623  399306  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  1000  t 

Middlesbroui^h : 
8  208  —  536  634  t 


Mai  bis  30. 
1912 
102  421 


16.  Mai 
1000 

345  246 


Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,    i.  Juni. 

Roheisen.  Obgleich  das  Roheisengeschäft  jetzt  ziemlich  still  ist 
bleibt  der  Markt  sehr  fest.  Der  Bahn-  wie  der  Seeversand  bleibt  äußerst 
lebhaft  durch  alte,  infolge  des  Kohlenstreiks  hmausgcschobene  Verbind- 
lichkeiten. Es  arbeiten  83  Hochöfen,  während  die  Warrantlao-er  sich 
noch  stetig  verringern.  Besonders  groß  ist  der  Begehr  nach  Hämatit- 
Quahlaten,  welche  im  Preise  anziehen.  G.  M.  B. '  N)-.  3  wird  mit  S4  ^  bis 
54,6  bezahlt  und  spezielle  Marken  bis  zu  56,—,  Nr.  i  —  sehr  knapp  4  6 
bis  5,—  über  Nr.  3,  Hämatit  m/n  71,—  bis  72,—  netto.  Kasse  ab  Werk 
für  prompte  Lieferung;  hiesige  Nr.  3  Warrants  54,—  Kasse  —  Im  Mai 
verringerten  sich  die  Warrantlager  um  47234  Tonnen,  darunter-  u  S48 
lonnen  Nr  3,  und  sie  enthalten  jetzt:  U4  «56  Tonnen,  wovon  SJ7  504 
ionncn  Nr.  3.  Die  Verschiffungen  betrugen  nn  vorigen  Monat:  107601 
lonnen  sreg-en  106864  Ton  m  im 

Kohlen.  Ungeachtet  des  außergewöhnlichen  Mangels  an  Dampfern 
bleiben  Newcastlcr  Maschinenkohlen  bester  Marken  recht  fest.  .Auch  für 
spater  sind  die  ^A.ussichten  entschieden  günstig.  Die  schwedischen  Staats- 
bahnen schrieben  nach  mehrmaligem  Aufschub,  wieder  Submissionen  auf 
475  000  Tonnen  aus.  Verschiedene  andere  große  Aufträge  stehen  außerdem 
bevor,  so  daß  nach  Beendigung  des  jetzigen  Londoner  Transportarbeiter- 


Giessereimaschinen- 

Kirchheim -Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


la  Piastizitat  bei  feinstem  Korn 

  ÄeeiSnet  lOr  Kormmasctiinen. 

—  Prima  Kertisatid 


and 


 Kern  -  Stelnsatid  ■ 

mit  der  Hand  zerdrOckbar. 

Paul  Ebert.  Eschdorf  bei  Dresden. 


FRODAIR-fPEZIALROHEIfiN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

Tolegramme:      FenChUPCh  HOUSB,  LOHdOn  E.  C.  Telegramme: 


Prodair  London 


Prodair  London 


Giesserei 

TTIfTTIlTrniJI^^^"~~~^^**"iiii  II  1 1 Uli  iwMit I  ■'^•-'T-g^ 

/  ^urc?if-»^^«„    _  Oll. 


-Ärr*'  .ßed,:::':r«e  iete:":>"- 


Präparierte,  paraffinierte,  garantiert  schweissfreie 

Modell -Lacke  o  o 

Modell-Glasuren  satzfrei 
Duplex  Paraffinol 

„Prometheus" 

Eisenkitt.  Elsenanstriche.  Lacke.  Lacktarben.  Anstriche  aller  ftrt 

Gebrüder  Pfanne  G.m.b.H.  Rixdorf-Berlin. 


für  Eisen- 
modelle 


Schwedisches  Spezial- Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:NC2H' 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 


Nr.  23 
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Ausstandes  allgemein  erhebliche  Preiserhöhungen  eintreten  dürften.  Zweit- 
klassige Kohlen  und  schottische  Marken  sind  durch  die  Knappheit  an 
Schiffsgehgenheiten  flauer. 

In  Yorksliire  und  Derbyshire  bleiben  I^reise  ziemlich  fest,  go'stützt 
durch  stärkeren  Verlirauch  der  heimischen  Industrie. 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  ü.  C.  B.  Dampfkolilcn  13,6, 
IIa  New  (  .isllci  Slcams  II,—,  Daniplkleinkohlcn  8,6  bis  9,9,  l'.esic  Duihani 
Ciaskohlen  13,9,  IIa  (^)ualitäten  Caskolilen  12,  bis  12,6,  liester  (nelicrei- 
küks  23, — ,  Bester  (iaskoks  iS,  -,  alles  foL).  der  betreffenden  Verschif- 
fungshäfen.   —  Frachten  sind  anhaltend  fest. 

Die  Ereij;nisse  auf  dem  Zinnmarkt. 

Als  um  Mitte  des  vorigen  Jahres  Straitszinn  auf  233  Pfd.  Sterl.  pro  Tonne 
anlangte,  und  zwar  in  Sprüngen,  die  an  einem,  einzelnen  Tage  manchmal 
5 — 20  Pfund  Sterling  repräsentierten,  hörte  die  Metallmarktwelt  zum  ersten 
Mal,  daß  sich  ein  mächtiges,  wenn  auch  kleines  internationales  Syndikat 
'der  Kontrolle  des  Londoner  Zinnmarkte^,  und  somit  auch  desjenigen  der 
Welt  bemächtigt  hätte.  Seitdem  ging  die  Zinnnotiz  gelegentlich  bis  auf 
etwa  184  Pfund  Sterling  zurück,  doch  jeder  Reaktion  folgte  stets  sehr 
bald  wieder  eine  mehr  oder  minder  große  Erholung,  die  man,  wie  über- 
haupt alle  Vorgänge  auf  dem  Zinnmarkt,  immer  und  immer  wieder  der 
Tätigkeit  des  bewußten  Syndikats  zuschrieb.  Dieselbe  erregte  von  An- 
fang an  einen  Stitfm  der  Entrüstung,  und  veranlaßte  seinerzeit  bereits  eine 
Petition  der  einflußreichsten  Mitglieder  der  Londoner  Metallbörse  an,  den 
Vorstand  derselben,  in  der  auf  das  entschiedenste  gewisse  Maßregeln,  ver- 
langt wurden,  um  in  der  Zukunft  die  Erlangung  der  Kontrolle  des  Marktes 
durch  einzelne  Gruppen,  wenn  nicht  unmöglich,  so  doch  schwieriger  zu 
machen,  als  sie  bisher  gewesen.  Die  Folge  davon  bildete  gegen  Ende 
Oktober  die  Genehmigung  eines  neuen  Zinnkontraktes  durch  die  Börse. 
Vordem  war  nur  australisches  und  Straitszinn  kontraktfähig,  doch  auf 
Grund  des  neuen  Reglements  wurde  das  alles  99,75-Prozent-Zinn,  gleich- 
viel welchen  Ursprunges.  Auch  99-Prozent-Metall  läßt  der  neue  Kon- 
trakt für  die  Andienung  zu,  jedoch  nur  zu  7  Pfund  Sterling  unter  dem 
Preis  für  Standard-Zirm.  Ungeachtet  dieser  Bestimanxmgen  scheint  das 
Syndikat  doch  nach  wie  vor  die  Situation  zu  beherrschen,  und  zwar, 
weil  die  Zufuhren  aus  den,  den  Weltmarkt  versorgenden  Produktionsquellen 
trotz  des  abnorm  hohen  Preises  immer  kleiner  wurden.  Daß  das  Zinn- 
synchkat  die  Hauptmenge  des  verfügbaren  Weltvorrates  hält,  unterliegt 
keiner  Frage,  und  ebenso  steht  fest,  daß.  es  stets  eingreift,  wemi  immer 
einmal  neuen  Zufuhren  kein  genügender  Begehr  gegenübersteht.  Bei 
verschiedenen  Gelegenheiten  trieb  es  zudem  ein  sehr  geschicktes  Spiel  mit' 
den  Baissiers  bzw.  den  Leerverkäufern,  die  durch  allerhand  falsche  Ge- 
rüchte wiederholt  zu  der  Annahme  verleitet  wurden,  daß  das  Zinnsyndikat 
unter  Vornahme  großer  Realisationen  den  Rückzug  anzutreten  begann. 
Wenn  immer  alsdann  das  Decouvert  einen  bedeutenderen  Umfang  an- 
genommen hatte,  folgte  stets  sofort  eine  Einzwängung  der  Blankoabgeber. 
In  den  jüngsten  Wochen  ist  der  Preis  wieder  mit  Beharrlichkeit  gestiegen, 
und  an  mehreren  Tagen  fanden  ansehnliche  Avancen  statt.  Später  liefer- 
bares Zinn  erzielte  sogar  kürzlich  einen  neuen  Rekord,  indem  es  auf 
2)2  Pfund  Sterling  anlangte.  Im  Augenblick  gilt  es  allerdings  nur  noch 
202  und  Kasseware  207  Pfund  Sterling,  doch  nur  infolge  einer  vor- 
aussichtlich ganz  temporären  Abschwächung  anläßlich  der  Nähe  der 
Bankazinnversteigerungen  und  der  ausnahmsweise  starken  Maiverschiffungen 
aus  den  Straitssiedelungen,  die  etwa  5800  Tonnen  erreichten.  Bei  den 
bisherigen  Haussebewegungen  stieg  Lieferungsware  niemals  über  200  Pfd. 
Sterling,  und  daß  man  neuerdings  mehr  für  sie  anlegte,  scheint  anzu- 
deuten, daß  der  abermalige  Preisaufschlag  zum  großen  Teil  die  Folge 
der  außerordentlich  kräftigen  statistischen  Lage  des  Zinnmarktes,  in  Ge- 
meinschaft mit  bescheidenen  Zufuhren  und  einer  flotten  Verbrauchsnach- 
frage bildet.  Im  April  nahm  der  sichtbare  Zinnvorrat  in  geradezu  alarmie- 
render Weise  ab,  und  war  am  Schlüsse  jenes  Monats  mit  12812  Tonnen 
volle  3800 -Tonnen  kleiner  als  am  31.  März.  Die  Verschiffungen  aus 
den  Straitssiedelimgen  fielen  im  April  allerdings  ebenfalls  ein  wenig 
größer,  als  erwartet,  aus,  doch  waren  da  auch  die  Ablieferungen  sehr 
bedeutend,  denn  sie  beliefen  sich  auf  nicht  weniger  als  5680  Tonnen,  und 
überstiegen  somit  den  monatlichen  Durchschnitt  von  191 1  um  ungefähr 
2000  Tonnen.  Mit  gutem  Grund  befürchtet  man  nun,  daß  die,  wie  gesagt, 
jimter  starker  |Kontrolle  sich  befindenden  sichtbaren  Vorräte  in  den 
nächsten  Monaten  auf  dem'  Nullpunkt  anlangen  werden.  .Denn  wenn 
aych  die  Produktion  infolge  der  Anregung,  welche  hohe  Preise  aus- 
üben, ein  wenig  wächst,  so  steigt  doch  der  Verbrauch  in  der  alten  wie 
in  der  neuen  Welt  noch  iminer  in  so  schnellem  Tempo,  daß  das  gar 
keinen  Einfluß  ausüben  kann.  Im'  Augenblick  stehen  die  Zinn- 
notierungen, wie  gesagt,  allerdings  wieder  ein  wenig  unter  dem  höchsten 
Standpunkt  der  jüngsten  Wochen,  doch-  wur,  weil  sie  auf  ihrer  Höhe 
viele  Spekulanten  zu  Gewinnverkäufen  verlockten  ujid  man  einen  mög- 
hchen  Einfluß  der  Bankazinnauktionen  und  der  großen  Straitsverschiffungen 
im  Mai  befürchtete.  Die  Grundtendenz  des  Marktes  ist  jedoch  unver- 
kennbar fest,  und  so  lange  der  Konsum  die  Zufuhren  übersteigt,  dürften 
die  Preise  auch  immer  wieder  aufs  neue  anziehen.  Während  der  jüngsten 
Monate  sind  die  Lieferungen  aus  Chile  und  Bolivien  bedeutend'  zurück- 
gegangen, und  wie  die  holländische  Regierung  soeben  mitteilte,  droht  die 
Produktion  von  :Bankazinn  'im  gegenwartigen  Jahre  1250  Tonnen  kleiner 


Verband  alter  Herren  der  Königlichen  Nasthlnen- 
bau-  und  Hüttenschule  Dulsbur$.  Eln$etr.  Verein. 

Monatliche  Versammlung  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  der  Städt.  Tonhalle,  Duisburg,  erste 
Etage  links. 

Sämtliche  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Heckmann,  Duisburg,  Gerokstrasse  8,11. 
.         Beiträge    sind    zu    senden    an    den    Kassierer,  Herrn 
Fr.  Kuhlen,  Duisburg,  Wilhelmstrasse  15.    Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen. 

Der  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  Geschäftsieitern  seine  Vermitteiung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  gründlicher  praktischer 
und  theoretischer  Ausbildung. 


PokornyxWitlekind  MasAirc-fbauArtGei.Frankfurh/Main 


Carrara-Masse 

Das  Beste  zur  Herstellung  von  formplatten, 
sowie  alle  Oiesserei-Spezial- Gipse. 

Ludwig  Usingen  Nachf. 


(«125) 


Wiesbaden  Z. 


andstrahl- 

Gebläse 
Luftkompressoren 
Exhaustoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrllc 

Dresden -A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


Formkernöl  „Kernit" 


ges.  geschützt. 

Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
gliedern, Armaturen,  sowie  jeglichem 
iVlaschinenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Alleinfabrikant  Phil.  Ant.  Feigler, 
Crefeld  -  Bockum. 
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auszufallen  als  im    fulire   loii      Alleidm-s  iliirfini  ,l,tn,  r 

gruben  ode.  ruhn,.,-  NN-,.,,H.,-oK.n  .„7  aI;:;;;',;:,;  '  '''x,,:::;::::: 

schadigen,    doch    bcuciM    d,c    o«anuc    Gcstahu,,..    ,1,  ,    D,,,  i 

-st   vorläufig  Loch    „,cht  "  Rn  n-        nn  '"^^^'l-''-" 

doch  dürfte  sie  w.,hl  dur.l,  dir  K.  ,1  '^^-cluu-n, 
beschleunigt   werden  ^     X »,  dn.ge.  len.    ds  /ninpn.duxc.nt 


1912 


Versand  des  Stahlwerksverbandes 

an  Produkten  B    im  Monat  April  19 12 
Der  Versand  der  WVrke  des  Stahlu  ,.rks^  erlundrs  ,,n   l'n,dnkl,.n  1!  h. 

:r;rd-.t;nr'^-  -i  sci:;;;,:d,^:;:,;d:;. 

Ueber  Eisengiesserei  und  Mnschinenfabrikation 

;'i'l''"t     .irli    die    Handelskammer    T  I  e  n  .  1.  n  r       f  ,1  -  .,-  1  a 
<;.^,haftslage    der    E.en.ud^ercen    unll     Ik.s^  Jnt.ni  d  '^L^^ 

1    ,  ,      leim   ;^iLÜU(kl   WcHen  imd  s;imit    trotz  .ler  1,-hl,  ift,-.,,  v 

Zollfreiheit  für  dünne  Eisenbleche  mit  Bleiüberzug  in  Schweden 

S.arl'    vJn':";;,::^:,;!:'^'^^'!^^;:'"  »i'7-K.'ne   K,s,.rd,le.he   nt  nner 

7  Krün      fu,    ,00  k:''  D    'dl         ^'"l'-''^;^^''"  l-'"  '  '  --n  iMnfuhr.ull 

i/ii-cslanden  '        p-     '  "'^  ""-        -^ollf redieil 

(bvensk    !■  ortaumnys.sainliny.) 

Absatz  von  landwirtschaftlichen  Maschinen  in  Rumänien 

im   Laufe  dieses  Jahres^  voiauSü      'nocirstei^  nr'";;  1^'^^^^ 

iS'd-i:t£S^^ 

Art,   wonach  eine    LbSt^xNachfraerS'^'  ^^^hnraschmen  aller 

bezogen.     Die   Amerikaner  h^h.n        ü  ^    ''''^^  '^"^  Nordamerika 

Lokolnobtlenzu  Hrg  t^^^^^^^^^  ' '^'r''   fT"  '^'' 

gescheitert  betrachte?  werden  r  c^e  gemachten  l'rX  :  '^"".^  J-l'"  I\fl^ 
suitate  ergeben  haben     Fnr  Am  ^u      ö^^^^^""^'^  iioben  ungünstige  Re- 

..cht  reif%a'21^ehztich[  ^'tlSET^^ä"  ''''  ^^^TV^T'^ 

etwas^  t.achge,assen,    wer,    die   größeren  t:n;eii5:n 

bemSet'::^r?Tß'^,e£^^SS;te "  'f'^^"^  ^^'^^  ^  Tatsache 
der  euroi.ä.schen  und  äSatisrhei  Tüi^-^i        '7  ^^'"^'^^  ^^'^^^ 

rs:^£ vSa!:;-  r  - 

i.md.,r,schartUä'tLä;nefb:;2sen^'l^[  "'"^"'^^ 

(J'-n-Iu    des    Kais.    Konsulats   zu    Bukarest    vom    .5.    April  ,9,2.) 

^    OefTentliche  Prüfungsanstalt  für-Maschinen  und  Apparate 

DresS^  ^sSr£1o^Ief%f;^S^Ä'^^-^ 
-i^SSher^Ä-:^StS?^  '''-V 

Apparaten  aller  A,  t  du  chShfe  nd  1  '^'f '"^  "'^  Masclmum  und 
jekte  einwandfrei  fcS  uste  en  l  ^'Wf '''"'l"^^"  Wertziffcn  der  Ob- 
sonders  für  die  PrufunSzwecke  a  .  .  '"'"-^^chungen  werd.  n  von  he- 
außerhalb  der  gescl  St  K  Tn.  -^"^^^bildeten  Ingenieuren,  du-  -anxlich 
die  Resultate  aL  '"ur  h   ^  Ks  smd-;i,.shalh 

Durch   diese   Anstalt  ast  "LsS^lSf  ^en"  m'  d!:r"u:id  ' 
schinenbauanstalten  sowie  verwandten  BetnH         ,  \       .  t  k:!';'?'l 
ihie  Erzeugnisse  einer  eingehenden  terhn,,!,,  ,1        ^  'V         '    ■-'  '"'f^'n. 

lassen,  so  daß  auch  die  kleLren  Betn^H      '^^  ""t.ruc.rfen 
selben  Weise   bedienen  limien    wt^  es       "l',  '  '';V-'', V" 
schmenindustrie  mit  den  eigene^  Pi^f^nT,  "  "  '^f^' 

dener  Anstalt  jede  Art  von  CrllJi  hinein.    Da  bei  der  Drcs- 


lioll^l  Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
*  r  «""zeugende  Lampen  U.Laternen  stellen  sich 

seih«t  h«r  1,00  ■        ""I'ö''  flüssigem  Gasstoff 

hnn.  vJ  '  ''^»se"       jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  i.sfern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transpopiables  Gasstoff  -  GlUhlicht » 

für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw 
yollkommener  Ersatz  für  Kohlengas!  Kein  Docht  I  Kl?n  Oer«ch*l 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an.  mit  Sturmbrenner  «  S^m 

(inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  1  50  M  mehr)    1  vr«  ml»  fiwfiTk 

egen  BachnahmB  oder  Voraiubezahliuij.  Wiedervarkäufer  g.suthl.  Iltasfr.  Preiskiiraiili  jratls  u  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Loui»  Runge,  Mannhelm,  Augartenstr.  55 


eemann's 


MM-  noil 
Kflet-NasiliiDeD 


in  Spezialkonstruktion 
für 

ForiDleliDi,  KernsaDd, 

31 


Maschinenfabrik 

Berlin- Borsigwalde  7 


\m  &  mtmm 

GJESSERElIKIASCHlNENGESELLSCHAFTtn  d  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


CO 


ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


CO 


i  Orucksandstralilgebläse  D.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

,  .  Rotationstische  <>  Sprossentische  o  Putzhäuser 
[1^    Rotationstrommeln    o  Spezialkonstruktionen 

.\uslancls|)ateiite 
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Former  -  Werkzeuge 


Gi'SritiKlct 
IS'R). 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verwr.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 
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Kernsand  -  Bindeöl 


für 


Radiatoren-  u.  Kesselgliederkerne 


usw.  ^ 


liefert  in  bestbewährter  Qualität 


C.Schiemangky  Lollar  (Oberhessen). 


5oiioioioiioiioiioiiOiioiioiioiioiionoiioiionoiioiioiioHiiooiioiioiioiioi:oiioiiorioiio 

Unübertroffene,  praktische  Neuheit  für  das  gesamte 
Giessereiwesen ! 

Befestigen  losei'  Teile  an  Holzmodelleu  mit  MetalUUhningen 

Schwalbenschwanz-  und  Ansteckdübel  D.  R.  P. 
Kein  Quellen    mehr    in    feiiclitem  Sand,   wie   bei  Holz- 
achwalbenschwänzen,  daher  stets  leichte  Lösbarkeit  des 

lesen  Modellteils  beim  Herausziehen  des  Hauptmodells. 
Grosser  Katalog    über   Giesserei-  und  Modellschreiuerei- 
Bedarfs- Artikel  gratis. 
Karl  Offinger,  Stuttgart,  Friedensplatz  10. 
Abt.  I;   Modellfabrik  (ca.  30  .Arbeiter). 
„   II:   Spezialfabrik  von  Giesserei-  und  Modellschrelnerel- 
Bedar(sartlkeln. 


ScbtDcbifcbenliolzkoblen'Stabll ,,,,,  „rt 
SditDebifdies  Rolzkoblen^eifen ) 

Sd)iP2bircl)es  fiDlzkol]len=Rol]dfen 
Cnglirdjes  SpeziaURoljeifen 

för  bie  DcrfdiieBcnften  3iped?e 

Dcutfdigs  koblcnftoffarmcs  Robelfgn 

garantiert  nicht  über  2,87o  C 

ffir  QualifätsguR  aller  Hrt  liefern 


C.Poffcbl&Co.,Cabcck 


Gegrfinbet  | 
:  !847 


Fobilk  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  G.m.b.H.,  Annen  i.westf. 

Feuerfeste  Steine 

für  höchste  Hitzegrade. 

Chamotte- Muffein  und  Formsteine  jeder  Art 


Meissner  Formsand  1 

H.  Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen. 


für  Kunst-  und  Metall- 
iesserelen  sowie  für 
ormmaschlnen,  aus 
eigenen  Gruben:: 


I  ::  Lüneburger  Wachsbleiche  ::  | 

SJ.  Börstling,  Akt.-Ges  ,  Lüneburg  (2258)  m 

empfiehlt  zu  billigsten  Preisen  || 

g    gelbe  ü""d  lohwlr"ze  Giesscrei wachsscHiiur  b 

[1]  zum  Einlegen  in  Giesskerne.  |]j 

HolzmodelTe^^S^i 

liefern  schnellstens 

Franz  Becher  &  Co.  Modellfabrik 

  Lendersdorf"  Düren.  

Dr  Julius  Grünwald/ '"'(Ur" 

Techn.  Konsulent  fUr  die  Eisen- 
Emailindustrie 


B 


Formerstifte 


B 


Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwollseile,  Gabel- 
und  Kranpfannen,  Gussputzblirsten, 
Formsande  für  Eisen-,  Metall-  und  Kunstgiessereien 

und    andere    Bedarfsartikel    zu   aussergewöhnlich  billigen 
■      Preisen    ab   Lager   lieferbar.  ===== 
Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 


J.  RohrbachyEisengiess.u.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

d  Emaille-Mühien  iq 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 
Versuchsmühlen    für  Laboratorien 
Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

llinstrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  ani  Wunsch  zur  Verfügung 


Gestanzte  Gießpfannen 


sowie 


Gießtrommeln  d.r.p. 

liefern  als  Spezialitat 

Schwedler  &Wambold 

Düsseldorf  IX. 


D.  R.  P. 

Sdiflielzölen  i  ufld  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss, 

Spezialität :  ^'"b-,  Härte-  und^  Vergüte-Oefen 

I  mit  Oelfeuerung. 

FulDiiDa-Weik.  [atl  Uai.  ManDlieiiD-Kälenal 

Man  verlange  Spezial- Offerte! 


Die  Heidfalinli  ddI 


empfiehlt  iiire 
illhmllchst  bekannten 

Herde 


in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  o.  Ma- 
jolika, mit  Vnter- 
(in)  Utzregolieroiig,  fttr  jeden  Kamin  greeignet. 

GaskoohePi  Gashepde  u.  kombiniepte  Gas»  u>  Kohlenhepde. 

Kataloge  kostentos. 
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Molfrrnnmetiill 


Cbpommetall,  o 


isr) 


Legierungen  aller  Art 

liefere 

LdeHaeobeiDiscliefaliritilst" 

in  Seelze  bei  Hannover. 


mm 

mm 

MMM » -ZahlßD 


Kontroil- 
Fabrik- 
marken 

gepr.  Firmentchitdchen 

[.Balfflberger.norniierg 

Metallwarou  fabrik 


Der 


fümpffäer 


DeDtsclieflForDi-UwerkeDi.bj. 

Berlin  SO.  26,  Skaiitzerstr.  9 
iSO  Mark  p,  100  kg 


Ist  der  k«tte  und  bllllgtt* 

ERSATZ  (.«.) 

für 

Lykopodium. 

Bin  Versuch  wird  dies  begtatifco 

Proben  auf  Verlangen  gratis  a.  franko 
Vertreter  gesucht.  


||erhstätten 


Oefen 


Heizung  grotter 
RDume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  utw. 
Die  grösBte  Nummer 
geoüet  für  Kaum  bis 

5000  obm. 
Viel«  Tausend«  Im 
(1611)  Bstrlab. 
— ■  Rippenrohre.  — 
Hartguti  -  Rottttabe. 

Joseph  Uogelß, 

Abt. :  Mannheimer  Eisengiessirei 
und  Maschlnenbauanstalt 
Mannheim. 

(Früher;  Mannheimer  Eisen- 
gieBerei  &  Maschinenliau-A.-O.) 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  and  gelb  In  allen  Stirken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
^  DÖSSELDORF. 

^  ^  Irl  1^    II  1 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
^^^lür  Guss-Spezialitäten  J^J 


Altcnvörde  I.  Westfalen.  Falkenrotta  &  Schnöring.  Schmied 
barer  Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  MaschinenteiU 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
SchiflFsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen 

Cöln-Sfllz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  e. 

«tahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisengiesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.    Tiegel- T  emperguss 
Tiegel-Temperstahlguss,     Tiegel-Hartguss,  Maschinen 
Grauguss. 


fle  m.  1. 1.. 


Formsand  für  jenen  Verwendunnszweck 

IPir(O)0inijpß<f  Lkfeiryini| 
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Die  ,;,Giren-Zeitung". 


Anwendung  des  Hebemagnets  in  der  Giesserei. 

Vortrag  von  H.  P.  Stratton. 

Im  allgemeinen  wird  eine  Vorrichtung  dann  zu  einer  ökono- 
mischen Notwendigkeit  in  einer  Industrie,  wenn  ihre  Einführung 
einen  angemessenen  Prozentsatz  auf  die  Anschaffungskosten  mit 
sich  bringt,  und  wenn  sie  nach  mehrjährigem  Gebrauch  beweist, 
sie  sei  zuverlässig,  kein  Versuchsapparat  mehr. 

Das  Wort  Notwendigkeit"  wurde  hier  absichtlich  gewählt, 
denn  nach  Vorhändensein  einer  solchen  Vorrichtung  macht 
irgendein  Betriebsleiter,  der  klüger  ist  als  der  durchschnittliche, 
'deji  Anfang  mit  der  Einführung,  wodurch  er  die  Konkurrenz 
zwingt,  seinem  Beispiel  zu  folgen. 

Eine  Analyse  solcher  Zahlen,  die  der  Verfasser  in  bezug 
auf  den  Umsatz  und  die  Handhabungsunkosten  der  Masseln  in 
amerikanischen  Gießereien  gesammelt,  scheint  zu  beweisen,  daß 
der  Hebemagnet  zu  leiner  ökonomischen  Notwendigkeit  in 
Gießereien  wird,  die  den  größten  Teil  des  Umsatzes  liefern. 

Es  gibt  drei  große  Industrien,  die  Hebemagnete  zum  Be- 
fördern eiserner  und  stählerner  Gegenstände  vorteilhaft  ge- 
brauchen können. 

1.  Die  Stahlindustrie,  die  jährlich  10000000  Tonnen  er- 
zeugt, und  die  durch  den  Magneten  ökonomisch  befördert  wer- 
den können,  und  in  dieser  Industrie  fand  er  auch  schnell  ein^ 
ausgedehnte    Verwendung,    die    den    Stahlfabrikanten  etwa 

1  000  000  Doli.  (4  200  000  Mk.)  jährlich  spart. 

2.  Auch  die  Eisenbahnen  entdeckten,  beim  Behandeln  ihres 
Altmaterials  durch  Magnete  große  Geldsummen  ersparen  zu 
können,  und  jetzt  befinden  sich  zu  diesem  Zweck  etwa 
100  solcher  Magnete  bei  den  amerikanischen  Eisenbahnen  im 
Gebrauch.  In  mehreren  Fällen  wären  die  dadurch  bewirkten 
Ersparnisse  so  erheblich  und  ersichtlich,  daß  die  Einführung 


höchst  vollkommener  Ausstattungen  in  Aussicht  genommen 
wurde,  nämlich  besondere  Kräne,  mehrere  Magnete  sowie 
bequem  und  zweckentsprechend  angeordnete  Behälter  usw. 

Auf  die  durch  die  Eisenbahn  erzielten  Ersparnisse  |Wird 
der  Verfasser  später  noch  zurückkommen,  da  diese  einen  un- 
mittelbaren Bezug  auf  die  Behandlung  von  Altmaterial  in  der 
Gießerei  haben.  Vorläufig  wird  folgende  Ausführung  aus  einem 
Brief  des  Herrn  F.  D.  Reed,  Assistent  des  Vizepräsidenten  der 
Chicago  -  Rock  -  Island-,  und  Pennsylvania  -  Bahn  eine  Uebersicht 
gewähren. 

I .  Das  Sortieren  des  Altmaterials  auf  die  hier  übliche  Weise 
kann  zu  4  — 7  Cent  (17  —  29,4  Pfg.)  die  Tonne  geschehen;  mit 
andern  Worten,  wir  können  es  herein-  und  herausbefördem 
zu  10—12  Cent  (42  —  50  Pfg.)  die  Tonne,  einschließlich  des 
Sortierens.  Vor  Mai  1909,  wann  wir  unsern  Kran  und  Magneten 
anschafften,  wurde  sämtliches  Altmaterial  durch  Hand  be- 
fördert; es  kostete  30—35  Cent  (1,30—1,47  Mk.)  die  Tonne  — 
und  dies  kostet  es  heute  noch  jeder  Bahn,  die  es  durch  Hand, 
oder  selbst  durch  ziemlich  moderne  Einrichtungen  behandelt, 
und  um  den  Preis  so  niedrig  zu  halten,  muß  sie  bequeme  Alt- 
material-Hofvorrichtungen und  eine  wirksame  Organisation  be- 
sitzen. 

3.  Die  dritte  Industrie,  die  durch  Anwendung  des  Magnets 
wahrscheinlich  erheblich  ersparen  könnte,  ist  die  Gießerei.  Es 
ist  geschätzt  worden,  daß  die  amerikanischen  Gießereien  jähr- 
lich 6000000  Tonnen  Masseln  und  Altmaterial  schmelzen,  und 
obgleich  ich  keine  genaue  Kenntnis  der  Mengenverhältnisse 
habe,  scheint  es  doch  vernunftgemäß,  anzunehmen,  daß  von 
dieser  Menge  etwa  i  000  000  bis  2  000  000  Tonnen  Altmaterial 
sind. 

Von  diesen  drei  Industrien,  wo  der  Hebemagnet  Ersparnisse 
bewirken  kann,  war  die  Gießerei  diejicnige,  die  am  längsten 
zögerte,  diese  Ersparnis  bewirkende  Einrichtung  einzuführen 
oder  selbst  zu  erforschen.  Der  Verfasser  hofft,  nicht  als  ver- 
messen angesehen  zu  werden,  wenn  er  erklärt,  daß  heute  noch 
gewisse  Gießereien  keine  Hebemagnete  gebrauchen,  nur  aus 
Abneigung,  alte  Gebräuche  und  Methoden  aufzugeben. 

Er  wünscht  in  diesem  Vortrag  —  genau  und  sorgfältig  — 
die  ökonomischen  Möglichkeiten  der  ■Hebemagnete  in  der 
Gießerei  klarzulegen  und  die  Unkosten  der  Anschaffung  so- 
wie des  Betriebes  einer  geeigneten  Magneteinrichtung  aufzu- 
stellen. Dies  geschah  mit  der  Absicht,  dem  Betriebsleiter  solche 
Zahlen  vorlegen  zu  ■können,  die  ihm  ermöglichen,  die  Betriebs- 
unkosten mittels  eines  solchlen  Magnets  zu  berechnen,  und  an- 
genommen, er  kenne  die  Behandlungs Unkosten  in  seinem  Be- 
triebe durch  Hand  bereits,  kann  er  durch  eigene  Versuche 
feststellen,  ob  das  Anschaffen  einer  Magnetanlage  für  ihn 
lohnend  .wäre.  '  i 
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Eine  Analyse  der  Unkosten  läßt  sich  am  besten  durch 
enie    gesonderte    Berücksichtigung    der    Unkosten    der  An- 
schauung und  denjenigen  des  Betriebs  machen.    Später  fol- 
gen noch  emige  Angaben  über  die  Schwere  der  Arbeit  die 
die  Hebemagnete  leisten  müssen,  und  hier  ist  es  nur  ric'hti" 
anzunehmen  daß  keiner,  mit  Rücksicht  auf  seine  Mitmenschen 
das  Recht  hat   einen  schlechten  Magneten  anzuschaffen.  Ein 
Magnet,  der  Mißbrauch  Widerstand  leisten  kann,  kostet  un- 
gefähr  1300  Doli.  (5460  Mk.)  pro  Tonne  Hubfähigkeit  beim 
Befördern  von  Masseln.    Es  gibt  ^•.er  Normalgrößen,  und  wenn 
diese  Zahl  auch  nicht  alle  in  den  vier  l^rößen  einschließt 
ist  sie  zwecks  ScUtzens  doch  ziemlich  genau.    Die  Hubfähi^- 

607   83T  läTkgt^""^'"^"  ^"^"^  ' 

Natürlich  ist  ein  Kran  für  den  Magneten  erforderlich  und 
wenn  der  Gießereihof  schon  entweder  einen  Laufkran 'pder 
einen  Lokomotivkran  besitzt,  so  ist  die  Anschaffung  eines 
Magnets  verhältnismäßig  billig.  ^ 

Ist  er  auf  einer  Laufkatze  anzubringen,  sind  nur  noch  elek 

nnH  M-.^?'"''^'^''  "^"^  ^^"^  Magneten  anzulegen, 

und  Mittel  vorzusehen  zum  Aufnehmen  des  schlaffhängenda; 
Teils  der  Drahte  beim  Heben  des  Magnets. 

Ist  der  Magnet  auf  einem  Lokomotivkran  anzubringen,  so 
kann  der  Strorn  durch  geeignete  elektrische  Verbindungen  an 
verschiedenen  Stellen  auf  dem  Hofe  hergesteUt  werden  oder 

JITh^  n''''V'^^''?^''^:f  ''^^^^^^  ^'^"^  Kran  anbdngei^ 
und  die  Dampfmaschine  den  Dampf  vom  Lokomotivkessel  Snt- 

Ar?";rr?H  w"'  'V'^l^'-'  ^'^^^  bequemer  als  die  erst  erwähme 
Art  und  Weise  der  Stromheferung. 

Ein  erstklassiger, jierräderiger  zehntönniger  Lokomotivkran 
mit  Extradampfmaschine  und  Dynamo  kostet  etwa  5500  Doli 
(23  100  Mk.)  und  kann  einen  Magneten  innerhalb  eines  Kreises 
mit  einem  Durchniesser  von  12  m  handhaben,  so  daß  selbst 

Oberflache  bedienen  kanh.  Natürlich  könnte  man  bei  gleich- 
aufenden  Gleisspuren  eine  sehr  große  Fläche  bequem,  billig 
und  vollkommen  durch  den  Lokomotivkran  bedienen  Ein 
solcher  ist  von  solch  allgemeiner  Verwendung  in  einer  Gießerei 
daß  es  nur  gerecht  ist,  dem  Magneten  nur  einen  Teil  der  Un 
•  kosten  für  den  Kran  zur  Last  zu  legen.  Er  kann  z.  B.  zum 
Ver-  und  Entladen  schwerer  Gußstücke  und  Maschinen  ge- 
braucht werden  sowie  zum  Rangieren  von  Güterwagen.  Für 
den  Betrag  von  1000  Doli.  (4200  Mk.)  extra  kann  er  mit  einer 

sISruif^Kor^'^""^  ^^-^^  Verlad™ 

öana  und  Kohlen  ausgestattet  wterden 

Ant.?^"'?  wir  3000  Doli.  (12600  Mk.)  als  den  richtigen 
Anteil  der  Anschaffungskosten  des  Lokomotivkrans,  die  wir  dem 
Magneten  zur  i.ast  legen,  und  haben  wir  einen  Magneten  de^ 
1350  Ibs.  =  608  kg  Masseln  heben  kann,  so  kostet  ITe  Magnet 

ÄTkf  oder,^ abgerundet,  4000T0I  . 

iiööoo  Mk.J,  fix  und  fertig  zum  Gebrauch. 

Die  Betriebskosten  eines  Magnets  bestehen 
I.  aus  gewissen  Posten,    einschließlich  des    Lohns  des 
entsteTen  beim  SLuch 

?•  ..^^^^  Wertverminderung,  die  sich  jedes  Jahr  un-efähr 
gleich  bleibt  ob  genügend  Arbeit  vorhanden  ist,  die  Anlage 
den  ganzen  Tag  zu  beschäftigen  oder  nur  zwei  Stunden  täglich 

K.-^  ^'^"^^''^^^'^^^^^  ^^""'^^  d^^'^r  die  aus  der  Summe  dieser 
beiden  Betrage  zusammengesetzten  Betriebskosten  pro  Tonne 
behandelten  Materials  niedriger  sein,  wenn  die  Anla|^  fast  den 
ganzen  Tag  in  Betrieb  bleibt.  Die  mdsten  Gießereien  schmelzen 
aber  nicht  genügend  Metall  täglich,  um  de^a  Magneten  mär  als 
--^J.'^l'^^^.i^Shch  m  Anspruch  zu  nehmen. 

Wahlen  wir  emen  konkreten  Fall  •  ipr=;f,PTic  .irv^   ,  • 
ma,.  für  jede  Gießerei  ä^nl^^t.I'lS^Tng^'"^:^'"^^^^^^ 
geben  X  dt  ZJI^^i?  "«"--r  "ms^z  tTu- 

entladen  und  ^  Haufen  aufts^apiln fördt^HaX  in" 

Fü:5"t:'GtT  ""f-      Kuppe.of'^.i'bri  g«;" 

r  ui  eine  solche  Gießerei  stimmen  folgende  Zahlen : 
Stündliche  Unkosten: 

Kranbedienung  ....  ^f^^' 

Brennstofif:  1 1/2  t  in  10  Stunden   .    '.    '  o'ic 

(3  Dollar:  12,60  M.) 
Schmieröl  usw  

Gesamt  . 


Ein  Kran  nebst  Magnet  der  oben  erwähnten  Größe  kann 
m,t  Leichtigkeit  35  Tonnen  die  Stunde  befördern,  was  1^4  Cent 
7  ^'  V.  u  "^^^cJit-    Die  jährliche  Wertverminderung  auf 

U  l  beträgt  48o  Doli.  =^.016 

Mark,  und  die  35  lonnen  an  300  Tagen  täglich  zweimal  be- 
ordert, stellen  21000  Tonnen  jährlich  dar,  mithin  koste  dfe 
Wertverminderung  auf  dieser  Basis  2,3  Cent  =  9,66  Pfg  die 
lonne  Altmaterial  Dies  macht  für  die  Unkosten  def  Be 
forderns,  einschließlich  Löhne,  Brennstoff,  Oel  und  Wertver- 
minderung zusammen  5,7  Gent  =  15,54  Pfg.  die  Tonne  Wie 
man  mir  gesagt  hat,  sind  10  Cent  (42  Pfg.)  als  Verladeunkosteu 

J^eser  R^l"b';  '"n-^i^''^  """^  "^^tig  gerechnet,  und  auf 
dieser  Basis  betragen  die  Ersparnisse  1323  Doli.  (5557  Mk  )  iähr- 

(16  800  M^.!"^"""^  ''''  ""^^  Einlage  ^^.^^'4ooo^S 


(Schluss  folgt. 


0,48 


M. 

I,  26 
o,  63 

0,016 
2,126 


lieber  die  Ausbildung  der  Formerlehrlinge.  *^ 

(Schluss.) 

Ich  glaube  während  meiner  Tätigkeit  als  Betriebsleiter  die 
Beobachtung  gemacht  zu  haben,  daß  dieses  Verfahren  der  Be- 
förderung zum  Meister  zu  Mißhelligkeiten  führt,  die  den  Frie- 
den im  Werkbetriebe  stören,  namentlich  dann,  wenn  der  neu 
ernannte  Meister  fachlich  den  ihm  unterstellten  ArSkem  n  ch 
gewachse^n  ist  die  ihm  dann  ihre  Ueberlegenheit  be^  jeder 
Gelegenheit  fühlen  lassen.  In  der  Regel  führen  derartige  Span- 
r^Wer  "V^'^  Entlassung  der  tüchtigen  Le'ute,  Cd 
S  be^ommt     Ich'    'l^'  .^^^^^hwertigen  Ersatz  Nieder 

herbekommt     Ich  weiß  nicht,  ob  es  in  den  letzten  ic  Tahren 

zu  dTrf'e'n  dTß  ""^k'?"-^  ''^l'^'''  ''''  ^^^"^^  ^^er  aLihmea 
schrie.  ?  '''^  ^'"^^  ^^'^^  geändert  hat.    Ein  Fort- 

dar'u    'eseTen   "  7  ITT^'^''^'  g^^^"^ten  Werken 

darauf  gesehen  wird,  Werkmeister  zu  erhalten,  die  außer  einer 
durch  Zeugnisse  bestätigten,  umfassenden  praktischen  migkek 
auch  eme  Fachschule  mit  Erfolg  absolviert  haben,  so  daß  st 
m  bezug  auf  Ihre  Fachkenntnisse  den  geprüften  Meistern  dS 
Handwerks  gleichzustellen  sind.    Ich  meine  nun,  daß  In  £ 

baueewerr      '"IT'?'  ^"^^  Maschinen- 

SEen  "hl.  ,  ^^^^^^^^^^g  Meister  von  entsprechenden 

rruiungen  abhängig  zu  machen. 

die  ^itTe^'df ^'^''""''i.^^'  "^'^  ^T"^  Fortkommen  nimmt  und 
die  Mitte,  dazu  erschwingen  kan^h,  wird  sich  durch  den  Be- 
such einer  Werkmeisterschule  die  theoretischen  Kenntnisse  an- 

™deTB  "'f'r  'yi'  ^"^"j^"^^  Berufes  bSucht. 

Siz?e?t    daß  f  ^  Formermeisters  ist  so  kom- 

pliziert, daß  für  ihn  heute  eine  sehr  gründliche  theoretische 
und  praktische  Vorbildung  besonders  erwünscht  erscheint  Das 
Abgangszeugms  von  einer  Hüttenschule  würde  für  den  Gießeret 
meister  ein  einwandfreies  Qualifikationsattest  bilden,  es  w  rd 
auch  mit  der  Zeit  dahin  kommen,  daß  man  auch  m  der  Pr7vat 
Industrie  nur  Werkmeister  einstellt,  die  eine  emheitliche  Aus- 
bildung für  Ihren  Beruf  nachweisen  können;  in  den  Staa  s- 
werkstatten  ist  das  ja  schon  länger  der  Fall.    Diese  gründhche 
Vorbi  dung  ist  aber  nicht  nur  für  die  Ausübung  dir  Berufs 
pflichten,  sondern -auch  für  die  fachliche  Fortbildung  nöti^ 
Die  Fortschritte  auf  allen  Gebieten  der  nimmer  rastenden  Teel: 

verfoT;,    sTch'\"'"f;         ""^^  '^--Iben  ständig 

verfolgt,  sich  ihre  Vorteile  zunutze  macht  und  durch  sie  die 
Industrie  in  jeder  Weise  fördern  hilft.  Dieser  Tneb  skh 
immer  mehr  zu  vervollkommnen  und  weiter  zu  bilden  '  r^uß 
Ausbildunr-  '■^'"1^  ge:^^^eckt  werden,  deshalb  sollte 'dessen 

Ausbildung^  so  geregelt  sein,  daß  er  nicht  nur  mit  Lust  und 
Liebe,  sondern  vor  allen  Dingen  auch  mit  wachsendem  Inter 
esse  seinen  Beruf  ausübt. 

T   u  ^'"^  die  Verhältnisse  heute  liegen,  läßt  die  Regelung  der 
Lehrlingsausbildung  so  gut  wie  alles  zu  wünschen  übrif  und 
sind  nur  emige  wenige  große  Werke  in  der  Lage  eine  ei4ne 
Fortbildungsschule  für  die  in  ihren  Werkstättel  beSchäftfeten 
Lehrlinge  zu  unterhalten.    Von  diesen  Schulen  ist  die  der  Ak 
"^^-'^  ^^-^  '  als^mttfSüUi^ 
Wir  haben  in  Nr.  49  und  50  des  letztön  Jahrganges  der 
Eisenzeitung^  über  die  Einrichtung  und  den  LehrpIaT  dieser 
Aht  H^"^''^''"'^-  b^^^^htet,  und  sei  deshalb  hier^auf  diese 
Abhandlung  verwiesen.    Wer  sich  von  den  Lesern  für  diesen 
Gegenstand  besonders  interessiert,  der  wird  gut  tun   die  X 
handlung  nochmals  durchzulesen,   denn  sie  "enthält'  wichttge 
Anhalts^^       dafür,  wie  man  die  Ausbildung  der  Lehrhnge 

Unpäss2h£Tras''CaieT;lL'iSlf"'''r^  '^f,""^'  aber  wegen 
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regeln  soll,  um  zu  einem  für  die  Leh'rliiugc  im,cl  damit  auch  für 
das  Gewierb'C  günstigion  Resultate  zu  gelaingen. 

Wie  schon  gesagt,  ist  der  Formerberuf  einer  der  viel- 
seitigsten und  kompliziertestCin,  desgleichen  der  des  Modell- 
tischlers, denn  beide  gehen  Hand  in  Hand,  weil  der  Modell- 
tischler mit  dem  Wejsen  der  Formerei  ebensogut  Bescheid 
wissen  muß,  wie  der  Former  mit  der  Besclxaffenheit  und  Be- 
handlung der  Modelle.  Die  Lehrlinge  beider  Berufsarten  müssen 
deshalb  eine  diesen  VerMltnissen  entsprechende  Ausbildung 
lerfahren.  Der  ModeiHtischlerlehrling  muß  außer  der  Tisch- 
lerei auch  die  Arbeiten  der  Formerei  und  Gießerei  keinen 
lernen,  damit  er  die  Ariforderüngen  des  Formers  an  die  Modelle 
verstehen  lernt  ünd  inicht  etwa  ein  Modell  herstellt,  das  sich 
gar  nicht  einformen  läßt.  In,  gut  geführten  größeren  Gieße- 
reien kommt  der  Formerlehrling  am  beste'n  zunächst  in  eine 
besonders  leingerich'tete  Lehrabteilung,  die  unter  einem  tüch- 
tigen Lehrmeister  steht.  Hier  begin;nt  er  mit  dem  Einformen 
der  einfachsten  kleineyi  Teile  und  schreitet  systematisch  zu 
immer  schwierigeren  Arbeiten  vor.  Aber  auch  diese  Lehrlinge 
bleiben  während  des  ersten  Jahres  nicht  an  einer  Stelle  stehen, 
sondern  müssen  auch  einige  Monate  in  der  Kernmacherei  be- 
schäftigt Vierden,  um  das  Wiesen,  de,n  Zweck  und  die  Zusammen- 
setzung der  Kerne  keinnen  zu  lernen.  Mit  Ablauf  des  zweiten 
Lehrjahreo  kommt  der  Lehrling  in  die  Mittel-  und  Großformerei, 
wo  er  die  Maschinenformerei  in  allen  ihren  vielseitigen  Stücken 
kennen,  lernt.  Auch  zur  Hilfe  in  der  Metallgießerei  ist  er  mit 
heranzuziehen,  wenin  eine  solche  im  Betriebe  vorhanden  ist, 
und  zum  Abschluß  seiner  Ausbildung  muß  er  im  letzten  Lehr- 
jahre auch  einige  'Monate  in  der  Modelltischlerei  arbeitein, 
weniger,  um  Modelle  selbst  auszuführen,  sondern,  um  ihre  Zu- 
i^ammensetzung  ke^wen  zu  lernen. 

Auf  diese  Weis-e  erhalten  die  Lehrlinge  eine  vielseitige 
praktische  Ausbildung,  und  jede  Einseitigkeit  wird  vermieden. 
Dadurch,  daß  die  Lehrlinge  beständig  mit  älteren,  erfahrenen 
Werkleuten  zusammen  arbeiten,  lernen  sie  deren  Kunstgriffe 
und  Fertigkeiten.  Man  sollte  schon  aus  diesem  Grunde  von 
einer  ausschließlich  in  Lehrw'erkstättesn  stattfindenden  Aus- 
bildung Abstand  nehmen,  die  imm^er  eine  gewisse  Einseitig- 
keitj  mit  sfich  bringt.  Meiner  Ansicht  nach  ist  die  Haupt- 
sache, daß  der  Lehrling  sich  schnell  än  den  Betrieb  gewöhbt 
und  in  ihm  zurecht  findet.  Dies  kann  er  aber  nur,  wenn  er 
mit  seiner  Arbeit  mitten  im  Betriebe  steht  und  in;  ihm  auf- 
wächst; in  Lehrwerkstätten  allein  wird  man  nie  tüchtige  Prak- 
tiker erziehen.  Das  Kennenlernen  der  einzelnen  Betriebe  bzw. 
Betriebsteile  und  die  eingehende  Beschäftigurig  mit  den  ein- 
zelnen Arbeiten  tragen  dazu  bei,  die  Berufsfreudigkeit  und 
Arbeitslust  des  Lehrlings  zu  fördern,  deWn  die  "Veränderung 
in  den  Arbeitsaufgabien  bringt  dem  Lehrling  immer  Neues 
unter  die  Hände  und  vor  Augen,  so  daß  sein  Interesse  dauernd 
geweckt  und  für  sieinen  Beruf  in  Anspruch  genommen  wird. 

Wjährend  nun  für  die  rein  praktische  Ausbildung  der 
Lehrlinge  in  dein  Werkein  selbst  hinreichende  Gelegenheit  ge- 
geben ist,  ist  das  mit  der  theoretischen  Aus-  und  Fortbildung 
leider  nicht  der  Fall.  Unsere  obligatorischen  Fortbildungs- 
schulen sind  in  keiner  Weise  geeignet,  diese  Lücke  auszu- 
füllen, weil  wir  hierzu  Berufsschulen  brauchen,  welche  dem 
Lehrling  die  Fachkenntnisse  übermitteln,  deren  er  in  seinem 
Berufe  zum  besseren  Verständnis  der  von  ihm  ausgeführten 
Arbeiten  bedarf.  Dies  ^ilt  in  erster  Linie  von  dem  technischen 
Zeichnen  und  Skizzieretn,  welches  nach  bestimmten  Regeln  ge- 
lehrt und  fleißig  geübt  vi^erden  muß.  Diesen  Unterricht  kann 
nur  ein  tüchtiger  Techniker  erteilen,  der  das  Fach  beherrscht 
und  diese  Wissenschaftein  ah  rein  praktischen  Beispielen  er- 
läutert. Dasselbe  gilt  von  den  techinischeirt  Lehrfächern,  wie 
Material-  und  Werkzeugkunde,  Maschinelnkunde,  Gießerei-  und 
Hüttenbetriebskunde,  Geometrie,  Algebra  und  gewierblich'es 
Recht.  Ueber  alle  diese  Wissenschaften  kann  sich  heute  der 
angehende  Former  ünd  Gießer  nur  an  Hand  von  Lehrbüchern 
unterrichten,  die  aber  hur  ein  mangelhafter  Notbehelf  sind, 
wieil  'das  lebendige  Wort,  die  Erklärung  des  Lehrers  fehlt, 
die  dem  Schüler  meist  erst  das  Gelesene  zum  klaren  Verständ- 
nis bringt.  '  i 

Projektionslehre  und  Maschineinzeichnen  wird  ja  auch  in 
-vielen  Sonntags-  und  Ab'endschülen  getrieben,  aber  unvoll- 
kommen. Der  Lehrstoff  wird  ganz  allgemein  aufgefaßt,  Ent- 
sprechend der  Tatsache,  daß  sich  der  Schülerkreis  aus  allen 
möglichen  Berufen  zusammensetzt,  so  daß  ein  Spezialisiereti 
der  Lehraufgaben  gar  nicht  angebracht  ist.  Immerhin  hat  die- 
ser Unterricht  den  kleinen  Nutzen,  die  Schüler  mit  den  Regeln 
der  Projektion  bekannt  zu  machen,  aber  die  Hauptsache,  ihre 
Anwendung  auf  sein  spezielles  Fach',  lernt  der  Lehrling  nicht. 


Ich  glaube,  daß  hierin  durch  die  Meisterverbände  Wandel 
geschaffen  Werden  köinlnte,  indem  von  den  Bezirks  vereinein  Un- 
terrichtskurse ins  Deben  gerufen  Werden,  in  denen  durch 
Meister  und  Techniker  in  den  vorgenannten  Wissenschaften  den 
Lehrlingen  Unterricht  erteilt  wird.  Ich  bin  davon  überzeugt, 
daß  die  ortsansässigen  Firmeninhaber  in  ihrem  eigenen  Inter- 
esse diese  Bestrebungen  auch'  pekuniär  unterstützen  werden, 
wenn  die  ihraein  zur  Ausbildung  anvertrauten  Lehrlinge  einen 
gjuten  Fachunterricht  gquießen  könnten.  Die  Klagen  über 
mangelhaft  ausgebildete  Werkleute  und  Spezialarbeiter  be- 
wieisen  am  besten,  wie  nötig  derartige  Einrichtungen  sind.  Es 
ist  deshalb  nur  berechtigte  Selbsthilfe,  wenn  die  Werke  dazu 
übergehen,  durch  eigene  Kraft  die  Ausbildung  ihrer  Lehrlinge 
sachgem,äß  zu  organisieren  und  sich  hierdurch  tüchtige  Fach- 
arbeiter für  ihre  Betriebe  heranzubilden.  W.  H. 


Ausstellung  für  das  gesamte  Giessereigewerbe, 

Berlin  1912. 

III. 

Die  Deutschen  Oel-Feuerüngs- Werke  Karl  Schmidt  in 
Heilbronln  a.  Neckar  Watten  drei  Tiegelschmelzöfen  ihres  Systems 
in  ausgeführten  Mustern  ausgestellt,  die  bei  'den  Besuchern 
der  Ausstellung  verdiente  Beachtung  fanden. 

Der  f  e  s  t  s  t  e  h  e  mde  Schmelzofen  mit  herausnehm- 
barem Tiegel  eignet  sich  besonders  für  kleine  gewerbliche  Be- 
triebe wegen  seines  geringen  Raumbedarfs  und  der  einfachen, 
sehr  handlichen  Bedienung.  Für  Metallgießereien,  bei  welchen 
der  verfügbare  Raum  letwias  beschränkt  ist  und  welche  nur  ein 
geringes  Quaintum  Betriebskraft  opfern  können  und  nebenbei 
nicht  zu  große  Mengen  Metall  vergießen,  ist  dieser  Ofen  zu 
empfehlen.  Der  Abbranjd,  der  den  Ausschlag  im  jährlichen 
Gewinn-  oder  Verlustkonto  gibt,  wird  im  Vergleich  zu  den  ge- 
bräuchlichen Schachtöfen  und  zu  den  verhältnismäßig  rasch 
und  im  Brennstoff  ökonomisch'  arbeitenden  Koksgebläseöfen 
bedeutend  reduziert.  Trotz  dieser  wichtigen  Eigenschaft  arbeitet 
der  Oelofen  .äußierst  rasch  und  im  Brennstoff  s^ehr  ökonomisch'. 
Er  wird  in  Größe  vo!n[  20  kg  bis  zu  200  kg  Tiegelinhalt  angefertigt 
und  seine  Dimiensionen  wierden  der  Tiegelform  angepaßt,  welche 
in  dem  betreffenden  Betrieb  gebräuchlich  ist.  Das  für  dieseni 
Ofen  passeinde  Gebläse  besteht  aus  einem  kleinen  Ventilator, 
welcher  mit  zirka  50  cm  Wassiersäule  arbeitet.  Hauptsächlich 
ist  beim  Oelofen  auf  die  durch  eine'  gesetzlich  geschützte  An- 
ordnung erzeugte  Reduktionsflamme  hinzuweisen,  welche  eine 
sichere  Garantie  für  reines,  dichtes  Metall  und  geringen  Scbmelz- 
verlust  bietet. 

Es  sei  auch  auf  das  Verschmielzen  von  Aluminium,  welches 
eine  sehr  großie  Oxydationfefähigkeit  besitzt,  hingewiesen.  Fa- 
briken, welche  kleinere  Quantitäten  von  Aluminium  zu  ver- 
schmelzen haben,  bietet  dieser  Ofen  ein  ziuverlässiges  Hilfs- 
mittel zur  präzisen  Erreichung  ihrer  Zwiecke. 

Die  größeren  Oefen  werden  kippbar  ausgeführt  und 
finden  überall  dort  Verwendung,  wo  noch  800 — 1000  kg  und 
mehr  pro  Tag  verschmiolzen  werden. 

Für  die  Fabrikation  von  Bronze-  und  Kupferdrähten  ist 
der  'kippbare  Schmelzofen  mit  Oelfeuerung  unentbehrlich.  Er 
erzeugt  durch  seine  reduzierende  Flamme  ein  äußerst  dichtes 
und  zähes  'Material,  wielcbes  hauptsächlich  auch  die  elektrische 
Leitungsfähigkeit  bei  Kabeln  erfolgreich  beeinflußt.  Ferner  sei 
auf  die  Erzeugung  von  Lagern  für  große;  Dampfmaschinen, 
Turbinen  usw.  hingewiesen.  Hier  kommt  es  darauf  an,  ein  über- 
aus dichtes  und  zähes  Bronzematerial  herzustellen.  Es  ist  dies 
nur  möglich  durch  die  Einwirkung  einer  neutralen  oder  redu- 
zierenden Flamme,  welche  in  automatischer  Weise  die  Oxyd- 
bildung verhindert,  da  dieselbe  in  Form  von  kleinen  Pünktchen 
und  Poren  im  Lagermetall  zutage  tritt.  Auch  hier  wird  größere 
Pestigkeit  und  größere  Dehnung  beim  vergossenen  Metall  er- 
zeugt. Der  Ausschuß  wird  verringert  und  die  Bchmelzverlust- 
ziffer  auf  ein  Minimum  beschränkt. 

Bei  Armaturenfabrifcein  läßt  sich  dasselbe  sagen  ;  namentlich, 
wo  es  speziell  auf  die  Erzeugung  größerer  Mengen  in  kürzerer 
Zeit  ankommt.  So  hät  z.  B.  eine  bekannte  Armaturenfabrik 
es  zuwege  gebracht,  in  4o  Minuten  mehr  als  4oo  kg  Rotguß 
(darunter  waren  zirka  70  kg  Späne)  heiß  zum  Vergießen  zu 
bringen,  dabei  'halten  die  Tiegel  4o — 50  Schmelzungen  aus. 
Es  soll  dies  nicht  eine  Norm  sein,  wie  der  Ofen  im  allgemeinen! 
arbeitet,  sondern  es  soU  nur  demonstrieren,  daß  es  möglich  ist, 
mit  Fleiß  und  gutem  Willen  mit  einem  derartigen  Apparat  er- 
staunliche Leistungen  zu  vollbringen. 

Die  bisherigle  Art,  leichtflüssige  Metalle,  wie  Blei,  Zinn  usw., 
zum  Schmelzen  zu  bringein,  wär  etwas  primitiv.    Aus  'Mauer- 
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steinen  wurde  em  Herd  mit  eingehängtem  Tiegel  und  darunter 
belmdhchem  Rost  gemauert,  diese  Oefen  wurden  mit  Kohlen 
oder  Koks  beschickt.  Die  transportablen  Schmelz- 
°  "''n  ^^'^^'^^''^^  ^^^g  für  Weichmetalle  unterscheiden 
sich  vorteilhaft  von  dieser  vorher  erwähnten  Konstruktion  •  wenn 
einmal  angezündet,  arbeiten  diese  Oefen  in  ^k  u  hnnhio-er  W-ise 
beliebige  Zeit  fort  und  geben  zu  keinerlei  Störungen  und  Tenu).- 
raturschwankungen  Anlaß.  Durch  die  gesetzlich  geschützt"  Vn- 
ordnung  der  Feuerung  wird  ein  ökonomischer  Heizeffekt  erzielt 
welcher  den  Heizeffekt  bei  Koks-  oder  Kohlenfeuerung  übertrifft' 
Ferner  kann  die  Oelflamme  derartig  reguliert  werden  daß  sie 
keinen  Sauerstoffüberschuß  mehr  enthält.  Somit  wird  der  in 
dem  Ofen  eingesetzte  Stahltiegel  von  der  Flamme  nicht  an- 
gegriffen. 

Thomas  Emmel  in  Schöningen  brachte  einen  Oel- 
Mammofen  zur  Vorführung,  der  zum  Schmelzen  von  allen 
bekannten  Metallen  und  ihrer  Legierun-cn  dient  Fr  bietet  di  ■ 
schon  bei  den  andern  Oelöfen  gekennzei.  lnu'ten  .rieil - 
mnimt  wenig  Raum  ein,  kann  mit  den  erforderlichen  R..hr- 
leitungen  füi  Luft  und  ( )el  LmcIu  angeschlossen  werden  und  isi 
unal)han-ig  von  der  Plazierung  der  Oel-  und  Lufts^efäße  D-r- 
selbe  zcMchnet  sich  ferner  aus  durch  große  Tiegelersparnis  bis 
zii  50  Prozent  gegenüber  den  Koksöfen  .  Da  der  Ofen  zum 
Herausheben  des  Tiegels  eingerichtet  ist,  fällt  eine  Umschüttun. 
des  Metalls  und  der  damit  \'erbundene  Wärmeverlust  fort. 

Der  Ofen  ist  sauber,  sparsam  und  leicht  zu  bedienen  Mit 
der  Bedienung  kann  ein  beliebiger  ungelernter  Arbeiter  leicht  m 
einer  Viertelstunde  vertraut  gemacht  werden.  Für  drei  Oefen 
reicht  ein  Mann  zur  Bedienung  aus. 

Zum  Betriebe  eines  Oel-Flammofens  ist  ein  Kompresse.r 
crforderhch,  der  mindestens  i  Kubikmeter  Luft  per  i  Almut 
leistet.    Der  erforderliche  Luftdruck  kann  von       bis  i  Atm 
una  mehr  betragen. 

Konstruktiv  ist  der  Oel  -  Flammofen  vollkommen  ausge- 
arbeitet. Der  Ofen  selbst  ist  nach  amerikanischer  Art  in  funder 
l^orm  gehalten.  Die  Schamottefütterung  hält  un-efähr 
500  Schmelzen  aus,  ehe  sie  erneuert  werden  muß.  Infolge  der 
dichten  Schamottefütterung  strahlt  der  Ofen  auch  bei  Dauer- 
betrieb wenig  Wärme  aus,  was  für  eine  bedeutend  größere 
Leistung  des  Schmelzers  bei  der  heißen  Sommerszeit  sehr  in 
Betracht  kommt. 

Zur  Erleichterung  des  Arbeiters  und  zur  Schonung  dei 
Tiegel  ist  an  dem  Ofen  eine  Tiegelhebevorrielitung  angebracht 
womit  der  den  Ofen  bedienende  Arbeiter  den^Tiegel  mit  Leichtio' 
keit  herausnehmen  kaim.  Vor  allen  Dingen  fällt  hierbei  das 
Anwarmen  eines  zweiten  Tiegels  vollständig  fort. 

Als  besonders  wertvolle  Vorrichtung  sei  die  selbsttätige 
Oel-  und  Luftvorwärmeanlage  hervorgehoben,  die  bis  jetzt  noch 
nicht  zur  Verwendung  kam.  Durch  die  konstruktive  Einrichtung 
des  Ofens  ist  es  möglich',  die  Luft  auf  hohe  Temperatur  x  orzil^ 
warmen  wodurch  die  Wärmegrade  enorm  gesteigert  werden 
Uas  Oel  tritt  schon  m  angewärmtem  Zustande  in  den  Brenner 
und  wird  hier  durch  Heißluft  zur  feinsten  Zerstäubung  gebracht 
wodurch  eine  klare,  weiße  und  rauchlose  Flamme  erzeugt  wird' 
Der  Oelbehalter  mit  Vorwärmer  ist  an  den  Ofen  anmontiert  Der 
Vorwarmer  hat  durch  einen  Feuerkanal  direkte  Berührung  mit 
der  Flamme  und  wärmt  somit  die  Luft  und  das  Oel  im  Vor- 
warmer vor. 

Den  Oelvorrat  im  Oelbehälter  kann  der  Arbeiter  jederzeit 
durch  das  Oelstandsglas  kontrollieren.  Die  Ergänzung  des  Oeles 
geschieht  mittels  einer  kleinen  Pumpe,  die  an  beliebiger  Stelle 
angebracht  werden  kann. 

Schließlich  ist  noch   auf   die  R  o  h  ö  1  f  e  u  p  r  u  n  «■  ^ 
niedrig  gespannter  L  uft,  System  P  u  t  e  n  s  e  n  hinzu- 
weisen, deren  Einführung  die  Firma  Thiel  &  Co.,  technisches 
Bureau  m  Berlin-Halensee,  vertritt.    Dr.  techn.  W.  Hampel 
äußert  sich  über  dieses  System  wie  folgt : 

Die  vielfachen  Vorteile,  die  sich  aus  der  Verwendung  flüssi- 
ger Brennstoffe  ergeben,  haben  die  Veranlassung  zur  Entstehune 
einer  großen  Menge  von  hierfür  geeigneten  Feuerungskonstruk- 
tionen gegeben.  Die  Brennstoffe  werden  zumeist  in  zerstäubtem 
Zustande  verbrannt,  da  sich  auf  diese  Weis6  am  leichtesten  eine 
vollständige  Verbrennung  erzielen  läßt. 

Die  Zerstäuber  werden,  abgesehen  vom  mechanischen  fZen- 
tnlugal-,  Zerstäuber  -durch  Luft  oder  Dampf  betrieben,  und  es 
wird  bei  der  Wahl  des  Systems  vor  allem  davon  abhängen 
welches  dieser  Mittel  leichter  zu  beschaffen  ist  ' 
In  dieser  Hinsicht  ist  es  nun  für  eine  Reihe  von  Betrieben 
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Er  besteht  aus  einem  zweiteiligen,  gußeisernen  Rohr,  das  in 
einen  m  das  Hahngehäuse  passenden  Hahnkegel  übergeht  bzw 
als  separates  Stück  eingeschraubt  ist.  >    ^  ■ 

Das  Oel  gelangt  durch  einen  mittels  des  Hebels  und  der 
Stellschraube  einstellbaren  Hahn,  dessen  Hahnkegel  mit  einem 
Jiinschintl  \  erschen  ist,  um  eine  genaue  Regulierung  zu 'ermög- 
lichen u,  eure  thuiie  Rinne,  welche  vorn  im  Mundstück  in, 
eine  Anzahl  nadelsc  harfer  Spitzen  ausläuft.  Von  diesen  wird 
das  ÖL'l  durch  den  hier  ausströmenden  Luftstrahl  in  fein  ver- 
teilter l'orm  mitgerissen. 

Das  Oel  kommt  aus  dem  auf  dem  Ofen  befindlichen  Re- 
senoir  für  den  Tagesbedarf,  in  das  es  durch  eine  Flügelpumpe 
gehoben  wcrdm  kann,  passiert  das  Vorwärmrohr  und  gelaiit 
dann  in  einen  „Filter",  der  aber  hier  bloß  aus  einem  leerert 
gußeisernen  Kasten  Ix-steht,  in  dem  das  Oel  durch  den  Ofen 
\orgeuarnn.  infolgedess-n  dünnflüssiger  wird,  so  daß  sich  die 
seiiu-e.en  \  erunreiniguiigen  leichter  absetzen  und  ebenso  die 
Fu  luen  an  die  Olx-rfläche  gelangen  können,  während  in  der 
AI  Ute  das  gereinigte  Oel  abgenommen  wird. 

Zur  Erzeugung  der  Pre(3luft  wird,  wenn  dieselbe  nicht  ein-r 
schon    vorhandenen    Anlage    -ntnommen    werden    kann  ein 
kleine.,  Kapselg-  bHise  \erwendet.    Um  nun  auch  die  nir  Zer- 
stäubung in  Anwendung  kommende  Luftmenge  einstellen  zu 
können,  ist  der  obere  Teil  des  Mundstückes  verschiebbar  ein- 
gerichtet und  kann  entweder  durch  ein  Kopfschräubchen  fixiert 
werden  oder  -r  ist  mit  einem  Stellrädchen  verbunden.  Dieser 
Zerstäuber  biet-t  demgemäß  hauptsächlich  folgende  Vorteile- 
Intolge  der  großen  Austrittsöffnung  des  Brennerrohres  kann 
d(nt  eine  Verstopfung  so  gut  wie  gamicht  eintreten,  eine  solche 
kommt  höchstens  im  Regulierhahn  vor  und  läßt  sich  dann 
durch  Anheben  des  Regulierhebels  in  einfacher  Weise  beseititjen 
worauf  die  Feder  den  Hebel  in  die  durch  die  Stellschraube 
tixierte  Stellung  wieder  zurückbringt.    Man  kann  diesen  Zer- 
stäuber daher  unter  Einschaltung  des  oben  erwähnten  Vor- 
warm- und  R.einigungskastens  für  ungereinigte  und  dickflüssige 
Oele  verwenden.  Dieser  Vorteil  kommt  namentlich'  den  mecha- 
nischen Zerstäubern  gegenüber  in  Betracht,  die  mit  bedeutend 
kleineren  Austrittsöffnungen  versehen  sein  müssen.  Durch  die 
ge  naue  Finstellbarkeit  des  Oelzuflusses  einerseits  u^d  die  Größe 
der  -Austnttsoffnung  anderseits,  ist  man  imstande,  eine  kurze 
oder  lanoe  owdierende  oder  reduzierende  Flamme  zu  erzeugen 
L.  tmdct  auch  eine  innige  Mischung  des  Oelstaubes  mit 
Luit  statt,  so  daß  zur  vollständigen  Verbrennung  ein  geringer 
Lu  tuberschuß  genügt.   Die  zum  Betrieb  hinreichende  geringe 
Luitspannung    ermöglicht    eine    Leichtere   Beschaffung  und 
Leistung  der  Preßluft  und  hat  außerdem  eine  größere  Schonung 
der  inneren  Ausmauerung  und  eine  Verringerung  des, Geräusches 
zur  folge.   Auch  der  Energieaufwand  stellt  sich  infolgedessen 
günstiger.  Für  die  Eisen-  und  Stahlverarbeitung  kommt  außer- 
dem noch  der  Vorteil  der  Rohölfeuerung  überhaupt  in  Betracht 
da  Li  der  Brennstoff  keine  Schwefel  Verbindungen  enthält  keine 
die  I  legel  angreifende  Flugasche  erzeugt  und  daß  Temperatur- 
schwankungen, wie  sie  sich  b-i  Kohlenöfen  durch  Nachfeuern 
^x'^  1  t'^'&^'ben,  vollständig  vermieden  werden  können 

Auch  die  Anwendung  von  Luft  als  Zerstäubungsmittel  bedeutet 
hier  einen  Vorteil  dem  Dampfzerstäuber  gegenüber,  da  da- 
durch die  oxydierenden  Wirkungen  des  dissoziierten  Wasser- 
dampfes vermieden  werden. 

Die  Allgemeine  E  1  e  k  t  r  i  z  i  t  ä  t  s  -  Ge  s  e  II  s  c  ha  f  t 
lierlin,  empfahl  durch  ausgelegte  Prospekte  einen  neuen  elek- 
t  r  1  s  c  h  e  n  1  i  e  g  e  1  -  S  c  h  m  e  1  z  o  f  e  n  ,  System  Helberger, 
zum  direkten  Anschluß  an  Wechselstromnetze,  für  Tempera- 
turen bis  zu  2500^  C.  Wir  werden  jedenfalls  Gelegenheit  haben 
auf  diesen  Ofen  noch  eingehender  zurückzukommen,  sobald 
uns  authentisches  Material  über  den  Ofen  vorliegt.  ' 

(Fortsetzung  folgt.) 


willkommen,  auch  Luft 


\-on  geringer  Spannung  (schon 


\on 


300  mm  Wassersäule  angefangen  )  xerwenden  zu  können  u  i  >  dies 
bei  dem  Luftzerstäuber,  Patent  Putensen,  der  Fall  ist 


Erzielung  dichter  Qusse  nach  englischer  Art 

Von  unserm  technischen  Korrespondenten  in  Paris. 
In  England  benutzt  man  mit  gutem  Erfolg  ein  Verfahren 
zum  Gießen  \on  Metall  in  Formen,  darin  bestehend,  die  Form 
der  Wirkung  einer  Luftsaugevorrichtung  auszusetzen  Und  da- 
durch die  Luft  aus  der  P^orm  herauszusaugen,  bevor  dem  Metall 
gestattet  wird,  in  die  Form  einzufließen.  Sobald  dann  das 
flussige  Metall  in  die  Form  eingelassen  wird,  wird  es  unter 
dem  Druck  der  Atmosphäre  in  alle  Ecken  und  Spalten  bzw. 
engen  Verzweigungen  der  Form  hineingepreßt,  so  daß  man 
em  m  allen  Teilen  dichtes  Gußstück  erhält,  in  welchem  blasige 
Stellen  auf  das  kleinste  Maß  zurückgeführt  werden. 
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^  Fig.  I  zeigt  einen,  Formkasten  mit  l'"t)rni  in  senkrechtem 
Schnitt,  welcher  die  zu  diesem  Vierfahrcin  nötige  Einrichtung 
aufweist.  Fig.  2  zeigt  eine  Seitenansicht  dieses  Forml<astens 
und  die  Fig.  3  und  4  stellen  die  (irundris.se  des  Ober-  bzw. 
Unterkastens  der  l^orm  dar. 

Die  Berührungsflächen  des  Ober-  und  Unterkasteins  a  ^  bzw. 
a  -  einerseits,  sowie  diejenige  des  Oberkastens  a  '  mit  der  J)eckel- 
platte  sind  vollkommen  geebnet,  so  daß  die  genannten  Teile 
durch  Aufbringen  von  wtenigem  Blei  weiß  auf  die  ebenen  Be- 
rührungsflächen und  durch  Zusammenschrauben  mittels  der 
mit  Plügelmuttern  verseWeinen  Schrauben  c  luftdicht  miteinander 
verbunden  werden  können.  Die  Schrauben  c  werden  von  der 
Seite  in  entsprechende  Ausschnitte  d  der  an  den  Formkasten- 
scheiben vorgesehenen  Lappen  eingeführt.  Mit  e,  Fig.  2,  sind 
die  festen  Bolzen  des  Unterkastens  a-'  bezeichnet,  welche  beim 
Aufsetzen  des  Oberkastens  a  ^  als  Führung  dienen.  Der  trichter- 
förmige Einguß  g  (Fig.  i),  ist  aus  Tiegelton  hergestellt  und 
luftdicht  mit  der  Deckelplatte  b  des  Formkastens  verbunden. 
Ijas  enge  Mundstück  am  unteren  Teil  dieses  Trichters  g  wird 
mittels  eines  langen  Pfropfens  h  geschlossen,  welcher  ebenfalls 
aus  feuerfestem  Material  besteht  und  durch  Umkleiden  eines 
Eisenkerns  mit  einem  Mantel  von  Tiegclton  gebildet  ist.  Dieser 
Pfropfen  ist  luftdicht  in  das  Mundstück  des  Trichters  g  ein 


c  ßirr.  Z.       ,c  /C 


gepaßt.  An  eine  wteitere  Oeffnung  der  Deckelplatte  b  schließt 
sich  ebenfalls  luftdicht,  das  Rohri'i  an,  welches  zur  Vakuum- 
^  kammer  führt.  Dieses  Rohf  i  besteht  aus  demselben  "Material 
!  wie  das  zu  gießende  Gußstück,  da  es  sich  mit  dem  Metall  des 
letzteren  teilweise  anfüllt.  Besteht  z.  B.  das  Gußstück  aus  Guß- 
eisen, so  ist  das  Rohr  i  lefbenfalls  aus  Gußeisen  herzustellen, 
so  daß  es  nach  geschehenem  Gusse  ohne  weiteres  zugleich  mit 
dem  in  ihm  enthaltenen  Material  zerschlagen  und  umgeschmolzen 
werden  kann. 

Die  Länge  des  Rohres  i  muß  geinügend  sein,  um  dem 
flussigen  Metall  ein  so  hohes  Aufsteigen  zu  gestatten,  daß  die  in  i 
befmdhche  Säule  mit  dem  auf  das  im  Trichter  g  enthaltene) 
Metall  wirkenden  Atmosphärendruck  im  Gleichgewicht  ist.  Für 
Gußeisqn  genügt  es,  wenn  das  Rohr  i  den  höchsten  Spiegel 
des  in  den  Trichter  g  eingeführten  Metalls  um  ungefähr  1,5  m 
ubersteigt.  Die  Form  k  k  besteht  aus  einer  getrockneten  Sand- 
masse und  steht  durch  Kanäle  1  und  m  mit  dem  Eingießtrichter  g 
bzw.  dem  Saugrohre  i  in  räumlicher  Verbindung.  Sind  alle 
Abdicht ung-en  gut  hergestellt  und  der  Pfropfen  h  eingefügt,  so 
|wird  die  räumliche  Verbindung  zwischen  der  Leitung  i  und  der 
Vakuumkammer  hergestellt.  Letztere  muß  vollkommen  her- 
metisch abgeschlossen  sein  und  in  ihr  ständig  ein  mehr  oder 


weniger  vollkommelnics  Vakuum  aufrechterhalten  werden.  Durch 
Herstellung  der  Verbindung  zwischen  Leitung  i  und  Vakuum- 
kammer wird  die  in  der  Iwjrm  ^enthaltene  Luft  abgesaugt.  Nach- 
dem hierauf  geschmolzenies  Metall  in  den  Trichter  g  einge;- 
gossen  ist,  wird  der  Pfropfen  h  herausgezogen  und  das  Metall 
strömt  unter  dem  Druck  der  Atmosphäre  in  die  Form  ein.  Der 
Pfropfen  darf  jedoch  nicht  eher  abgezogen  werden,  als  bis  hin- 
länglich viel  Metall  im  Trichter  g  enthalten  ist,  um  nicht  allein 
die  Form  vollkommen  auszufüllen,  sondern  auch  noch  im  Rohre  i 
aufsteigen  zu  können.   Die  Form  ist  vor  Gebrauch  zu  trocknen. 

Fig.  5  gibt  ein  Bild  der  Anwendung  dieser  Einrichtung 
zum  Gießen  von  Stahlingots. 

Kopf  Verschluß  und  Boden  der  Form  r  werden  durch 
Platten  w'i  bzw.  w-  gebildet,  welche  luftdicht  mit  der  Form 
verbunden  sind.  Mit  x  ist  die  den  flüssigen  Stahl  enthalteinde 
Pfanne  bezeichnet,  in  welche  der  freie  Schenkel  des  gekrümmten 
Rohres  y  eintaucht.  Letzteres  ist  am  Ende  wiederum  durch 
eine  schmelzbare  Plattes  z  geschlossen,  aa  ist  die  zur  Vakuum- 
kammer führende  Leitung.  Diei  gekrümmten  Rohre  werden 
in  gleicher  Weise  wie  die  Steigrohre  aus  dem  zum  Abgießen, 
benutzten  Metall  verfertigt. 

Für  manche  Fälle  läßt  man  die  Scheibe  t  bzw.  g  auch 
ganz  weg,,  d.  h.  der  freie  Schenkel  des  gekrümmten  Rohres 
wird  offen  gelassen.  Bei  dieser  Voraussetzung  wird,  bevor  zwi- 
schen Vakuumkammer  und  Form  räumliche  Verbindung  her- 
gestellt wird,  der  freie  Schenkel  des  gekrümmten  Rohres  durch 
Heben  der  Gießpfanne  hinlänglich  tief  in  das  in  letzterer  ent- 
haltene Metall  eingetaucht.  Ist  Hann  die  Kommunikation  her- 
gestellt, so  wird  die  Luft  aus  der  Form  abgesaugt  und  das 
flüssige  Metall  tritt  in  letztere  hinein.  Dieses  Verfahren  ist 
jedoch  nur  da  am  Platze,  wo  der  Raum  der  Vakuumkammer 
beträchtlich  größer  ist  als  derjenige  der  Form  und  die  Vakuum- 
kammer daher  augenblicklich  imstande  ist,  eine  hinlängliche 
Luftverdünnung  in  der  Form  zu  erzeugen. 


Laboratorium  und  Laboratoriumspraxis. 

(Schluss.) 

Jede  Analyse  schließt  außer  der  qualitativen  Bestimmung 
der  einzelnen  Stoffe,  aus  denen  sich  der  Körper  zusammensetzt, 
auch  noch  die  quantitative,  d.  h.  die  Messung,  wieviel  von 
jedem  Stoff  vorhanden  ist,  in  sich.  Die  Messung  ^ines  Stoffes 
kann  auf  mannigfache  ,  Art  and  Vveise  geschehen.  Die  bis 
jetzt  beschriebensn  Handgriffe  beziehen  sich  alle  auf  die  g  e  - 
w  i  c  h  i  s  a  n  a  1  y  t  i  s  c  he  Methode,  d.  h.,  Bestimmung  eines  Kör- 
pers durch  Wiegen  seiner  Menge.  Die  erste  Bedingung  zum 
Wiegen  eines  Körpers  ist,  daß  er  sich  wiegen  läßt.  Er  darf 
demnach  nicht  an  der  Luft  sich  zersetzen,  er  darf  auch  keine 
Feuchtigkeit  anziehen  usw.  Deshalb  führt  man  solche  zur 
Messung  ungeeignete  Körper  in  andere  über,  die  eine  Wägung 
gestatten.  Dieser  wird  'danjn  gewogen  unter  der  Voraussetzung, 
daß  das  Gewicht  des  ursprünglichen  Körpers  in  der  zur  Wä- 
gung ungeeigneten  Verbindung  zu  dem  des  Körpers  in  der 
neuen  Verbindung  in  einem  bestimmten  Verhältnis  steht.  Dieses 
Verhältnis  läßt  sich  einfach  an  Hand  der  Molekulargewichte 
ausrechnen,  denn  das  Molekulargewicht  eines  Körpers  bestimmt 
sich  aus  der  Summe  der  Atomgewichte  der  diesen  Körper  auf- 
bauenden Elemente.  Und  die  errechnete  Verhältniszahl  gibt  in 
Form  eines,  für  jeden  Stoff  charakteristischen  Faktors  das  Ver- 
hältnis des  Gewichts  der  verbrauchtön;  Menge  des  ersten  Stoffes 
zu  dem.  der  gebildeten  Meirige  des  zwieiten  Stoffes  an.   Wenn  es 


Band  Z  der  BeitrQge  zur  Praxis  des  Formens  und  Glessens 
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bei  der  Siliziumbestimmung  hbißt,  das  die  Auswage  an  Kiesel- 
säure multipliziert  mit  dem  Faktor  0,4702  den  Gehalt  an  Si- 
lizium ergibt,  so  sagt  der  Faktor  0,4702  nichts  weiter  an,"  als 
den  Q^uotienten  der  Vierbindungsgewichte  der  verlDrauchten 
Menge  Silizium,  28,4  Gewichtsteile,  und  der  gebildeten  Kiesel- 
säure, 60,4  Gewichtsteile, 

28,4 

—  =  0,4702. 
60,4  ' 

Dieser  Faktor  ist  absolut  konstant.  Es  ist  nun  durchaus 
nicht  notwendig,  daß  in  dem  ausgewogenen  Endkörper  Inur 
irgendein  Bestandteil  des  ursprünglichen  Stoffes  sich  befindet. 
Dennoch  kann  man  sich  auf  Grund  der  Verbindungsgewichte 
einen  Faktor  berechnen.  Bei  der  Schwefelbestimmung  im  Roh- 
eisen  haben   wir  bekanntlich  erst  die  Reaktion : 

Cd  S  +  Gl.  S  O4  =  Cd  S  O,  +  Cu  S; 
dann  durch  Glühen: 

Cu  S  +  3O  =  Cu  O  -f  S  Oa 

Es  soll  der  Schwefel  bestimmt  werden,  aber  in  dem  End- 
produkt ist  kein  Schwefel  enthalten.  Wir  konstruieren  unls 
zunächst  einen  Zwischenfaktor,  gemäß  der  letzten  Gleichung, 
daß  I  CuS  =  95,7  Gewichtsteilen;  i  Cu  O  =  79,6  Gewichtsteilen 
entspricht.  Der  Quotiept  der  verbrauchten,  Menge  zur  ge- 
bildeten ist  dann: 


95>7 
79.6 


=  1,2. 


Das  Verbindungsgewicht  des  auf  Grund  der  ersten  Glei- 
chung gebildeten  CuS  sagt,  daß  95.7  Gewichtsteile  CuS  32.1  Ge- 
wichtsteilen Schwefel  ^entsprechen,  oder  i  Gewichtsteif  Cu  S  = 
32,1 

r7-z-  =  o»335  Gewichtsteilen'Schwefel. 

95'/  :  n 

Multipliziert  man  also  seine  Ausw:ag©  an  Cu  O  einmal  mit 

32,1 

=  0,4034, 


32ii   j  95.7    ,     32,1  95,7 

~ —   dann  mit  also -^-^  X 


95.7'  79.6"*  "  95.7 79.6  79,6 

so  erhält  man  die  der  Aus  Wage  an  C  u  O  entsprechende  Menge 
Schwefel,  des  aus  dem  Schwefel  des  Ausgangsmaterials  ent- 

^2  I 

standenen  Schwefelkupfers.    Der  Faktor  ^-^  =  o,4o34  ist  also 

79.6  ^ 

.wieder  der  Qnotient  aus  der  verbrauchten  Menge  Schwefel 
und  .  der  gebildeten  Menge  Kupferoxyd. 

Dieses  ist -die  direkte  Metbode  zur  Bestimmung  der  Menge 
eines  Stoffes.  Eine  weitere,  indirekte  Methode,  die  in  der  ana- 
lytischen Chemie  sehr  viel  in  Anwendung  ist,  ist  die  Bestimmung 
eines  Körpers  durch  Titration.  Das  Wesen  einer  jeden 
Titration  beruht  darauf,  daß  ma,n  den  in  Frage  kommenden 
Stoff  durch  Hinzufügen  eines  geeigneten  andern  einer  chemi- 
schen Reaktion  unterwirft,  bis  man  an  irgendeinem  äußeren 
Zeichen  entweder  den  vollständigen  Verbrauch  Mes  ursprüng- 
lichen oder  den  ersten  Ueberschiiß  des  hinzugefügten  Stoffes 
beobachten  kann- 

Wir  sehen  dieses  beispielsweise  bei  der  Manga;nbestimmung, 
wö  man  solange  eine  Permanganatlösung  auf  eine  Salzsäure 
Manganlösung  unter  Ausscheidung  von  Mangansuperoxyd  ein- 
wirken läßt,  bis  eine  Rosafärbung  den  ersten  Ueberschuß  des 
hinzugefügten  Perma;nganates  anzeigt.  Die  Bestimmung  des 
Mangans  beruht  in  diesem  Falle  nicht  auf  direkter  TMessunlg 
des  Manganniederschlages,  sondern  man  mißt  die  Menge  des 
Reagenzes,  welches  man  zu  der  Flüssigkeit  hat  hinzufügen 
müssen,  bis  die  vollständige  chemische  Umwa,ndlung  vor  sich 
gegangen  ist.  Die  einfachste  und  schnellste  Methode  ist,  daß 
man  das  Volumen  der  verbrauchten  Lösung  bestimmt.  Um  nun 
die  Menge  der  verbrauchten:  Flüssigkeit  mit  der  Menge  des  zu 
bestimmenden  Körpers  in  Zusammenhang  zu  bringen,  muß  man 
Laboratorium  und  Laboratoriumpraxis  9 
den  Wirkungsgrad  =  Titer  der  Flüssigkeit  kennen.  Den  Titer 
einer  solchen  Lösung  bestimmt  man  sehr  einfach,  indem  man 
in  einer  bestimmten  Menge  Flüssigkeit  eine  bestimmte  Menge 
des  Reagenzes  auflöst.  Wenn  dann  in  x  Litern  y  Gramm 
des  Reagenzes  enthalten  sind,  so  enthält  i  ccm  der  Flüssigkeit 
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Für  eine  andere  Lösung,  die  eine  bestimmte,  bekannte! 
Menge  des  Stoffes  enthält,  für  den  der  Wirkungsgrad  der  Titer- 
flüssigkeit bestimmt  werden  soll,  stellt  man  die  Anzahl  der 
Kubikzentimeter  durch  Versuch  fest,  die  für  den  vollständigen 
Verlauf  der  Reaktion  erforderlich  sind.  Die  Menge  des  be- 
kannten Stoffes  sei  a,  die  Anzahl  'der  verbrauchten  Kubik- 
zentimeter b,  dann  gibt  der  Quotient  ~  =  die  Menge  des  zu 


bestimmenden  Körpers,  aiusgedrückt  in  Gramm,  an,  v/ielcher 

I  cbcm  der  Titerflüssigkeit  entspricht.    Dieser  Quotient  —  ist 

b 

also  der  Titer  irgendeiner  Lösung  für  den  bestimmten  Körper«, 
Um  nun  bei  der  Titration  die  Menge  eines  "Stoffes  a  zu  be- 
stimmen, multipliziert  man  die  Anzahl  der  verbrauchten  Kubik- 
zentimeter mit  dem  Titer  der  Flüssigkeit. 

In  der  Praxis,  wo  man  meistens  sehr  viele  Analysen  der- 
selben Art  anzufertigen  hat,  stellt  man  seine  Titrationsflüssigkeit 
sehr  oft  so,  daß  i  cbcm  Vio  oder  i/mo,  also  einem  runldenj 
Submultiplum  des  zu  bestimmenden  Stoffes  entspricht.  Es  be- 
darf dann  keiner  langen  Rechnung. 


Auslands  -  Rundschau^^ 


Eine  ungewöhnliche  Arbeit  für  die  Qiesserei. 

Gießereiarbeit  wird,  als  besonderer  Zweig  des.  Maschinen- 
baues, selten  genügend  gewürdigt  und  an  die  bevorzugte  Stellr 
gesetzt,  wielche  sie  unter  den  technischfein,  Wisseinschäften  ein- 
zunehmen verdient.  Möglicherweise  liegt  dies  daran,  daß  der 
größte  Teil  unserer  modernen  Gießereiarbeit  einen  mechani 
sehen  Charakter  trägt  und  vielfach  aus  Wiederholungen  be- 
steht. Vom  technischen  Standpunkt  aus  tritt  die  Anpassungs- 
fähigkeit der  Gießereiarbeit  besonders  zutage  bei  einigen  Werk- 
stätten, welche  einer  Maschinenbauanstalt  angegliedert  sind, 
oder  in  Gießereien,,  die  nicht  ausschließlich  zur  Herstellung 
von  Formen  bestimmt  sind. 

Arbeitsvorgänge,  wie  das  Anschmelzen  und  das  Aufbrennen, 
von  Metallen,  die  Thiermitschweißung  und  das  Ausdehnen  metal- 
lischer Körper  durch  Erhitzung  mittels  geschmolzenen  Guß- 
eisens, rangieren  nicht  unter  Gießereiarbeit  im  gewöhnlichen 
Sinne.  Doch  gibt  es  Viele  Orte,  wo  die  praktische  Seite  des 
Maschinenbaues  durch  solche  in  der  Gießerei  ausgeführte 
Arbeit  wesentlich  gefördert  wird.  Eine  Form  der  Anwendun_g 
des  letzterwähnten  Prozesses,  der  Ausdehnung  und  Trennung 
massiver  Maschinenteile,  welche  warm  aufeinander  geschrumpft 
oder  gepreßt  wurden,  dürfte  neu  sein,  un,d  wird  in  „The 
Foundry"  in  folgender  Weise  beschrieben: 

Das  Beispiel,  welches  hier  gewählt  ist,  ist  jedermann  be- 
kannt. Es  handelt  sich  um'  eine  aus  fünf  einzelnen  Schmiede- 
stücken zusammengebaute  Kurbel.  Die  Kurbel  spielt  eine  h'er- 
vorrag|!?nde  Rolle  dort,  wo  les  darauf  ankommt,  den  von  der 
Maschinerie  erzeugten  Kräften  eine  andere  Richtung  zu  geben. 
Angenommen,  in  einem  dieser  einzelnen  Teile,  woraus  die  Kurbel 
besteht,  entstehe  ein  Riß  oder  es  werde  sonst  irgendeine  Repa- 
ratur daran  notwendig,  so  daß  man  gezwungen  ist,  die  Teile 
auseinanderzunehmen.  Ohne  Zweifel  gehört  die  Arbeit  des  Er- 
hitzens und  des  Zerlegens  solcher  Kurbel  in  ihre  fünf  ein- 
zelnen Teile  eigentlich  in  die  Schmiede,  aber  aus  Gründen  der 
Sparsamkeit  bezüglich  der  Lieferung  der  Wärme  und  mit  Rück- 
sicht auf  die  bequemere  Handhabung  nimmt  man  sie  häufig  in 
der  Gießerei  vor. 

Eine  kurze  Beschreibung  wird  den  VorgaWg  klar  machen. 
Man  gräbt  ein  Loch  zur  Aufnahme  der  Kurbel  in  vertikaler 
Lage  der  Achse  in  den  Gießereiboden  und  setzt  die  Kurbel 
hinein,  so  daß  nur  der  zu  lösende  Teil  außerhalb  des  Gießerei- 
niveaus liegt.  Dann  füllt  man  das  Loch  um  die  Kurbel  mit 
Sand  an  und  bildet  eine  offene  Sandform  um  den  eingebetteten 
Teil  herum.  Welcher  durch  Wärme  ausgedehnt  Werden  soll. 
Die  Dimensionen  dieser  Form  richten  sich  nach  dem  Maße, 
in  welchem  die  Wärme  in  den  auszudehnenden  Teil  eindringen 
soll.  Für  eine  große  Kurbel  ist  es  besser,  die  Form  mittels 
Blechplatten,  die  vorher  mit  Kalkwasser  bestrichen  und  er- 
wärmt werden,  in  Abschnitte  einzuteilen.  In  jede  dieser  Ab- 
teilungen der  Form  wird  Gußeisen  eingegossen.  Die  Hitze 
wandert  allmählich  von  der  Außenseite  nach  dem  Zentrum  zu. 
Sobald  man  bemerkt,  daß  die  Verbindung  der  beiden  Kurbel- 
teile gelockert  ist,  läßt  sich  der  außerhalb  des  Gießereibodens 
befindliche  Teil  mit  Hilfe  des  Gießereikrans  leicht  abheben. 
Bei  der  Ausführung  dieser  Arbeit  sind  zwei  Punkte  von  Wichtig- 
keit. Erstens  muß  man  in  die  Form  genau  soviel  Eisen  gießen, 
als  notwendig  ist,  um  den  betreffenden  Teil  auszudehnen.  Wird 
zuviel  Metall  feingegossen,  so  wird  die  Erhitzung  des  äußeren' 
Kurbelteils  bereits  bis  zu  dem  mittleren  Stück  vor  sich'  ge- 
gangen sein,  bevor  das  Metall  festgeworden  Ist,  so  daß  dann, 
dieser  mittlere  Teil  auch  ausgedehnt  wird  und  ein  Lösen  beider 
Teile  voneinander  unrnöglich  wird. 

Feiiner  ist  'es  wichtig,  daß  der  Kurbelzapfen  richtig  aus- 
balanziert  ist,  so  daß,  wienn  das  Anziehen  durch  den  Kran 
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erfolgt,  der  Zug  vtertikal  ausgefüihrt  wird.  D,as'  am  Kurbelteil 
anhaftende  Gußeisieiistiück  läßt  sich  durcW  evtl.  hioch'maliges 
Erhitzejn  leicht  emtfemein.  Das  Verfahren  ist  sehr  einfach  und 
leicht  durchzuführein,  wjemn  mapo,  die  beiden  genannten  Punkte 
beachtet.  1 

Verzinken  durch  ein  Zentrifugier-Verfahren. 

Kürzlich  ist,  wie  das  ,, Journal  des  Mines  et  de  la  Metal- 
lurgie" schreibt,  ein  Verfahren  patentiert  worden,  durch  welches 
Metallgegenstände  mit  einer  Zinkschicht  überzogen  werden;. 
Das  Verfahren  basiert  auf  der  Anwendung  der  Wärme  und 
soll  einen  sauberen  und  regelmäßigen  Ueberzug  liefern.  Die 
zu  verzinkendein  Gege|n;stä|n;de  wierden  zunächst  von  eventuell  vor- 
handenem Uinebelnheitein  befreit,  und  dann  in  das  Bad  von  ge- 
schmolzenem Zink  leingetaucht,  worauf  sie,  an,  einer  vertikalen 
Achse  befestigt,  in  Rotation  versetzt  werden.  Die  Anwendung 
der  Zentrifugalkraft,  um  die  eingeführten  Gegenstände  von  dem 
überschüssigen  Zink  zu  befreien,  während  sich  dieses  noch  in 
flüssigem  Zustand  befindet,  ist  seit  langer  Zeit  bekannt,  jedoch 
bisher  nur 'für  die  Verzinkung  von  Metalldrähten  und  ähn- 
lichen Gegenständefn  in  Frage  gekommen.  Diese  wurden  in 
Form  von  Bündeln  oder  Rollen  in  dem  Bade  gehärtet  und  dann 
in  einem  besonxieren  Behälter  der  Einwirkung  der  Zentrifugal- 
kraft ausgesetzt.  Wie|nn  man  aber  die  'Methode  auf  eine  große 
Anzahl  Gegenstände  von  kleinen  Dimensionen  anwenden  soll^ 
wobei  eine  Behäridluing  im  Paketen  wie  bei  Metalldraht  nicht 
möglich  ist,  so  verliert  man  ungeheuer  viel  Zeit,  um  diese 
kleinen  Stücke  aus  dem  Bade  zu  bringen;  außerdem  hat  dann 
auch  die  Metallschicht  Gelegienheit,  teilweise  zü  erstarren,  so 
daß  die  Abscheidung  des  überschüssigen  Metalls  schwieriger 
oder  undurchführbar  wird.  Die  Anwendung  einer  Vorrichtung 
für  eine  nochmalige  Erhitzung  würde  nur  die  Komplikation 
des  Verfahrqns  steigern  und  die  Handhabung  des  Apparat  eis 
erschwerein. 

Jene  leinfachlere  M^ethode  besteht  darin,  daß  man  die  zu 
überziehenden  Gegenstände  in  einen  Behälter  mit  seitlich  perfo- 
rierten Wänden  bringt  und  das  Gajize  in  das  Zinkbad  taucht. 
Man  läßt  dann  diesen  Korb  mit  seinem  Inhalt,  der  mit  Zink 
fristh  bedeckt  ist,  rotieireln,  und  zwar  mit  einer  Geschwindigkeit, 
welche  genügt,  um  das  überschüssige  Zink  zu  entfernen,  bevor 
es  Zeit  gehabt  hat,  zu  erstarren. 

Einer  der  Vorteile,  welche  dieser  Prozeß  für  sich  in  An- 
spruch nehmen  darf,  außer  der  Zeitersparnis  und  der  Einfach- 
heit des  Apparates,  biesteht  darin,  daß  der  Behälter  die  gleiche 
Temperatur  annimmt  wie  die  zn  verzinkenden  Gegenstände  und 
das  Bad  selbst. 

Qiessereikurse  der  technischen  Schule  zu  Newark. 

Nach  „The  Foundry"  hat  die  technische  Schule  zu  Newark 
einen  Kursus  für  Gießeireipraxis  eingerichtet,  welcher  für  die 
in  Gießereien  Beschäftigten,  Gesellen  sowohl  wie  Lehrlinge,  be- 
stimmt ist.  Der  Unterricht  erfolgt  größtenteils  in  Form  von 
Vorträgen  ohne  praktische  Betätigung,  wie  die  Anfertigung 
von  Formen  und  Kemien,  da  abgenommen  wird,  daß  alle 
Schüler,  wjelche  schon  in  Gießereibetrieben  beschäftigt '  sind, 
nur  ihre  Kenntnisse  in  der  Wisseinschaft  und  der  Theorie  des 
Gießerei  Wesens  lerweitem  wollen.  Zur  Aufnahme  muß  der 
Schüler  eine  Prüfung  in  Elemientar-Arithmetik  ablegen.  Der 
Kursus  dauert  zwei  Jahre-  währönd  des  ersten  Jahres  wird 
über  die  Einteilung  und  Bewertung  von  Roheisein  unterrichtet 
und  es  findet  eine  Besprechung  des  Einflusses  der  verschiede- 
nen Bestandteile  mit  ihren  Eigenschaftein  und  eine  Anleitung 
bezüglich  der  Auswahl  des  Gußeisens  für  die  verschiedensten 
Verwiqndungszwecke  statt.  Auch  wierden  Vorträge  über  Kristalli- 
sation, und  Schwinden  von  Gußeisqn,  sowie  über  Gewichts- 
kalkulatiolnen  verschiedener  Artqn  von  Gußstücken  und  Metallen 
gehalten  und  die  Kupolofenpraxis  gelehrt. 


Analysen 

gewöhnliche,  sowie  seltenere  Bestimmungen,  Begutachtungen  der  Braurli- 
barkeit  für  bestimmte  Zwecke  über  Roheisen,  Schmiedeeisen,  Gusseisor, 
Stahl,  Kohle,  Koks,  Erze,  Silikate,  Metalle  und  deren  Legierungen,  Form- 
sand, Löt-  und  Schweissmittel  usw.,  werden  schnellstens  und  zuverlässigst 

fflrunsere  Abonnenten  zuVorzugspreisen 

ausgeführt.    Tarif  auf  Wunsch  zu  Diensten 


Während  des  zwjeiten  Jahres  bringt  der  Kursus  Vorträge 
über  folgende  Themata :  die  verschiedenen,  Arten  und  die  An- 
wendung von  Formsand,  Formen  mit  grünem  und  trockenem 
Sa|n|d;  Flüssigkeitsdruck  in  Formen,  Gasblasen,  Ausscheidun- 
gen in  Gußstücken,  Modollfabrikation,  Gußstücke  mit  gehärte- 
ter Oberfläche,  Ausw'ahl  der  Eiselnsorten,  schmiedbarer  Guß, 
Prüfen  von  Gußeision  und  Legierungeni,  Gelbgießereiarbeit, 
Metallurgie  des  Eisens.  Vorträge  über  Gießereipraxis  werden 
an  zwei  Abendön  der  WiocWe  gehalten,  und  zwei  andere  Abende 
dem  'Zeichenunterricht  gewidmet. 
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(Technischep  Fpagekasten) 

Anonyme  Anf  agen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  Sind  ausfülirlich  abzufassen,  da  bei 
ung  iiduer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  .  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Ausgiessen  der  Stiftlöcher  an  Formkasten. 

(Zugleich   Antwort   auf   Frage  883.) 

3.  Das  Ausgießen  der  Stiftführungslöcher  bei  Formkästen  ist  eine 
veraltete  Methode,  die  heute  nur  noch  verhältnismäßig  wenig  angewendet 
wird.  Besonders  in  solchen  Fällen,  wo  die  Formkasten  nachher  zum 
Trocknen  in  den  Trockenofen  kommen,  ist  das  Ausgießen  höchst  \m- 
rentabel,  da  durch  die  Wärmie,  wie  auch  in  Ihrem  Falle,  das  Weißmetall 
sich  lockert  und  die  Führung  ungenau  wird.  Auch  sind  die  Ausgaben 
an  Arbeitslöhnen,  Material  usw.,  besonders  infolge  der  öfteren  Wieder- 
holung, erheblich.  Man  ist  daher  in  den  letzten  Jahren  von  dieser 
Methode  abgekonlmen,  und  werden  heute  solche  Kasten,  die  durch- 
einander passen  sollen,  fast  ausnahmslos  mittels  einer  Zentrierschablone 
gebohrt.  Die  Ausgaben  für  die  Schablonen  usw.  stellen  sich  auf  die 
Dauer  noch  nicht  so  hoch,  wie  beim  Ausgießen  der  Kasten,  zumal  die 
Auslagen  hierfür  nur  einmalige  sind.  Danin  ist  ferner  ein  .  Ungenau- 
werden der  Kasten  in  der  Zukunft  ausgeschlossen.  Bei  Ihren  vorhandenen 
Kasten  könnten  Sie  sich  in  der  Weise  helfen,  indem  Sie  die  Löcher 
der  Stiftführungen  durch  eine  anzufertigende  Schablone  hindurch  weiter- 
bohren und  dann  entsprechend  starke  Führungsstifte  verwenden.  Ich 
empfehle  Ihnen,  die  einmaligen  Ausgaben  hierfür  nicht  zu  scheuen,  den 
Nutzen  werden  Sie  später  doppelt  haben.  W. 

4.  Die  Stiftlöcher  an  Formkasten,  welche  zum  Trocknen  der  Form, 
in  die  Trockenkammer  gefahren  werden,  mit  Weißgußlagermetall  aus- 
zugießen, ist  schon  deshalb  nicht  zu  empfehlen,  weil  die  Weißgußlager- 
metalle einen  sehr  rüedrigen,  gewöhnlich  unter  300  Grad  liegenden  Schmelz- 
punkt haben.  Um  größere  Formen  gut  auszutrocknen,  was  gewöhnlich 
über  Nacht  geschieht,  ist  aber  eine,  über  den  Schmelzpunkt  (üeser  Metalle 
hinausgehende  Temperatur  erforderlich,  welche  neben  und  über  der  Feue- 
rung 300  bis  350,  ja  sogar  mitunter  400  Grad  beträgt.  Dagegen  ist  bei 
größeren  Trockenkamtoern  und  kurzer  Trockenzeit  an  den  \on  der 
Feuerung  weiter  entlegenen  Stellen  die  Temperatur  bedeutend  niedriger, 
was  ich  selbst  durch  Messen  konstatiert  habe.  Da  nun  größere  Formen 
nur  auf  den  Wagen  geladen  und  damit  eingefahren  werden  können,  wo 
gewöhnlich  der  vordere  Teil  der  Feuerung  sehr  nahe  kommt,  so  ist  es 
selbstverständlich,  daß  das  Weißmletall  ausschmelzen  muß.  Die  Stift- 
löcher mit  Lehm  zu  verschmieren,  hat  keinen  Zweck,  weil  der  Lehm  beim 
Trocknen  Sprünge  bekommt  und  so  das  flüssig  gewordene  Metall  durch 
die  Sprünge  hindurchläuft.  Ich  würde  daher,  wenn  Sie  schon  beim  Aus- 
gießeix  der  fraglichen  Stiftlöcher  verbleiben  wollen,  ein  Weißmetall  mit 
höherem'  Schmelzpunkt  empfehlen,  und  zwar  eine  Zink-Aluminiumlegierung 
Zink  hat  für  sich  schon  einen  höheren  Schmielzpunkt,  es  schmilzt  bei 
420  Grad,  und  wird  dieser  durch  Aluminiumzusatz  noch  bedeutend  ge- 
steigert. Diese  Legierung  känn  man  sich  .leicht  selbst  herstellen,  natür- 
lich muß  zuerst  das  Zink  geschmolzen  und  dann  erst  das  Aluminium  zu- 
gesetzt werden.  Bei  Zink  darf  der  Aluminiumzusatz  nur  ein  sehr  geringer 
sein,  da  sonst  das  Metall  spröde  wird ;  umgekehrt  verträgt  das  Aluminium 
einen  Zinkzusatz  bis  zu  33  Prozent,  wo  es  danni  in  der  Festigkeit  dem 
Gußeisen  gleichkommt.  Pr. 


Säurefester  Guss. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  8 


•) 


3.  Es  kommt  ganz  darauf  an,  was  für  Objekte  zur  Einwirkung  der 
erwärmten  Schwefelsäure  gelangen.     Außer   Platin   und   Gold  greift  die 


Kostei\ffrei 


erteilen  wir  Auskünfte 
für  den  Bezug  von  allen 
einschlägigen  Gießereibedarfs-Maschinen,  -Apparaten, 
-Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leistungs- 
fähiger Fabrikanten  und  Lieferanten.  :: 
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erwärmte  Schwefelsäure  Blei  am  wenigsten  an.  Da  Blei  jedoch  für 
viele  Zwecke  zu  weich  ist,  legiert  man  dieses  mit  Antimon  bis  zu  15  Brozcnt. 
Vielfach  verfährt  man  so,  z.  B.  bei  Ventilen,  Hähnen  usw.,  daß  das  Ci  liausc 
aus  Blei-Antimon,  der  Ventilsizt  oder  das  Kukcti  aus  Porzellan  oikr 
Stemzeug  hergestellt  wird.  Eine  ebenfalls  k^',^»  "  S,  Invrfels  unc  wulcr. 
standsfähige  Legierung,  eine  Kombination,  worauf  uh  Lizenzen  erteile 
besteht  aus   Kupfer,   Nickel,   Blei   und  Antimon.  G. 

4.  Ein  den  Säuren  gut  widerstehendes  Eisen  ist  immer  das  sog. 
Weißeisen,  das  man,  soweit  es  die  Sprödigkeit  nicht  über  das  übliche 
Maß  hinausbringt,  in  hohen  Zugaben  ileii  Eisensätzen  hinzugattieren  soll. 
Der  eben  zu  erwartenden  Sprödigkeit  ui-en,  durch  welche  die  Schmelz- 
kessel  im  Feuer  großen  Spannungswirkungen  und  dem  Zerspringen  aus- 
gesetzt sind,  ist  das  Weißeisen  als  Zugabe  nur  m  beschränktem  Maße 
anzuwenden,  und  ich  bringe  hier,  wie  folgt,  einige  Gattierungen  in  \  or- 
schlag:  20  Prozent  Hämatit,  20  Prozent  Luxemburger  III,  50  Prozent 
Concordia-Hütte  Spezial,  und  10  Prozent  Bruch.  —  35  Prozent  Hämatit, 
lo  Prozent  Stahlabfälle,  30  Prozent  Birlenbacher  grau  und  25  Prozent 
Bruch.  -  65  Prozent  Hämatit  und  35  Prozent  Weißeisen  mit  zirka 
1  Prozent  Silizium.  —  25  Prozent  Hämatit,  20  Prozent  Stahlabfälle, 
25    Prozent    Weißeisen   mit    i  Prozent    Silizium   und   30    Prozent  Bruch! 

Sie  müssen  nun  selbst  aus  \'orstehenden  Gattierungen  erproben,  wie 
die  Sprödigkeit  ausfällt,  und  nach  dem  Ergebnis  die  Weißeisenzugabe 
erhöhen  oder  verringern.  Auch  kommt  es  ganz  besonders  auf  die  w'^and- 
stärken  der  Schmelzkessel  an,  denn  je  stärker  dieselben  sind,  kann  der 
Weißeisenzusatz  erhöht  werden,  ebenso  umgekehrt. 

Da  Nickel  femer  eins  der  widerstandsfähigsten  Metalle  gegen  die 
Säuren  darstellt,  hat  sich  in  der  Praxis  der  Gebrauch  mu  :°utem  Er- 
folge herausgebildet,  i  Prozent  Nickel  den  Gattierungen  beizutjebcn.  Nickel 
darf  selbstverständlich  nicht  den  Gichten  im  Kupolofen  zugesetzt  werden, 
sondern  ist  im  Tiegel  besonders  einzuschmelzen  und  in  flüssigem  Zustaiuu' 
dem  flüssigen   Eisen   in   der   Gießpfanne   zuzugießen.  H.  W 

5.  ^ur  Erlangung  eines  dichten,  säurefesten  Gusses  empfiehlt  es 
sich,  Birlenbacher  kalt  erblasenes,  speziahveißmeliertcs  oder  graumeliertes, 
feinkörniges  Spezialeisen  zuzusetzen.  —  Die  Analvsen  iüervon  sind ' 
Weißmel.ert:  C  ca.  3,  Mn  2,5-3,5,  Si  0,80-1,  'p  0,10  S  003  Pro- 
zent. Graumeliert:  C  2,5-3,  Mn  2-^,  Si  1.2-1,5  P  o  10  '  S  00- 
bis  0,03  Prozent.  Es  genügt,  wenn  .man  \  diesem  Spezialeisen,  'welches 
wie  Sie  aus  vorstehender  Analyse  ersehen,  durch  besonders  niedrisjen 
Kohlenstoff  sich  auszeichnet,  10-15  Prozent  zusetzt.  Die  Bezugsquelle  für 
dieses  Spezialeisen  finden  Sie  im  Anzeigenteil. 

6.  Wenn  die  Gußstücke  nicht  groß  sind,  können  diese  dadurch 
gegen  Emwirkung  von  Säuren  widerstandsfähig  gemacht  werden  wenn 
si;e  folgende  Nachbehandlung  erhalten.  Die  noch  gut  warmen  Guß- 
stucke,  bzw.  die  auf  ungefähr  120  Grad  erwärmten  Gußstücke  werden  in 
siedende  Bader  gesetzt,  die  Ceresit  oder  Paraffin  enthalten.  Bäder  werden 
von  de,n  Gußstucken  gierig  aufgenommen,  und  beide  verhmdern  auch 
ihren  Angrifl  durch  Säuren  nachhaltig.  Allerdings  dürfen  die  Gußstücke 
nac-h  erfolgter  Tränkung  nc.".:,../s  werte  Bearbeitung  ihrer  Oberflächen 
nicht  erleiden;  diese  hat  in  solchen  Fällen  vor  der  Tränkung  zu  erfolgen 
Werden  die  gleichen  Gußstücke  in  konzentrierte  Salpeters  vire  ge- 
legt bzw.  getaucht,  wird  ihre  Oberfläche  und  so  weit  die  Saure  drin-en 
kann    auch    dieser    Teil   gegen    weitere   Emwirkung    von    Säuren  passiv 

\\  erden  die  mit  Ceresit  getränkten  Gußstücke  mit  Guttaperchalack 
versehen  und  nachher  mit  Graphit  eingerieben,  können  derart  vorbehan- 
delte Gußstucke  in  sauren  Metallbädern  mit  galvanischem  Ueberzü-en 
versehen  werden,  die  der  Einwirkung  von  Säuren  widerstehen. 

Qattierung  für  Hartgussplättchen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  889.) 

I.  Bei  den  in  Frage  stehenden  kleinen  Plättchen,  die  unbearbeitet 
bleiben  und  sehr  hart  sein  sollen,  können  Sie  im  allgemeinen  mit  dem 
Vergichten  minderwertiger  Eisensorten  auskommen.  Bei  reichlichem  Vor- 
handensein und  Verwendung  von  Hartguß-  und  Tempergußbriuh  wird 
es  bei  der  geringen  Plattenstärke  kaum  nötig  sein,  ein  sog.  Weißeisen 
wie  Sie  solches  in  dem  Neuwieder  besitzen,  in  Anwendung  zu  bringen' 
nnd  schlage  ich  zur  ersten  Ausprobierung  folgende,  ,n  billigster  Weise 
Marken  vT-  '  <^'-   Ihnen  zur   Verfügung  stehenden 

10  Pirozent  Biiderusl,  30  Prozent  Lu.xemburger  III,  ,0  Prozent 
H  irtgußbruch,  20  Prozent  Tempergußbruch  und  10  Frozen  sog.  Wasch 
oder  Spntzeisen,  welch  letzteres  aus  der  Putzerei  m  den  von  Gußstücken 
entfernten  Gratstuckchen  und  m  den  Ueberlaufspntzern  beim  wtlßen 
genügend  zur  Verfügung  stehen  wird.  V  eigicßcn 

Je   nach    der  damit   erzielten   reichlichen    oder   ungenügenden  Harle 

gl  kehlte   bewirken   und   eventuell  das   Spritzeis-n    das  rlio    ..  -ft        u  - 
hervorbringt,   von   der   Gatt.erung   ausscWicSm  ^^~ß--  Harte 


Mit  Strafporto  werden  Klischeesendungen  als  „Muster 
ohne  Wert"  belegt.  Wir  machen  deshalb  darauf 
aufmerksam,  dass  Klischees  im  Gewicht  bis  250  g 
im  geschlossenen  Brief  und  schwerere  im  Postpaket 
zu  versenden  und  entsprechend  zu  frankieren  sind. 
Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeitung" 
Berlin  S.  42. 


I         Inoxydationsverfahren  für  Poterieguss. 

^  (Zugleich  Antwort  auf  Frage  890.) 

I.   Das  Inoxydieren  beruht  auf  der  Erzeugung  künstlicher  Rostbildung 
und    gründet    sich    auf   die    Tatsache,    daß    eine    einmal   gebildete  R'jsl 
Schicht  das  darunterliegende  Eisen  vor  weiterer  Oxydation  schützt  Selbst- 
verslandhch    muß    eine    solche    vollkommen    homogen    sein,    die  zu  in- 
o.xydierenden  Gegenstände  müssen  daher  zu  diesem  Zwecke '  vollkommen 
blank  sein,  sei  es,  daß  sie  blank  gebeizt  oder  mittels  Sandstrahlgebläses 
blank  geputzt  werden.     Eine  derartige  künstliche  Rostschicht  kann  man 
erhalten,  wenn  man  die  Gegenstände  auf  helle  Glut  erhitzt  und  über- 
lutzten  Wasserdampf  darauf  strömen  läßt.     Dieses  Verfahren  wird  jedoch 
ineist    nur   bei  schmiedbarem   Eisen  ..^ehandhabt.     Für   Gußeisen  kommt 
als    das    gebräuchlichste    das    \',erfahren    von    Bover-Barff    in  Betracht 
Hierzu    ist    eine    Generatorgasfeuerung   erforderlich,    sowie    ein  Glühofen 
zur  Aufnahme  der  zu  inoxydierenden  Waren.    Die  Kohlen  werden  in  dem 
Generator   vergast,   ergeben  als   Verbrennungsprodukte   Kohlenoxvd-  und 
Kohlenwasserstoffe    und  dieses  Gasgemisch  wird  nun  mit  atmosphärischer 
-I^ifl    i-ermiscl/t    üTjcr    die    dunkel-kirschroten    Gußwaren    zirka    15  Min 
streichen    gelassen.     Hierbei    tritt    eine   starke    Oxydbildung    ein  Die 
beigemischte    L(uft    m,uß,    um    nicht    eine    schädliche    Herabsetzung  der 
lemperatm    hervorzurufen,    vorgewärmt    werden,    wozu    man    am  zweck- 
mäßigsten die  Abwärme  der  Heizgase  benutzt,  d.  h.  man  'wird  am  ein- 
lachsten  die  Luftzufülirungsrohre  in  die  nach  dem  Schornstein  stehenden 
Abzugskanale    verlegen.      Nun    wird    die    Luftzuführung    abgestellt  und 
n^an   laßt    die    Generatorgase    unverbrannt   zirka   20    Minuten    über  die 
glühenden  Waren  streichen.     Da  diese  Gase  eine  stark  reduzierende  Wir- 
kung haben,  so  wird  das  vorJier  gebildete  Eisenoxyd  nunmehr  zu  blauem 
Magneteisen  reduziert;  dieses  ergibt  einen  absolut  rostsicheren  Ueberzug 
und   hattet   in  dünner   Schicht   äußerst   fest   auf   dem   Eisen.  Stärkere 
Schichten,    deren    Herstellung    zugleich    eine    Herabsetzung   der  Festig- 
keit der  Waren  mit  sich  bringt,  neigen  zum  Abspringen.    Da  bei  Potene- 
guß   oft    die    Farbe   der   Ware  eine    Rolle  spielt,   pflegt   man  an  Stelle 
einen   dünnen   Glasurüberzug  zu   geben,   indem  man   einen  Auftrag  von 
emen   dünnen   Glasierüberzug  zu  geben,  indem  man   einen   Auftrag  von 
borsaurem  Bleioxyd  durch  einen  Glühprozeß  niederschmilzt. 

Andere  Inoxydationsverfahren  bestehen  mehr  in  einer  Art  Emallie- 
rung,  indem  die  Gegenstände  vielfach  mit  einer  kieselsauren  Masse  über- 
zogen werden.  Durch  Erhitzen  derselben  saugt  sich  dieselbe  in  die  Poren 
ein  und  gibt  nach  dem  Erkaltefi  eine  dichte,  gleichmäßige,  gut  haltbare 
Masse.  Eine  solche  Glasur  wird  erhalten  durch  sorgfältiges  Zusammen- 
mischen von  ,30  Teilen  gepulvertem  Kristallglas,  20,5  Teilen  Soda 
und  .2  Teilen  Borsäure.  Die  Mischung  wird  in  Tiegeln  zusammen- 
geschmolzen die  erhaltene  flüssige  Masse  abgeschreckt,  zerstoßen  \md 
zu  feinein  Pulver  vermählen.  Mittels  eines  Siebes  wird  das  Pulver  auf 
den  blanken,  mit  einem  dünnen  Ueberzug  von  Gummiarabikum  oder 
einem  ähnlichen  Webstoff  versehenen  Gegenstand  gestreut  Die  bei 
etwa  150  Grad  Celsius  getrockneten  Stücke  werden  dann  heller  Rot- 
glut ausgesetzt. 

Lieferanten  fü>-  Steinkohlengas-Generatoren  sowie  für  Oefen  die 
ur  beide  hier  beschriebene  Verfahren  geeignet  sind,  sind  durch  die 
Redaktion  zu  erfahren. 

Re. 

Unter  Inoxydierung  ist  ein  künstlicher  O.xydationsprozeB  des  Eisens 
zu   verstehen,    der   einen   Schutz   gegen   Rost    vermittelt.     Praktisch  an- 
gewendet wurde  der  Prozeß  zuerst  von  den  Engländern  Bower  und  Barff 
Lr   besteht   in   der  Erzeugung  eines    Ueberzuges   aus  Eisenoxydul-Oxyd' 
Tutste^     n     T't"'"'         "^^ürliche  Wieise  bei  geschmiedetem  Eisen 
n  steht.     Dei    Feberzug   wird   m    besonderen    Oefen    durch    Ueberleiten  - 
Ol    Gasen  und  Wasserdampf  über  das  erhitzte  Eisen  hergestellt  Diese 
eberzug   haftet  sehr  fest,   doch   besitzt   er   wenig   Biegsamkeit,  weshalb 
derart  behandelte  Stücke  nachher  halbwegs  erhebliche  Bearbeitung  nicht 
e  leiden  dürfen     Diese  hat  in  solchen   Fällen   vor  der  Behandlung  de 
Stucke   zu    erfolgen.     Die    Firma   Krupp    dürfte    über   Einrichtung  %vv 
Beschaftung  der  erforderlichen  Apparate  Aufschluß  erteilen.  I.  H 

Verzinnung  von  gusseisernen  Töpfen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  891.) 

flüssi^em'Vinfr'T'""  Gußeisentöpfen  wird  nach  wie  vor  in  feuer- 

ed  phe       ^'""'^'^d^O'-genommen.      Die    Verfahren    unterscheiden    sich  " 
S    derr  i  .'^■■^^.'^''''Id'""^  der  Gefäße,  wobei  der  hohe  Kohlenstoff, 
gchalt  des  Gußeisens  m  Betracht  zu  ziehen  ist.    Da  dieser  ein  Festhaften 
der  Zinnschicht  nur  schwer  zuläßt,  so  muß  für  die  E(Kfernun-  desselben 
.oder    für    seine    Unschädlichmachung    gesorgt    werden.      iies     'esd  i  ht 

seTzen  tr  ^^"P^™'    "'-^^^'^  -^-^  d"->"  Ve^ 

we  T     u    T  Kupferschicht.     Nach  dem  Tempern 

welches    zugleich    das    Gußeisen    weicher    naacht,    werden    che    Töpfe  g"' 

lu     Vo'T''        ^'■'''"'^r  ^■'^-i™^-     Da   das    Temperi  ziem- 

hch  kostspielig  ist,  sucht  man  dasselbe  bei  Gefäßen,  die  nur  innen  ve  - 
zinnt  werden  sollen,  dadurch  zu  vermeiden,  daß  man  sie  auf  c  er  ^nne^- 
^eS  7\'?'  f-kornigem  Bimsstern  schleift.     Im  üb;^ 

^cl  weise  leh  Sie  auf  frühere  Amworten  sowie  auf  Jahrgang  1910,  S.  21. 


Rd 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarlct, 

Dortmund,  II.  Juni  1912.  Aus  gewissen  Anzeichen,  die  in  der 
letzten  Zeit  auftauchten,  wird  der  Schluß"  gezogen,  daß  die  Konjunktur 
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im  Ahfhiucn  begriffen  sei,  und  zwar  t,iiid  es  gewisse  Vorgänge  am  Si.il)- 
eisenmarivte,  die  besondere  Beaclitimg  finden.  Die  .grol5en  gemisclilrn 
Werke,  die  ja  ihre  Anlagen,  bedeutend  ervveilerl  iiaben  und  denen  imfolge 
der  fast  \'(illigen  Freigabe  dei"  l'iudiiktioii  in  I!  I'i-oduktcn  bedeutend 
niedrigere  Mengen  zur  Verfügung  steilen,  lial)eii  neuerdings,  um  die  große 
lu'/.euguiig  uiiler/ubiingen,  Angei)ote  geiiiaclii,  die  bis  2  Mk.  unter  die 
'l'agi'spi  I  lse  licrabgehen.  Ks  ist  dies  ni(  lil,  w  ie  y(u\  in;nu  iier  Seite  be- 
liauptel    wild,    ein    i'x-weis    liii'  <li  ii  ;m    liescliafi igung,   denn  ge- 

rade in  .Slal)eisen  isl  ,uu  li  lelzl  nn,  Ii  .in-(-,i  1  engt  zu  tun,  \ielmehr  liat  nnn 
darin  ge\viss(  rmal.H-n  riiir  l'ra\ cnlix  mulircgel  zu  im  ])1u  kni,  die  über  doch 
einiges  liedeiikeii  i  r/ciigen  iiuifV  Denn  si  liiiel'ilii  ii  be(kn  f  es  (im  h  zur 
l)nlerl)i-ingu]ig  der  froduktii  m  nichl  nur  eines  Anliallens  der  Kdii  |i  1 1 1  kl  iii', 
sondern  emei-  weileien  IJesserung  ders,'ll)e.n,  und  in  dieser  lliii,ielil  -uul 
die  AussiciUen  freilieli  reelit  ungewili.  Die  Krlioliung  der  1 1 :i  1  hzeug|)reise 
und  gleit  iizeitige  Kmiüliigimg  der  Ausfuh]-\  ergiitung  liat  iil)rigens  in  den 
Ivreisen  dei'  reinen  Walzwerke  anscheinend  X  erstiumuing  liei-\  orgei  iifen, 
und  es  soll  \'crsucht  werden,  eine  Aenderung  zu  erwirken.  Die  geimsi  lilen 
Werke  sind  in  der  Lage,  in  einzelneu  Artikeln  die  l'reise  billiger  zu 
stellen,  als  die  reinen  den  I^ohstuif  bezahlen  müssen.  Es  wiederholt  sich 
hier  derselbe  \'organg,  der  vor  Einsetzen  der  Hochkonjunktur  allgcnieine 
Klagen  her\orgerufen  hat.  .-Vbgeselu'n  \un  diesen  Einzelerscheinun,gcn, 
liegt  noch  kein  Anlaß  vor,  die  Lage  ungünstiger,  als  bisher,  zu  beurteilen. 
Das  Geschäft  isl  allgemein  flott  und  die  Ik-schäftigung  gut,  die  Preise 
wiesen  bisher  auch  nur  wenig  .Schwankungea  auf.  Roheisen  wird  an- 
dauernd stark  abgerufen,  und  die  Werke  haben  Mühe,  allen  Anforderungen 
gerecht  zu  werden,  fn  Halbzeug  ist  sehr  viel  zu  tun,  in  Tr.-igern  hat  sich 
der  Verkehr  weiter  belebt,  doch  zweifelt  man  daran,  daß  die  beschlossene 
Erhöhung  der  Preise  um  5  Mk.  von  Vorteil  sein  wird.  In  Eisenbahn- 
m'aterial  liegt  genügend  Beschäftigung  vor.  Ueber  den  Stabeisenmarkt 
ist  oben  gesprochen  worden,  und  in  bezug  auf  die  Beschäftigung  läßt 
sich  von  Blechen  ähnlich  Ciünstiges  sagen.  Für  Feinbleche  erscheint 
allerdings  die  letzte  Düsseldorfer  Notiz  um  0,50  Mk.  niedriger.  Die 
Bandeisenwerke  haben  soeben  die  Exportpreise  um  2I/2  Mk.  auf  134V2 
bis  1 441/2  Mk.  erhöht,  auch  hinsichtlich  der  Inlandssätze  soll  demnächst 
eine  gleiche  Maßnahme  beschlossen  werden.  In  Walzdraht  hat  sich  das 
Maigeschäft  auf  der  Höhe  des  Vormonats  ungefähr  gehalten;  der  Versand 
des  Verbandes  betrug  41500  Tonnen,  gegen  42000  im  April,  wovon 
15  500  Tonnen  für  die  Ausfuhr  bestimmt  waren.  'Röhren  werden  gut 
abgerufen  und  zli  den  gehobenen  Preisen  auch  ziemlich  gut  neu  bestellt. 
Die  BeschäftUung  der  Werke  läßt  kaum  etwas  zu  wünschen  übrig.  Von 
der  weiterverarbeitenden  Industrie  ist  wieder  Befriedigendes  zu  berichten. 
Die  Maschinenfabriken,  Konstruktionswerkstätten,  Eisengießereien  und 
Lokomtivfabriken  sind  ausreichend.,  meist  auch  zu  lohnenden  Preisen, 
besetzt.  Auch  in  der  Kleineisenindustrie  herrschen  ganz  günstige  Ver- 
hältnisse. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73^2 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weiss.strahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    •    .  56~58 

Spiegeleisen  ab  Siegen    .    .    .    .'^   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77'/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg         72  —  73 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140  —  143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ,    .    .    .        117 — 122'/., 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .        14272  —  '47 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132—135 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142 — 145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120  —  130 

Gasflammenförderkohle   115  125 

Fettförderkohle   ii2'/2  120 

Nusskohle  II  .   215  255 

Kokskohle   12272  —  130 

Giessereikoks   180—200 

Hochofenkoks   155  175 

Brechkoks   200  230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  II.  Juni.  An  der  günstigen  Disposition ,  des  Marktes 
hat  sich  bisher  nichts  geändert.  Die  Hütten  und  Werke  sind  fast  sämt- 
lich stark  in  Anspruch  genommen,  und  nach  Ansicht  des  beteiligten  Kon- 
sums darf  man  damit  rechnen,  daß  in  der  nächsten  Zeit  keine  Verschlech- 
terung eintritt.  Besonders  hohe  Anforderungen  stellt  der  heimische  Kon- 
sum; um  sie  nach  Möglichkeit  zu  befriedigen,  muß  der  Export  sogar 
vernachlässigt  werden.  Bei  alledem  ist  es  nicht  möglich,  alle  Wünsche 
der  Verbraucher  in  bezug  auf  die  Lieferfrist  zu  erfüllen;  in  einzelnen  Artikeln 
wird  eine  solche  von  7—8  Wochen  gefordert.  Ungemein  starke  Nach- 
frage herrscht  nach  Roheisen,  das  nicht  in  genügendem  Umfange  geliefert 
werden  kann.  Die  Tendenz  ist  nach  oben  gerichtet.  Die  K?agen  über 
knappe  Versorgung  mit  Halbzeug  dauern  an;  die  unzulängliche  Lieferung 
ist  übrigens  naturgemäß  die  Ursache,  daß  sich  die  Erzeugung  von 
Fertigartikeln  nicht  in  entsprechendem  Umfange  entwickeln  kann.  Für 
Walzeisen  hat  sich  Interesse  in  vollem  Umfange  erhalten,  und  infolge 
der  starken  Nachfrage  lassen  sich  immer  noch  höhere  Forderungen  durdi- 
setzen.  Die  Bandeisenwerke  sind  für  mehrere  Monate  hinaus  beschäftigt. 
■Grobbleche  werden  ebenfalls  reichlich  verlangt  und  können  nicht  schnell 
genug  geliefert  werden.  In  Feinblechen  macht  sich  eine  Verlangsamung 
des  laufenden  'Geschäftes  bemerkbar,  doch  gehen  die  Bestellungen 
immer  noch  ziemlich  gut  ein,  und  die  Besetzung  der  Flersteller  genügt 
für  mehrere  Monate.  Gehoben  hat  sich  der  Verkehr  in  Rohren,  für  die 
jetzt  auch  bessere  Preise  erzielt  werden.  Träger  werden  in  verstärktem 
Maße  verlangt;  während  bis  vor  kurzem  noch  ziemlich  flott  geliefert 
werden  konnte,  muß  man  jetzt  Fristen  von  etwa  6  Wochen  in  Anspruch 
nehmen.    Weniger  angeregt  ist  der  Absatz  von  Schienen,  doch  ist  neuer- 


flings  auch  darin  eine  Belebung  zu  verzeichnen.  Gruben-  und  Klein- 
balmschieneu  werden  schon  ziemlich  reichlich  bestellt.  Die  weiterverar- 
beitenden Betriebe  besitzen  wenig  Anlaß  zu  Klagen.  Recht  gut  besetzt 
sind  die  E-isengießereien,  ebenso  verfügen  die  Maschinen-,  Lokomotiv- 
und  Waggonfabriken,  die  Konstruktionswerkstätten  und  die  meisten  Zweige 
der   Kleiiieisinmdustrie   über   einen  ansehnlichen  Auftragsbestand. 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallproiso: 
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London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

pro  Tonne' 

prij  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer    .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     ,  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Australzinn    .    .  . 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches 
Englisches 
Geringere  Sorten 


Blei 


78V4 
78^8 

8o'/2 


206', 

196'/ 


i7'A 
17V« 


162 
158- 


165  M. 
-162  » 


435—445  M- 
■440—450  » 
420—430  > 

41—44  M. 
36—41  > 


Zink 


611/0—6372  M, 
58—60  » 


j  Mk.,  Kupferblech 


Nach  Qualität   I      as'/s— 2672Ä 

Giesches  Erben    

Geringere  Sorten   1   

Antimon  Regulus    

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 

Blech-    und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  687^  ,   

188  Mk.,  Messingblech  150  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Mes'^singrohr  /igc  Mk. 
bzw.  165  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupferioo— 115  Mk.,  Leichtkupfer  95  — 112  Mk.,  Rotguss  95  —  115  Mk., 
Gussinessing  70—80  Mk.,   Leichtmessing  48—62  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
zink,  33—43  Mk.  Altbici  17—25  Mk. 

Berlin,  11.  Juni  1912.  Am  Londoner  Kupfermarkt  ist  die  Plausse 
weiter  fortgeschritten.  Aus  Amerika  kamen  wieder  anregende  Nachrichten; 
die  dortigen  Interessenten  machten  wieder  bedeutende  Ankäufe,  und  auch 
der  europäische  Konsum  beteiligte  sich  recht  lebhaft  am  Geschäft.  .  Im 
Mai  betrugen  die  Zirfuhren  nach  Europa  32  589  Tonnen,  gegen  41  204  im 
Vorjahre,  und  die  sichtbaren  Bestände  in  Frankreich  und  England  stell- 
ten sich  am  Schlüsse  des  iVIai  auf  44558  Tonnen,  gegen  72613  in 
191 1.  Mit  dieser  günstigen  statistischen  Lage  erklären  sich  die  Steige- 
rungen ebenfalls.  In  Berlin  haben  sich  die  Preise  recht  gut  gehalten. 
Der  Zinnmarkt  unterlag  in  London  abermals  sehr  erheblichen  Schwan- 
kungen. Die  ganze  Bewegung  trägt  einen  sehr  ungesunden  Charakter 
und  wird  fast  lediglich  von  der  Spekulation  geleitet.  Daß  der  reguläre 
Bedarf  sehr  erheblich  ist,  darüber  besteht  kein  Zweifel,  und  die  Angst 
vor  einer  späteren  mangelhaften  Versorgung  ist  es,  die  den  Konsum 
zur  regen  Anteilnahme  am  Verkehr  treibt.  Blei  hat  sich  iveiter  be- 
festigt, ■  während  Zink  bei  ruhigem  Geschäft  sich  kaum  veränderte. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  (3ktoberlieferung   vom    13.    5.   bis    17.   6.   (M.   p.    100  kg). 

Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  sind  auch  in  der  Be- 
richtswochei  wieder  erheblich  gestiegen.  Veranlaßt  durch  die  Streiks 
auf  ihren  Hütten,  haben  die  amerikanischen  Elektrolytproduzenten  ihre 
Forderungen    erhöht.     Der  Bedarf  des  Konsums  war  andauernd  gut;  ins- 


An  die  Herren  Chefs! 

Falls  fn  Ihrem  Betriebe  der  Posten  eines  Former- 
bzw. Olessermeisters  zu  besetzen  ist,  dann  belieben  Sie 
die  Vakanz  dem  Stellennachwels  des  Deutsehen  Former- 
meister-Bundes, unter  Bekanntgabe  Ihrer  besonderen 
Wünsche  und  Ansprüche,  zu  melden;  der  Nachweis  erfolgt 
kostenlos  für  Sie. 

Deutscher  Formepmeistep-Bund 

.\btellung:  Stellennachweis.    (Oeaehäft.'^stelle  der  .Eisen -Zeitung".) 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140-142 

Fernspr. ;  Amt  Moritzplatz  5040,  41,  42,  43. 
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besondere  bestand  auch  für  nahe  Termine  rege  Nachfrage.  Die  Speku- 
lation nahm  wiederum  Meinungskäufe  vor,  doch  standen  diesen  auch 
Realisationen  gegenüber,  die  am  Mittwoch  zu  einer  vorübergehenden 
Abschwachung  führten.  Von  der  für  den  8.  Juni  bevorstehenden  Ver- 
öffentlichung- der  .amierikanischen  Kupferstatistik  für  den  Monat  Mai 
wurde  an  der  Börse  allgemein  ein  günstiges  Ergebnis  erwartet.  Die  Um- 
sätze waren  während  der  ganzen  Woche  erheblich,  an  einzelnen  Tagen 
außerordentlich  stark. 

Der  Kupferterminhandel  an  der  Berliner  Börse  hat  am  8.  Juni  1911 
als  inoffizieller  Terminhandel   begonnen.     Unter  Leitung  des  Vorstandes 


des  Vereins  der  Interessenten  der  Metallbörse  in  Berhn  E.  V.  hat  er 
insbesondere  seit  B(eginn  des  Jahres  1912,  erheblichen  Umfang'  an- 
genommen. Entsprechend  den  Vorschriften  des  Börsengesetzes  hat  der 
Börsenvorstand  im  März  umfangreiche  Erhebungen  bei  den  Interessenten 
Deutschlands  veranstaltet,  welche  die  Notwendigkeit  einer  offiziellen  Ein- 
führung des  K-upferterminhandels  ergaben.  Die  Ergebnisse  der  Erhebungen 
wurden  durch  die  Hand  des  Ministers  für  Handel  und  Gewerbe  dem 
Reichskanzler  unterbreitet.  Nachdem  dieser  die  Erklärung  abge^-eben 
hatte,  daß  er  zu  weiteren  Erhebungen  keinen  Anlaß  finde,  hat  der ''Börsen- 
vorstand in  seiner  Sitzung  vom  6.  Juni  die  amtliche  Zulassun«-  des 
Kupferterminhandels  an  der  Berliner  Börse  ausgesjjrochen.  Hierclurch 
gehen  die  im  Berliner  Schlußschein  dem  Vorstand  des  \'creins  der 
Interessenten  der  Metallbörse  in  Berlin  E.  V.  übertragenen  Befuo-nisse 
auf  den  Börsenvorstand  über.  ° 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  II.  Juni.  Die  Situation  des  französischen  Eisenmarktes  laßt 
sich  kurz  dahin  charakterisieren:  Viel  Arbeit,  gute  und  lohnende  Preise 
günstige  Aussichten  für  die  Weiterentwickelung.  Das  Rohstahlkontor  hat 
soeben  ,eine  Erhöhung  um  5  fr.  pro  Tonne  vorgenommen,  die  keines- 
wegs auf  irgendwelche  Schwierigkeiten  stößt.  Es  verlangt '  aber  außer- 
dem, daß  die  Verbraucher  gleich  Abschlüsse  für  einen  .sehr  ausgedehnten 
Zeitraum  zu  diesem  Preise  machen,  andernfalls  weitere  Mehrforderungen 
gestellt  werden.  Auch  sonst  ist  die  Lage  in  der  Hauptstadt  wie  den 
Departements  durchaus  gesund.  Hütten  und  Werke  haben  überall  an- 
gestrengt zu  tun,  um  den  Anforderungen  auch  nur  einigermaßen  gerecht 
werden  zu  können,  und  die  aufwärts  gerichtete  Tendenz  hält  die  Ver- 
braucher keineswegs  ab,  immer  neue  Bestellungen  zu  erteilen.  Ueberdies 
bleibt  der  Staat  mit  seinen  großen  Aufträgen  für  die  verscliiedenen  Ver- 
waltungszweige  eine  kräftige  Stütze  des  Marktes.  Von  den  Departe- 
ments im  speziellen  ist  kam  etwas  Neues  zu  sagen,  höchstens,  daß  in 
Haute-Mame  der  Ordereingang  neuerdings  noch  zugenonmien  hat,  daß 
man  auch  höhere  Preise  ohne  Schwierigkeit  erzielt.  Auch  die  Werke  im 
Nord  haben  allgemein  ihre  Sätze  erhöht,  doch  haben  auf  der  neuen  Basis 
bisher  noch  wenig  Abschlüsse  stattgefunden. 

Am  belgischen  Markt  ist  soeben  Roheisen  wieder  erhöht  worden 
Thomaseisen  steht  auf  78—80,  Frischereieisen  auf  72—74,  Gießereiroh- 
eisen auf  75—76  fr.  Es  beweist  dies,  daß  die  Nachfrage  nacli  Roh- 
stoffen anhält,  daß  also  auch  das  Geschäft  in  den  nachgeordneten  Er- 
zeugnissen gut  sgin  muß.  Nichtsdestoweniger  läßt  sich  nicht  verkennen 
daß  das  stürmische  Haussetempo,  das  der  Markt  in  der  jüngsten  Zeit  ein- 
schlug, einer  ruhigeren  Auffassung  gewichen  ist.  Man  scheint  sich  hin- 
sichtlich dea-  voraussichtlichen  Bezüge  Englands  doch  einigen  über- 
triebenen Vorstellungen  hingegeben  zu  haben,  und  es  ist  so  zu  er- 
klaren, daß  die  Ausfuhrpreise  für  Stabeisen  letzthin  weniger  Festio-keit 
verrieten.  Immerhin  gestattet  die  augenblickliche  Situation  noch  °eine 
gute  Beurteilung.  Die  Beschäftigung  der  Werke  reicht  für  lange  Zeit 
aus  und  der  Abruf  geht  durchaus  flott  vor  sich.  Das  Inland,  das  fleißig 
neu  bestellt,  zahlt  willig  die  in  jüngster  Zeit  mehrfach  heraufo-esetzten 
Preise,  und  auch  der  E.xport  weist  nach  wie  vor  einen  stattlichen  Umfang 
auf.  In  Trägem  ist  das  Geschäft  lebhafter  geworden,  und  es  weist  auch 
in  Schienen  Richtung  nach  oben  auf. 

Auf  dem  Pariser  Markte  steUten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer 
Zinn,  Blei  und  Zmk  pro  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  in  Barren' 
erste  .Marken,  200  fr.,  gewöhnliche  .g8  fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie 
Best  Selected  204  fr.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Die  Kupferhausse 
dauerte  am  Schlüsse  noch  an.  Zinn,  Banca,  535  fr.,  Billiton  fehlt 
Detroits  535I/4  fr.,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  5323/4  fr' 
heferbar  Havre  oder  Ronen.  Zinn  lag  am  Schlüsse '  fester  Blei  ge- 
wc^hnhches^  lieferbar  Havre,  48V2  fr.,  Pans  49  fr.,  Zink,  schlesisches 
lieferbar  Havre,  74  fr.,  andere  gute  Marken,  lieferbar  Havre  oder  Paris' 
71  fr.,  Blei  sehr  fest,  Zink  etwas  unregelmäßig,  ' 

Amerika 

New  York,  8.  Juni.  Kupfer.  Immer  zuversichtlicher  wird  die 
Stimmung  des  hiesigen  Kupfermarktes,  da  die  Nachfrage  ununterbrochen 
wachst  und  die  statistische  Lage  des  Artikels  sich  zusehends  kräftiger 
gestaltet  Der  American  Copper  Producers  Association  gemäß  betrug 
die  Produktion  im  vorigen  Monat  126737000  Pfund,  gegen  126926000 
Pfund  im  Mai  v.  J.,  der  einheimische  Verbrauch  war  72  702  000  Pfund 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

Neuer  Ortsverefn  Duisburg. 

Vorsitzender:  Heinrich  Allers,  Hochfeld,  Teils! rasse  32 
Schriftführer:  Heinrich  Schiel,  Hochfeld,  Wörthstra^se  23 
Kassierer:  August  Bernhard.  Hochfeld.  Parlamentstrasse  78. 

Ausstellung  G.G.G.  1912. 

Den  verehrifchen  Verefnsvorständen  und  Itlitqliedern 
des  Deutschen  Formermeistt-r-Bundes  zur  gefl.  Nachricht 
dass  von  den  in  der  Ausstellung  angebotenen  Ansichts- 
postliarten  noch  ein  Teil  übrig  gebtieben  ist  und  sind  die- 
selben zum  Preise  von  M.  3,15  per  100  St.,  soweit  der  Vor- 
rat reicht,  gegen  Voreinsendung  des  Betrages  oder  geqen 
Nachnahme  von  der  unterzeichneten  Geschäftsstelle  7u 
beziehen. 

Geschäftsstelle  für  G.  G.  G. 

Berlin  NW.,  87,  Levetzowstr.  19. 


Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Quartalsversainmluug  findet  nicht  Sonntag  den 
14.  Juli,  soüdern  Sonnabend,  den  13.  Juli,  abends  S'/a  Uhr,  statt. 
Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  Herrn.  Grieb,  Schriftführer,  Bielefeld,  Friedricbstrasse  39. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Die  Sitzungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends 
9  Uhr,  im  Vereiuslokal  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
 A.:  Carl  Bredow.  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Üfer  13.  II. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96, 
Breslaiier  Haii^,  statt. 


I.  A.:  Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere    .Monats Versammlung   findet  jeden    zweiten   Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone".  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand     I.  A.:    P.  Rill  ig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3'/,  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  .Job.  Freitag,  Schi  iitfohrer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnai<cad  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 
 T  A.:  Robert  Müller,  Scbriftf. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".  Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  Vorstand. 

  Gustav  Schneider.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  3.  Samstag  im  Monat, 
alpi  nds  8Vs  Uhr,  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tagesordnung  wird 
in  der  Versammlung  bekanntgegeben. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfratb. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „ßergischen  Hof,  W^ittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladeii.   ^  Der  Vorstand. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend, 

Unsere  Juni- Versammlung  findet  am  16.  d.  M.  in  Langenberg 
„Schtitzenhof",  statt, 

Alle  Kollegen  mit  Familienangehörigen  werden  gebeten,  um 
27»  Uhr  beim  Wirt  Wallmichruth  in  Velbert,  Kuhlendahler  Strass»-, 
pünktlich  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Emil  Krämer,  Sehriftf. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Un.sere  Monats- Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr,  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  "tJhr.  I.  A.:  R.  Heine,  Schriftführer. 

Ortsverein  Zwicicau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  3  Uhr,  in  Zwickau,  Bahnhofstrasse,  Restaurant 
„Ritterhof",  statt.    Mit  koU.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.   P.  Hof  mann,  Schriftführer. 
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und  die  Ausfuhr  69486000  Pfund,  gegen  69514000  Pfund  bzw.  53252000 
Pfund  im  April.  Uie  sichtbaren  Vorräte  sind  daher  um  15  451  000  Pfund 
(7000  Tonnen)  auf  49616000  Pfund  (22150  Tonnen)  gefallen.  Die 
leitenden  Produzenten  sollen  für  die  nächsten  zwei  Monate  nichts  mehr 
abzugeben  haben,  und  auch  von  anderer  Seite  ist  baldiiefcrbares  Kupfer 
niclit  zu  erlangen.  Die  Kupfernotierungen  wurden  auch  ia  <lieser  Woi  he 
wieder  erhöht,  und  elektrolytisches  Kupfer  ist  im  Augenblick  nicht  unU-r 
171/2  c.  käuflich,  indes  Standard- Kupfer  16,50—17,25  c.  pro  Pfund  gegen 
'Kasse  und   16,50 — 17^25  c.  zur  Lieferung  im  August  notiert. 

Z  i  n  n.  Zinn  war  aberm.ds  hcltigcn  Schwankungen  unterworfen,  welche 
die  Maltung  des  Londoner  Marktes  getreulich  wiederspiegelten.  f)ie  hiesige 
Verbrauchsnachfrage  bleibt  rege,  bildet  aber  kaum  einen  Faktor  für 
die  Preisgestaltung.  Straits  schloß  gegen  Kasse  auf  45,05 — 45,75  c.  pro 
Pfund  und  43,75 — 44,50  c.  pro  Pfund  per  später. 

Roheisen.  Angesichts  der  glänzenden  Berichte,  die  von  allen 
Mittelpunkten  der  Roheisenproduktion  über  den  Geschäftsgang  vorliegen, 
erscheint  die  Herabsetzung  des  hiesigen  I^reises  für  Nördliches  Gießerei 
eisen  Nr.  2  um  Y2  Dollar  airf  1434 — 15 Vi  Dollar  bemerkenswert,  werm  auch 
die  Notiz  rein  nomineller  Natur  sein  mag.  Südliches  graues  Schmiede 
eisen  blieb  unverändert  zu  i^'^^/i  Dollar.  Pittsburg  berifchtet,  daß  die 
Roheisenvorräte  trotz  steigender  Produktion  noch  immer  abnehmen.  Den- 
noch glaubt  man,  eine  Heraufsetzung  der  Notierungen  würde  erst  im 
nächsten  'Monate,  und  zwar  infolge  der  dann  stattfindenden  Koks- 
abschlüsse zu  gewärtigen  sein.  Die  größte  Regsamkeit  herrscht  im  Stahl- 
geschäft, und  die  m'eisten  Wierke  sind  nun  gezwungen,  Aufträge  per  Juli 
abzulehnen. 

IVlarktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  8.  Juni.  Roheisen.  Seit  Mitte  der  Woche 
ist  der  Markt  entschieden  fest.  Bessere  Berichte  aus  Amerika,  Erhöhungen 
der  Kupferpreise  und  wieder  etwas  größere  Ansprüche  an  die  Warrant- 
lager  wegen  starken  auf  Land-  und  Wasserwegen  stattfindenden  Ver- 
sands, bei  noch"  immer  nicht  zuverlässigem  Gange  der  Hochöfen  führten 
den  Preis  hiesiger  Nr.  3  Warrants  von  53,6  auf  54, —  Kasse.  Nr.  3 
G.  M.  B.  wurde  in  kleinen  Posten  zu  54,3  gehandelt,  während  Nr.  i 
fast  unerhältlich  ist.  Hämatit  bleibt  sehr  begehrt;  M/N.  stellen  sich 
auf  72, — .  Alles  netto  ,Kasse,  ab  Werk,  für  jDrompte  Lieferung.  Für 
Sommer  und  Herbst  ist  das  Geschäft  noch  gering.  Verschiffungen  ■ —  im 
Juni  bereits  über  26  000  Tonnen  —  würden  noch  beträchtlicher  sein, 
wenn  Dampfer  nicht  so  knapp  und  Frachten  nicht  so  sehr  hoch  wären. 

In  den  Wlarrantlägern  befinden  sich  jetzt :  338  246  Tonnen,  wo- 
von 331868  Tonnen  Nr.  3;  Abnahme  seit  Emde  Mai:    6610  Tonnen. 

Kohlen.  Allgemeiner  Mangel  an  Dampfern  macht  sich  stark  fühl- 
bar. Der  Dockstreik  in  London,  Zeitverlust  während  des  Schlusses  der 
Dardanellen  und  des  Weißen  Meeres  verzögern  die  Ankunft  von  Hun- 
derten von  Schiffen.  Der  Absatz  der  hauptsächlich  für  Seeversand  tätigen 
Gruben  leidet  darunter.  Dennoch  bleiben  Preise  fest  und  die  Aussichten 
für  später  um  so  besser.  Zechen  und  Händler  stellen  hohe  Forderungen 
für  Liefeiimg  bis  Ende  der  Saison.  Nach  der  Ostsee  ist  noch  verhält- 
nismäßig wenig  verladen  worden,  aber  noch  sehr  viel  zu  verschiffen. 
Unterhandlungen  wegen  bedeutender  Exportabschlüsse  schweben  gegen- 
wärtig, und  auch  der  heimische  Konsum  ist  außerordentlich  groß  bei  der 
regen  Tätigkeit  der  Eisen-,   Stahl-,   Schiffsbau-  und  sonstigen  Industrie. 


Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  7.  Juni  1912. 
Am  Glasgow  Roheisen  Warrant  Markt  wurde  während  der  letzten  Woche 
ein  etwas  grösseres  Geschäft  getätigt,  und  belicf  sich  der  Umsatz  auf  ungefähr 
25  00otons.  Die  Notierung  für  Cleveland  war  im  Anfang  der  Woche  schwächer, 
zog  jedoch  dann  wieder  an,  so  dass  der  Markt  heute  zum'  gleichen  Preise  schliesst 
wie  am  letzten  Freitag. 

Es  gibt  nichts  Besonderes  zu  erwähnen,  doch  sind  Geschäftsberichte  sehr 
fest,  und  die  Ausweise  des  Handelsministeriums  für  Mai  gut. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite    Schlussverkäufer  7r,4V2  Kasse. 
Cleveland  53,61/2  bis  53,11;    Schlusskäufer  53,1072.  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffung^en  ab  Middlesbrouffh : 
Juni  bis  6.  Erste  vier  Monate 

1912  1911  1910  1912  1911 

20634  20433  24580  547346  5418651 

Roheisen  in  den  öfientlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

16.  Mai  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

1000  —  —  1000  t 

Middlesbrough: 

340  662  4  584  —  S36  634 1 

Marktbricht  über  Ceylon-Graphit. 

Von  Walther  Freudenberg,  Bremen,  Generalvertreter  der  Herren 
Freudenberg  &  Co.,  Colombo. 
Hauptsächlich  bemerkenswert  ist  das  Anwachsen  der  Verschiffungen 
von  Ceylon,  deren  Einzelheiten  aus  der  Zusammenstellung  am  Schlüsse 
dieses  Berichtes  ersichtlich  sind.  Alle  Verbrauchsländer  von  Bedeutung 
außer  England  haben  ihre  Bezüge  vergrößert.  Auf  die  Wichtigkeit 
Arnerikas  als  Graphitkäufer  ist  schon  wiederholt  hingewiesen  worden. 
Sein  Bedarf  an  Graphit  in  191 1  war  wesenthch  geringer  als  in  19 10, 
und  monatelang  stand  der  Markt  unter  dem  Einflüsse  dieser  kleinen  Ver- 
schiffungen. Immer  wieder  wurde  betont,  daß  eine  größere  Kauflust 
über  Nacht  eintreten  könne,  die  den  Gang  der  Preise  stark  beeinflussen 
müsse.  Nun  sind  bis  zum  i.  Mai  dieses  Jahres  4710  Tonnen  nach  den 
Vereinigten  Staaten  gesandt  worden,  gegen '3200  Tonnen  in  der  gleichen 
Zeit  des  Vorjahres  —  also  ganz  erheblich  mehr,  ohne  daß  die  Preise 
sich  wesentlich  erhöht  hätten,  und  obgleich  auch  nach  allen  andern 
Ländern  größere  Mengen  gegangen  sind.  Allerdings  hat  es  an  Schwan- 
kungen nicht  gefehlt,  und  der  Markt  war  durchgängig  unregelmäßig; 
aber  eine  bestimmte  Richtung  nach  oben  haben  die  Preise  noch  nicht 
genommen. 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Veraamni- 
lung  im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Grus.s  A.  Prowaseck,  Schriftführer. 

Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  81 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  „Pinnov. 
Hoiol"  statt.  I.  A.:  A.  Kubisch, 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Wir  geben  den  Mitgliedera  bekannt,  dass  im  Monat  Mai  keine 
Versammlung  stattfindet;  dagegen  im  Juni  8  Tage  fiüher,  also  am 
23.  «lunf ;  dann  wieder  wie  gewöhnlich  den  letzten  Sonntag  im  Monat. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 
statt.  S.  Schiefer,  1.  Vors. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  16.  Juni,  vor- 
mittags 10  Uhr  in  Halle  a.  S.,  im  Restaurant  Winter,  statt. 

Der  Vorstand, 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  Jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  Ä.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8^/2  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt.    Daselbst  jeden  Sonntag,  vormittags  10 1/2  Uhr,  Frühschoppen. 

Sonntag,  den  9.  Juni  er.,  Ausflug  nach  Nenndorf.  Die  Kollegen 
werden  gebeten,  ihre  Damen  und  Kinder  mitzubringen.  Mittags  Pick- 
nick im  Walde  bei  der  Mooshütte.  Näheres  wird  noch  durch  Postkarte 
bekannt  gegeben.   Abfahrtzeit  vom  Steintor  8  Uhr  45  Min. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  Sy«  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 


Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  Sonnabend,    den  22.  6., 
abends  8\'2  Uhr,  im  Gasthaus  „Drei  Könige",  statt. 

I.  A.:  F.  G  ehr  ig,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Laut  Beschluss  des  Bundestages  in  Berlin  findet  im  nächsten 
Jahre,  Pfingsten  1913,  der  Bundestag,  verbunden  mit  Ausstellung  von 
Giesserei-Maschinen,  Giesserei-Bedarfsartikeln  usw.,  in  Leipzig  statt. 
Es  ist  Ehrensache  und  ernste  Pflicht  eines  jeden  Kollegen,  in  der  am 
15.  JuLi  stattfindenden  Versammlung,  im  Vereinslokal  „Panorama",  be- 
stimmt zu  erscheinen. 

I.  A.  des  Gesamtvorstandes: 
Herrn.  Gast,  1.  Vors. 


Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat  in  Letmathe,  „Hotel  Rötgers",  statt. 

Zwecks  weiterer  Agitation  findet  die  Versammlung  diesen  Monat 
im  Gasthof  Kreis  Hohenlimburg,  nachmittags  4  Uhr,  statt. 

Den  auswärtigen  Kollegen  zur  Kenntnis,  dass  der  Abmarsch  von 
Letmathe  bei  günstiger  Witterung  '/^^  Uhr  vom  Hotel  Röttgers  erfolgt 

Wegen  Wichtigkeit  der  Tages-Ordnung  allseitiges  Erscheinen 
erwünscht. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monats- Versammlungen  finden  nunmehr  für  das  Sommer- 
halbjahr Mai,  Juni,  Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/,^  Uhr,  im  Vereinslokal  „Boden- 
steiner", Breiteweg,  Ecke  Ulrichstrasse,  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokals  aufmerksam  gemacht  und 
gebeten,  vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
I,  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
ung  im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.;  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 
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Frage  für  hochprozentige  Cirnphite  für 
c,   dcv  ]>e(hirf  st  hciiU  /uzunrhmcn.  Die 
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Hille  .M.iik 
noeli  selir  I 
.■r  Sorten  ist 


In  der  letzten  Zeit  war  die 
die  eloklrisiiie  Industrie  reclit  rc 
Schill,  i  iir-i  lf.ibrikanten   kauften   nur  niaLSi- 
KohK  nslul  I- ehalt  sind  in  gröberen  Mengen  z 
gehandelt  u;.rden.    Der  gegenwärtige  Werl  du 
die  Hälfte  \«.ii  dem  früherer  |ahre. 

Für   die    hes-.eren    S.irten   öliger    Ware    herrschte   eine  sieh 
dagegen  fehlte  sr'   lur  die  geniigeren.     Ktwas  mag   dies  eine 
Wetlhi  \M  rbes  cU^s   Koi  eagraphils  sein. 

Im    allgemeinen    kann    in, in    tlen  Ce 
friedigend  bezeichnen  —  und  heute   wie  stei^ 
eine  Besserung  von  der  weiteren   lüit wu  kehm 
hältnisse  in  den  A'ereinigten  Staaten  nach  den 
schaff. 

Es  wurdt'  an  (rraphit  \iin  Ce\l(in  \  erschiff  i  bs  /uni  i. 
das    Wiriahr    nach:    Großbritannien     31S02    cuis.    1  :;,S 
5340g  cwts.  150  (.49),  Belgien  25514  cwts.  (i.S.S^ol,  Fr; 
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X'er- 
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(704).,    Rußland    503  cwts 

203    cwls     I     1,    Italien    1  <-\vts.    1— l,  .\nslralieii 
eini,ut(  11  Siaatrii  \,iii  .\uienk<i  1)42-^ 
Straits    Settkaiients   2^   cwts.  (2:;). 
insgesamt  vom  i.  Januar  bis  i .  M  11 
im  gleichen  Zeiträume  igii. 


1912  gegen 
1  )eiitscliland 
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76),    Holland    245    cw  ts.    (  226),    Skandm  i\ leu 


\"e 


191. 


I  d  ;,  .13  : 

1^:4 
10  '').So 


ll)20  cwts. 

).  Indien  264  cwts.  i2ii(>) 
I.  Japan  13 15  cwls.  (  — I 
<.-wts.  gegen  174972  cwts 


Konjunktur-Rundschau 


Preisaufschlag  für  Haus-  und  Küchengeräte. 

Durch  \"ermittelung  des  \'erbandes  Deutscher  Fabrikanten  \  011  Eisen- 
und  Metallwaren,  Werkzeugen,  Haus-  und  Küchengeräten,  Kunst-  und 
Luxuswaren  haben  die  Firmen  der  Metall-,  Blech-  und  1  a.  kierw  iren- 
mdustne  in  einer  am  31.  Mai  m  Fi.mkfurt  <i.  M.  abgehaltiMien  \  ersamm- 
lung  einstimtnig  bes,  hlu.seii,  we-en  der  andauernden  Stei-eruu"  der  Ge- 
stehungskosten vom  10.  Juni  d.  J,  ab  einen  Preisaulschla-  von  10  Proz 
für  Haus-  und  Küchengeräte,  Blech-,  Lackier-  und  Met.ill w'aren  s,,wie  ver 
nickelte  Tafel-  und  Küchengeräte  eintreten  zu  lassen.  Für  xersilbcrie 
Waren  und  für  m.  kelplattierte  und  Reinni.  kelw areii  ist  der  Anlschl.ig  auf 
5  Prozent  bemessen  worden.  An  der  Preiserhöhung  sind  samtliehc  ''^naß- 
gebenden    Firmen   der   genannten    Industriezweige  beteiligt. 

Gegen  die  Erhöhung  der  Halbzeugpreise. 

Die  Halbzeug-  und  Walzdraht\  erbraucher  waren  zu  ( iner  \'<aN  imm- 
king  nach  Hagen  gel.ulen,  um  Einspruch  gegen  die  Preiserhulunr.  für 
Halbzeug  und  W  alzdiaht  und  gegen  die  Aufhebimg  der  .\usfuhr\ er-utun-- 
zu  erh.'ben.  In  der  Einladung,  die  von  einer  "Drahtstifirabrik  im  Hagener 
Bezirk  au.sgeht,  wnd  darauf  hingewiesen,  daß  unter  den  -egein\  ünigen 
Verhaltnissen  den  weiter\-erarbeitenden  Firmen  jede  LebensfiThi" keit  luUer- 
blinden  wüirde,  weil  .dre  großen  gemischten  Werke  ihre  'r)raht\\'aren 
billiger  absetzten,  als  die  reinen  Werke  den  Walzdraht  einkauften  Die 
Verbände  sollen  daher  um  TVufhebung  Tier  Preissteigerung  oder  um  Mil- 
derung ersucht  werden.  Die  inzwischen  stattgehabte  \'ersammhin'^i-  h-it 
beschlossen,  den  Verband  in  einer  Eingabe  um  (.-.ewährung  der''  -\us- 
luhrvergutung  in  der  alten  Höhe  für  das  dritte  Ouartal  zu  ersuchen  Es 
wird  die  Forderung  damit  begründet,  daß  die 'meisten  Werke  bereits 
lange  vor  der  letzten  Preiserhöhung  umfangreiche  Exportauftr  i-e  füi 
das  dritte  Quartal  hereingenommen  hätten,  an  denen  sie  jetzt  -nißeren 
Schaden  erleiden  würden. 

Die  Zinlcpreiserhöhung 

dürfte  eher  in  Kraft  treten,  als  zunächst  erwartet  worden  vv.ir  Der  Be- 
gehr ist  so  rege,  daß  das  freie  Quantum  vielleicht  schon  heute  oder 
morgen  vergriffen  sein  dürfte;  alsdann  werden  die  Preise  um  050  Mk 
pro   100  kg  heraufgesetzt. 

Die  Bleihausse, 

die  in  den  letzten  Tagen  der  X'orwoche  an  der  Londoner  Metallbörse 
eingetreten  war,  zieht  auch  in  Deutschland  erhebli.he  Preiserhöhungen 
für  die  diversen  Bleierzeugnisse  in  rascher  F>)lge  u.u  h  sich.  So  mefdet 
man  eine  neuerliche  Preiserhöhung  für  gewalzte  und  gepreßte  Bleifabrikate 
Ulli  I  Mk.  pro  100  Kilogramm;  auch  das  Bleiweißverkaufskontor  in  Coln 
teilt  mit,  daß  es  infolge  weiterer  erheblicher  Preissteigerung  für  Roh- 
blei  seine  Preise  für  trockenes  Bleiweiß  um  i  Mk.  für  100  Kilogra.mm 
mit  Gültigkeit  von  nun  ab  erhöht  habe. 

Die  internationale  Aluminiumkonvention. 

hält  in  nächster  Zeit  eine  Sitzung  ab,  m  der  auch  über  die  Frei- 
gabe des  Verkaufs  per  1913  beraten  w.r.len  soll:  ob  diese  und  damit 
die  Erhöhung  der  Preise  erfolgt,  ist  ledoeh  noch  fraglich,  da  einzelne 
fabrikanten  dafür  sind,  den  Verkauf  ülx-r  das  lahresende  hinaus  zunächst 
noch  nicht  freizugeben. 
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Maschinenfabriken  vorm.  Gebr.  Guttsmann  und  Breslauer  Metallgiesserei 
Akt.-Ges,  in  Breslau.  '  ' 

Das  letzte  Geschäftsjahr  hat  mit  einem  crhebli,  hcn  \' e  r  1  11  s  t  ib 
geschnitten  welcher  aus  den  ungünstigen  ISetriebser-ebnissen  der  Ab- 
teilung: „Maschinenfabrik  GuttsmamV  resultiert.  Ils'  soll  nun  bei  der 
Generalversammlung  der  Antrag  gestellt  werden,  die  Abicahing:  lireslauer 
Metallgießerei  abzutrennen  und  in  eine  selbstandu^e  \ktrcn..esellscli  dt 
umzuwandeln,  welche  ein  Aktienkapii.d  von  1000000  .Mk  besitzen  soll 
Ein  Konsortium  hat  sich  bereit  erklärt,  einen  Teil  der  Aktien  mit  A<^io  zu 


OesMchischer  Formermeister-Bund 

Wien« 

10  „.5?r*v^'''^"',"'/^°^?r°J^'^^''  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermauns  Restauration,  Wien,  VI  Bezirk 
Uumpendorfer  Strasse  141.  '  ^»'^irK, 

daselbst^*^^''  Sonntag,  vormittags  10  Ulir,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  84. 


Stellenangebote 


Formermeister 

für  unsere  Abteilung  Temper-  und  Graugiesserei  zum  sofortigen  Eintritt 
gesucht.    Derselbe  muss  neben  langjähriger  Erfahrung  in  der  Lage  sein, 
AI  i^^j  gewissenhaft,  zuverlässig  und  energisch  zu  übersehen, 

mit  Akkord-  und  Lohnwesen  vollständig  vertraut  sein  und  die  Interessen 
der  i'irnia  zu  wahren  wissen. 

nu-i,  ^^J^^^»LJ^^^  Zeugnisabschriften  und  Gehaltsansprüchen  unter 
Ghiilre  h  L  dd71  an  die  Expedition  dieser  Zeitung 

terei- Berns -Leiter^ 

von  einem  grossen  Werke  in  der  Nähe  einer  Großstadt 
Norddeutschlands  gesucht.  Bewerber  müssen  langjährige 
praktische  Erfahrungen  in  der  Herstellung  von  Handels- 
guss  besitzen  und  grosse  Produktionen  selbständiq  dis- 
ponieren können. 

Ausführliche  Angebote,  Lebenslauf,  Gehaltsansprüche, 
Referenzen,  Photographie  an  die  Expedition  von  Rudolf 
Mosse,  Berlin  SW.  19,  unter  J  IW  15  728  erbeten.  

Gesucht  ein 

Vorarbeiter  resp.  Meister 

für  eine  mittlere  Eisengiesserei  in  der  Nähe  von  Hamburg. 

^  ^^f-  Off.  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche  usw.  unter  E  G  30  an 
die  Expedition  des  „Wandsbeker  Boten",  Wandsbek,  Königstrasse  83 
erbeten.  ^  ' 


Formermeister 

für  eine  österreichische  Tempergiesserei  auf  dem  Lande  gesucht.  Der- 
selbe soll  die  Herstellung  von  Kleineisen-Massenguss  auf  Formmaschinen 
jeglichen  Systems  beherrschen.  Er  muss  vor  allem  mit  Arbeitern  ge- 
recht, aber  energisch  umzugehen  und  Disziplin  und  Ordnung  aufrecht- 
zuerhalten verstehen. 

Znschriften  unter  EZ  3365  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb. 


Stellengesuche 


^^««•»"ermeister,  35  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in 
üisenguss,  besonders  firm  im  Maschinenbau  sowie  Formmaschinenbetrieb 
sucht  Stellung.  ' 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  €1  535  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


.  *^ormermeister,  37  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren 
in  Eisen-  und  Metallguss,  besonders  erfahren  in  Schiffs-,  Pumpen-  und 
Armaturenguss,  sucht  Stellung. 

Gea.  Offerten  unter  E  Z  519  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 
F'ortnernieister,  42  Jahre,  verheiratet,  im  gesamteu 
Giessereiwesen,  Maschinen-,  Tiegelstahl-  und  Stahlnasäguss  und  Form- 
maschinenbetrieb erfahren,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  507  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 


Kormertneister,  44  Jahre  alt,  verh..  mit  allen  im  Giesserei- 
betriebe  vorkommenden  Arbeiten,  als  Werkzeug-,  Dampfmaschinen-  und 
Pumpenguss,  der  Gattierung  des  Eisens  u.  dem  Kupolofenbetrieb  sowie 
dem  gesamten  Formmaschinenbetrieb  vollst,  vertraut,  sucht  zum  1.  Juli 
Stellung.    Näheres  nnter  E  Z  3354  an  die  Expedition  dieser  Ztg.  erbeten. 

F'orniertneistei*,  32  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  firm  im  Maschinen-  und  Bauguss, 
sucht  Stellung.  ^  ' 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  536  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

F'ormermeister,  40  Jabre,  mit  allen  im  Wiessereibetriebe 
vorkommenden  Arbeiten  vertraut,  besonders  im  Formmaschinenwesen, 
sowie  im  Transmissionsfach  vollständig  bewandert,  sucht  zum  1.  Juli 
Stellung.   Offerten  unt.  E  Z  3372  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb 

Formermeister, 

43  Jahre  alt,  verheiratet,  mit  allen  im  Giessereibetriebe  vorkommenden 
Arbeiten,  als  Werkzeug-,  Dampfmaschinen-,  Armaturen-,  Bau-  u,  Trans- 
missionsguss  vertraut,  namentlich  in  der  Maschinenformerei  sowie  in 
der  rationellen,  formgerechten  Herstellung  von  Form-  und  Modellplatten 
aller  Systeme  erfahren,  sucht  sofort  oder  eventl.  zum  1.  Juli  Stellung. 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  537  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
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übernehmen,  und  es  wird  ckirch  das  Agio'  die  Unicrbilanz  gedeckt  un|d 
auch  noch  ein  weiterer  Betrag  zu  Abschreibungen  verwendet  werden  können. 
Der  gesamte  Erhis  dient  zur  Abstoßung  der  lairfenden  Kredite  und  Verbind- 
hchkeiten.  Das  Konsoriiuiii  würde  sicii  \ ci  | iHi(  liien,  die  neu  zu  über- 
n^h'menden  Aktien  zu  ein.  in  hcsi  inunleu  Kurse  den  Aktionären  der  jetzigen 
Cresellschaft  pro  ral.i  zum  lieziig  .inzuhieien.  Kür  die  (lewinneiniLiluiiein 
dürfte  sich,  kein  weseiillii  her  l  rn(ei  s(  iiied  ei  geben,  da  sich  die  aus  Zinsc'U- 
ersparnissen  und  aus  i)i\ i(U'nden  auf  den  im  Besitz  der  Gesellsi  lia 1 1  ver 
l)U'il.)enden  Teil  der  /Vktien  der  neuen  ( ".escllschaft  crgebendeji  ISeliage  etwa 
mit  den  bisherigen  Ergeljnissen  aus  der  Metallgießerei  decken. 

Buderussche  Eisenwerke  in  Wetzlar. 

Es  wird  eine  Dividende  von  6  Prozent  gegen  51/^2  I'rozent  für 
das  Jahr  1910  in  Vorschlag  gebracht.  In  dem  vorliegenden  Cleschüfts- 
bericht  motiviert  die  Verwaltung  die  Aufnahme  einer  weiteren  4i/2prozenligen 
Obligationsanleihe  in  Höhe  von  0  Mill.  Mk.,  über  die  die "  diesjährige 
ordentliche  Generalversammlung  Beschluß  zu  fassen  haben  wird,  u  .a.  wie 
folgt:  Die  Erwerbung  der  Zeclie  ]\fassen  legt  uns  die  Verpflichtung  auf, 
auch  die  weitere  Schlußfolgerung  aus  diesem  Schritte  insofern  zu  ziehen, 
als  ihre  Kokserzeugung  so  gesteigert  wird,  daß  sie  den  Bedarf  unserer 
Hüttenbetriebe  zu  befriedigen  in  der  Lage  ist,  ohne  auf  den  Absatz  ihrer 
Brechkokssorten  an  die  bisherige  ICundschaft  verzichten  zu  müssen.  Eine 
solche  Betriebserweiterung  bedingt  nebenbei  die  Errichtung  einer  größeren 
Anzahl  Arbeiterwohnungen  zwecks  Heranziehung  der  benötigten  Arbeits- 
kräfte. Diese  und  die  laufenden  Aufwendungen  für  die  Ausgestaltung- 
_imseres  Eisensteinbergbaues  werden  in  den  nächsten  3^4  Jahren  Geld- 
mittel erfordern,  deren  Beschaffung  aus  den  Abschreibungen  allein  unsere 
geldliche  Lage  zu  sehr  schwächen  würde.  Wir  beantragen  deshalb  die 
Aufnahme  einer  4i/2prozentigen  Obligationsanleihe  in  Tiöhe  von  6000000 
Mark.  Vorläufig  iDeabsichtigen  wir,  die  Hälfte  dieser  Obligationen  zu 
begeben,  während  die  andere  Hälfte  bis  auf  weiteres  im.  Besitz  unserer 
Gesellschaft  verbleibt. 

Maschinenfabrik  und  EJsengiesserei   Saaler,  Akt.-Ges.,   Teningen  (Baden). 

Nach  dem  Bericht  für  191 1  stand  die  Gesellschaft  unter  dem  Einfluß 
des  Konkurrenzkampfes  auf  dem  Röhrenmarkt.  Mit  einer  Preissteigerung 
der  letzten  Zeit  ging  eine  solche  für  Rohmaterialien  und  Halbfabrikate  Hand 
in  Hand.  In  der  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  konnte  ein  kleiner 
Gewinn  erzielt  werden;  die  ,, Aluminium"  G.  m.  b.  H.  in  Teningen  habe 
sich  gut  entwickelt,  die  Fabrik,  an  der  die  Gesellschaft  zur  Hälfte  beteiligt 
ist,  ist  mit  Aufträgen  reichlich  versehen.  Das  Berichtsjahr  schließt  mit 
einem  Verlust  von  40  569  (i.  V.  1087  Mk.  Gewinn)  ab,  der  zum  Teil  aus 
der  Reserve  von  30485  Mk.  gedeckt,  während  der  Rest  von  10084  Mk. 
als  Unterbilanz  bei  750000  Mk.  Aktienkapital  vorgetragen  wird.  Also 
auch  diesmal  wird  keine  Dividende  verteilt.  In  das  neue  Jahr  ist 
die  Gesellschaft  mit  einem  befriedigenden  Auftragsbestand  eingetreten. 
Aussichten  für  einen  Zusammenschluß  der  Röhrenwerke  seien  noch  keine 
vorhanden,  so  daß  auch  für  das  laufende  Jahr  mit  einem  größeren  Verluste 
gerechnet  werden  müsse. 

Alfred  Gutmann,  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau  in  Hamburg. 

Die  Gesellschaft  bleibt  für  das  Geschäftsjahr  191 1  dividendenlos,  nach- 
dem sie  für  ,^910  noch  (5  Prozent  gezahlt  hatte.  Der  Ueberschuß 
ist  von  72  544  Mk.  auf  16  139  Mk.  zurückgegangen.  Bei  einem  von 
415387  Mk.  auf  452060  Mk.  gestiegenen  Fabrikationsgewinn  erklärt  sich 
der  Ausfall  durch  den  Verlust  von  81  829  Mk.,  den  die  Gesellschaft  bei  der 
notwendig  gewordenen  Veräußerung  der  Aufzugabteilung  vorm.  "Wimmel 
und    Landgraf   erlitten  hat. 

Die  Nähmaschinenfabrik  und  Elsenglesserei  Akt.-Ges.  vorm.  H.  Koch  &  Co. 

in  Bieleteld 

erzielte  im  Geschäftsjahr  191 1  einen  Ueberschuß  von  297104  Mk. 
(i.  V.  38S  228),  aus  dem  u.  a.  52  743  Mk.  (60  932)  Tantieme  gezahlt,  wieder 
1 1  Prozent  Dividende  ausgeschüttet  und  16  887  Mk.  (16  217)  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden  sollen.  Wie  die  Verwaltung  im  Ge- 
schäftsbericht erklärt,  wurde  das  Ergebnis  durch  Mehrausgaben  für  "Roh- 
material und  teilweise  höhere  Löhne  beeinträchtigt.  Sie  fährt  dann  fort : 
,,Im  laufenden  Jahre  hat  die  Umsatzziffer  der  ersten  'drei  Monate  )die 
des  gleichen  Zeitraumes  im  Berichtsjahre  bereits  bedeutend  überholt,  und 
die  erzielten  Abschlüsse  lassen  uns  hoffen,  daß  auch  weiterhin  mit  einem 
Hotten  Absatz  gerechnet  werden  kann,  so  daß  die  Aussichten  für  den 
nächsten   Abschluß   keine  ungünstigen  sein  dürften." 

Berlin-Anhaltische  Maschinenbau  Akt.-Ges. 

Das  Gewinn-  imd  Verlustkonto  pro  191t  weist  einen  Bruttoertrao- 
von  24,88  Mill.  Mk.  aus  (i.  V.  23,08).  Die  Abschreibungen  wurden  aui 
823400  Mk.  (566000)  erhöht;  es  befinden  sich  darunter  207100  Mk. 
außerordentliche  Abschreibungen,  eine  Summe,  die  den  buchmäßigen  Ge- 
■  winn  aus  dem  Verkaufe  von  Grundbesitz  in  Cöln-Bayenthal  darstellt.  Es 
erforderten  dagegen  u.  a.  Handlungsunkosten  1,41  Mill.  Mk  Ti  12)  Be- 
triebsunkosten 2,39  Mill.  Mk.  (2,18),  für  Löhne  wurden  4,57  Mill.'Mk 
(4,17)  gezahlt  und  für  Gehälter  1,93  Mül.  Mk.  (r,8),  Materialien  kosteten 
10,59  Mill-  Mk.  (10,29).  Für  Unkosten,  Steuern,  Tantiemen  und  Aus- 
gleich mit  Didier  waren  748900  Mk.  (478500+  128200)  aufzuwenden 
Der  Reingewinn  beträgt  1,33  Mill.  Mk.  (1,27).  Es  wird  daraup 
bekanntlich  wieder  eine  Dividende  von  10  Prozent  vorgeschlagen^ 
Der  gesetzliche  Reservefonds  wird  mit  48  200  Mk.  dotiert,  so  daß  er  nun 
die  Höhe  von  2,2  Mill.  Mk.  erreicht. 

Mansfeldsche  kupferschieferbauende  Gewerkschaft  in  Eisleben. 

Die  Firma  hat  laut  Geschäftsbericht  im  Jahre  191 1  von  Hauptprodukten 
abgesetzt  Raffinadkupfer  20413  Tonnen  (21059  Tonnen  in  1910)  und 
Silber  113  272  kg  (109310  kg).  Es  betrugen  die  Gesamteinnahmen  an 
Kupfer  24  366  715  Mk.  (25  852  979  Mk.),  Silber  8  244  413  Mk.  (7  989  584  Mk  ) 
Nebenprodukten  906007  Mk.  (871426  Mk.)  und -Schlackensteinen  2215960 
Mark  (2130905  Mk.),  zusammen  35  733  097  Mk.  (36844896  Mk )  An 
Arbeitslöhnen  wurden  1911  26  12994:  Mk.  (26460812  Mk.)  gezahlt.  Steuern 
und  sozialpolitische  Lasten  erforderten  2  498  695  Mk.  Die  Ertragsrechnung 
pro  1911  wird  wie  folgt  ausgewiesen:  Ueberschüsse  der  Kupferschiefer- 
Berg-  und  Hüttenwerke  5506215  Mk.  (4374109  Mk.),  der  Nebenwerke 
3376595  Mk.  (2287653  Mk.),  der  Grundstücke  228726  Mk.  (206814  Mk  ), 


Forniermeistei*  wünscht  für  eine  Firma  in  Giesserei- 
Maschinen  zu  reisen  und  gleichzeitig  die  Maschinen  zu  montieren,  auch 
Vertretung  von  Giessereiartikoln  mit  zu  tibornehmon. 

Offerten  unt.  E  Z  'iHilii  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

18  PS.  Körtins-Sdussiisanlase, 

tadellos  erhalten  und  betriebsfähig,  mit  Gasglocke  usw.,  wegen  Ver- 
grösserung  und  Elektrisierung  des  BetriebesTzu  vorkaufen. 

Geä.  Offerten  unter  E  Z  .SST.'S  an  die  Exped.  dieser  Ztg.  erb. 

Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker&  Piscantor 

Gpossalmcpode-  O. 


empfehlen 

Ii  Ceylon- 


(im«) 


Graphitschmelztiesel 

für  alle  Leglerangen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 


Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen , 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  uaw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?    Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  El.  


ASlhlammeimer 


in  jeder  HusfüHrung  fabriziert 

Qlilh.  Ziliox.  •■•  

^  UleidenBuSCSieg)  ^ 


Hallesciier  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gnssarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 


Pa.  Referenzen. 


ans  eigenen  Gruben. 


Pa.'.  Referenzen. 


:fllb.  pirl,  Beidersee  bei  Halle  a.S. 


Grubenbesitzer. 


Kohlen-n.Koksstaub 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen.  Kohlenmahlwerk.  Küpperstefl  (Rhld.). 


Schmiedeeiserne 

Formkästen 

in  extra  stark  gewalzten,  eigenen 
Profilen    und    höchster  Vollendung 


E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  E,  Wiener  Strasse  10 


I 

i 


■"Hii\';;li!i!ji.iil!llfn!fBfc 


Spezialsand  für  Formmaschinen 

und  Halberttädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder  | 

au«  eigenen  Gruben,  ab  Station  Splegeltberge,  everü. 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.   Liefere  ferner; 

la  roten  Ellricher  Formsand  ffirl 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 
burger, sowie  sämtl.  Sorten  Hai- 


Frohweins  Halöerstadter  ,    

SpeciaisandfOrForrnnjasctiifleD  leschen  Formsand.  ::  Qebläsekies 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 
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der  Grundstücke  im  Senkungsgebiete  172003  Mk.  (188  271  Mk.),  Zinsen 
181  690  Mk.  (163714  Mk.).  Mit  10  Mk.  für  verjährte  Zinsscheine  ergibt 
dies  zusammen  9465242  Mk.  (7312832  Mk.),  worauf  folgende  Lasten 
entfallen:  Generalunkosten  1583648  Mk.  (i  611  652  Mk.),  Aufwand  für 
Senkungsgebiet  70  244  Mk.  (20  036  Mk.),  Begebungskosten  der  An- 
leilie  99796  Mk.  (88125  Mk.),  Anleihezinsen  1047700  Mk. 
(1022855  Mk.),  Kursverluste  auf  Effekten  118  899  Mk.  (o)  und  "diverse 
Zuweisungen  an  Fonds  mit  zusammen  i  043  000  Mk.  (143  000  Mk.).  Nach 
Abzug  der  Gesamtlasten  mit  3  963  288  Mk  .(2  885  668  Mk.)  bleiben  als 
Rohgewann  5501953  Mk.  (4427163  Mk.),  wovon  an  Abschreibungen 
auf  Anlagevverte  4  399  336  Mk.  (3837487  Mk.)  abgehen.  Es  bleiben 
als  Reingewinn  1102616  Mk.  (589676  Mk.)  oder  zuzüglich  .Vortrag 
1832952  Mk.  (1421535  Mk.).  Wie  schon  mitgeteilt,  hat  die  Deputation 
beschlossen,  eine  .Ausbeute  von  15  Mk.  pro  Kux  (10  Mk.  pro  '910)  zu 
verteilen,  was  1036800  Mk.  erfordert,  so  daß  796152  Mk.  zum  Vortrag 
auf  1912  bleiben. 

F.  Butzke  &  Co.,  Akt.-Ges.  für  Metallindustrie  zu  Berlin. 

Laut  Rechenschaftsbericlit  ergibt  sich  nach  Abschreibungen  von  114  413 
Mark  (i.  V.  102479  Mk.)  'ein  Reingewinn  von  285465  Mk.  (267427 
Mark).  Davon  sollen  7  Prozent  Dividende  [i.  V.  6I/2  Prozent)  bei 
einem  Vortrag  von  38  279  Mk.  (41  755  Mk.)  zur  Ausschüttung  gelangen. 
—  In  der  Bilanz  erscheint  das  Wajrenkonto  mit  1  488  000  Mk.(^(^i  444  000  Mk.); 
Bankguthaben  beziffern  sich  auf  138  119  Mk.  (276460  Mk.)  und  sonstige' 
Debitoren  auf  968  023  Mk.  (922  576  Mk.).  Demgegenüber  fordern  Kre- 
ditoren 215  507  Mk.  (221  735  Mk.).  —  Infolge  von  Schwierigkeiten  in 
der  Gießerei  entschloß  sich  die  Verwaltung,  im  x-origt-n  Sommer  ein 
Grundstück  mit  dem  Recht  jederzeitigen  Erwerbes  im  ( Jbcrharz  zu  pachten, 
um  in  den  dortigen  Gebäuden  eine  Metallgießerei  zu  errichten.  Das 
Unternehmen  konamt  dadurch  In  die  Lage,  die  Mutlelle  nicht  fremden 
Gießereien  anvertrauen  zu  müssen  und  den  hiesigen  Betneij  zu  entlasten. 

Handels-  und  Firmenregister. 

Augsburg.  Vereinigte  l^"abriken  landwirtschaftlicher  Maschinen,  vorm. 
Epple  &  Bu.\baum,  Aktiengesellschaft  in  Augsburg.  In  der  General- 
versammlung vom  30.  März  19 12  wurde  in  -Venderung  des  §  i  des 
Gesellschaftsvertrages  Richtigstellung  der  Firma  beschlossen.  Firma 
lautet:  „Vereinigte  Fabriken  landwirtschaftlicher  Maschinen  vorm. 
Epple  &  Bu.xbaum". 

Berlin.  Deutsche  Oelfeuerungs-Gesellschaf t  mit  beschränkter  Haftung. 
In  der  Versammulng  der  Gesellschafter  vom  12.  März  1912  ist  die 
Aenderung  des  GeseUschaftsvertrages  beschlossen  und  u.  a.  be- 
stimmt worden:  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  gewerbliche 
Verwertung  des  von  Irinyi  erfundenen  Üelheizbrenners  sowie  der  Ver- 
besserungen und  Neuerungen  an  Zentralheizkesseln  und  metallurgischen 
Oefen  und  deren  Zusatzpatente,  ferner  der  Vertrieb  dieser  oben- 
genannten Artikel  und  die  Bearbeitung  aller  in  dieses  Fach  schlagen- 
den Geschäfte.  In  der  Versammlung  der  Gesellschafter  vom  24.  April 
1912  ist  die  Aenderung  des  Gesellschafts\ertrages  nach  Maßgabe  des 
notariellen  Protokolls  beschlossen  worden. 

Bonn.  Küppers  Metallwerke,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung, 
Bonn.  Auf  Grund  des  Beschlusses  der  Generalversammlung  vom 
14.  März  1912  ist  das  Stammkapital  um  200000  Mk.  erhöht  worden 
und  beträgt  nunmehr  700  000  Mk.  Airf  Grund  weiteren  Beschlusses 
derselben  Generalversammlung  ist  der  Gesellsdiaftsvertrag  abgeändert 
worden. 

Bremerhaven.  G.  Seebeck,  A.-G.,  Schiffswerft,  Maschinenfabrik  u. 
Trockendocks,  Hauptniederlassung  in  Geestemünde,  Zweignieder- 
lassung in  Bremerhaven.  Nach  dem  Beschluß  der  Generalversamm- 
lung vom  II.  April  1912  soll  in  Abänderung  des  Beschlusses  vom 
19.  Mai  1906  die  bisher  nicht  durchgeführte  Erhöhung  des  Grund- 
kapitals um  weitere  500000  Mk.  unterbleiben.  Die  §§  4,  10,  14  und 
20  der  Statuten  sind  geändert  und  £in  neuer  §  22  eingefügt .  — 
Die  Aktien  sind  entweder  Vorzugsaktien  oder  Stammaktien.  Jede  Vor- 
zugsaktie gewährt  zwei,  jede  Stammaktie  eine  Stimme.  Jede  Vor- 
zugsaktie erhält  aus  dem  Reingewinn  eine  Vorzugsdividende  von 
6  Prozent.  Sollten  in  einem  nach  dem  i.  Juli  1912  folgenden  Ge- 
fschäftsjahre  weniger  als  6  Prozent  zur  Auszahlung  kommen,  so 
wird  der  Fehlbetrag  aus  den  Gewinnüberschüssen  der  folgenden  Jahre 
■nachgezahlt,  und  zwar  auf  den  Dividendenschein  desjenigen  Jahres, 
aus  dessen  Erträgnissen  die  Ergänzungszahlung  erfolgt.  Die  dem- 
gemäß nachzuzalilende  Dividende  gelangt  ohne  Ansatz  von  Zinsen 
2ur  Berechnung.  Der  Rest  des  Reingewinns  wird  als  Dividende  gleich- 
mäßig auf  das  gesamte  Aktienkapital  verteilt,  soweit  nicht  eine  ander- 
weitige Verwendung  beschlossen  wird.  Bei  einer  Auflösung  der  Ge- 
sellschaft erhalten  aus  dem  nach  Berichtigung  der  Schulden  übrig 
bleibenden  Vermögen  die  Inhaber  der  Vorzugsaktien  vorweg  1300  Mk. 
für  jede  Vorzugsaktie,  sowie  die  etwa  bis  zur  Auflösung  rückständigen 
Vorzugsdividenden.  Alsdann  erhalten  die  Inhaber  der  Stammaktien 
den  Nennbetrag  ihrer  Aktien.  Ein  etwa  verbleibender  Rest  wird 
auf  sämtliche   Aktien  und  Vorzugsaktien  gleichmäßig  verteilt. 

Dresden.  Aktiengesellschaft  König-Friedrich-August-Hätte  zu  Dres- 
den. Die  Prokura  des  Kaufmanns  Gustav  Adolf  Haßpacher  in  Pot- 
schappel  ist  erloschen. 

Duisburg.  Ruhrwerke,  Motoren-  und  Dampfkesselfabrik,  Aktiengesell- 
schaft zu  Duisburg.  Der  Generaldirektor  Paul  Reuß  zu  Artern,  der 
Ingenieur  Eugen  Möller  zu  Karlsruhe,  demnächst  zu  Duisburg,  und 
der  Kaufmann  Otto  Bierwisch  zu  Duisburg  sind  zu  Vorstandsmit- 
gliedern besteht  worden.  Der  Fabrikdirektor,  Ingenieur  August  Koch 
zu  Duisburg,  ist  als  Vorstand  abberufen. 

Düsseldorf.  Arthur  Lentz  &  Cie.,  Gießereimaschinenfabrik,  Ge- 
sellschaft mtit  beschränkter  Haftung,  in  Düsseldorf.  Der  Gesell- 
schaftsvertrag ist  am  6.  5.  1912  festgestellt.  Gegenstand  des  l^nter- 
nehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Gießereimaschinen 
und  alle  damit  zusammenhängenden  Geschäfte.  Das  Stammkapital 
beträgt  1 1 5  000  Mk.  Zum  Geschäftsführer  ist  der  Ingenieur  Arthur 
Lentz  in  Düsseldorf-Rath  bestellt. 

Flensburg.  Nordische  Ofenfabrik  und  Gießerei,  Aktiengesellschaft, 
Flensburg.  Die  durch  .Beschluß  der  Generalversammlung  vom 
30.  April  1912  (Bd.  III  Bl.  2  ff.  der  Registerakten)  bewirkte  Aende- 
rung der  Satzung. 
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Halle  a.  S.  H.  Paul  Beige,  Armaturen,  l'abrik-  und  Bergwcrks-Bcdarfs- 
artikel  aller  Art,  in  Halle  a.  S.  Inhaber  ist  der  l-Caufmanti  H'aul 
Beige  in  Halle  a.  S. 

Iserlohn.  Stahlwerk  Westig,  Gesellschafl  mit  beschränklcr  llafUmg, 
in  Westig.  Das  Stammkapital  ist  auf  Grund  des  Beschlusses  der 
Gesellschaftsversanimlung  vom  6.  Februar  1912  um  20000  Mk.  er- 
höht und  beträgt  jetzt  60000  Mk.  Der  stellvertretende  Gcs(  li.ifis 
führer,  Kaufmann  Georg  Birngrube  zu  Iserlohn,  ist  durch  lii  si  lilulA 
der   Gcsellsch.iftcivcrs.iuttulnng    vom   4.    April    1912  abberufen,, 

Karlsr  u'he  (lii.Klcn).  Denis,  he  Waffen-  und  Munitioiisfabrikeji  in 
Berlin,  inil  einer  Zweigniederlassung  in  Karlsruhe.  Die  Prokura 
des   Georg  Baechtold,   Karlsruhe,   ist  erloschen. 

Köpenick.  Deutsche  Preßluft-Werkzeug-  und  Maschinenfabrik,  Ge- 
sellschaft init  beschränkter  Haftung  in  Oberschöneweide.  Dem  Kauf- 
mann Albert  Fuchs  zu  Berlin  Ist  Prokura  erteilt. 

Cöln  a.  Rh.  Werkzeugmaschinen,  Aktiengesellschaft,  Cöln.  Felix  Moral 
ist  aus  dem  Vorstande  ausgeschieden  und  an  seine  Stelle  die  Kauf- 
leute Heinrich  Schönnenbeck  und  Oskar  Iloffmann,  beide  in  Cöln, 
zu  Mitgliedern  des  Vorstandes  bestellt.  Dem  Techniker  August  Binot 
in  Göhl   ist   Proktua  erfeilt. 

—  Cöln-Ehrenfelder  Maschinenbauanstalt,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung,  Cöln-E'hrenfeld.  Nach  dein  Beschlüsse  der  Gesellschafter 
vom  9.  April  1912  ist  das  Stammkapital  tu:ii  30000  Mk.  auf  60000  Mk. 
erhöht.  Der  §  27  des  Gesellschaftsvertrages,  Betreffend  den  Beirat, 
isf  durch  denselben  Beschluß  äl)geändert. 

—  Maschinenfabrik  P.  Kyll,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung,  Cöln. 
D(urch  .Gesell'schafterbeschluß  vom  26.  April  19:2  ist  die  Firma 
umgeändert   in:   „P.    Kyll,    Gesellschaft   mit   beschränkter  Haftung". 

Cottbus.  Cottbuser  Maschinenbauanstalt  und  Eisengießerei,  Aktien- 
gesellschaft.   Die  Prokura  des  Paul  Arendt  ist  erloschen. 

G  1  e  i  w  i  t  z.  Königshxilder  Stahl-  und  Eisenwarenfabrik,  Aktiengesell- 
schaft, Gleiwitz.  Der  Direktor  Hermann  Schaumkell  in  Königshuld 
ist  aus  dem  Vorstande  ausgeschieden. 

Goslar.     F.    Dippe,    Maschinenfabrik,    Aktiengesellscliaft   in  Schladen. 
Die  Prokura  des  Friedrich  Faulenbach  ist  erloschen.    Dem  Ingenieur  ' 
Otto  Reising  in   Schladen  ist   Gesamtprokura  erteilt. 

Groß-Gerau.  Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und  Maschinen- 
baugesellschaft  Nürnberg,  A.-G.,  Augsburg,  Zweigniedexlassung  Gustavs- 
burg. Durch  Beschluß  der  GeneralVersamn^tung  vom  6.  Dezember 
191 1  ist  das  Grundkapital 'der  Gesellschaft  von  7200000  Gulden,  d.  i. 
12342888  Mk.,  auf  18000000  Mk.  erhöht  worden. 

Haspe.  Eisen-  und  Stahlwerk  Schüttler  &  Peyinghaus,  Gesellschaft  mit 
beschränkter  Haftung,  in  Egge  bei  Volmarstein.  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Eisen-  und 
Stahlwaren  aller  Art.  Das  Stammkapital  beträgt  120000  Mk.  .  Ge- 
schäftsführer sind  der  Fabrikant  Fritz  Schüttler  zu  Egge  bei  Volmar- 
stein und  der  Kaufmann  Walter  Peyinghaus  zu  Altenvörde. 

S(  t  u  1 1  g  a  r  t.  Johannes  Schächterle,  Kupferschmiede-  und  Maschinen- 
fabrik in  Feuerbach.  Die  Prokura  des  Emil  Schächterle,  Ingenieur  in 
Feuerbach,  ist  erloschen. 


n 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 


D 


Anmeldungen. 

Für  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tage 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt. 

Kl.   i8b.    B.   65952.    Kippvorrichtung  für  metallurgische  Gefäße, 
insbesondere  für   Roheisenmischer.    Berhn-Anhaltische  Maschinenbau- 
Aktien-Gesellschaft,     'Abteilung      Cöln-Bayenthal,  Cöln-Bayenthal. 
22.  I.  12.  ^ 
Kl.  i8c.    S.  34670.    Verfahren  zum  dementieren  von  Gegenständen 
aus    Eisen-    Stahl    oder    Stahllegierungen    mittels    eines    Gases  und 
körniger  Kohle,  in  welche  die  Gegenstände  eingebettet  werden.  Societä 
Anonima  Italiana  Gio.  Ansaldo  Armstrong  &  Co.,  Genua.    19.  9.  11. 
KI.  31a.  S,  33807.  Vorrichtung  zum  Schmelzen,  Mischen  und  zur  Hitze- 
behandlung von  Metallen.   William:  Speirs  Simpson,  London. 
Kl.  31a.    P.  27248.    Tiegelschmelzofen  mit  Feuenmg  für  flüssige 

Brennstoffe.    Putensen  &  Co.,  Gera-Reuß.    l'3.  7.  11. 
KI.  31b.    F.   33398.    Fahrbare  Vorrichtung  zur  Herstellung"  von 
Herdformen  mittels  Eindrückens  der  Modelle.    Friedr.  Feldhoff 
&  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Eisengießerei,  Wülfrath,  Rhld.    15.  11.  11. 
KI.    31c.    D.    251 79.    Verb'undhartgußwalze   mit   aus  weichem, 
Stahl,   schmiedbarem  Guß   oder  einer  ähnlichen  weichen  Eisensorte 
bestehendem  inneren  Kern.    Evan   Llewelyn   Davies,   Clydach   S.  O., 
Glamorgan,  Wales  (Engl.).    19.   5.  ii. 
Kl.   3  IC.     S.   34347.     Geteilter    Gießformkern     für  Wasser- 
verschlüsse  (sog.   Trapse)   mit  gemeinsamen  Wänden  zwischen  zwei 

geb.   Kroneberg,  Berlin-Baumschulenweig, 


Schenkeln,   Martha  Sorge, 

Behringstraße  4.   29.  7.  11.  , 

Kl.  48a.  L.  34016.  Maschine  zum  Glätten  und  Dichten  galva- 
hischer  Ueberzüge  auf  Platten;  Zus.  z.  Pat.  242826;  Carl 
Lebert  U.  Ernst  Roßkothen,  Ludwigshafen  a.  Rh.   9.  3.  12. 

Kl.  48a.  H.  56946.  'Verfahren  zum  Vorbehandeln  von  Alumi- 
nium oder  dessen  Legierungen  zwecks  Erzeugung  von  Metallnieder- 
schlägen. The  Harvey  Electro  Chemical  Company  Limited,  London. 
21.   2.   12.  ( 

K I.  48a.  W.  34  495.  Vorrichtung  zum  Galvanisieren  von  metal- 
lischen Röhren,  Stäben  u.  dgl..  Zus.  z.  Pat.  22g  453,  Frederico 
Werth,  Mailand.    4.  4.  10. 

Kl.  48b.  H.  55208.  Aus  einem  durchlöcherten  Behälter  bestehender 
Tauchkorb  zum  Verzinnen,  Verzinken,  Verbleien  usw.  von 
Metallgegenständen.  Hörder  Eisen-  und  Drahtwarenfabrik  G.  m.  b.  H., 
Hörde,  Westf.   24.  8.  11. 

KI.  48b.  B.  62363.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Metall- 
überzügen durch  Aufreihen.  Charles  Frederick  Bui;gess". 
Madison  "(Wiskons.,  V.  St.  A.).    15.   3.  11. 


m.  WiHiiiat  -  Zanatz,   fast  ohne 

aaHser^ewiihrilich  leklitflussiD. 

m.  prcisw. Off.  .stehe  zu  Dien.sten. 
B. gross.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Raue.  Dresden  28d. 


Pokorny&WirteKi 


&WirreKindMasch,nenbau-AchGes 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  ^L^tuSr 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=  Walzdraht  und  Blechen.  ===== 

KLOSTERS  AKTIEBOLAE,  Längsbyttan  (Schweden). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 
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Kernsand  -  Bindeöl 


für 


Radiatoren-  u.  Kesselgliederkerne 

liefert  in  bestbewährter  Qualität 

C.Schiemangky  Lollar  (Oberhessen) 


usw.  ^ 
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K  1 
Kl. 

Kl. 
Kl. 


K  1. 


K  1. 


K  1. 


K  1. 


K  1, 


48b.  K.  50265.  Verzinkungsof  en  mit  ringförmig  den  Tiegel 
umgebender  Kohlen-  oder  Gasfeuerung.  Wilhelm  Klcmpow,  Hamburg, 
Kantstraße  42.    25.  i.  12. 

48c.  D.  25745.  X'ert'ahren  zum  n  a  c  Ii  t  r  .1  g  I  1  (  h  r  11  1-:  m  .1  i  1 - 
lierfcn  roher  Stellen  und  zum  Zus.uiuncns'rliwciLVMi  eniaillierier 
Gegenstände.  Deutsche  Stahlbottich-Gesellschaft  m.  b.  H.  .\hlcn  i  W 
4.  9-  II- 

48d.  R.  34383.  Gera  tll  in  Ige  I"  ü  h  r  u  n  g  für  autogene  Schneid- 
brenner.   Nicolaus  Rudy,  Saarbrücken,  W'intcrbcrgstr.   1  V.     25.   11.  11 

C'7a.  T.  17  120.  Maschine  zum  1' .1  1  1  ,  r  n  der  K  p  I  l'l  a  (  Ii  c  n 
gedrehter  oder  gezogener  Metallgcgcnst  inde  mittels  eines  iik  In  um- 
laufenden, unter  Fi-flerwirkung  stehenden  Polierst, 1  hjs.  raml)a(  Ii -r 
Metalhvarenfaliiik  Metz  &  Kunizsch,  Tambach,  Hzgt.  tiotli.i.    15.  2.  12. 

18c.  24X23(1.  \erl,ihren  der  Zementierung  von  Stahl  und 
Stahllegierim^.ii  mittels  Borverbindungen  und  X'erbindungen  der 
MetalU-  der  Eisengru])pe  enthaltciuler  Zementiei  ungsgemisclie.'"  Soi  ietä 
Italiana  per  la  Cementazione  e  gli  Acciai  speri.ili,  Reim.  14.  10. 
3IC.  248534.  Zanjj:e  zum  Fassen  von  lilockfurmen  und  .Yusdrücken 
der  Blöcke  mit  Steuerung  der  Zangenarme  durch  em  am  Ausilruck- 
stempel  befindliches  Keilstück.  Le  Titan  Anversois  Societe  \nuiivme 
Hobok  ci\  b.  Antwerpen,     i  8.   i .   1 1 . 

31c     24S  535.    Ausflußrohr   für   s  c  h  m  c  1  z  f  I  ü  s  s  i  g  e  Mas- 
sen,   insbesondere   für    Metallgießx  orrichtungen.     Franz    de  Buigne 
del)iirg.   Königstraße   6s.    27.  9.    10.  '  ' 


.Ahe 
;4-  8; 


I  hine  zur 
Zus.  z. 


H  e  r  s  t  e  1  I  u  n 
Fat.  247  82g.  . 


\  !i  n  15  1  e  i  p  1  II  m  b  e  n 
)emetiuis   Defibas.  Paris. 


n 


31c.    248  I  -4 
nach  Pateni 
30.    4.  10. 

40a.    24S30S.    \^irnchtung  zur  .A  b  s  a  u  g  u  n  g  der  in  Metall 
M  e  t  a  II  e  g  i  e  r  u  n  g  e  n  ,    g  e  s  c  Ii  ni  .1  1  z  e  n  e  11    S  t  ,1  h  1  e  n    u.    d  1. 
enthaltenen    Gase    durch    Kiinvirkung    eines    möglichst  hol'ren 
\  a.  uuiiis  w.-ihrend  der  Flußperiode;  Zus.  z'.  Fat.  244  Dr.   I  ouis 

nai.uhuMuller.  Paris.    13.  6.  11. 

4<S1).  248  560.  Ofen  zur  Herstellung  f 
Hörder  Eisen-  und  F)raht\varenfabrik  G 
20.  4.  II. 

\'orrichtung  z  u  m  E  1  n  s  c  h  1  e  i  f  e  n   v  o  n  \'  e  n  t  i  1 
der  durch  ununterbrochene  Drehung  einer  KuiIkI» dl 

;  aus 


;'uerflüssiger 
m.    b.  Yl., 


Metalliil)eivüge. 
Horde,  W'estf. 


67a.  24S  598 
kegeln,  be 

in  einer  Richtung  dem  Kegel  d^ne  cszillierende  Drehliewe-ui 
Einzeldrehunuen  von  ungleichem  .Ausschlag  erteilt  wird.  Ideal 


d 

für 

IG. 

e  II 
b 


der 
Begi 

Kl. 

K  1. 
K  I. 
K  I. 

Kl. 

K  1. 

K  1. 

Kl. 
Kl. 

Kl. 
Kl. 


GnndLi  ("o..  Los  Angeles,  Californien,  V.  St.  .\.     2V  7.  11. 
67a      248637.     Schleifmaschine    mit    zur  Fmlautachse 
Wcrkstücktisches   parallel    und   schr.äg   einstcllb.irer  Schleifspindel 
topfartige  Schleifscheiben.    Leon  Kellenberger,  Cöln  .Marternusstr 

25.    7.  IT. 

67a.  248  638.  \'orrichtung  zum  Schleifen  der  B  o  h  r  u  n 
in  als  D  r  a  h  t  z  i  e  h  s  t  e  i  n  e  dienenden  Edelsteinen' 
welcher  die  mit  Diamantstaub  bedeckte  Spitze  einer  u agerecht  an 
geordneten  Nadel  an  die  Wandungen  des  ISohrloclics  d.-s  '  rotierenden 
Werkstuckes  gedrückt  wird.  Breslauer  Diamant  Ziehsteinfabnk  G  m 
b.  H.,  Breslau.     17.  8.  11. 

Erteilungen. 

Auf  die  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erleilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
n^d\7  Diuer'derPafen'ts  """""'^  ""''^'^'^'^  bezdchnel  de" 


f  füi 

'')■  4- 


Flammöfen  u.  dal 


1 8b.    509  768.    V  e  r  f  a  h  r  b  a  r  e  r  H  e  i  z  k  o  | 
L:)eutsche  Maschinenfabrik  A.-G.,  Duislnug.    2t).  4.  i 

3 la.  509610  Sicherung  gegen  Zuriuks.  hiagen  der  heißen  Gase 
l)ei  Wmdzufuhrungen.    Paul  Mongen,  Mülheim  a.  Rh.    2.  5.  12. 

31a.  510777.  Schmelzofen  mit  eingebauter  Feuerbrücke  und 
zweiteiligem  Rost.    Oscar  Krieger,  Dresden,  Cottaerstr.  17.     11.  5.  , 

31a.  510893.  Konisch  geformter,  \  orn  offener  ^^  e  t  a  1  I  a  u  f  f  a  n  g  ■ 
kanal  für  T  i  e  g  e  1  s  c  h  m  e  1  2  ö  f  e  n.  Ernst  Brabandt,  Berlin 
Wiener  Straße  10.     11.  5.  12. 

31a.  510  907.  Elektrisch  angetriebenes  K  r  e  i  s  e  I  g  e  b  I  ,a  s  e  für 
Gießereitrockenöfen.  Fritz  Rau,  Heidenheim  a.  Brenz  Württbo 
13.   5-    12.  '  ^ 

31C.  511  012.  Anordnung  von  Modellabdrücken  in  Formk.ästen  zur 
Herstellung  von  R  c  v  e  r  s  i  e  r  -  F  o  r  m  p  I  a  t  t  e  n.  Otto  von  Stein  u 
Emil  Flemming,  .\ue  i.  S.     13.   12.  11. 

509  484.    A'orrichtung  zum   Reinigen  von   S  e  t  z  m  a  s  c  h  i  - 
Stereotypie  -  u.  dgl.  Metall.    Nelly  Schliß,  geb.  Rosen 
München,  Hans-Sachs-Straße  9.     19.  6.  11. 

509638.    Emailschmelzof  en  für  Gas.    P.  Wanner  Pforz- 
6.  5.  12. 

510550.  S  c  h  1  e  i  f  a  p  p  a  r  a  t  für  Sand-  und  Schmirgelsteinc 
aus  Hartguß  mit  eingegossenen  Schrauben.  Helene  Hermine  Neu- 
haus, A'elbert,  Rhld.    26.  4.  12. 

^^i^'T  e  r  k  z  e  u  g  -  S  c  h  1  e  i  f  -  und  P  o  I  i  e  r  m  a  s  c  h  i  n  e 

mit  Freilauf.    Gustav  Laubscheer,  Marburg  a.  d    Lahn  - 

67a  _  510  957.  A  u  s  w  u  c  h  t  V  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  f  ü  r  S  c  h  I  ei  f  u  n  d 
Poliermaschinen.  Carl  Krug.  Frankfurt  a.  M.  Röderbero- 
wcg  22.    3.  5.   12.  ^ 


48b. 
n  e  n 
thal, 
48e. 
heim. 

67a. 


^^ICIeine  Mitteilungen^^ 


mit 


Der  Verband  deutscher  Eisenwarenhändler,  e.  V., 


dem  Sitze  in  Mainiz,  der  bereits 
vt,    hiidt    .seine    diesjährige  (leiie 


iLit  eine   15jährige  Tiitigkeit  zurück- 

.    .   <■   Kersammlung    vom    0.    bis    10.  Itini 

si'  h  die  Mitglieder  außerordentlich  za lih-u  Ii  \-in- 
In  der   <  .eiierah  ersammlimg,   welcher  am   Tage   \  orlier 
unliing  der  Pensions-  und   1 'nierstiit/iiir4s\ ereini"  iiiv  so- 
des    \  erbandsausschusses    \  <iraiis;.;iii^,'    ,i  i,|-de  "zunächst 

der  Ciesehiillslierirhl  er- 
■  mch  im  ,i])gelaulenen  f,-ilire 


in  Elbeileld  ,il 
gefunden  Ii. Ute 
eine  Lfacpt\ei^ 
wie    eine  Su/u 

tlurch  den  Generalsekretär  Wittenste,,, 
stattet,  aus  dem  hervorgeht,  daß  der  \'erban 


eine  fortschreitende  Entwickelung  gen.immen  hat  und  ^.-^eawartio  über 
3000  Mitghcder  zählt.  -  Der  Syndikus   Rechtsanwalt   JusUzrat   Dv.  Fuld 


Wilh.  RelGhpietsch,  Bochum 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.      25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesamte  STAHL-  UND  EISEN- INDUSTRIE,  insbesondere:  ^ 

Gluh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Hersteilung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrich- 
— —  tungen  ..   Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  ■ 


Alfeld.  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
:  grosse  passend  :  : 
=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltliche  14täglge 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformmaschinen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
billigen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


iiiilllllllllllllllllllllllllllllllillllllilllllllillllll 


Ioengiiscli.SteinkoliIenstiiuli 
Holzkotilenstauli ::  Tonmeii! 
Chaniotteiiieiil  ::  Columehl 


CARL  SCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeidtstr.  34/35. 


o 

IQ 


00 
0> 
(0 


\lllillllllllllillllllllllllllllliillllllllllllllilill!lll^ 


Nr.  24 


EISEN-ZEITUNG  — 


BERLIN  S.ij. 


44y 


über  die  Einfülirunß-  ciiilicil- 
Eisenwaren    und  Werkzeuee 


behandelte  m  cniKelienden  Vorlra-en  die  Fragen:  „Was  isl  unler  Eabrik 
l'abriklagcr,  I'aljnkpreis  und  Srlbsticostcnpreis:  zu  verslelien"  und  ferner 
sprarli  er  über  ,,\ crsi  hiedene  K leinhandelsfragen",  wobei  er  nacliwie, 
ckiß  viele  Klemb.mdeisbel riebe  inlnlge  der  erheblich  gestiegenen  Unknslen 
durch  so/ialpolilische  und  sli'uerhche  Lasten  usu'.  gerade/u  notleidend 
smd  und  aul  kernen  Kall  weitere  Melaslungen  verlragen.  Kedner  Inrderle 
(10  \  eran.stallung  einer  lÜKpiele  über  die  Lage  des  Kleuihandels  dur, 
die  Keiclrsregierung.  Imiic  dahingehende  Resolution  wurde  angenommen. 
Generalsekretär  Wittenstein  reterierte  über  den  luitwurf  eimes  Ce.sel/es 
zur  Regelung  der  Sonnlagsruhe.  Seine  Ab;inderungsvorschlage  wurden 
eben ta Iis  angenomiiien. 

In  eiiKa-  \'oi-\'ersammlung,  an  der  auch  eine  große  Anzahl  Isdjrikanten 
teilnahm,  winde  über  Maßnahmen  zum  Schulze 'der  (Hiiubiger  vt'rlia lulelt 
'imd  dabei  die  Anlegung  \nu  annlichen  Registern  für  alle  Kalle  \i)n 
Sicherungsubereignungen  und  Diskontierung  von  Buchforderungen  als  un- 
bedingt geboten  bezeichnet.  Weiler  wurde 
lieber  Normalniaße  und  -packungen  für 
referiert. 

\'ou  besonderem  Interesse  war  die  mit  der  Generalversammlung  ver- 
bundene Kach-Ausstellung  von  Artikeln  der  Eisenwaren-,  Haus-  und  Küchen- 
geialeliraiK  he  in  der  Stadthalle,  außerordentlich  reich  beschickt  von  etwa 
iSo  fabrikanten  aus  der  Reihe  derjenigen,  welche  sich  den  Verbands- 
beslrdningcn  angeschlossen  haben.  Diese  .dem  Charakter  einer  Messe  für 
die  Eiscnwarenbranche  tragende  Ausstellung  hat  sich  auch  in  diesem  Jahre 
als  liesieiis  geeignet  erwiesen  zur  Kördcrung  angenehmer  und  freundlicher 
Ik'ziehungen  zwischen  Fabrikanten  und  Händlern.  Ihr  Verlauf  dürfte 
sowohl  Aussteller  als  Besucher  befriedigt  haben. 

Geschäftsbedingungen  im  Altmetallhandel. 

Die  Interessenten  am  Handel  mit  Altmetallen  imd  Metallabfällen  sind 
iseit    langem    bestrebt,    Geschäftsbedingungen    für    diesen  Geschäftszwei?- 
einzulührcn.   Seit  1908  hat  die  Ständige  Deputation  der  Metallinteresscnten 
Ijei  den  Aeltesten  der  Kaufmannschaft  von  Berlin  die  Durchführung  dieser 
Bestrebungen    in    die    Hand    genommen.    Auf   Grund    eines  Vorentwurfs 
des  Vereins  der  Metallgroßhändler  hat  sie  unter  Flinzuziehung  von  Pro- 
duzenten, '  Händlern  -  und   Konsumenten    einen    Entwurf   von  Geschäfts- 
beidingirngen   für   den   Handel  anit   Altmetallen   und   Metallabfällen  aus- 
gearbeitet.   In  gemeinschafdicher  Beratung  von  Vertretern  der  Handels- 
kammer zu  Berlin,  der  Potsdamer  Handelskammer  und  der  Aeltesten  der 
Ivaufmiannschaft    wurden   alsdann    Geschäftsbedingungen    festgestellt,  die 
gemeinsam    \'on    den   dj-ei   Handelsvertretungen    veröffentlich"    und'  den 
Interessenten  zur  Anwendung  bei  ihren  Abschlüssen  empfohlen  wurden. 
Die  Einführung  der  Bedingungen  in  den  Handelsverkehr  begegneten  jedoch 
zunächst  Schwierigkeiten.    Insbesondere  galt  dies  von  dem  "Verkehr  des 
Berliner  Großhandels  mit  auswärtigen  Produzenten  oder  Konsumenten,  die, 
zum  Teil  infolge  einer  mißverständlichen  Auffassung  von  Geschäftsbedin- 
gungen, gegen  eine  Zugrundelegung  derselben  bei  ihren  Geschäften  Be- 
denken trugen.    Deshalb  haben  die  drei  Handelsvertretungen  Groß-Berlins 
die  Interessenten  im  Altmetallhandel  aus  dem  gesamten  Reiche  zu  einer 
gemeinsamen  Beratung  eingeladen,   welche  am   5.   Juni  in  den  Räumen 
der  Berliner  Börse  unter  Vorsitz  des  Aeltesten  Netter  stattfand.  Außer 
den  Groß-Berliner  Handelsvertretungen  waren  der  Verein  der  Metallgroß- 
händler sowie   Vertreter  zahlreicher   auswärtiger   Handelskammern   (z.  B. 
Frankfurt   a.    M.,    Hamburg,   Nürnberg,    Leipzig,    Chemnitz,    Breslau  und 
Halberstadt)    vertreten.     Die    Anwesenden    stimmten    grundsätzlich  darin 
überein,  daß  die  Geltung  der  Geschäftsbedingungen  im  Altmetallhandel 
für  alle  die  Fälle,  in  denen  keine  abweichenden  Vereinbarungen  getroffen 
werden,    erstrebt    werden   müsse.     In    mehrstündiger    Verhandlung  wurde 
auch  über  eme  "Anzahl  von  Einzelpunkten,  bezüglich  derer  die  Meinungen 
anfänglich    auseinander   gingen,    ein   Einverständnis    erzielt.    Auf  Grund 
der   Verhandlungen   wird   eine   neue   Fassung   der  Geschäftsbedingungen 
ausgearbeitet  und  den  beteiligten  Gremien  zugestellt  werden.   Diese  werden 
auf  tunlichst  baldige  Einführung  der  Geschäftsbedingungen  bei  den  Inter- 
essenten ihrer  Bezirke  hinwirken,  damit  später  diese  Geschäftsbedingungen 
als  Flandelsusancen  anerkannt  werden  können. 

^'Erzeugung  von  Stahl-Rohblöcken  und  -Gussstücken  in  den  Vereinigten 
^Staaten  von  Amerika  1911. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  wurden  im  Kalenderjahr 
1911  insgesamt  23675501  Tons  (zu  1016  Tig)  Stahl-Rohblöcke  und  -Guß- 
stücke erzeugt  gegen  26094919  Tons  im  Vorjahre,  wonach  eine  Minder- 
erzeugung von  2  419  418  Tons  oder  9,2  v,  FI.  zu  verzeichnen  war.  Im 
Jahre  1910  war  allerdings  diese  Produktion  stärker  als  in  allen  früheren 
Jahren  gewesen.  Auf  die  Hauptsorten  verteilte  sich  die  Erzeugung  in 
den  letzten  drei  Jahren  folgendermaßen: 


Jahr 

191 1 

1910 
1909 


Bessemer 

Stahl 
7  947  849 
9  4>2  772 
933078J 


Mengen  in  Tons  zu  ioi6kg 


Martin 
Stahl 

15  598  650 

16  504  509 
14  493  936 


Tiegelguss 
und  and.  Stahl 

129  002 
177  638 

130  302 


Summe 

23  675  501 
26  094  919 
23  955  021 


An  Bessemerstahl-Rohblöcken  und  -Gußstücken  wurden  im  lahre  1911 
um  1464923  Tons  oder  15,5  v.  H.  weniger  als  1910  herg'estellt  •  es 
wurden  1911  (1910)  im  gewöhnlichen  Bessemer-Verfahren  7893961  Tons 
(9355350).  im.  Tropenas-Verfahren  26219  Tons  ^26  733)  und  in  andern 
Abarten  des  Besseraer-Prozesses  27669  Tons  (30689)  gewonnen  A.n  der 
Herstellung  von  Bessemerstahl  beteiligten  sich  1911  (1910)  Ohio  mit 
3268994  (3314053),  Pennsylvanien  mit  2338813  (2975750),  Ilhnois  mit 
1335053  (1693053),  andere  Staaten  mit  1004989  (1429916  Tons  Es 
waren  73  Stahlwerke  in  24  Staaten  und  dem  Bundesdistrikt  an  der  Pro- 
duktion betedigt,  gegen  71  Werke  in  22  Staaten  im  Vorjahre  An  Roh- 
blocken stellte  man  7890753  (9  354  437)  Tons  her,  an  Gußstücken  57096 
(58335)-  ,  • 

An  Martinstahl-Rohblöcken  und  -Gußstücken  wurden  wenio-er  o-c- 
wonnen  905859  Tons  oder  5,4  v.  H.;  von  der  Gesamterzeugung  ent- 
fielen 1911  (igio)  auf  Rohblöcke  15027459  Tons  (i 5  641  1 58)  auf  Guß- 
stucke 57(  i9<  (863351).  Nach  Staaten  verteilte  sich  diese  Erzeugung 
191 1  (1910;  in  Ions  mit  nachstehenden  Mengen:  New  England  189879 
(223158),  New  York  und  New  Jersey  679152  (713245),  Pennsylvamen 
9  3949'4  (10  153  816),  Ohio  1721549  (1733409),  Indiana  1394520 
(1307  129),  Illinois  801  624  (995  011),  andere  Staaten  1217012  (1378  741) 


Form-  und  Kernsonilß 
Hochfeuerfeste  Nasse 
Geblfise- Kiese 


für  alle 
Gussarten 


(S.  K.  34) 


in   allen  Körnungen 


liefern  billigst 


Wera- 
strasse  9 


Basel      FRITZ  SCHMIDT  Stuttgart, 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 


übernimmt  die 


=  Proieküeruiig  ond  Bauausfuhning  moderner  Eisen-  ond  Metallgiessereien.  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoranschlägen,  Gutachten  und  Taxen. 
Lieferung  von  Ausführungszeichnungen  zu  Kupolöfen,  Tiegel- 
öfen,  Temperöfen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillierwerke. 
ISjährigo  Uiessoreipraxls.         ■  la  Referenzen. 


E 


^  atentanwälte 

"  BERLIN 


Cölner  Leder-  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 


für 


Modeil 


Zwecke 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  tt  Co., 
Rö  Isdorf- Düren  15  bei  Cöln 


Lycopodium 


Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert    «lulius  Obenauf, 

2684) 


Thale  a.  H. 


Tiegelschmelzofeti 


für  direkt  schmiedbaren 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  u.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Arbeitsanweisungen,  an- 
erkannt vorziigl.  schmel- 
zend, als  auch  Detail- 
zeichnung-, für  Temper- 
öfen, Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender, modernster 
Ausführung-,  liel.  billigst 


Georg  Müller,  Ciesserei-Ingenieur  [Öln-SÜlZ. 


lodell-Lacb 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flussig,  gut  deckend,  billigst. 

laschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
I  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,— 

Hu$oLenssen,iaM..Zeltz9 


Nur  Ttir  die  Originalmarke 


i 


wx^,  „Gutachten  über 

öüjäbricjc  Holzerijaltiing 


R.AVENARiuS&CO'lll 

Stütoärt  Hamburo  Berum  &  Köm  IS 


^  =  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

scbwarz  und  gelb  io  altea  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

V.'achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÖSSELE>ORF. 


□ 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 

Karl  Roll!.  Dresden  28, 


fabrilc 


ratien  U. 


liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


Fritz  Thomas,-  Neuss 


»Ilelnlfler  Fabrikant  der  Parallel-Sohraubstöcke 
„System  Kooh'' mit  eingetohwalbten  Sta h I backen, 


wovon  viele  Tamende  im  Betrieb  »Ind,  aUoln 
SOO  Stiiok  bei  dei  Kgl.  9ewehrfabrlfc  in  Danziflo 
Speolalltäti  .^HB^^         A  ^«mer: 

■atohlnen"  tmd 
Rohrtohraub- 
itöoke,Drehbank» 
Mitnehmer  mit 
Klemmbacke, 
unzerbrechilchet 
Holzfeilenhert  etc. 
Lieferung  ab  Laoisr 


Qesetzlicb 
(»schützt 


Unerreicht  in  der  Ueriiieniluns 

in  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur-Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartiger  Erfolg  ::  Billigst  bei 

SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburgs. 
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An  der  Erzeugung  dieser  Stahlsorte  waren  1911  (und  1910)  149  Stahl- 
werke (147)  in  23  Staaten  (23)  und  dem  Bundesdistrikt  beteiligt.  Im 
basischen  Flammherd  wurden  14685932  Tons  (15292329),  im  sauren 
912  718  (i  212  180)  fertiggestellt. 

Aus  Tiegclstahl  gewann  man  191 1  (und  1910)  97653  Tons  (122303), 
d.  h.  24650  Tons  oder  2oii.v.  H.  weniger;  davon  lieferten  Pennsyha- 
nien  52732  Tons  imd  die  anderen  Staaten  44921  Tons,  und  es  waren 
83623  Tons  (107  671)  Rohblöcke  und  14030  Tons  (14632)  Gußstücke. 
Aufelektrischem  Wege  wiirden  29  105  Tons  (52  141)  hcrj;cslellt,  und  zwar 
27227  Tons  (50821)  Rohblöcke  und  187S  Tons  (1320)  Gußstücke.  An 
elektrischen  Stahlhütten  gab  es  9,  n.imlK  Ii  in  Massachusetts  1,  New  York  3, 
Pennsylvanien  3,  Indiana  i  und  Illinois  i.  (Nach  Bulletin  of  the  American 
Iron  and  Steel  Association.) 

Anlage  eines  Schmelzwerks  in  Norwegen. 

ZeitungsnacJirichten  zufolge  ist  eine  .\kliengesellschaft  zu  dem  Zweck 
in  Bildung  begriffen,  um  die  Wasserkraft  in  Mel()\  im  .'\mte  Nordland  dvnch 
Anlage  eines  elektrischen  Schmelzv\-erks  .luszunut/en.  Es  wird  angenommen, 
daß  das  UnterneJimen  einen  Kostenaufwand  \on  etwa  12  Mill.  Mk.  er- 
fordern wird.  Die  Höhe  des  .'Vktienk.ipitals  ist  nocli  nicht  fe^ätgesetzt ;  es 
ist  indessen  in  Aussicht  genonuiien,  daß  norwegisches  Ka])ital  sich  mit 
einem  Drittel  beteiligen  kann.  Dem  X'ernehmen  nach  rechnet  man  auch 
auf  deutsches  Kapital. 

Zurzeit  wird  das  von  der  Gesellschaft  eingereichte  Konzessionsgesuch 
von  der  Regierung  in  Erwägning  gezogen,  und  es  dürfte  von  den  Be- 
dingungen, welche  diese  aufstellt,  abliängen,  ob  das  Unternehmen  zustande 
kommt.  (Bericht    des    KaiscrI.    Generalkonsuls    in  Cliristiania.) 

Eisenerzsendung  aus  dem  Seengebiete  in  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika  1911. 

Nachdem  in  der  ersten  Dezemberwoche  die  Schiffahrtssaison  auf  den 
grossen  Seen  der  Vereinigten  Staaten  geschlossen  war,  liets  sich  ermitteln,  dass 
die  Gesamtverschiffung  Ton  Eisenerz  aus  den  Gruben  an  den  Seen  in  der  Saison 
1911  sich  auf  32  130411  t  (von  1016  kg)  belaufen  hatte  gegen  42620206  t  im 
Jahre  1910  und  41  683  599  t  im  Jahre  1909.  Wie  im  Vorjahre,  kam  nach  dem 
30.  November  kein  Erz  mehr  zur  Verladung  auf  Schiffe,  während  in  einigen 
früheren  Jahren  im  Dezember  noch  500000  t  hatten  vei schifft  werden  können. 
Die  Verschiffung  blieb  191 1  um  10  Millionen  Tonnen  hinter  dem  Durchschnitt 
von  19 10  und  1909  zurück.  In  den  letzten  drei  Jahren  gestaltete  sich  die  Ver- 
sendung aus  den  einzelnen  Minenbeziiken  wie  folgt: 


Bezirk 

191 1 

1910 

1909 

in  Tonnen 

.  427844s 

4  959  869 

5  747  801 

Marquette  .... 

2  200  380 

3  248930 

2  909  45  I 

Ashland 

2  429  290 

4  093  822 

3  834  207 

Two  Harbers    .    .  . 

•  6367537 

8  271  169 

9  181  132 

8  437  261 

6  540  505 

Duluth  

6934269 

13  609  155 

13470503 

Gesamtverschiffung 

.    32  130  411 

42  620  206 

41  683  599 

Bahnveisendung     .  . 

600  000 

822  191 

903  270 

Gesamtversendung  . 

.  32730411 

43  442  397 

42  586869 

(Nach  «The  Iron  Age«.) 


Kohlen-Förderung  und  -Verbrauch. 

Die  Gesamtförderunsr  von  Steinkohlen  betrug: 


in 

1907 

1908 

1909 

1910 

Ton 

n  e  n 

Deutschland  

United  '-tates  

267  831  000 
140  885  000 
35  41 1  000 
23  324  000 
428  896  000 

261  529  000 
145  298  000 
36  044  000 
23  179  000 
371  288  000 

263  774  000 
146  397  000 
36  519000 
23  140  000 
41 1  432  000 

264  433  000 
150  372  000 
37  254  000 
23  532  000 
447  837  000 

Das  Jahr  1910  schlug  mit  einer  Gesamtförderung  der  Welt  von  zirka 
1035  Millionen  Tonnen  alle  Vorjahre. 

Der  Verbrauch  von  Steinkohlen  betrug: 


in 

1907 

1908 

1909 

1910 

T  0 '  n  n  e  n 

United  States  

Deutschland  

Frankreich  

Oesterreich   

417  867  000 
182  674  000 
128  41 1  000 
52710  000 
29  686  000 
24211  000 
22  805  000 

360  935  000 
176  228  000 
1 29  845  000 
52  995  000 
30  008  000 
25  028  000 
22  515  000 

398  942  000 
177  745  000 
129  628  000 
54  193  000 
28  5 13  000 
25  392  000 
22  413  000 

434  815  000 
'79  939  000 
130  226  000 
54  861  coo 
27  429  000 
24  590  000 
23  850  000 

Pro  Kopf  der  Bevölkerung  stellte  sich  der  jährliche  Verbrauch: 


England 

''sä'es    i  Belgien 

Deutsch-  '  Frank- 
land    1  reich 

Oester- 
reich 

Russland 

Tonnen 

1909  

I9I0  

3.99 
3,99 
4,01 

4,06 
4,41 
4.72 

3  05 
3,01 
317 

2,06 
2,03 
2. Ol 

1,35 
1,38 
1,40 

0,51 
0,51 
0,49 

0,19 
0,18 
0,17 

Die  Gesamtförderung  von  Braunkohlen  betrug  1910  im  Deutschen  Reiche 
68  357  000  Tonnen,  in  Oesterreich  24  729  000  Tonnen,  in  Ungarn  7  610  000  Tonnen. 

Die  Gesamtförderung  von  Petroleum  betrug  19 10  in  den  Vereinigten  Staaten 
7369  Millionen  Gallonen,  gegen  6372  Millionen  in  1909.  In  Russland  produzierte 
man  1909:  2254  Millionen  Gallonen.   ck. 


Suchen 


Sie    irgendeine  Bezugs- 
quelle, die  Sieim  Anzeigen- 
teile und  auch  sonst  nicht 
dann  schreiben  Sie  an  uns    Wir  weisen  Ihnen  schnellstens  und  kostenlos 
die  geeigneten  -Lieferanten  nach. 

Geschäftsstelle  der  ,,Elsen-Zeitung'<. 


finden, 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
für  Guss-Spezialitäten  J^J 


AltenvSrde  !♦  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
SchiflFsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sfilz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

Stahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  ni.  H.  Tiegel-T  emperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


Kernstützen  ::  Kernnägel  ::  Wandstärkekernnägel 
Splintkernnägel ::  Formerstifte :  Wachssctinur 

wie  alle  übrigen 

Oiesserei-  und  Modelltisdilerei-Bedarfsartikel. 

D.  R.  P.  und  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  KernstUtzen 
Ueberuehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad.  Föbus,  Kemstützentabrik,  Barop  i.W. 


LEtlTZ  &  ZIHNERHAHH 

GIESSEREIMASCHINENGESELLSCHAFT  tn  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


00 


ROTATIONSTISCH  D.  R.  P. 


CO 


CO 


IT  Drucksandstrahlgebiäse  D.R.P.  Ii 

  für  alle  Zweige  der  Industrie   

Rotationstische  <>  Sprossentische  <>  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    «  Spezialkonstruktionen 

Auslandspatente  Auslandspatente 


D.  R.  P. 

Sdimelzötefl  i  unil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  G'üh-,  Härte- und  Vergüte-Oefen 

— — ^—  mit  Oelfeuerung. 

fuliDa-Weili,  [all  Hanfl.  Maoflliiüiii- 

Man  verlange  Spezial-Off erte ! 
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^orntmaschinen 

aller  Systeme 

Roll/ässer  o  Kugelmühlen 

sowie 

Giessereibedarfsartikel 

aller  Art  liefert  billigst  als  Spezialität 

Herrn.  Jünsst,  Schuelm  i.  U.  5. 


Former  -  Werkzeuge 


Gogi'Undet 
1^90. 


Bruno  Jahn,  vorm.  Ä.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Forirerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 


Pfis[lie[|]iotl^.oJliDowi>rl(eW^ 

Gpünstadt  (Pfalz). 

Kupolofonstelne,  ^fsisch  oder  sauer, 
SpB2ials1ßinG  t^f  JiegeWfen  aller  Systeme , 

"^emperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolm^^        Klebsand    : :  Feuerzement. 
Geblasesand  '1  Si«//:!!!  a  Kernsand  'Ji^  ^-p"^'-*- 

 Schutzmarke:    PALATIMA:  Telegramm-Adresse. 

IForm-nKernsoiiii 
für  Eisen-,  Stahl-  und  Metallglessereien.  2430) 
SPEZIALITAT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillengiessereien 
I  Neueste  ErmnaenSCliatt:  Lieferung  gebrauchsfertiger  Formmasse  als  £r- 
-777,  ^  ..  ,  — =  satz  für  feuerfeste  Masse  für  5tahlgiessereien. 
la  Referenzen.  Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.  Gegründet  18M 
f  •'  N^^/i^ekter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 

Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 
Telegr.-Adr.:  Zimmermann-Ratingen.    Fernrufs  Amt  Ratingen  59. 
AUSlISt  Zimmermann     ^Ueinlger  Besitzer  und  Liefe- 
^ mCifin,    rant  der  Krön enthaler  G  ■ 
Kponenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 


Ofen^  und  Herdfabrik 
Neufang  t »:  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Brandie  nadi  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  -—  Gang- 
bare OFEN-MODELLE  sind  stets  vorrätig. 


Schmjedeeis.  Formkasten. 

Herrmann  Fritz8che,  G.  m.  b.  H.,  Leipzig. 

Gothisches  Bad.       ■ -.' ■   .  <  \     y  ^ 


andstrahl- 

Gebläse 
Lufftkompressoren 
Exhaustoren  :: 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl.  Dresden" 


Putzifies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Qtuapzsand. 

anerkannt  vorzugliches     sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Maferial 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerlc  der  Amberger  Kaolin  werke  G.m.b.H., 

 Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Daadener  Kaolinsand 

anerkannt  vorzügliches,  hochfeuerfesfes  Material 
zum  Ausmauern  und  Ausbessern  von  Siemens- 
Martin-,  Kupol-,  Koks-,  Härte-,  Glüh-  und  Tiegel- 
Ofen,  zum  Ausstampfen  von  Kupol-  Öfen  usw.  usw. 
=  liefert  billigst  aus  eigenen  Gruben  z= 


Prospekte 
und 
Proben 
gratis 


X  Telephon  j 
:   Nr.  834  I 


Osw.Pirl. 


Berlin -Charlottenliurg 

(Bismarckstr.) 

Büro  WllinersilorferStr.137 


Formsand 


Jaeger-Gebläse 

haben  (uten  Baf. 

Pumpen-  und  Geblase-Werk  C.  H.  Jaeger&Co. 

Kieipzi^  -  Plaifwitz. 


Qoldvn*  MedaiUen. 


Bsctidorfer  Forms^ncl 

la  Plastizität  tief  feinstem  Korn 
■   Rrima  Kernsand  


and 

Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  zerdrOcKbar. 


iw-^         t    r^t  aer  Hand  zerdrOcKbar. 

Paul  Ebert  Eschdorf  bei  Dresden. 


Gewerkschaft  Heidelberg,  Siegen 

Erstklassige,  englische 

Hematite-Roheisen 

.   Die  ältesten  uud  am  besten  eingeführten  Marken 
für  Zyllnderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alieinverltauf  für  den  Kontinent: 

AI  Hnmni  &  Cg.,  Himihu« 

Die  HM  DDd  EiseDgiesserei  vod  H.  Koloseos  io  llsiliaffeoliDrg  10 

rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  u.  Ma- 
jolika, mit  Unter- 

("0  liilzreguliorung,  für  jeden  Kamin  geeignetT 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohlenherde, 

Kntaloge  kostentos. 
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Silex-Schlichte 


der 


AclieD-liesßllstliaff  MukMm  imMM  zu  [assel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


J.RohrbachyEisengiess.  U.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 


Irig. 

805 


liefert  als  langjährige  Spezialität 

tQ  Emaille-Mühlen  iq 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflektanten  auf  Wansch  znr  VerfOgong 


Basisohe  oder  eaare 

Kupolofensteine 

Prima  Kaoiinklebsand  S  K.35 
für  Kupolöfen 

[Otter  Toflwerke  MX  totti.  Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


mit  grosser  Ofenleistung  und  5  40 — 70"  ,,  garantierter  Breiinmaterial- 
Ersparuis  baut  für  Steinkohlen,5BrauiilvohIen,  Torf,  Lignit,  Holz  u.  Oel 

Stündise  Bedienung  der  Feuerung  nicht  erforderlich. 

Einfache  Konstruktion.   □   Einfacher  Bau. 

Ingenieur  Sommer,     Technisches  Bureau 

Berlin -Wilmersdorf. 


Uhlandstiasse 
142. 


für  Emati-Inilustrie. 


Arlston- Graphit 

ausgiebiger,  besser 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


und  billiger  als 
Naturgraphiit. 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  7,  C. 


Tulephon; 
9893. 


Leipzig. 


Delitzachet 
Strasse  52. 


Kupolofen  mit  automat. 
Beschickung. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei  -  Atilagen 

-     seit  1895  = 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter 
anderm 


Elektr.  fahrb 

Sandsiebmasch- 


^  Hier  a 


Für  Sandstrahlgebläse 

aus  diversen  Gruben: 

Sand-  und  Kiesmatepialieiif 

in  alleti  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
Ferner  für 

Eisen-  u.  Stahl{|ießerelen: 

sämtliche  Bedarfsartikel  und  Mateiiallen,  wie: 
Formsande,  Kern-  und  Mergelsud,  Kristallsand,  Kaolin,  Kleb-  und  Tonsand," 
Quarzkies,  Martinofensand,  Tonmehl,  Schamotte,  fr.  Steine  la  Fabrikate, 
Schlichte,  Qraphlt,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billig 

Carl  Rieh.  Schaeffer  .-.  Düsseldorf  93. 


Kontrolle  von  Verwiegung  und  Bemusterung 

bei  Verladung  oder  Entlöschung  von  Erzen,  Metallen,  Mineralien  aller  Art,  Phos- 
phaten, Salpeter,  Kohle.  Schwefel  usw. 

Goidstllck,  Hainzfi  &  Co. 

Gegründet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louyre,  Paris. 

Eigene  Filialen  .in  :   Hamburg,  Asla-Haus,  Alte  Gröningerstrasse  24'2B,  und  in  Bremen, 
'         Emden,  Stettin,   Kopenhagen,  Aarhus,  Aalborg,  Stockholm, 
Christiania,  Bergen,  Rotterdam,  Amsterdam,  Antwerpen,  Diinkirohen,  Hävre,  Mar- 
seille,  Barcelona,  Genua,  Neapel.  Venedig,  Livorno,  Palermo,'  Braila,  Constaiitza, 
 Sqlina,  London.  Ttristnl.  Livarpool.  Rull. 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

 Aelteste  Zinkschmetzerel  Berlins   ■  . 

Telephon:  Amt  IV,  183»  u.  10  94H.  Telegr.-Adress« :  Remelted-Berlln 

Grosses  Lager  In  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Speilalltat:  m\mm\  ddii  Lötiifln.  □  ^ä:'::;  ':Tziu::Xr:::^:^:r^::iX- 

Verantwortlich  für  den  redaktionellen  Teil  Ing.   W.  Häntzschel,  Berlin  S. 42;  für  den  geschäftlichen  Teil:  Stefan  Adteldt,  Steglitz-Berlin. 

Druck  and  Verlag  von  Otto  Eisner,  Berlin  S.42. 


Konstanz 

Baden 

(,7S6j  Fabrik  gegründet  1877 

fabrizieren  als  Spezialitäten  in  nur  erstklassigen  Qualitäten: 

Bedarfsartikel  für  Gipsserel  u.  NodellsMnerel 

Former  Werkzeuge  = 

Katalog  und  Preislisten  gratis  und  franko. 


Schwedisches  Speziai-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
iVlarke:NC2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.ioo 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  sesamte  GlessereMs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  CIsner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Oer  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  Ii  Tage  vor  Quartalsschiusa  Abbestellung  erfolgt. 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Abonnement 


bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  2,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein la  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


Anzeisren 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erseheinen  angemesssener  Rabatt.  ' 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtlicho 

Stellennachweis 

dfir 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 
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Der  bevorftehende  Vierteljahrsichluß  gemahnt  zur 
rechtzeitigen  Grneuerung  des  Abonnements  für  das 
dritte  Vierteljahr  1912.  Wir  bitten  namentlich  diejenigen 
Lefer,  die  unfer  Blatt  durch  ihre  Roftämter  felbfl:  be- 
ziehen, die  Beftellung  nicht  zu  verabfäumen.  Die  bei 
uns  direkt  aufgegebenen  Abonnements  laufen  bis  zum 
Widerruf,  der  jeweils  2  Wochen  vor  Quartals Ichluß  zu 
erfolgen  hat,  weiter;  es  bedarf  alfo  keiner  befonderen 
Nachbeftellung. 
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Die  ;,,Giren-Zeitung". 


Zukunftsmöglichkeiten  in  Legierungen. 

Es  ist  sehr  wahrscheinlich,  daß  wir  an  der  Schw;ene  vieler 
für  unsere  Metallindustrie  wichtiger  Entdeckungen  stehen,  und 
daß  wir  diese  Schwelle  nur  deshalb  bisher  noch  nicht  über- 
schreiten konnten,  weil  Erfolge,  die  man  auf  dem  bedsutsamen 
und  interessanten  Gebiete  der  Legierungen  errungen,  immer 
nur  einseitig  ausgenutzt  und  erst  nach  langer  Frist  für  die 
anderen  Mitstrebenden  nutzbar  werde:n.  Es  fehlt  da  eben  an 
der  Zusammenarbeit,  durch  welche  die  Erfahrungen,  die  auf 
emem  Spezialgebiet  der  Industrie  gemacht  wurden,  förderlich 
auf  die  Entwickelung  eines  anderen  Spezialgebietes  wirken 
konnten.  So  könnte  man  eine  ganze  Reihe  von  Metallen  und 
Metallegierungen  aufzählen,  deren  Marktpreis  nicht  durch  die 
Produktionskosten  bzw.  die  vorhandene  Erzmenge,  sondern 
vielmehr  durch  den  Umstand  bestimmt  wird,  daß  sich  für  sie 
mit  Ausnahme  eines  kleinen  Spezialgebietes  noch  keine  nutz- 
bringende Verwendung  in  größerem  Maßstabe  gefunden  hat 
Die  Erzeuger  der  Ceri um  -  Lanthan  -  Eisenlegierung,  die  für 
Reibungsfeuerzeuge  verwendet  wird,  haben  wahrscheinlich  keine 
Ahnung  von  den  anderem  Verwendungsmöglichkeiten  dieser 
Legierung,  und  auch  die  Verbraucher  der  modernsten  Metalle 
wie  Tantal,  Molybdän,  Tungsten  beschränken  sich  auf  ein 
kleines,  eng  abgegrenztes  Gebiet;  die  Erfahrungen,  die  sie 
möglicherweise  mit  diesen  Metallen  und  Legierungen  gemacht 
haben,  dringen  nicht  zu  dem  AußensteheAden,  dem  sie  sonst 
vielleicht  den  Anstoß  zu  einer  weitergehenden  nutzbringenden 
Verwendung  dieser  Metalle  gegeben  hätten.  Den  besten  Beweis 
Kir  die  Verbilhgung  dieser  Metalle  durch  die  Erweiterung  des 
Anwendungsgebietes  liefert  das  Aluminium,  dessen  Eigen- 
schaften etwa  zwischen  1869  und  1874  genauer  bekannt  wur- 
den, nur  daß  damals  infolge  der  Mangelhaftigkeit  des  Her- 


stellungsprozesses das  Kilo  etwa  80  Mk.  kostete,  während  heute 
der  Preis  auf  etwa  1,60  Mk.  steht.  Und  dennoch  ist  die  Grenze 
für  die  Anwendungsmöglichkeit  dieses  Metalles  auch  heute  noch 
lange  nicht  gefunden,  es  ist  immer  noch  ein  Metall,  das  sich 
im  Uebergangsstadiuni  befindet,  im  Gegensatz  zum  Eisen  und 
Kupfer,  die  seit  geraumer  Zeit  ihren  endgültigen  Zustand  der 
Verwendung  erreicht  haben,  und  deren  Preis,  nur  mehr  durch 
natürliche  Ursachen  beeinflußt,  kaum  mehr  nennenswerten 
Schwankungen  unterliegt. 

Eine  Anzahl  wahrscheinlich  in  Zukunft  höchst  wichtiger 
Metalle  ist  aber  auch  von  diesem  Uebergangszustande  noch 
weit  entfernt,  eine  kurze  Charakteristik  einiger  derselben  dürfte 
hier  am  Platze  sein. 

So  wird  das  Element  Kalzium,  das  vor  einigen  Jahren 
noch  ein  Museumsobjekt  war  und  per  Gramm  mit  Gold  be- 
zahlt wurde,  jetzt  schon  für  12  Mk.  pro  Kilo  hergestellt,  mid 
würde  wohl  nur  einen  geringen  Teil  dieser  Summe  kosten,  wenn 
bisher  ein  weiteres  Verwendungsgebiet  für  dieses  Metall  ge- 
funden worden  wäre.  Kalzium  hat  aber  die  wertvolle  Eigen- 
schaft, das  Wasser  unter  Wasserstoffabgabe  langsam  zu  zer- 
setzen ■  es  wäre  ein  vorzüglicher  Desoxydator  und  hätte  seinen 
Eigenschaften  nach  vollen  Anspruch,  zu  den  billigen,  massen- 
weise lerzeugten  Metallen  zu  gehören,  während  es  heute  zu 
den  zwecklosen  Metallen  gerechnet  wird,  die  aber,  wie  die  Er- 
fahrung uns  schon  öfter  gelehrt  hat,  in  der  Natur  überhaupt 
nicht  existieren. 

Thalbium  ist  ein  Metall,  das  größte  Aehnlichkeit  mit  dem 
Blei  zu  besitzen  scheint,  das  aber  aller  Wahrscheinlichkeit  nach 
Eigenschaften  hat,  die  seine  industrielle  Gewinnung  recht- 
fertigen Vierden.  Es  ist  weicher  und  schwerer  als  das  Blei  und 
kaan  in  großen  Mengen  hergestellt  werden. 

Das  Chrom,  Molybdän  und  T Ungstein,  die  jetzt  in  Draht- 
form erhältlich  sind,  geben  interessante,  noch  wenig  studierte 
Legierungen.  Wem  sind  beispielsweise  die  nützlichen  Eigen- 
schaften der  Chrombronze  bekannt  ? 

Auch  das  Tellur  ist  schon  lange  als  scheinbar  nutzloses 
Metall  bekannt,  und  es  hat  daher  infolge  der  geringen  Her- 
stellung nur  einem  rein  fiktiven  Marktpreis.  Dennoch  wäre  es 
gar  nicht  mötig,  daß  mam  für  das  Tellur  eine  umfassende  Ver- 
wendung, etwa  als  Ersatz  des  Zinks  in  der  Bronze,  auffände; 
wenn  beispielsweise  durch'  die  Hinzufügung  von  nur  etwa  300  g 
Tellur  zu  einer  Tonme  Aluminium  ein  Vorteil'  für  das  letztere 
zu  erreichen  wäre,  was  möglich,  ja  sogar  wahrscheinlich  ist, 
wäre  die  Tellurindustrie  mit  einem  Schlage  eine  notwendige 
und  ersprießliche  Industrie  geworden. 

Günstiger  noch  wären  die  Aussichten  für  das  Kobalt,  das 
ja  heute  schon  in  größerem  Mengen  hergestellt  wird.  Der 
Prozeß  der  Herstellung  ist  aber  noch  teuer.  Er  wird  jedoch 
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billiger  werden,  sobald  A\^eitere  Verwendungen  vorhanden  sind. 
Der  AVcg,  der  hier  zu  beschreiten  wäre,  ist  der  Versuch,  ob 
man  nicht  ein  "Metall  durch  ein  alnderes  in  irgendeiner  gut 
entwickeltefn  Gebrauclisart  ersetzen  könnte;  so  könnte  Kobalt 
das  Nickel  in  allen  Fälien  ersetzen,  wo  die  Kosten  seiner  An- 
wendung unter  jene  des  Nickels  fallen.  Das  würde  indessen 
doch  nur  eine  Benutzungsart  von  sekundärer  Bedeutung  sein, 
eine  solche  primäre  Bedeutung  wäre  hingegen  die  Verwendung 
für  einen  Bedarf,  einen  Zweck,  den  bisher  kein  anderes  Metall 
erfüllte  oder  doch  Weniger  vollkommen  erfüllte.  Bei  dieser 
Gelegenheit  sei  auf  die  neue  Kobalt-Chrom-Legierung  aufmerk- 
sam gemacht,  die  von  E:dward  Haynes  vor  kurzem  zum  ersten 
Male  hergestellt  wurde,  und  die  aller  Wahrscheinlichkeit  nach 
binnen  kurzem  technischer  Benutzung  zugeführt  werden  wird. 

Silizium,  das  im  Jahre  1900  noch  eine  Seltenheit  war  und 
etwa  1,60  Mk.  pro  Gramm  "kostete,  ist  heute  ein  notwendiger 
Bestandteil  von  Spezial-Zinnlegierungen  und  hochgradigem 
Transformatoreisen;  Tausiendie  von  Tonuien  solcher  Legierun,- 
g-en  werden  heute  verwendet,  und  das  Kilo  Metall  ist  jetzt 
für  o,4o  Mk.  zu  haben.  Immerhin  ist  sein  Gebrauch  in  anderenj 
Legierungen  noch  ein  beschränkter.  Dem  Eisen  hinzugefügt, 
bewirkt  es  bekanntlich  eine  bedeutende  Verminderung  des 
Hysteresisverlustes  und  vergrößert  den  elektrischen  Wider 
stand. 

Bor  ist  heute  als  Metall  noch  sehr  teuer;  es  wird  aber  doch 
durch  seine  Verweindung  zur  Herstellung  von  Kupferguß- 
stucken  von  hoher  elektrischer  Leitungsfähigkeit  immer  mehr 
und  mehr  Industriemetall. 

Vanadium  ist  in  gewisser  Hinsicht  als  das  Wundermetall 
unserer  Zeit  zu  bezeichh^en,  seine  Verwendung  hat  in  den) 
letzten  Jahrein  rapide  zugenommen,  aber  die  verbrauchten 
Mengen  smd  uns  nicht  bekannt.  Da  aber  eine  ganze  Anzahl 
von  Gesellschaften  diese  Eisenlegierung  erzeugt,  wird  diese 
wahrscheinlich  tonnenweise  verkauft.  Der  Preis  des  in  der 
Legierung  'enthaltenen  Metalls  selbst  steht  heute  Immer  noch 
auf  4o  Mk.  pro  Kilo. 

Für  das  in  mancher  Hinsicht  schöne  Kadmiummetall  das 
weißer  und  weniger  kristallinisch  als  Zink  ist,  wird  die  Zukunft 
sicherlich  noch  reale  Verwendungen  entwickeln;  vorläufig  ist 
der  Preis  von  8  Mk.  pro  Kilo  für  praktische  Zwecke  noch  zu 
hoch;  es  koraite  aber  sicherlich  so  billig  wie  Aluminium  her 
gestellt  werden. 

Dem  Titan  gegenüber  hat  man  sich  einer  geradezu  sträf- 
lichen Gleichgültigkeit  schuldig  gemacht;  heute  ist  allerdings 
die  Ausscheidung  aus  seinen  Erzen  noch  kostspielig-  da  es 
aber  weit  verbreitet  in  vielen  massenhaft  vorkommenden  Erzen 
aut  der  Erde  vorhanden,  ist  seine  billige  Herstellung  außer 
Zweifel.  Die  Eisentitanlegierung,  die  heute  vielfach  zur  Her- 
stellung von  StahlschieWen  verwendet  wird,  macht  übrigens  die 
reine  Abscheidung  des  Metalls  aus  seinen  Erzen  überflüssig 
Was  man  mit  dem  reinen  Titan  wird  machen  können  entzieht 
sich  jetzt  noch  der  Beurteilung;  manche  sehen  sehr  bedeutend 
Zukunftsmoghchkeiten  in  diesem  Metall. 

Werin  man  von  den  gewöhnlichen  Legierungen  wie 
Bronze,  Lotmetall  usw.,  absieht  und  nur  die  Legierung  von 
je  zwei  Metanen  unter  den  20  gewöhnlichen  Metallen,  wie  Man- 
gan, \anadium,  Chrom,  Bor  usw.,  ins  Auge  faßt,  gelangt  man 
zu  190  verschiedenpn  Paaren  binärer  Legierungen  Berück- 
sichtigt man  dann  noch,  daß  die  Mischung  in  verschiedenert 
Proportionen  ganz  andere  Körper  entstehen  läßt,  dann  muß 
man  woW  zugeben,  daß  das  Gebiet  der  Legierungsforschung 
ein  wahrhaft  großes  ist.  Die  am  wenigsten  bekannten  unte? 
diesen  Legierungen  sind  natürlich  jene  mit  äußerst  hohem 
Schmelzpunkt. 

Der  Bronzegießer  wird  nun  allerdings  schnell  mit  dem 
Linwand  bei  der  Hand  sein,  daß  die  Temperatur,  die  für  ihn 
Wi!!"  yP'/??  f'-  '"'^'"'^  betrachtet  Werden  kann,  von  der 
def  Kok^T    ?  ^^n'f.  Schmelztiegel  und  der  Heizkraft 

.eL^nf  kr  H'ff''^^T'"^^  ""^S"'  umzugehen 
gewohnt  ist,  daß  er  beispielsweise  eine  Molybdänbronze,  die 

"'^^         sehr  nützliche  Eigen 
Schäften  aufweist,  wegen  der  Schwierigkeiten   die  das  Schmel 

sxLi;7rab?Vt^\,^^'.^  ''^"^  Kreis^einer'  Arbetn^aS: 
schalten  habe.  Tatsachlich  wäre  es  auch  fast  nur  eine  Spielerei 
Legierungen  mit  hohem  Tantal-,  Chrom-,  Titaji-,  Molybdän 
K  eselsaure-,  Uran-,  Vanadiumgehalt  und  ähnliche '  Legierungen 
mit  schwer  schmelzbaren  Metallen  herzustellen,  wenn  wir  nfcht 
in  letzter  Zeit  so  große  Fortschritte  in  der  Erzielung  hohtr 
Temperaturen  durch  einfache  Mittel  gemacht  hätten.   Aber  In 

f1iiren,wi^t''-T  ""l^"  ^--^  Metalle  teichter 

fallt,  entwicke  t  sich  auch  die  Aluminothermie,  die  Erzielung 
von   Oxyazetylen-  und   Oxyhydrogdn-Temperaturen,   der  elek 


tnschen  Ofeinprozesse,  und  man  kärtn  daher  sagen,  daß  die 
Zeit  in  hohem  Maße  reif  ist  für  das  Studium  neuer  Legierun 
gen  mit  neuer  Zugfestigkeit,  Elastizität,  Farbe  und  Abnutzungs- 
widerstand  usw. 

Wir  stehen  beute  den  Lösungsfragen  der  Metalle  anders 
gegenüber  als  noch  vor  etwa  zehn  Jahren.  Wir  wissen  daß 
eine  Lösbarkeit  eines  Metalls  in  einem  anderen  besteht,  die 
sich  gerade  so  verhält,  in  derselben  Weise  variiert,  wie  die 
Lösbarkeit  verschiedener  Substanzen  im  Wasser.  Metalle  kön- 
nen zusammengeschmolzen  und  gut  durcheinander  gemischt 
werden,  aber  die  Qualität  und  Permanenz  der  Mischung  wird 
von  denselben  Lösungsgesetzen  bestimmt,  die  auch  für  die 
gewöhnlichen  Lösungen  maßgebend  s^nd.  Wir  wissen  ferner, 
daß  in  einigen  Fällen  gut  durcheinander  gemischte  Metalle  sich 
sofort  in  zwei  scharf  geschiedene  Lagen  sondern,  wenn  sie 
einige  Minuten  lang  in  geschmolzenem  Zustande  in,  einer  niede- 
ren Temperatur  verharren,  daß  sie  sich  wie  Wasser  imd  Aether 
verhalten,  beide  Lagen  enthalten  bei  jeder  Temperatur  beide, 
Metalle,  die  quantitative  Zusammensetzung  hängt  aber  von  der 
Temperatur  ab. 

Das  andere  Extrem  der  Metallöslichkeit  findet  sich  dann 
in  Fällen,  wie  bei  der  Misch'ung  vc^n  Zink  und  Kadmium,  die 
sich  wie  ein  Gemenge  von  Wasser  und  Alkohol  verhält,  wo  also 
beide  Komponenten  in  Lösung  gehen  und  bei  allen  Tempera- 
turen in  Lösung  bleiben.   Fast  für  jede  Wasserlösung  finden 
wir  eine  Analogie  in  einer  Metallösimg,  und  es  liegt  nabe, 
unter  den  Metallösungen  diese  Analogie  zu  erweitem.  Da  inter- 
essieren uns  vorwiegend  zwei  Klassen  solcher  Lösungen.  Die 
eine  entspricht  jenem  Wässerigen  Lösungen,  bei  welchen  die 
Temperatur  die  Menge  der  gelösten  Substanzen  in  hohem  Maße 
beeinflußt,  die  andere  aber  jenen,  in  welchen  das  Lösungs- 
mittel (das  Wasser)  mit  der  gelösten  Substanz  eine  innigere 
Verbindung  eingeht,   als    bei   gewöhnlichen  Lösungen,  eine 
chemische  Verbindung.  Im  Falle  von  Zink  und  Blei  häben  wir 
eine  der  Metallegierungen  von  beschränkter  Lösbarkeit.  Wenn 
diese  beiden  Metalle  in  flüssigem  Zustande  gut  durcheinander 
gemischt  sind,  scheiden  sie  sich  in  getrennten  Lagen  aus,  von 
denen  die  Zinklage  nur  wenige  Prozent  Blei  und  die  Bleilage 
nur  wenige  Prozent  Zink  'emtlxält ;  je  höher  aber  die  Temperatur, 
desto  höher  ist  beiderseits  der  Gehält  an  dem  anderen  Metall' 
und  zwischen  900  und   1000°  C.  sind  sie  anscheinend  voll- 
kommen lösbar.   Durch  geeignete  langsame  Abkühlung  kann 
dann  das  Ausmaß  der  Abscheidung  sehr  weseintlich  beeinflußt 
werden. 

Im  anderen  Falle,  dem  der  chemischen  Verbindung  der 
Metalle,  war  der  Grad  dieser  Verbindung  durch  die  Form  der 
Gefrierpunktkurve  aufs  deutlichste  dargetan.  Eine  Vereinigung 
von  zwei  Metallen,  die  sich  bei  einer  Temperatur,  die  sich 
über  dem  Schmelzpunkt  des  einen  oder  beider  Metalle  be- 
fmdet,  als  beständig  erweist,  hat  eine  ganz  charakteristische 
Schmelzpunktkurve  und  verhält  sich  gegenüber  ihrer  beiden 
Elemente  als  ein  neues,  drittes  Element.  Ihr  Schmelzpunkt  läßt 
sich  aus  der  Kenntnis  der  beiden  zusammensetzemden  Elemente 
durchaus  nicht  vorhersagen.  Er  liegt  eventuell  höher  als  der 
jedes  dieser  Elemente  —  Aluminium  -  Antimon  und  Blei- 
Tellurlegierungen  geben  ein  Beispiel  hierfür. 

Die  Möglichkeit  einer  großen  Anzahl  von  Speziallegierun- 
gen  ist  somit  gegeben,  die  von  höchstem  Werte  für  die  Indu- 
strie Sehl  könnein.  ß 

Amerikanisches  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Qiesskernen. 

Von  unserm  technischen  Korrespondenten  in  Paris. 
Zwecks  Herstellung  von  Gießkernen  für  Röhren,  Zylinder 
usw.  verfährt  man  in  amerikanischen  Gießereien  vielfach  in 
der  Weise,  daß  man  eine  Schicht  verbre'nnbarer,  pulverförmiger 
Masse,  deren  Teilchen  nicht  aneinander  haften,  auf  eine  in 
Umdrehung  versetzte  Kernstange  mittels  eines  schraubenförmig 
auf  diese  zu  wickelnden  Bandes  aufbringt,  das  aus  einem  durch 
Hitze  zerstörbaren  Stoff  besteht,  der  auf  dem  Kern  verbleibt 
und  mach  vollendeter  Wicklung  mit  einer  Schicht  Lehm  ver- 
sehen wird. 

Die  lose,  verbren'nbare  Masse  wird  durch  einen  Trichter 
dem  von  einem  Haspel  kommenden  und  über  eine  Rolle  laufen- 
den Bande  zugeführt,  das  in  schraubenförmigen,  einander  teil- 
weise übergreifenden  Windungen  auf  die  in  Umdrehung  ver- 
setzte Kernstange  aufläuft  und  die  Masse  zwischen  sich  und  der 
Kernstänge  festhält. 

Fig.  I  zeigt  eine  Seitelnalnsicht  der  zur  Herstellung  des 
Gießkerns  dienenden  Vorrichtung. 
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Fig.  2  zeigt  eine  Ansicht  in,  Richtung  dCs  Pfeiles  Fig.  i 
I"ig.  3  zeigt  eine  A|nsicht  des  Gießkertis  mit  seiner  Um 

mantehing  im  Liän^ssch'nitt. 

P^ig.  4  zeigt  einein  Längs sch'nitt  durch  ein  Stück  des  Gieß 

kerns. 


Fig.  5  veranschaulicht  ein  Stück  des  Gießkerns  in  einem 
Querschnitt. 

In  die  beiden  Lagerböcke  i  und  2  wird  die  Kernstange  3 
eingelegt.   Der  Lagerbock  i  hat  einen  abnehmbaren  Deckel  4, 
um  das  Einbringen  des  andern  Kemstangein:zapfens  5  in  die 
Nabe  6  der  Antriebsschieibe  7  zu  ermöglicbein,  und  die  Nabe 
wird  mit  dem  Zapfen  durch  eine  Klemmschraubie  8  verbunden. 
Auf  den  auf  den  Schwellen  9  ruhenden  Schienen  10  laufeii 
Räder  11,  deren  Lager  12  von  einer  Plattform  13  herabhängen. 
Die  Plattform  besitzt  zwei  Blöcke  i4,  in  derben  die  Welle  eines 
Haspels  gelagert  ist,  auf  wielcher  sich  das  aus  verbrennbarer 
Masse  bestehende  Band  1 5  befindet.    Dieses  Band  hat  eine  ge- 
eignete Breite  und  wird  bei  der .  Umdrehung  der  Kernstangel 
um  diese  herumgewickelt.   Das  mit  seinem  einen  Ende  auf  dem 
eine:n  Ende  der  Kjernstainge  biefestigte  Band  wird  über  ©ime) 
Leerlaufrolle  16  geführt,  die  in  Hängearmiejn  17  gelagert  ist, 
welche  zu  ihrer  Verstellung  mit  Längsschlitzeti  18  und  Klemm- 
bolzen versehein  sind.    Auf  die  Welle  des  Haspels  wirkt  eine 
an  ihrem  freieh  Ende  nach'  der  Wellenoberfläche  gekrümmte 
Feder  19  in  solcher  Weise  bremsend  ein,  daß  das  Band  mit  der 
lerforderlichen  Straffheit  um  die  KemstaJnge  gewunden  wird. 
Der  Zuführungstrichter  20  für  die  verbreninbare  xMasse  ist  be- 
weglich um  einen  Zapfejn  20 1  gelagert,  mit  welchem  ein  Arm  20  2 
!in  fester  Verbinduing  steht,  der  sich  in  Einigriff  mit  einelm 
iSegment  20    befindet  und  durch  eine  Klemmschraube  20  *  in 
beliebiger  Läge  festgehalten  Werden  kann.    Hierdurch  ist  es 
icnöglich,  die  Lage  der  Ausflußmündung  des  Trichters  20  in 
oezug  auf  das  Band  151  sowie  die  Kernstange  zu  regeln,  d.  h. 
iie  Dicke,  in  wtelcher  die  zugeführte  verbrertnbare  Masse  auf 
1er  Kernstange  gelagert  \\^erden  soll,  während  'der  Vorwärts- 
bewegung des  Bandes  151  nach  Belieben  zu  verändern.  Jede 
chraubenförmige  Umwicklung  des  Bandes  übergreift  die  vorher- 
gehende in  eiinier  genügenden  Breite,  so  daß  Zwischenräume 
n  dem  auf  der  Kernstange  hergestellten  Mantel  sicher  ver- 
n jeden  Werdejn. 

Die  benutzte  Kernstange  ist  mit  einer  Anzahl  kleiner  Luft- 
löcher 22  versehen.  Nachdem  die  lose  verbreninbare  Masse 
|nit  Hilfe  des  Bandes  in  einer  gleichmäßigen  Schicht  auf  die 
ICernstänge  gebracht  wiorden  ist,  wird  sie'  mit  einer  Lehm- 
chicht  23  umgeben  und  hierauf  in  einem  Ofen  das  nur  kurze 
'eit  notwendige  Trocknien  bewirkt.  Der  getrocknete  Kern  wird 
'lann  mit  einer  Graphitschicht  versehen  und  in  die  Form  24 
ebracht,  die  von  einem  Kasten  25  umgeben  ist.  Beim  Ein- 
gießen des  geschmolzenen  Metalls  in  den  Zwischenraum  zwischen 
.ern  und  Form  verhilnidert  die  äußere  Lehmummantelung  des 
lernes  als  schlechter  Wärmeleiter,  daß  die  Hitze  des  geigossenen 
letalis  das  verbrennbare  Material  zerstört.  Zuletzt  aber,  We'nn 
as  Metall  fest  gew^orden  ist,  dringt  die  vom  ihm  ausgehtende 
Uze  in  genügendem  Maßö  durch  die  Lehmschicht  des  Kerns 
jindurch  und  zerstört  das  verbreinnliche  Band  und  die  ver- 


brerinliche  Masse,  so  daß  die  Kernstange  leicht  herausgez-ogen 
und  wieder  benutzt  werdein  kann. 


Anwendung  des  Hebemagnets  in  der  Qiesserei. 

(.Sehluss.) 

Wenn  in  einer  größeren  Ciießerei,  die  100  Tonnen  täglich, 
30  000  Tonnen  im  Jahr,  schmilzt,  das  Behandeln  des  Altmaterials 
durch  Hand  9  Cent  =  37,8  Pfg.  die  Tonne  kostet,  ist  die 
jährliche  Elrspartiis  durch  Gebrauch  des  Magnets  4o8o  Doli. 
(17  136  Mk.)  oder  mehr  als  100  Prozent  jährlich  auf  die  An,- 
schaffungskösten.  In  der  kleineren  Gießerei  ist  'der  Magnet 
nur  etwa  zwei  Stunden  täglich'  in  Gebrauch,  in  der  größeren 
sechs  Stunden.  Im  letzten  Falle  wäre  es  daher  zweifellos  loh- 
nender, einein  Magneten  mit  1950  Ibs.  =  878  kg,  anstatt  mit 
1350  Ibs.  =  608  kg  Tragfähigkeit  anzuschaffen. 

Diese  Zahlen  im  Gedächtnis  haltend,  kommen  wir  zu 
diesem  Beschluß :  Eine  Gießerei,  die  täglich  35  Tonnen  schmilzt, 
kan;n  durch  Anschaffung  eines  Krans  nebst  Magnets  nach 
Abrechnung  aller  Unköstein  mehr  als  30  Prozent  netto  ge- 
winnein. Besitzt  sie  scholn  entweder  einen  elektrischen  oder 
einen  Lokomotivkran,  kann  das  Material,  durch  einen  Magneten, 
a:uch'  wenn  der  Umsatz  nöch'  kleiner  ist,  sparsam  behandelt 
werden.  Z.  B.  schmilzt  eine  Gießerei  täglich  "20  Tonlnen,  und 
bringt  man  an  einem  schon  vorhandenen  Kran  einen  Magneten 
zu  900  Doli.  =  3780  Mk.  an,  betragen  die  Beförderünlgs- 
unkosten  für  eine  Tonne,  einschließlich  Löhne,  Brennstoff, 
Schmieröl  und  Wertvermi|nderung  des  Magnets,  etWa  2,3  Cent 
(9,68  Pfg.)  oder  924  Doli.  (3881  Mk.)  das  Jahr,  oder  über 
IOC  Prozent  der  Anschaffungskosten. 

Es  wäre  zu  hoffen,  daß  man  diese  Zahlen  nicht  einfach  ver- 
wirft, weil  sie  sich'  nur  theoretisch  gut  reduzieren  ließen.  In 
der  Tat  sind  die  Unkosten  des  Beförderns  durch  Magnete  Tcon- 
servativ  angegebe|n,  und  sie  wierden  noch'  stänidig  vermindert. 
Der  Posten  von  10  Geht  die  Toinne  für  das  Befördern  der 
Masseln  durch  Hand  ist  nur  eine  Mutmaßung  des  Verfassers, 
den  er  aber  nach'  sechsjähriger  Erfahrung  für  nicht  so 
hoch  hält.  \ 

Im  allgemeinen  bleibt  das  Beförderen  von  Altmaterial  stets 
teurer  als  das  von  Masseln,  ob  durch  Hand  oder  durch  Magnet, 
aber  der  Vorteil  des  Magnjets  zeigt  sich'  m^eh'r  bei  Alteisen  als 
bei  Masseln.  Wie  oben  erw|ähnt,  haben  die  Eisenbahnen  die 
Frage  der  relativen  Unkosten  des  Bieförderns  von  Altmaterial 
und  groBen  Gußstücken  durch'  Haind  und  durch  Magnet  ein- 
gehend erforscht,  daher  sind  die  folgenden  Angaben  in  dieser 
Beziehung  wichtig.  Herr  N.  A.  Mears  der  L.  S.  &  M.  S.  Bahn 
gibt  die  folgenden  Zahlen: 

Dollar  M. 

Unkosten  die  Tonne: 
Verladen  von  Lokomotiv-Radreifen  durch  Hand    0,17  0,714 
Verladen  von  Lokomotiv-Radreifen  durch  Kran 

und  Kette  0,08  0,336 

Verladen  von  Lokomotiv-Radreifen  durch  Kran 

und  Magnet  ;    .    0,04  0,168 

Verladen  schwerer  Gussstücke,  durch  Hand  fast 

unmöglich  

Verladen  schwerer  Gussstücke  durch  Kran  und 

Kette  0,20  0,840 

Verladen  schwerer  Gussstücke  durch  Magnet  0,03  0,126 
Ein  (anderer  Eisenbahnbeamter  berichtet,  es  koste  durch- 
schnittlich für  IOC  Wagen  je  7  Doli.  (29,40  Mk.),  um  Alt- 
material durch  Hand  zu  verladen  ;  und  nur  2,83  Doli,  (i  1,89  Mk.) 
durch  Magnet.  Herr  Reed  der  Chicago  Rock  Island  "&  Pacific 
Bahn  behauptet,  er  könne  unsortiertes  Alteisen  durch  Magnete 
zu  2~5  Cent  (8,4— 21  Pfg.)  die  Tonne  verladen;  sortiertes' 
zu  0,5  —  1,5  Cent  (2,1—6,3  Pfg  )-  Durch'  Hand  hat  diese  Arbeit 
etwia  dreimal  soviel  gekostet. 

Außer  den  oben  erwjähnten  Ersparnissen  gewährt  der  Ge- 
brauch eines  Magnets  noch  gewisse  andere  Nebenvorteile,  die 
insgesamt  gainz  erheblich  sind,  und  von  denen  irgendeiner  in 
einem  bestimmte|n  Falle  "bedeutend  sein  kann  .  Diese  Neben- 
vorteile, etwa  in  der  Reihenfolge  ihrer  Wichtigkeit,  sind: 

1.  Das  Ausmerzen  von  Arbeiterausständen,  was  besonders 
zutrifft,  wo  die  Arbeiter  unzuverlässig  sind,  wie  im  Süden, 
oder  wio  die  Nachfrage  nach  Arbeitern  für  Ernten  zu  be- 
sti;mmten  Jahreszeiten  erJibblich  ist,  wie  im  Westen. 

2.  Die  Fähigkeit  des  Hubmagneten,  eine  Fallkugel  zum 
Zerbrechen  von  Gußstücken  zu  verwienden,  die  zum  Beschicken 
des  Kupolofens  sonst  zu  groß  wären.  Hier  dient  der  Magnet 
nicht  nur  dazu,  die  Kugel  gehau  zu  heben  und  fallen  zu  lassen, 
sondern  auch  die  Bruchgußstücke  aufzugebein  und  zu  befördern. 
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Bei  dieser  Arbeit  ist  nicht  nur  die  Ersparnis,  sondern  auch  die 
gröläerc  Sicherheit  für-  die  Bediener  in  ßctraclit  /.u  ziehen. 

3.  Seme  Fähigkeit,  Gußstücke  zu  verladen,  die  zu  -roB  /um 
Betörderri  durch  Hand  und  oft  von  einer  Form  sind,  di-  ,-,:>lbst 
durch  Kran  und  Kette  nicht  bequem  zu  handhalx'n  ist. 

4.  Seine  Fähigkeit,  Massehi  und  Aheisen  zu  h(>h?ri>n  Hauf-n 
aufzustapehi,  als  durch  Hand  möglich  ist;  daher  bessere  Aus- 
nutzung des  Hof ra ums. 

5.  Die  Möglichkeit,  Eisenbahnw^agen  schnell  -r  zu  -luladen, 
daher  Ersparnis  an  Liegegeld. 

6.  Das  Wahrnehmen  kleiner  Eisenstiicke  auf  dem  Boden 
des  Eisenhahnwagens,  die  magnetisch  aufgehoben  werden,  aber 
benn  Handentladen  dort  verbleiben.  Manchmal  betragen' diese 
ein  paar  Zentner  auf  den  (4otönnigen)  amerikanischen  Was^en. 

7.  Leichtes  Wahrnehmen  von  Stiften  und  Schrot"^  im 
Gießereisand.  Dies  erzieh  man  dadurch,  indem  man  den 
Magneten  langsam  so  nahe  wie  möglich,  über  d^'u  Sand  hinwg- 
streichen  läßt,  wodurch  die  "kleinen  Eisen-  und  Stahlstück^ 
bemi  Hiuvvegstreichen  des  Magneten  über  den  Sand  durch  diesen 
hervorbrechen  und  sich  an  den  Boden  des  Magneten  heften. 

8.  Unabhängigkeit  vom  Wetter,  besonders  im  Süden,  we- 
dle Negei  die  Kälte  nicht  vertragen  können,  und  man  oft'  auf 
Schw  icrigkeiten  stößt,  die  gewöhnlichen  Arbeiter  zu  veranlassen 
sich  bei  kaltem  und  unangenehmem  Wetter  im  Freien  zu  be- 
schäftigen. Gerade  der  Magnet  hebt  an  einem  kalten  Lage 
mehr  als  an  einem  heißen,  und  sogar  Masseln,  wenn  sie  auch 
mit  Schnee  bedeckt  sind 

Ehe  man  in  kurzem  den  Entwurf  und  Bau  der  Magneten 
erörtert,  wäre  ee  logisch  und  angebracht,  die  Dienstleistung-  an- 
zugeben, die  von  ihnen  erwartet  wird,  und  besonders  die  scluv-r. 
mechanische  Mißhandlung,  der  sie  unterworfen  werden.  Z.  B. 
kann  ein  11.  Tonnen  schwerer  Magnet  wiederholt  auf  einen 
Haufen  nicht  nachgebenden  Alteisens  fallen  gelassen  werden; 
und  zwar  aus  einer  Höhe  von  5  '—15  "  (=  1,50  -  4,50  m).  Dies 
bedeutet,  daß  er  einem  Hämmern  unterworfen  wird,  und  zwar 
einer  Reihe  Stößen,  die  mit  dem  Gebrauch  irgendeines  Widern 
elektrischen  Apparates  nicht  zu  \ergleichen  sind.  Der  Ma-net 
wird  meistens  von  Arbeitern  bedient,  die  gar  nichts  xon'^di'r 
Elektrizität  verstehen,  und  oft  begegnen  sie  ihm  mit  offener 
Feindseligkeit,  weil  er  \  iel  ■  ihrer  Mitbrüder  ersetzt 


Die  außerordentliche  Rohheit  bei  d-r  VerwendLing  \  on 
Ma,gneter:  ni<  In  außer  acht  gelassen,  wird  man  die  Notwendigkeit 
eines  starken  Baus  anerkennen ;  und  es  entspric  ht  daher  der 
Tatsache,  daß  viele  Merkmale  seines  Baus  nur  infolge  der 
schweren  Dienstleistungen  eingeführt  wurden,  daher  eiiK^  natür- 
liche Entwickelung  sind. 

Kurz  genommen,  besteht  der  moderne  Hubmagnet  aus 
einem  Stahlgußstück  mit 

^-  ringförmigen  Versenkung  zum  Aufnehmen  der 

.Magiietspule,  eine  Spule  mit  vielen  Tausend  Windungen  zum 
Erzeugen  eines  magnetischen  Feldes; 

2.  passenden  Endstücken  zum  Verbinden  der  Spule  mit  der 
Leitung ; 

3.  einem  nicht  magnetischen  Boden,  um  die  Spul»  in  der 
Versenkung  zu  halten,  den  unteren  Teil  des  Magnets  luftdicht  zu 
verschließen  und  einen  steten  Schutz  gegen  ,das  Hämmern  im 
Gebrauch  zu  bilden. 

Die  stählerne  Hülse  muß  aus  besonders  weichem  und  sorg- 
faltig angelassenem  Stahl  bestehen,  so  daß  man  das  Magnet- 
feld schnell  bilden  und  vernichten  kann.  Diese  Hülse  sollte 
uberall  gerippt  sein,  um  die  in  der  Spule  erzeugte  Wärme 
ausziistrahlen.  In  der  Regel  bestehen  die  Spulen  aus  mit  Asbest 
und  Glimmer  isolierten,  um  Messing-  oder  Aluminiumkern-  ge- 
wickelten kupfernen  Bändern.  Naeh  dem  Zusammensetzen  wird 
die  Spule  bei  einer  Temperatur  von  etwa  150"  C.  gründlich 
imprägniert,  um  sie  so  gut  wie  möglich  zu  isolieren  und  wasser- 
dicht zu  machen. 

Eine  Nebenvorrichtung  ist  der  Kontrollapparat,  um  das 
magnetische  Feld  schnell  zu  bilden  bzw.  zu  vernichten  Um 
die  Spule  vom  Magnetismus  zu  befreien,  kann  man 

I.  lediglich  den  Strom  unterbrechen;  - 

2   den  Strom  anlassen,  aber  einen  Widerstand  einschalten 
zum  Aufnehmen  des  Induktionsstoßes  vom  Magneten; 
3.  den  Strom  richtig  umschalten. 

Letzteres  ist  jetzt  meistens  gebräuchlich  und  ermöglicht  das 
Loslassen  der  Last  mehrere  Sekunden  schneller  als  durch  die 
alte  Methode. 

Oft  weist  man  auf  das  Problem  der  Sicherheit  hin-  und 
bei  den  ersten  Einführungen  der  Magnete  behauptete  man 
sie  seien  gefährlich  für  die  Arbeiter.    Falls  natürlich  ein  \r- 
beiter  unter  einem  belasteten  Magneten  steht  und  der  Strom 


unterbrochen  wird,  ist  es  um  ihn  geschehen!  Ich  behaupte 
aber,  ein  Magnet  ist  wieniger  gefährlich  als  Ketten,  und  zwar,  weil 

1.  er  an  und  für  sich  eine  arbeitersparende  Vorrichtung 
ist  und  durch  seinen  Gebrauch  die  Anzahl  "der  sich  in  der 
Nähe  befindlichen  Arbeiter  vermindert  wird;  ja  oft  ersetzt  er 
vollkommen  sämtliche  auf  dem  Boden  befindlichen  Arbeiter; 

2.  ein  Arbeiter  einen  Magneten  immer  höchst  mißtrauisch 
betrachte!,  da  er  nichts  Greifbares  zum  Halten  der  Last  daran 
entdecken  kann;  deshalb  vermeidet  er  vrelmehr,  unter  einer 
Last  zu  stehen,  die  an  einem  Magneten  hängt,  als  unter  einer 
durch  Kette  gehaltenen,  d.  h.  er  ist  sorgfältiger; 

3.  das  zufällige  Unterbrechen  des  magnetischen  Stroms 
nicht  so  oft  vorkommt,  wie  das  Brechen  von  Lastkettein. 


Ausstellung  für  das  gesamte  Qiessereigewerbe, 

Berlin  1912. 

IV. 

Von  den  Ausländern,  namentlich  von  den  Amerikanern, 
sind  schon  oft  die  Sauberkeit  und  das  gute  Aussehen  des 
deutschen  Rohgusses  lobend  anerkannt  worden.  Diese  Tatsache 
ist  in  erster  Linie  auf  die  gewissenhafte  und  sorgfältige  Be- 
handlung des  Sandes  und  der  Formen,  in  zweiter  Linie  auf 
die  hohe  Ausbildung  der  Gußputzerei  zurückzuführen,  wie  wir 
sie  heute  in  unsern  gut  eingerichteten  Gießereien  finden.  Je 
weniger  an  einem  Gußstück  zu  putzen  ist,  je  reiner  es  also  aus 
der  Form  kommt,  um  so  größer  ist  die  Ersparnis  an  Putzer- 
lohnen. Dieser  Vorteil  ist  nur  durch  eine  zweckentsprechende 
Zusammensetzung  des  Sandes  und  Behandlung  der  Form  zu 
erreichen.  Es  ist  dabei  aber  nicht  immer  zu  vermeiden,  daß 
Sand  hier  und  da  anbrennt,  rauhe  Stellen  auf  der  Oberfläche 
entstehen  und  sich  Grate  bilden,  die  beim  Putzen  des  Gusses 
entfernt  werden  müssen.  Nur  in  wenigen  Fällen  sind  die  Guß- 
stücke gleich  so  verwendbar,  wie  sie  aus  der  Form  kommen, 
und  namentlich  in  der  Massenfabrikation  von  Gußteilen  macht 
es  sich  nötig,  durch  das  Putzen  der  Oberflächen  die  Gußstücke 
für  die  Weiterbehandlung  so  vorzubereiten,  daß  sie  mit  mög- 
lichst wenig  Unkosten  die  Verschönerungsverfahren  durch- 
laufen kiinnen. 

Diesem  Zweck  dienen  die  S  a  n  d  s  t  r  a  hl  -  G  u  ß  p  u  t  z - 
anlagen,  welche  auf  der  Ausstellung  in  verschiedenen  Kon- 
struktionen vertreten  waren.  Ueber  das  Wesen  der  Gußputzerei 
mittels  Sandstra,hl  brauche  iclV  mich  hier  nicht  weiter  aus- 
zulassen, denn  das  Prinzip  ist  den  Fachleuten  längst  bekannt, 
und  es  wiederjiolt  sich  bei  allen  Maschinen  in  den  verschieden- 
sten Variationen  mit  demselben  Endzwedk. 

Das  Putzen  mittels  Sandstra,hl  macht  sich  bei  allen  Guß- 
teilen  nötig,  deren  Oberfläche  später  durch  Anstrich  oder 
gahanisch  verschönert  werden  soll,  weil  die  Oberflächen  als- 
dann eine  schöne,  gleichmäßige  Grundfärbung  erhalten,  die 
dem  aufgetragenen  Anstrich  oder  Niederschlag  zugute  kommt. 
Namentlich  sollten  aber  auch  alle  die  Gußteile  maschinell 
mittels  Sandstrahl  geputzt  werden,  welche  auf  ihren  Oberflächen  , 
mit  Stählen  maschinell  bearbeitet  werden  müssen,  weil  der 
Sandstrahl  die  Härte  der  Gußhaut  beseitigt  und  somit  die  Ab- 
nutzung der  Werkzeuge  vermindert. 

Die  Firma  H.  Femerling  &  Co.  in  Hamburg,  vertreten 
durch  Thiel  &  Co.  in  Halensee-Berlin,  brachte  ihre  Druck- 
Sa  n  d  s  t  r  a  h  1  -  P  u  t  z  a  n  1  a  g  e  n  durch  die  Ausstellung  in  Er- 
innerung, welche  sich  in  den  Gießereien  mit  Vorteil  bewährt 
haben. 

Eine  solche  Anlage  besteht  aus  einem  Luftkomoressor, 
welcher  am  zweckmäßigsten  im  Maschinenhause  aufgestellt 
und  von  der  gemeinsamen  Transmission  oder,  in  der  Nähe  der 
Gebläseanlage,  von  einem  Elektromotor  angetrieben  wird.  Die 
Druckluft  von  1/2  bis  2  Atm.,  je  nach  dem  Verwendungszweck, 
niedriger  Druck  für  dünnwandigen  Grauguß,  höherer  Druck 
für  Stahlguß,  gelangt  durch  die  Druckleitung  und  den  Wind- 
kessel, welcher  die  unvermeidlichen  Druckschwankungen  aus- 
gleichen soll,  zum  Drucksandstrahlgebläse.  Der  Windkessel 
wird  zweckmäßig  dicht  bei  dem  Gebläse  aufgestellt  und' ist 
mit  Überdruckventil  und  Entwässerungshahn  versehen. 

Im  Drucksandstrahl-Gebläse  wird  der  Druckluft  ein  regulier- 
bares Qluantum  troc^kenen,  schärfen  Sandes  zugeführt  und 
dieses  Luft-Sand-Gemisch  gelangt  durch  den  Schlauch  und  die 
im  Mundstück  befestigte,  auswechselbare  Düse  zur  Betätigung. 
Es  kommen  dabei  vier  Typen  zur  Ausführung: 
1.  Die  Freistrahlanlage  ist  für  kleinere  Gießereien  völlig 
ausreichend  und  für  alle  grofäen  und  mittleren  Stücke  vorteil- 
haft verwendbar,  wenn  .die  unvermeidliche  Staubentwickelung 
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nicht  zu  Unzuträglichkeiten  führt.  Kür  kleinere,  besonders  in 
größeren  Mengen  hergestellte  Artikel  empfiehlt  sich  di"  An- 
schaffung eines  Rotiationsputztisches  oder  einer  Rotationsputz- 
troinmel,  welche  an  die  vorihandene  Freistrahlanlage  nach  'Be- 
darf angeschlossen  werdein  können,  ohne  die  Verwendung  des 
Freistrahls  für  etwa  vorkommende  grö/Jere  Stücke  zu  be- 
einträchtigen. 

2.  Der  Rotati'onsputztisc'h'  arbeitet  wie  folgt:  Die  Gu(.)stü(  kr' 
werden  auf  der  Vorderseite  des  Apparates  auf  den  aus  (irätings 
hergestellten  Tisch  gelegt,  welcher  dieselben  beim  Roti"re;n( 
unter  der  aus  Gummiplatte  hergestellten  Sc'hutzwand  hindurch 
in:  den  eigentlichen,  vom  Sandstra,hl  gleichmäßig  bestrichenen 
Raum  führt  und  sie  nach  erfolgter  Reinigung  auf  der  Vorder- 
seite des  Apparates  wieder  austreten  läßt,  wo  sie  gewendet 
werden,  um  auch  auf  der  Unterseite  abgeblasen,  oder,  falls 
genügend  gesäubert,  durch'  andere  Stücke  ersetzt  zu  werdein. 
Die  Tische  werden  außerdem  auf  Wunsch  auch  mit  einer  Vor- 
richtung versehen,  welche  eine  Beschleunigung  des  Putztisches 
zuläßt,  ohne  die  Düsengeschwindigkeit  zu  ändern.  Dadurch  ist 
es  möglich,  schlichte,  glatte  Stücke  schneller  unter  dem  Strahl 
hindurchzuführen,  als  komplizierte  Teile,  und  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Tisches  zu  erhöhen.  Die  gleichmäßige  Bestrahlung 
wird  erzielt  durch  eine  mit  variabler  Geschwindigkeit  rotierende 
Düse;  der  im  Putzraum  aufwirbelnde  Staub  wird  durch  einen 
Exhaustor  abgesaugt  und  die  Saugluft  nach  Durchgang  durch 
eine  wirksame  Entstaubung  ins  Freie  ausgestoßen;  der  Putz- 
sand, soweit  er  nicht  zerschlagen  ist,  fällt  durch  die  Gräting 
in  eine  aus  Schnecke  und  Becherwerk  bestehende  Transport- 
vorrichtung, welche  den  Sand  zum  Gebläseapparat  zurück- 
schafft, so  daß  ein  sehr  sparsamer  Sandverbrauch  erzielt  v/ird. 

3.  Die  Putztrommel.  Ihre  Anordnung  ist  eine  ähnliche,  wie 
die  des  Tisches :  bei  derselben  wird  der  Guß,  vorwiegend  kleiner 
Massenguß,  in  die  langsam  rotierende  Trommel  gefüllt  und 
von  einer  feststehenden  Düse  bestrahlt ;  das  Wenden  der  Guß- 
teilchen erfolgt  automatisch  durch  das  Schieben  "des  Gusses 
bei  der  Rotation,  und  die  gleichmäßige  Bestrahlung  aller  Teile 
wird  befördert  durch'  die  exzentrische  Lagerung  der  Tromiriel. 
Der  Trommelmantel  ist  perforiert,  'so  daß  Sandrücktransport 
und  Entstaubung  ähnlich  wie  bei  dem  Tische  vorgenommen 
werden  können. 

4.  Putzhäuser  kommen  für  Gießereien,  welche  vorwiegend 
größere  Gußstücke  anfertigen  und  wegen  ihrer  Lage  in  be- 
bauten Gegenden  nicht  im  Freien  putzen  dürfen,  neben  Rota- 
tionsputztischen  für  den  kleineren  Guß  in  Betracht.  Putzhäuser 
sind  in  ihrem  Wesen  nichts  weiter  als  Freistrahlanlagen,  welche 
man  mit  Wänden  und  Declce  abgeschlossen  hat.  Beim  Ueber- 
wiegen  mittlerer  Stückgewichte  wird  der  zu  putzende  Guß  auf 
einem  rotierenden  Tische  dem  Hausinnern  zugeführt,  bei  Ueber- 
wiegen  schwerer  Stückgewichte  wird  das  Haus  über  der  Dreh- 
scheibe eines  Schienenstranges  errichtet  und  der  Guß  auf 
seinem  Wagen  abgeblasen,  wobei  die  Drehscheibe  ein  gutes 
Putzen  von  allen  Seiten  ermöglicht.  Der  Rücktransport  des 
Putzsand'^s  geschieht  auch  bei  den  Häusern  ähnlich  wie  bei 
den  Tischen  durch  Gräting  mittels  Schnecken  und  Becherwerk. 
Die  Schwierigkeit,  welche  den  Bau  der  Häuser  zur  Spezialität 
gemacht  hat,  besteht  in  der  Erzielung  einer  wirklich  wirksamen 
Entstaubung  der  Häuser,  durch  die  das  Arbeiten  in  denselben 
erst  ermöglicht  wird  und  wie  beim  Putztisch  einer  wirksamen) 
Remigung  der  vom  Exhaustor  ausgestoßenen  Luft. 

^  Rotations-Putztische  waren  ferner  ausgestellt  von  den  Fir- 
men Alfred  Gutmann,  Akt. -Ges.  in  Ottensen  bei  Ham- 
burg, Verein.  Schmirgel-  und  Ma  s  c  h  i  n  e  n  -  F  a  b  r  1 - 
ken  A.-G.  in  Hannover-Hainholz,  E,  Braband,  Berlin  SO 
Maschinenfabrik  Kabel,  Vogel  &  Schemann  in 
ivabel  1.  W.,  Arthur  Lentz  &  C  i  e.,  G.  m.  b.  H.  in  Düssel- 
dorf. 

Außer  den  Sandstrahlapparaten  kommen  für  das  Guß- 
putzen noch  die  zahlreichen  Schleifapparate  mit  Schmirf^el- 
scheiben  m  Betracht,  welche  auf  der  Ausstellung  durch  folgende 
Firmen  m  mustergültigen  Maschinen  vertreten  waren  :  V  e  r  p  i  n 
C  a  r  b  o  r  u  n  d  u  m  -  und  E  1  e  k  t  r  i  c  -  W  e  r  k  e  A  -  G  Wien 
vertreten  durch  Herrn  J.  H.  Frenz,  Berlin  NW,  Verein' 
Schmirgel-  und  M  a  s  c  h  i  n  e  n  -  F  a  b  r  i  k  e  n  A.-G  Flein 
holz-Hannover,  E.  Braband,  Berlin  SO.  Gesellschaft 
des  echten  N  a  x  o  s  -  S  c  h  m  i  r  ge  1  s  „Naxos  Union" 
Julius  Pfungst  in  Frankfurt  a.  M.  Besonders  beachtens- 
wert waren  die  von  der  Intern.  Preßluft-  und  Elek- 
trizitäts-G.  m.  b.  H.,  Berlin  C.,  ausgestellten  Prcßluft- 
Schleifmaschmen  „Little  Giant",  die,  als  Doppelmotormaschinen 
ausgebildet  und  transportabel  sind,  so  daß  sie,  an  die  vor- 
handene Leitung  durch  Schlauch  angeschlossen,  überall  zum 
Schleifen  großer,  schwer  zu  transportierender  Gußstücke  zu 


gcbraucheii  sind.  Den  gleichen  VorlcM  bieten  die;  einmotorigen 
el(  kl  l  isc  heil  Schleifmaschinen  derselben  Firma,  welche;  durch 
SU  (  kkontakte  an  die  vorhandene  Starkstromleitung  an- 
geschlossen werden  können  und  eine  freie  Bewegung  des 
Sc  hleifzeuges  nach  jeder  Richtung  hin  gestatten.  Die  Firma 
brachte  auch  reiche  Kollektionen  gut  durchkonstruierter  Druck- 
luftmeißel  und  -hämmer  zur  Ausstellung,  desgleichen  die 
Deutsche  N  i  1  e  s  -  W e  r  k  z  e  u  g  -  M  a  s  c  ih  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  in 
Berlin  d  )berschc)new'eide,  auf  deren  reiche  Darbietung  wir  nuch 
eingehend  zurückkommen  werden.  TForts,  folgt.; 


Finanzgeschäfte. 

Die  Luft  ist  voll  von  Finanzgeschäften  auch  in  unserer 
Spezialbranche.  Man  darf  sich  über  diese  Erscheinung  nicht 
wundern.  Das  Geschäft  icl,  wenigstens  bis  jetzt,  recht  gut  ge- 
gangen; die  Konjunktur  hat  sic^h,  trotz  der  Rede  Gwinn-rs, 
immer  noch  schön  behaupten  können.  Da  braucht  man  (^eld, 
teils  für  den  verstärkten  Betrieb,  teils  für  Erweiterungen.  Man 
benutzt  aber  auch  die  Gelegenheit,  Unternehmungen,  die  aufs 
Trockene  geraten  waren,  wieder  flott  zu  machen.  Man  suchr 
sein  Risiko  auf  breitere  Schaltern  abzuladen,  was  durch  Ein- 
fü,hrung  der  Aktien  oder  Obligationen  an  der  Börse  geschieht. 
Man  gründet  auch,  d.  h.  man  wandelt  bestehende  Unternehmun- 
gen in  eint  börsenfä,hige  Gesellschaftsform  um.  Aus  diesen  ver- 
schiedenen Gattungen  von  Finanzgeschäften  wollen  wir  im 
Folgenden  eine  kleine  Auslese  geben. 

Wir  beginnen  heute  mit  dem  Kapitel  Sanierung.  Da- 
von ist  eine  ganze  Reihe  im  Gange.  Man  braucht  sich  darüber 
nicht  zu  wundern.  Streng  genommen  blickt  die  Branche,  nament- 
lich auch,  soweit  sie  Gießerei  mit  Maschinenfabrikation  ver- 
bindet, auf  eine  schwere  Zeit  zurück.  Man  hat  durchgehalten, 
aber  nun  hofft  man,  das  Unternehmen  wieder  auf  gesunde 
Füße  stellen  zu  können.  Man  wendet  sich  an  die  Opferwilligkeit 
der  Aktionäre.  Sie  sollen  das  Unternehmen  auf  irgendeine  Weise 
wieder  voranbringen. 

Da  ist  zunächst  die  C  o  n  c  o  rdia -  Hütte  vormals  Ge- 
brüder Lossen  in  Bendorf  am  Rhein.  Eine  sogenanntq 
Hochofen-Gießerei,  an  der  man  sehen  kann,  daß  auf  dem  Prinzip 
des  gemischten  Betriebes  allein  das  Heil  nicht  beruht.  Die 
Entwickelung  der  Gesellschaft  hat  manche  Aehnlichkeit  mit 
der  Sieg-Rheinischen  Hütte  oder  mit  der  Hüstener  Gewerk- 
schaft :  Man  hat  viel  gebaut  und  immer  wieder  sanieren  müssen 
und  man  muß  trotzdem  schon  wieder  zu  einer  Reorganisation 
schreiten.  Freilich  auch  manches  andere,  jetzt  blühende  Unter- 
nehmen ist  früher  mit  seinen  Aktionären  nicht  viel  besser  ver- 
fahren, selbst  der  Phoenix  konnte  seinen  glanzvollen  Aufschwung 
erst  über  manche  Sanierung  hinweg  nehmen.  Hoffen  wir  also, 
daß  der  Concordia-Hütte  eine  ähnliche  Zukunft  beschieden  ist! 
Jetzt  sollen  neben  einer  übrigens  milden  Sanierung  neue 
iMittel  beschafft  werden  für  Betriebserweiterungen.  Man  will 
sich  auch  in  Koks  unabhängig  maclien  und  sogar  aul'  das 
allermodernste  Gebiet,  auf  die  Gasfernversorgung,  übergreifen. 
Die  P  e  n  i  g  e  r  M  a  s  c  h  i  n  e  n  -  F  a  b  r  i  k  und  Eis  e  n  g  i  e  ß  e  - 
rei  hat  bereits  kurz  vor  Weihnachten  eine  Sanierung  be- 
schlossen, über  deren  Form  damals  viel  gesprochen  worden  ist. 
Es  sollten  500000  Mk.  Vorzugsaktien  ausgegeben  werden!  Die 
Aktionäre  konnten  durch  Einbringung  von  Hypotheken,  worin 
eben  das  Eigentümliche  der  Transaktion  bestand,  oder  auch 
durch  Zuzahlung  ihre  Aktien   in  Vorzugsaktien  umwandeln. 


Band  Z  der  Beitrage  zur  Praxis  des  Formens  und  Glessens 
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Es  handelte  sich  dabei  um  Hypotheken  von  Großaktionären. 
Jetzt  wird  ein,«  neue  Generalversammlung  einberufen,  welche 
den  Inhabern  der  Stammaktien  das  Recht  geben  soll,  diese 
Stammaktien  durch  Zuzahlung  von  30  Proz.  in  Vorzugsaktien 
umzuwandeln.  Es  ist  der  alte  Gang  der  Sanierung:  Erst  läßt 
man  einen  Teil  der  Aktionäre  zuzahlen  und  dann  „darf"  auch 
der  Rest  zuzahlen.  Eine  andere  Sanierung  betrifft  die  Masch! 
nenbau- Anstalt,    Eisengießerei      und  Dampf 
kesselfabrik  H.  Paucksch  in  Landsberg  an  der 
Warthe.  Die  Gesellschaft  befindet  sich  seit  Jahren  in  ziem 
lieh'  schwieriger  Lage.   Es  sind  bereits  pinmal  Vorzugsaktiein) 
geschaffen  worden,  die  aber  für  das  Geschäftsjahr  1910-1 1  keine 
Dividende  erhalten  haben.    Die  Stammaktien  mußten  schon 
einige  Jahre  lang  leer  ausgehen.  Jetzt  soll  eine  durchgreifende! 
Reorganisation  vorgenommen  werden.   Es  sollen  daran  beide 
Aktiengattungen  teilnehmen.  Die  Stammaktien  sollen  50  Proz. 
zuzahlen  und  dadurch  Vorzugsaktien  mit  6  Proz.  Vorzugsdivi- 
dende werden.   Die  alten  Vorzugsaktien  sollen  aber  auch  zu- 
sammengelegt werden  und  dafür  als  Entschädigung  eine  Er- 
höhung ihrer  bisherigen  Vorzugsdividende  von  4V2  auf  6  Proz. 
bekommen.    Diejenigen  Stammaktien,  welche  nicht  zuzahlen, 
sollen  im  Verhältnis  von  5 :  i  zusammengelegt  werden.  Wie 
man  sieht,  werden  recht  erhebliche  Ansprüche  an  die  Opfer- 
willigkeit der  Aktionäre  gestellt.    Allerdings  hat  sich  gegen 
diese  Reorganisationsvorschläge  auch  bereits  eine  Opposition 
bemerkbar  gemacht.  Eine  Berliner  Bankfirma  hat  die  Führung 
der  Opposition  übernommen.   Es  ist  anzunehmen,  daß  diesa 
Opposition  Erfolg  haben  wird.   Denn  ein  Punkt  der  Tages 
Ordnung  der  Generalversammlung  stellt  sich  in  Gegensatz  zu 
der  Rechtsprechung  des  Reichsgerichts,  wonach  ein  Zwang 
zur  Zuzahlung  nicht  in  d  e  r  Weise  ausgeübt  werden  darf,  daß 
die  Aktien,  auf  die  keine  Zuzahlung  geleistet  wird,  schlechter 
behandelt  werden  als  die  zuzahlenden  Aktien.  In  früheren  ähn 
liehen  Fällen  haben  die  Verwaltungen  ihre  Sanierungsvorschläge 
entsprechend  ändern  müssen.    Eine  Sanierung  ist  eben  be- 
schlossen worden  bei  der  Maschinen  -  und  Armaturen- 
fabrik vormals  ß  trübe.  Hier  sollen  die  Aktien  im  Ver- 
hältnis von  5 : 3  zusammengelegt  und  bis  .900  000  Mk.  6pr3z. 
Vorzugsaktien  geschaffen  werden.   Die  Vorzugsaktien  werden 
den  zusammengelegten  Aktien  zum  Bezüge  angeboten.  Die 
jenigen  zusammengelegten  Aktien,  die  eine  Vorzugsaktie  be- 
ziehen und  außerdem  5  Proz.  bar  bezahlen,  werden  auch  in 
öproz.  Vorzugsaktien  umgewandelt.  Der  E^deffekt  wird  wohl 
sein,  daß  alle  Aktien  Vorzugsaktie^  werden. 

Einen  sehr  harten  Eingriff  müssen  sich  die  Aktionäre  der 
A.  -  G.  N  e  u  ß  e  r  Eisenwerk  vormals  D  a  e  h  1  e  n  gefallen 
lassen.  Diese  Gesellschaft  hat  schon  mehrere  Sanierungen  durch- 
machen müssen.  Das  hat  aber  nicht  viel  genützt.  In  einzelnen, 
Jahren  wurden  extrem  hohe  Dividenden  ausgeschüttet  und  dann 
ging's  wieder  rasch  abwärts.  Nun  sieht  sich  'die  Verwaltung- 
gezwungen,  den  Aktionären  die  schmerzliche  Mitteilung  7.U 
machen,  daß  mehr  als  die  Hälfte  des  Aktienkapitals  verloren, 
ist.  Es  muß  also  neues  Kapital  beschafft  werden.  Die  Aktio- 
näre sollen  90  Proz.  zuzahlen,  eine  Leistung,  die  selten  ist  in 
der  Geschichte  des  Aktiemwesens.  Die  Aktien,  die  nicht  zu- 
zahleln  wollen,  werden  im  Verhältnis  von  10:  i  zusammengelegt, 
was  auch  eine  tüchtige  Leistung  ist.  Das  genügt  aber  noch 
nicht.  Es  sollen  neue  Aktien  und  neue  Obligationen  ausgegeben 
werden.  Um  aber  die  Erinnerung  an  die  schlimme  Vergangen- 
heit völlig  auszulöschen,  soll  auch  die  Firma  geändert  werden. 
Man  w'ill  also  ein  ganz  njeues  Leben  anfangen,  das  libffentlich 
besser  ist  als  die  Vergangenheit.  Voraussetzung  ist  freilich,  daß 
die  Aktionäre  wirklich  den  Mut  haben,  dem  verlorenen  Gelde 
noch  neues  nachzuwerfen.. 

Die  Dinnendahl-Gesellschaf  t  ist  auch  sanierungs- 
bedürftig, aber  die  Verwaltung  will  diese  Maßregel  bis  zum 
Herbst  vertagen.  Sie  hofft  wohl,  daß  die  Verhältnisse  am  Geld- 
markte dann  freundlicher  sind.  Ob  dann  die  Konjunktur  noch 
emer  Sanierung  günstig  ist,  wird  sich  zeigen  müssen.  Eine  gute 
allgenieme  Konjunktur  ist  ja  immer  die  Voraussetzung  dafür, 
daß  eine  Sanierung  gelingt.  Eine  Sanierung  ist  ja  nicht  nur 
eme  Sache  des  Geldbeutels,  sondern  auch  des  Gefühls,  gewisser- 
maßen der  Phantasie.  Gewinnen  die  Aktionäre  aus  der  all- 
gemeinen Konjunktur  den  Eindruck,  daß  sie  durch  neue  Opfer 
das  alte  Geld  zurückbekommen  werden;  danh  werden  sie  natür- 
lich leichter  zuzahlen  oder  sich  zusammenlegen  lassen. 

Das  T o  r  g a  u  e  r  S  t  a  h  1  w e  r  k  ist  noch  sehr  jung ;  die  Ge- 
sellschaft wurde  erst  Ende  1909  gegründet,  aber  schon  muß 
sie  zu  emer  Sanierung  schreiten.  Auch  da  ist  bereits  über  die 
Hälfte  des  Aktienkapitals  verloren.  Es  sollen  325  000  Mk.  Aktien 
zur  Verfügung  gestellt  werden  und  dann  will  man  Vorzugs- 
aktien schaffen.  Die  A.  -  G.  F  e  r  r  u  m  und  die  BerlinerGuß- 


stahlfabrik  und  Eisengießerei  H.  Härtung  sind 
mit  der  Durchführung  ihrer  Reorganisation  zum  Teil  fertig. 
Die  Ferrum-Gesellschaft  ist  technisch  sehr  leistungsfähig  und 
genießt  für  manche  Fabrikate  einen  Weltruf,  aber  mit  den 
Finanzen  steht  es  schlecht;  eine  Verbindung,  die  man  öfter 
in  der  Industrie  trifft.  Die  Aktien  sollen  im  Verhältnis  von  10:  r 
zusammengelegt  werden.  Den  maßgebenden  Einfluß  bei  dem 
Unternehmen  besitzt  jetzt  die  OberschlesischeEisenbahn-Bedarfs- 
A.-G.,  die  bei  Ferrum  einen  guten  Abnehmer  für  Halbzeug  hat. 
Die  Hartung-Gesellschäft  hat  den  ersten  Teil  der  finanziellen, 
Reorganisation  bereits  überstanden.  Das  Aktienkapital  besteht 
nun  aus  Vorzugs-  und  Stammaktien.  Aber  man  will  auch  da 
bei  der  Halbheit  nicht  stehen  bleiben;  denn  es  soll  auch  dem 
Stammaktien  noch  Gelegenheit  gegeben  werden,  sich  zu  Vor- 
zugsaktien umzuwandeln. 

Man  sieht,  die  Methoden  der  Sanierung  sehen  sich  ziemlich 
ähnlich.  Es  wird  Sache  der  Aktionäre  sein,  in  jedem  einzelnen 
Falle  gründlich  -zu  prüfen,  ob  das  Unternehmen  noch'  verdient, 
wieder  aufgerichtet  zu  werden.  Mit  der  Sanierung  von  reinen 
Eisenwerken  ist  'es  eine  eigene  Sache.  Es  hat  sich  da  fast  ;eine 
Tradition  herausgebildet.  Man  saniert  in  Zeiten  der  Hoch- 
konjunktur. Man  holt  dadurch  neue  Mittel  herein  und  schafft 
sich  niedrigere  Buchwerte  und  auch  Rückstellungen.  Aber  wenn 
die  Sanierung  erledigt  ist,  pflegt  auch  die  gute  Konjunktur 
aus  zu  sein.  Man  kommt  dan,n  gerade  noch  bis  zur  nächsten 
Hochkonjunktur  mit  der  neuen  Sanierung.  So  geht's  nicht 
überall,  aber  sehr  häufig.  Thubalkain. 


Praktische  Winke  für  den  Kupolofenbetrieb. 

„The  Foundry"  bringt  eine  Besprechung  über  Kupolofen- 
betriebe, das  Beschicken  der  Oefen,  die  Brennstoffmenge,  die 
Art  .der  Flußmittel,  die  Einj\Mirkung  der  Schlacke  und'  die, 
Schmelzung  selbst.  Den  Ausführungen  sei  folgendes  ent- 
nommen : 

Was  den  Kupolofen  in  einigen  kleineren  Gießereien  Eng- 
lands anbetrifft,  so  sind  dort  von:  eiinier  früheren  Generation 
hier  und  da  noch  Reste  veralteter  Konistruktionen,  übrig  ge- 
blieben. Ferner  wiederum  gibt  es  andere  Gießereien  mit  ver- 
schiediönen  neueren  Ofen^konstruktionen,  bis  hinauf  zu  den 
besten  der  modernen  Praxis.  Die  Größen  schwa'n^en  sehr; 
der  innere  Durchmesser  der  ausgemauerten  Oefen)  mag  in 
Gießereien  bis  zu  1,5  oder  1,8  m  betragen.  In  Stahlwerken 
scheint  es  bezüglich  der  Größe  und  Schmielzleistung  keine 
Grenze  zu  geben,  da  einige  soviel  Metall  oder  ^oc\l  mehr  schniel- 
zen  können,  als  ein  mittelgroßer  Hochöfen. 

Dauer  des;  B 1  a s e n s. 
Es  bestehen  für  die  Stahlwerke  keinerlei  Schwierigkeiten, 
den  Kupolofen  beständig  während  der  ganzen  Woche  im  Be- 
triebe zu  halten.  In  manchen  Gießereien  findet  man  den  Kupol- 
ofen von  Beginn  der  Arbeitszeit  morgens  bis  zum  Schluß  am 
Abend  dauernd  geschmolzenes  Eisen'  liefernd.  Zuweilen  wird 
während  , der  Mahlzeiten  das  Gebläse  abgestellt,  in,  andern^ 
Fällen  wieder  laufen  die  Kupolöfen  oh,he  Unterbrechung  weiter. 
Es  gibt  Gießereien,  in  welchen  die  Öefen  zwei  oder  drei  Stun- 
den morgens  im  Betriebe  stehen  und  darauf  abgestellt  werden. 
Nachmittags  wird  da,nn  Koks  zugesetzt,  um  das  Bett  nachzu- 
füllen, und  der  Ofen  regelrecht  beschickt,  um  wieder- zwei 
oder  drei  Stunden  im  Betriebe  zu  stehen.  ^ 
Diese  Method'en  werden  dort  angewandt,  wio  voh  der  glei-^fll 
chen  Sorte  große  Mengen  Gußstücke  beAÖtigt  werden.  Wer- 
den mehrere  Mischungen  in  dem  gleichen  Ofen  geschmolzen, 
so  werden  sie  gewöhnlich  in  der  übliche^:  Weise  durch  Zu- 
setzen einer  Zwischencharge  von,  Koks  getrennt. 

Kontinuierlicher  Betrieb  wird  gewöhnlich  in  Gießereieni « 
angewandt,  welche  beschränkten  Bodenra,um  haben  und  großes 
Ausbringen  entweder  durch  öfteres  Gießen,  in  mehreren  Inter- 
vallen während  eines  Tages  oder  in  andern  Fällen  durch  be- 
ständiges Formen  und  Giießen  erzielt  wird. 

C  h  a  r  g  i  e  r  -  A  u  s  r  ü  s  t  u  n  g. 
Besondere  Chargiervorrichtungen  stehen  in  Stahlwerken  II 
in  Benutzung,  welche  mit  Kupolöfen  schmelzen,  aber  in  der 
Gießerei  hat  diese  Methode  der  Beschickung  keine  ausgedehnte 
Anwendung  findein  können.  Hauptsächlich  wird  in  Stahlwerken  | 
mit  der  „Kran-  und  Kastentype"  chargiert,  in  der  Gießerei  1 
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dagegein,  arbeitet  man  lieber  mit  Kippw&,gen  un|d  Beitlijchler 
Schüttrirme.  Der  Vorteil  des  mechianischen  Chargierens  gc- 
gCinüber  der  Beschickung  von  Hand  bei  großen  Kupolöfen  und 
beständigem  Schmelzbetrieb  ist  sehr  einleuchtend,  ein  Ein- 
gehen auf  die  Vor-  und  Nachteile  der  verschiedene|n|  Typein- 
von;  mechanischen  Chargiervorrichtungen  soll  hier  nicht  statt- 
finden. I   i  i 

Gebläse  der  positivejn  Type  sind  allgemein  vorherrschein|d, 
in  gewissem  Umfange  vi^erden  auch  Sauggebläse  verwendet.  Iji 
Anbetracht  dessen,  daß  das  Turbinengebläse  für  Hochöfen;  in 
Anwendung  kommt,  wird  es  ohne  Zweifel  in  entsprechender 
Type  und  Größe  auch  hier  für  die  Gießerei  eingerichtet  werden 
können,  wo  es  nocTi  nicht  im  Gebrauch  steht.  Der  Gebläsedruck 
ist  sehr  verschieden  und  schwankt  wohl  durchschnittlich 
zwischen  0,37  und  0,45  kg. 

Das  Gewicht  aller  Beschickungsmaterialien  wird  in  einigen 
Fällen  genau  gemessen,  in  anderen  wieder  werden  nur  einige 
Materialien  abgewogen  oder  es  findet  überhaupt  kein  Abwiegen 
statt.  Im  letzteren  Falle  wird  das  Roheisen  nach  der  Zahl  der 
Stücke,  .Schrott  in  einer  bestimmten  Anzahl  von  Schaufeln 
eingesetzt  und  die  Koksmenge  gewöhnlich  nach  Körben  oder 
Sieben  gemessen.  Im  allgemeinen  wird  "Koks  für  die  eiin:- 
zelnen  Chargen  lieber  nach  Hohlmaßen  gemessen,  als  ab- 
gewogen. Die  Chargen  sind  gewöhnlich  klein  und  gleichmäßig 
im  Gewicht  durch  die  ganze  Schmelzung  hindurch,  wenn  zu- 
weilen auch  Ausnahmen  vorkommen. 

D  ie  C  h  a  r  g  e  n. 

In  Gegenden,  wo  Eisen  gewonnen  wird,  macht  Roheisen 
einen  großien  Prozentsatz  der  Charge  aus,  und  es  werden  dort, 
entgegen  den  Ansichten  einiger  Gießereifachleute  über  die 
eventuelle  Unzweckmäßigkeit,  manchmal  nur  aus  Roheisen  be- 
stehende ^Chargen  geschmolzen.  In  vielem,  dieser  Gegenden 
wird  für  die  Erzeugung  von  Stahl  in  basischen  Martinöfen  auch 
gemischter  Schrott  zur  Hauptsache  verwendet-  Gegenden 
ohne  Hochöfen  kommt  für  den  Kupolofelnbetriieb  Schrott  in 
w'eit  ausgedehinterem  Maße  zur  Verwendung. 

Wo  das  Metall  zum  Gießen  kleiner  Gußstücke  bestimmt 
ist,  gebraucht  man  oft  Gießpfanne|n  besonderer  Konstruktion, 
welche  ein  beständiges  Abfließen  des  Eisenis  gestatten;  das 
Stichloch  wird  dann  nur,  wejnn  absolut  notw|endig,  geschlDssen. 
Auch  ^ppelte  Abflußrinnen  werden  verwendet,  um  abwech- 
selnd zwtei  Pfannen  aus  einem  Kupolofen  zu  füllen,  ferner,  aller- 
dings seltener,  besondere  Behälter  oder  Vorherde  bei  einigen 
Ofeintypen. 

Als  Flußmittel  kommt  häuptsächlich  Kalkstein  zur  Ver- 
wendung;, welcher  in  einigen  Fällen  einen  Zuschlag  von  "Fluß- 
spat erhält.  Die  Miönge  des  angewandten  Flußmittels  variiert 
sehr.  Im  allgemeinen  wird  eine  gewisse  Anzahl  Kilo  pro  Tonne 
chargierten  Metalls  zugesetzt. 

Die  Oxydation;  Während  des  Schmelzens. 
Die  Oxydation  (übt  einen  doppeltein  Einfluß  auf  die 
Schmelze  aus;  einmal  wird  der  Silizium-  und  Mangangehalt 
während  des  Schmelzens  verringert  und  fenner  das  Eisen  selbst 
oxydiert.  1  Mehr  oder  Weniger  findet  eine  solche  Oxydation 
immer  statt,  aber  das  lerzielte  Metall  ist  gewöhnlich  mehr  oder 
Weniger  frei  von  Eisenoxyd  und  seinem  Einfluß.  Manchmal 
wird  den  Materialien  der  Charge,  wie  Stahl,  oxydiertem  Schrott 
oder  selbst  dem  Roheisen  die  Ursache  der  oxydierenden  Wir- 
kung zugeschrieben;  in  andern  Fällen  wiederum  erhält  man 
aus  dem  gleichen  Ausgangsmaterial  gutes,  reines  und  fehler- 
freies Metall.  Die  Oxydation  scheint  daher  in  weitem  Maße 
von  den  Schmelzbedingungen  abzuhängen.  Dr.  Moldenke 
äußerte  sich  dahin,  daß  die  Hauptursache  dieses  Uebelstandes 
in  der  Methode  zu  suchen  ist,  große  Chargen  im  Kupolofen  zu 
machejn,  und  daß  sich  diese  Oxydation  durch  Reduzierung  der 
Chargengröße,  somit  durch  Vermeidung  jeder  größeren  Schwan- 
kung in  der  Höhe  des  Koksbettes  über  den,  Düsen  umgehen 
läßt.  Der  Begriff,  große  oder  kleine  Charge,  ist  sehr  dehnbar, 
es  ist  daher  wünschenswert,  eine  bestimmte  Norm  als  Ver- 
gleich zu  haben.  Sie  könnte  in  Kilo  Eisen,  pro  Quadratdezi- 
meter der  Ofenquerschnittsfläche,  innerhalb  der  Ausmauerung 
gemessen,  definiert  werden.  Eine  Charge,  welche  kleiner  ist 
als  10,8  kg  pro  Quadratdezimeter  Querschnittsfläche,  könnte  als 
eine  'kleine  oder  angemessene  Charge  und  über  diesen  Be- 
trag hinaus  als  große  Charge  gelten.  Da  besonders  der  Koks- 
verbrauch Bieaiohjtung  erfordert,  würde  man  noch  zwischen 
hohen  und  niedrigen  Rationen  für  die  Schmelzung  zu  unter- 
scheiden haben  und  zwischen  dichtem  und  schwerem  bzW. 
leichtem  und  porösem  Koks.  Deshalb,  je  niedriger  die  Koks- 
mteng©  für  die  Schmelzung  und  je  geringer  die  Dichte  des 


Kokses,  desto  kleiner  sollte  die  Charge  genommen  werden. 
In  manchen  Fällen  mögen  also  10,8  kg  pro  Qua,dratdezimeter 
Querschnittsfläche  ausreichend  sein. 

Nachstehende  Tabelle  enthalt  die  Schmelzleistungen,  den 
Koks\erbrauch  und  das  Chargengewicht  von  Kupolöfen  ver- 
schiedener Größe. 


Durch- 
messer an 
der  Innen- 
seite der 

Aus- 
mauerung 
in  Metern 


0,610 
0,760 
0,914 
1,064 
1,220 
i>37o 
1,524 
1,674 
1,829 

1,979 
2,134 
2,284 

2,438 


Quer- 
schnitts- 
fläche  in 
Quadrat- 
metern 


0,29 
0,46 
0,66 

0,89 
1,09 

1,47 
1,82 
2,20 
2,62 
3,08 
3,56 
4,09 
4,66 


Koksver- 
brauch bei 
13,45  kg  pro 
Quadrat- 
meter, pro 
Minute 


3,90 
6,18 
8,87 
11,98 
14,67 
19,75 
24,47 
29,60 

35,22 

41.40 

47,90 

55,00 
62,70 


Koksver- 
brauch bei 
807  kg  pro 

Quadrat- 
meter, pro 
Stuncle 


0,23 
0,37 
0,53 
0,72 
0,88 
1,19 
1,47 
1,78 
2,12 
2,48 
2,88 
3,30 
3,76 


Geschmolzenes  Eisen  bei 
Koksverbrauch    Im  Ver- 
hältnis 10 : 1 


Kilogramm 
pro  Stunde 


2,36 
3,68 
5,30 

7,22 

9,39 
11,93 
14,72 
17,81 
21,20 
24,89 
28,86 

33,13 
37,20 


Tonnen 
pro  Stunde 


2,10 

3,28 

4,73 

6,44 

8,38 
10,64 
13,14 
15,90 
18,92 
22,21 
25.76 
29,57 
33,65 
(Schluss 


Eisencharge 
bei  10,8  kg  pro 
Quadratmeter 

Querschnitt, 
in  Kilogramm 
pro  Quadrat- 
meter Fläche 


3380 
5  280 
7  620 
10  360 
13  520 
17  120 
21  140 
25  540 
30  460 
35  700 
41  400 
47  600 
54  150 
folgt.j 


Aus  der  Praxis  —  für  die  Praxis 


Ohne  Verantwortlichkeit  der  Redaktion. 

Aluminium-Kupferlegierungen. 

Aus  den  in  der  Praxis  gesammelten  Erfahrungen,  hat  sich 
ergeben,  daß  eine  der  vorzüglichsten  Aluminiumlegierungen 
zur  Herstellung  von  Aluminium-Sandgußstücken  eine  solche  aus 
Aluminium  und  Kupfer  ist.  Früher  verwendete  man  für  diesen 
Zwieck  in  den  meisten  Fällen  Aluminium-Zinklegierungen  oder 
Aluminium-,  Zink-  und  Kupferlegierungen;  man  fand  jedoch, 
daß  diese  viel  zu  wünschen  übrig  ließen.  Jetzt  werden  von  sämt- 
lichen Autoritäten  auf  diesem  Gebiete  Aluminium-Kupferlegie- 
rungen aus  dem  Grunde  lempfohlen,  weil  diese  durchaus  zu- 
verlässig sind,  während  dies  bei  solchen,  welche  Zink  enthalten, 
nicht  der  Fall  ist. 

Die  Praxis  hat  gezeigt,  daß  die  vorteilhafteste  Legierung  zur 
Herstellung  von  Sandgußstücken  diejenige  ist,  welche  92  Prozent 
Aluminium  und  8  Prozent  Kupfer  enthält.  Eine  derartige  Le- 
gierung läßt  sich  ausgezeichnet  gießen,  wird  in  der  Form  nicht 
rissig  und  nimmt  bei  Gebrauch  kein  kristallinisches  Gefüge  a^n; 
auch  besitzt  sie  genügende  Festigkeit  für  die  meisten  Zwecke, 
zu  denen  Aluminiumgußstücke  Verwendung  finden.  Selbstver- 
ständlich muß  man  berücksichtigen,  daß  Aluminium  kein  sehr 
festes  Metall  ist  und  'Sandgußstücke  niemals  mit  gleichem  Er- 
folge wie  Stahl  verarbeitet  werden  können.  Die  Differenz  in 
bezug  auf  Zugfestigkeit  zwischen  der  angeführten  Aluminium- 
Kupferlegierung  und  denjenigen,  welche  Zink  enthalten,  ist  nur 
sehr  gering,  so  daß  in  Anbetracht  der  größeren  Zuverlässigkeit 
der  erstellen  kein  Grund  vorliegt,  weshalb  man  die  Aluminium- 
Kupferlegierung  nicht  fast  auschließlich  benutzen  soll,  wie  dies 
jetzt  bereits  bei  Sandgußstücken  der  Fall  ist. 

Die  Tatsache,  d,aß  Aluminium-Zinklegierungen  eine  ent- 
sprechende Festigkeit  besitzen,  ist  natürlich  für  die  Benutzung 
derselben  mitbestimmend  gewesen;  vor  allem  war  aber  der 
niedrige  Preis  der  Hauptgrund,  weshalb  viele  Gießereien  die- 
selbe verwendet  haben.  Wenn  diese  Legierungen  auch  ent- 
sprechende Festigkeit  besitzen  und  außerdem  billig  sind,  zeigen 
sie  hl  der  Gußform  die  Neigung  zu  reißen,  so  daß  man,  falls 
nicht  einfache  Stücke  gegossen  werden,  auf  eine  große  Zu- 
verlässigkeit nicht  rechnen  kann.  Eine  unangenehme  Eigen- 
schaft dieser  Aluminium-Zinklegierungen  besteht  auch  darin, 
daß  ein  Gußstück,  wenn  es  auch  nach  dem  Gießen  vorschrifts- 
mäßig aussieht,  und  vollkommen  gesund  und  homogen  zu  sein 
scheint,  während  der  Bearbeitung  bei  leichter  Druck-  oder  Zug- 
beanspruchung oder  auch  später  während  des  Gebrauchs  Risse 
zeigt,  welche  man  vorher  nicht  wahrgenommen  hatte. 

Wäre  ein  solcher  Uebelstand  nicht  vorhanden,  so  würden 
Aluminium-Zinklegierungen  außerordentlich  viel  verwendet 
werden. 

Bei  der  Benutzung  von  Aluminium-Kupferlegierungen  hängt 
der  Erfolg  in  hohem  Maße  von  der  Art  und  Weise,  wie  diei 
Gußstücke  hergestellt  werden,  ab.  Man  darf  nicht  einfach  92  kg 
Aluminium  mit  8  kg  Kupfer  zusammenschmelzen.  Wenn  man 
so  verfährt,  wird  die  zum  Schmelzen  des  Kupfers  erforderliche 
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Hitze  eine  Ueberhitzung  des  Aluminiums  verursachen  und  als 
Resultat  wird  sich  ergeben,  daß  das  Metall  verbrennt.  Die  er- 
zeugten Gußstucke  werden  nicht  die  genügende  Festigkeit  be- 
sitzen und  außerdem  Gußblasen  aufweisen. 

Das  richtige  Verfahren  ist  folgendes :  Man  stelle  zuerst  eine 
Aluminiuin-Kupferlegierung  mit  hohem  Kupfergehalt  her  Da 
diese  bet  verhältnisniaL'.ig  niedriger  Temperatur  schmilzt,  so 
wird  das  Ahimuiium,  zu  welchem  dieselbe  hinzugetan  wird 
nicht  überhitzt  und  man  erhält  eine  einwandfreie  Legierung'. 
Diese  au  Kupfer  reiche  Aluminiumlegierung  besteht  aus  gleichen 
Gewichtsteilen  Alununium  und  Kupfr>r,  welche  man  auf  folgende 
Weise  herstellt:  Man  schmelz.'  zuerst  da.  Kui.fer,  füge  dann 
das  Aluminium  hinzu  und  rühre  tüchtig  um.  Hierauf  gieße 
man  die  Metallmasse  in  Stangenform.  Man  wird  eine  spröde 
Legierung  von  weißer  Farbe  erhalten,  welche  sich  leicht  in  kleine 
Stucke  zerbrechen  läßt,  so  daß  man  sich  jede  gewünschte  Ge- 
wichtsmenge ohne  Mühe  verschaffen  kann. 

Zur  Herstellung  einer  achtprozentigen  Legierung  nehme 
man  nun  beispielsweise  84  kg  Aluminium  und  16  kg  von  der 
hergestellten  kujjf erreichen  Legierung.  Beide  Teile  werden  zu- 
sammen m  den  Schmelztiegel  gebracht  und  geschmolzen.  Man 
muß  dafür  Sorge  tragen,  daß  die  Erhitzung  nicht  über  die 
lemperatur  hinaus,  bei  welcher  die  kupferreiche  Legierung 
schmilzt,  erfolgt.  Diese  Temperatur  läßt  sich  leicht  mit  Hilfe 
eines  Ruhrstabes  aus  der  kupferreichen  Alummiumlegierung 
kontrollieren.  Wenn  der  Rührstab  mämlich  geschmolzen  ist, 
rühre  man  tüchtig  um,  und  die  Legierung  ist  fertig. 

Wird  die  Aluminium-Kupf erlegier ung  in  dieser  Weise  her- 
gestellt, so  wird  ein  Verbrennen  des  Metalls  nicht  stattfinden 
und  du-  erhaltenen  Gußstücke  sind  fester  und  gesünder  als 
wenn  das  Kupfer  direkt  zum  Aluminium  ohne  die  kupferreiche 
Legierung  hinzugetan  wird.  p 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fpagekasten) 

Frage  892.  Da  ich  ein  Magnetrad  von  zirka  10300  kg  (Ouer- 
schnitt  150  mm)  zu  gießen  habe,  und  mir  nachstehende  Eisensorten -zur 
Verfügung  stehen,  beabsichtige  ich,  meine  Legierung  wie  folgt  zu  setzen 
25  Kraff-Hamatite,  25  Fnedr.-Alfr.H  uttc,  Krupp-Hämatite,  50  Ober- 
scheldcr  ÜK-ßere,  III,  ,00  Luxemburger  IH,  ,50  guten  Maschinenbruch 
und  Tümpel,  45  Brikett,  45  Schweißeisen.  Ich  bitte  um  Ihr  gcfl.  (n.t- 
achten,  ob  die  Legierung  zweckentsprechend  ist  oder  nicht. 

Frage  893.  Kann  man  aus  abgehendem  Formsand  und  Weißkalk 
Bausteine  fabrizieren? 

Frage  894.  I.h  habe  Walzen  zu  gießen  von  1500  bis  '3^00  mm 
Lange  und  800  bis  1000  mm  Durchmesser.  Die  Wandstärke  beträgt 
zirka  25  mm.  Diese  Walzen  werden  zu  Kartoffeltrockenapparaten  ver- 
wendet, wer,l,  r,  ,nu  Dampf  von  6  Atm.  von  innen  erhitzt  und  dürfen 
nicht  schwitzen.  D,e  Walzen  werden  außen  glatt  gedreht  und  müssen  sauber 
sein.  Welches  wäre  die  beste  Legierimg,  um  derartig  reinen,  dichten 
Huß  zu  erhalten.?  Sollte  ich  die  notwendigen  Eisensorten  nicht  haben, 
so  wird  meine  Firma  dieselben  beschaffen. 

Frag  e  895.  Wer  liefert  Ausführungs-Zeichnungen  für  Oefen  zum  Aus- 
gluh,  n  vnu  T.egelstahlguß  (Stücke  bis  zu  1500  mm  Durchmess-r),  Als 
ErennM;,fl  ^telu   Teeröl  oder  Kohlen  zur  Verfügung. 

Frage  896.  Zum  besseren  Transport  von  Gußwaren  aus  der  Gießerei 
zur  entternt  liegenden  Putzerei  und  auch  zum  Transport  des  flüssigen  Eisens 
nach  der  Kranstelle  wollen  wir  Schienen  durch  die  Formerei  le-en  Welches 
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smd  nun  die  praktis,  hsten  Profile,  durch  welche  ein  Hinfallen  der  Former, 
die  diese  Stelle  pa^,Meren  müssen,  verhindert  wird,  resp.  welche  beanstandet 
die  Gewerbeinspektion  nicht  ?  Hängebahn,  läßt  sich  nicht  anbringen,  da  eine 
stark  befahrene  Chaussee  gekreuzt  wird.^ 

Frage  897.  Wir  wollen  unsere  Gießerei  und  Putzerei  mit  elektriscliem 
Liclit  xersehen.  Zum  Teil  verrichten  die  Former  Bank-  una  auch  Platz- 
arbeit,  es  arbeitet  jeder  Former  für  sich.  Hergestellt  wird  Bau-  und  Handels- 
guß. Ist  es  nun  vorteilhaft,  wenn  jeder  Former  seine  Glühlampe  bekommt, 
(he  er  an  der  Schnur  überall  mit  hinnehmen  kann  oder  hat  sich  auch  in  der 
Formerei  eine  Allgemeinbeleuchtung  besser  eingeführt  ? 

Qattierung  für  Hartgussplättchen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  889.) 
2.  Sic  geben  an,  daß  die  in  Frage  stehenden  Plättchen  von 
100x150x20  nicht  bearbeitet  werden,  aber  sehr  hart  sein  sollen  Es 
wäre  wur.schenswert  gewesen,  wenn  Sie  den  Zweck,  warum  sie  sehr  hart 
sein  sollen,  auch  angegeben  hätten.  Wenn  die  Plättchen  eine  solche  Härte 
haben  sollen,  daß  sie  durchweg  weiß  sind,  würde  ich  Ihnen  folgende  Gattie- 
rung  vorschlagen:  100  kg  Luxemburg  III,  80  kg  Eingüsse,  120  kg  Schmiede- 
eisen-  oder  .Stahlabfalle.  Dieser  Satz  ist  arm  an  Kohlenstoff  und  Silizium 
und  sehr  spröde.  Eine  weniger  harte  aber  zähe  Gattierung  ist  folgende  • 
,''f\.";""^,T  ^'  Maschinenbruch,  100  kg  Schmiedeeisen-  oder 

Stahlabtalle.  Man  setzt,  um  die  Gattierung  rein  aus  dem  Kupolofen  zu  er- 
halten das  betretfetide  Quantum  vorweg,  dann  eme  leere  Gicht  Koks  und 
setzt  dann  das  andere  Eisen  nach.  Der  Kupolofen  muß  allerdings  gut  durch- 
gebrannt sein,  damit  das  flüssige  Eisen  heiß  dem  Ofen  entströmt  und  das- 
selbe flott  vergossen  werden  kann.  Die  Eingüsse  müssen  stark  a;igeschnitten 
und  mehrcremal  beim  Gießen  nachgeschüttet  werden,  weil  das  Eisen 
gerne  nachsaugt.  Wenn  aber  nur  eine  Seite  der  Plättchen  hart  zu  sein 
braucht,  so  wurde  ich  dieselben  auf  Kokille  gießen  und  könnten  Sie  den 
Satz  u,e  folgt  gattreren:  120  kg  Hämat.t  I,  100  kg.  Maschinenbruch, 
80  kg  Neuwied  weiß.  ' 

3.  Es  ist  in  diesem  Falle  nichts  einfacher,  als  die  Platten  in  der  Größe 
lodx  150x20  mm  in  Kokillen  zu  gießen.  Es  werden  die  Modellhälften 
m  emer  Platte  etwa  5  bis  6  Stück  nacheinander  eingelassen,  resp  ein 
Hol/n„,dell  mit  genauer  Berüclcsichtigung  der  vorzusehenden  Modelle  wird 
entueder  in  der  Mitte  geteilt,  so  daß  je  10  mm  rechts  und  links  sitzen 
oder  die  20  mm  sitzen  (mit  etwas  Konizität  natürlich),  in  einer  Platte  und 
die  Deckplatte  wird  ganz  glatt.  Nachdem  alles  glatt  gearbeitet,  nach  oben 
imt  gemeinsamem  Lauf  versehen,  bestreicht  man  die  Platten  mit  einem 
leichten  Petrolhauch  und  wärmt  sie  etwas  vor.  Dana  klammert  man 
sie  gemeinsam  zusammen  und  gießt  sie  voll.  Es  ist  dies  die  einfachste  und 
billigste  Methode,  da  die  stetige  Einformerei  fortfällt,  ebenso  haben  Sie 
es  in  der  Hand,  einigermaßen  die  gewünschte  Härte  zu  bestimmen,  indem 
•Sie  bei  gering  gewünschter  Härte  die  Abgiisse  gleich  nach  dem  Guß 
ausleeren,  hei  größerer  Härte  die  Abgüsse  länger  dann  lassen 

Die  Le.^Ki  uiig  kann  in  diesem  Falle  aus  billigen  Marken  oder  Schrott 
bestehen  und  zwar:  Buderus  I  20  Prozent;  Luxemburg  III  30  Prozent • 
Netuvied,  weiß  10  Prozem,;  Hartgußbruch  40  Prozent;  oder  Hämat.t  1 
,,0  Prozent;  Lu.xcmburg  III  25  Prozent;  Neuwied  weiß  10  Prozent-  Hart- 
gußbruch 35  Prozent.  ' 

Eine  andere  Frage  ist  es  nun,  wenn,  die  Anzahl  der  Platten  doch  so 
gering  ist,  daß  sich  die  Anfertigung  der  Kokillenplatten  nicht  lohnen  würde 
dann  mußten  die  Platten  im  Formkasten  abgegossen  werden  unter  Zuhilfe- 
nahme eines  sehr  reinen  Eisens  und  Zusatz  von  härtendem  Weißeisen  und 
zähem  Stahleisen.  Letzteres  setzt  man  gern  zu,  weil  Stahl  in  Form  von 
Schienen-  oder  Federstahl-Abfällen,  ein  zähes,  hartes  Gemisch  eroibt 
welches  nicht  reißt.  Die  Legierung  sei  dann  etwa:  Stahlabfälle  15  Prozent' 
Neuwieder  weiß  30  Prozem;  Hämatit  25  Prozent;  Hartgiißbruch  30  Prozent- 
Neuwied  weiß  30  Prozent;  Hämatit  25  Prozent;  Hartgußbruch  30  Prozent- 
oder  Hamatit  25  Prozent,  Neuwied  weiß  40  Prozent;  Stahlabfälle  -o  Pro- 
zent; Hartgußbruch  25  Prozent.  3  ß 

4.  Falls  der  Verwendungszweck  der  in  Frage  stehenden  Plättchen  nicht 
von  Bedeutung  ist,  würde  es  sich  empfehlen,  dieselben  auf  Kokillenplatten  , 
zu  gießen.  Sie  wurden  dann  jede  billige  Gattierung  ohne  Zusatz  von  Spezial- 
eisen verwenden  können.    Wollen   Sie  jedoch  hiervon  Abstand  nehmen, 
dann   empfehle   ich   Ihnen  folgende   Gattierung:    15    Prozent  Buderus  I; 
30  Irozent  Luxemburger  III;  30  Prozent  Neuwied,  weiß;  25  Prozent  Hart- 
und  Tempergußbruch.    Werden  die  Platten  laufend  in  größeren  Men-en 
hergestellt,  dann  würde  es  zu  überlegen  sein,  dieselben  in  einer  eisernen 
l^orin  herzustellen.    Die  Form  würde  4-6  Vertiefungen  in  genauer  Größe 
der  Platten  haben  müssen.   Außerdem  würden  an  einer  Seite  zwei  Schar- 
meipe  und  an  der  anderen  Seite  eine  Schließvorrichtung  anzubringen  sein.. 
Der  Deckel  kann  gerade  bleiben.    Der  Einguß  wäre  in  der  Form  für 
stehenden  Guß  vorzusehen.   Außerdem  müßten  an  der  Eisenform  ein  Paar 
.Handgriffe  angebracht  sein,  ciamit  dieselbe  wie  eine  Waffelform  auseinander- 
und  zusammengeklappt  werden  kann.    Falls  die  Menge  der  Plättchen  so 
groß  ist,  das  sich  die  Herstellung  einer  eisernen  Form  lohnt,  dann  ist  diese 
Herstellungsmethode  nur  zu  empfehlen.    Die  Platten  kosten  Ihnen  in  der 
Herstellung  mcht  viel,  und  sind  dabei  exakt  und  sauber,  und  durch  das 
Abschrecken  in  der  eisernen  Form  auch  hart.  F.  W. 

fnoxydationsverfahren  für  Poterieguss. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  890.) 
3.    Inoxydierter  Poterieguß  wird  heute  viel  verlangt,  weil  er  ein  be- 
deutend besseres  Aussehen  hat,  mithin  ^■erkäuflicher  ist,  wie  der  gewöhnliche, 
geputzte  Roh-Poterieguß.    Die  so  hergestellten  Gußwaren  werden  sauber 
geremigt,  am  besten  mit  einem  Sandstrahlgebläse  abgeblasen,  damit  die 
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OxycIalions:Schicht  gut  und  gleichmäßig  haftet.    Nun  werden  die  Gegen- 
stände in  einen  offenen  Flanmienofen  auf  eine  schiebbare  rcsp.  ausziehbare 
Rostplatto  gelegt  und  etwa  dunkelrot  warm,,  d.   h.  bei  500  bis  800  Crad 
Celsius  bis  etwa  20  Minuten  in  offener  I'"lam,niie  erhitzt,  bis  Dunkelrolghil 
eintritt,  danach  wird  die  Flämme  reduzierd,  .iIsd  iii.'dergeh.ilten  mit  .Schwiilk- 
■oder  rußender  Flamme,  worauf  .sich  dieser  Niederschlag  als  nx)dan  auf 
die  Eisenwaren  legt  und  einbrennt.    Dieses  i.sl  etwa  der  praklisc  he  C.iiig. 
Zur  Hersteiking  der  ino.xydierten  Waren  bedarf  es  besonders  konslniieiier 
Gasgeni  rahir-I'  lanmienöfen,  welche  von  einem  Ofenspezialisten  ,i;ebraii(  hs- 
fertig  hergestellt  werden.   Es  gibt  deren  mehrere,  welche  im  Inseratenteile 
zu  ersehen  sind.    Die  Einrichtung  eines  miltelinäüigen  (Jfens  mit  Schorn- 
stein kostet  etwa  5000  Mk.    Ist  Ihnen  dieses  Verfahren  zu  kostspielig,  dann 
versuchen   .Sie   es    doch   mal    erst    mit    einem    LJeberzug   von  gestrichenen 
Mitteln,  welche  für  alle  Poteriesachen,  die  nicht  zum  Kochen  o.  dgl.  be- 
nutzt werden,  vollauf  genügen  und  diese  auch  von  außen  angestrichen,  ein 
besseres  Aussehen  erhalten,  so  z.  B.  wärmen  Sie  die  Teile  gleichmäßig  an 
und  bestreichen  sie  mit  einer  Mischung  von:  70  Teilen  Kupfervitriol  und 
30  Teile  Weingeist.   Oder  bestreichen  die  Teile  ganz  leicht  nüt  Leinöl  und 
erwärmen  sie  dann  bis  zur  .leichten  Dunkelrotglut.    Es  brennt  hierbei  das 
Leinöl  fest  ein  und  sieht  der  Ueberzug  schwarzglänzend  aus.   Einen  Probe^ 
versuch  ersterer  Art  können  Sie  machen,  indem  Sie  in  einen  großen  Ofen 
oder  Kessel,   eine  starke   Schicht   Steinkohlengruß   recht  .schwalkend  an- 
brennen, und  20—30  cm  darüber  die  Gußsachen  auf  einen  Rost  legen,  die- 
selben v/erden  sich  dann  mit  einem  schieferblauen  Ton  überziehen,  welcher 
fest  haftet  und  nicht  rostet.  S. 

4.    Die  Inoxydation  von  gußeisernen  Koch-,  Brat-  und  Backgeschirren 
ist  durchaus  keine  Seltenheit,  und  wird  von  vielen  Werken  dieser  Branche 
betrieben.   Das  Inoxydieren  der  Poteriegußware  hat  einen  ähnlichen  Zweck 
wie  das  Emaiüieren,  nähmhch  das  gußeiserne  Geschirr  soll  beim  Gebrauch 
im   Haushalt   vor   Rostbildung  geschützt  sein.    Der   Unterschied  besteht 
jedoch  dem  Emaillieren  gegenüber  darin,  daß  bei  der  Ino.xydation  keine 
Masse  aufgetragen  und  eingebrannt  wird,  sondern  durch  gewisse  Behand- 
lung und  Vor  gänge  auf  dem  Geschirr  ein  künstlicher  Ueberzug  erzeugt 
wird,  welcher  fest  haftet.   Es  würde  nun  zu  weit  führen,  an  dieser  Stelle 
den   ganzen    Inoxydationsprozeß   unter   Beifügung   von    Ofenskizzen  usw. 
genau  zu  beschreiben,  und  gebe  ich  daher  des  Verständnisses  halber,  nur 
einen  kurzen  Ueberblick.    Inoxydation  ist,  wie  schon  der  Name  sagt,  eine 
Oxydbildung  auf  der  Oberfläche  der  Gußstücke.    Der  Arbeitsvorgang  ist 
kurz  folgender.  Die  zu  inoxydierenden  Gußteile  werden  an  den  Oberflächen 
scharf  mittels  Sandstrahlgebläse  gereinigt,  und  dann  -zum  Abbeizen  in  ein 
Schwefelsäurebad  gesteckt.    Nach  dem  die  Stücke  einige  Zeit  im  Bade 
verweilt  haben,  werden  dieselben  in  warmen  Wasser  abgespült,  getrocknet, 
und    dann    nochmals    mittels    Sandgebläses  geputzt,    so   daß   eine  voll- 
ständig metallisch  reine  Oberfläche  vorhanden  ist.   Dann  werden  die  Guß- 
teile  in  einen  Muffelofen  eingesetzt,  und  mittels  Generatorgase,  welche  unter 
Zuhilfenahme  von  Ventilen  und  Schiebern  mit  Sauerstoff  \ermischt  werden, 
auf  Kirschgiut,  etwa  800  Grad  gebracht.    Hierdurch  bildet  sich  auf  den 
Oberflächen  ,  der  Gußteile  rotes  Eisenoxyd.    Hat  dieser  Prozeß  eine  be- 
stimmte Zeit  gedauert,  dann  werden  durch  Umsteuerung  der  v'entile  die 
im  Generator  entwickelten-  und  mcht  ganz  verbrannten  Gase  unter  Aus- 
schluß des  Sauerstoffes  direkt  in  den  Ofen  geleitet,  und  die  darin  befind- 
lichen Eisenteile  von  diesen  Gasen  bestrichen.    Hierdurch  verwandelt  sich 
der  vorherige  rote  Ueberzug  in  einen  blauen,  die  eigentliche  Oxvdschicht 
Dieser  letztere  Prozeß,   das  Einlassen  der   Generatorgase,   wird 'zeitweilio- 
unterbrochen,  und  dann  wiederholt.    Dann  wird   durch  Herabminderun^ 
der  Hitze  der  Ofen  langsam  abgekühlt  und  die  Gußstücke  ganz  allmäh- 
lich herausgeholt,  die  dann  ein  egal  blaues  Aussehen  haben.   Nachdem  die 
-Gußteile  dann  vollständig  erkaltet,  werden  dieselben  mittels  Wasser  und 
Bürste  abgewaschen,  zum,  Trocknen  hingestellt,  und  sind  dann  gebrauchs- 
fertig.   Der  ganze   Inoxydationsprozeß  dauert  etwa  3V->   Stunden  Selbst- 
verständlich ist  die  ganze  Sache  nicht  so  einfach,  wie  dieselbe  erscheinen 
mag.    In  erster  Linie  ist  eine  komplizierte  und  kostspielige  Ofenanla-'-e  er- 
forderlich.  Dann  will  ferner  auch  die  ganze  Behandlung  des  Ofens  'sowie 
Uberhaupt  der  ganze  Inoxydationsprozeß  wohl  verstanden  sein.   Zmn  Schluß 
mochte  ich  noch  etwas  über  die  Rentabihtät  der  Inoxydation  bemerket 
Die  Verkaufspreise  für  inoxydierte  Geschirre  sind  ziemlich  dieselben  wie 
bei  emaillierten  Gußwaren.    Die  Selbstkosten  für  das  Inoxydieren  dürften 
sich  je  nach  Umfang  der  Anlage  auf  etwa  14—18  Mk;.  per  100  kg  Guß- 
■  waren  belaufen,  d.  h.  unter  Berücksichtigung  sämtlicher,  beim  Ino^ydier-n 
emstchenden  Unkosten.    Meinen  Erfahrungen  nach,  ist  es  bei  den  henti-' 
gen  gedruckten  Preisen  für  inoxydiertes  Geschirr  wiohl  zu  uberle.^.m  ob 
man  an  die  Anschaffung  einer  derartigen  Anlage  gehen  soll  oder  nicht 
Adressen  erfahren  Sie  durch  die  „Eisen-Zeitung."  F.  W 
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Ortsverein  Düsseldorf  und  Umgegend.  | 


Neuer  Ortsverein  Dui.sburg. 

Vorsitzender:  Heinrich  Allers,  Hochfeld,  Teilstrasse  32. 
Schriftführer:  Heinrich  Schiel.  Hochfeld,  Wörthstra&so  23. 
Kassierer:  August  Bernhard,  Hochfeld,  Parlamentstrasse  78. 

Ausstellung  G.G.G.  1912. 

Den  verehrlichen  VereinsvorKtänden  und  Mitqliedern 
des  Deutschen  Formermeistcr-Bundes  zur  gell.  Nachricht 
dass  von  den  in  der  Aus.stellung  angebotenen  An.slchts- 
postkarten  noch  ein  Teil  übrig  geblieben  ist  und  sind  die- 
selben zum  Preise  von  M.  3,15  per  lOO  St.,  soweit  der  Vor- 
rat reicht,  gegen  Voreinsendung  des  Betrages  oder  gegen 
Nachnahme  von  der  unterzeichneten  Geschäftsstelle  zu 
beziehen. 

Geschäftsstelle  für  G.  G.  G. 

  Berlin  NW.,  87,  Levetzoivstr.  19. 


Fo.'mermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Quartalsversammlung  findet  nicht  Sonntag  den 
14.  Juh   sondern  Sonnabend,  den  13.  Juli,  abends  S'/i  Uhr,  statt 
Um  vollzähliges  ji;rscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  Herrn.  Grieb,  Schriftführer.  Bielefeld,  Friedrichstrasse  39. 

Bergische  Formermeister-Yereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof«,  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
terastehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
S^^^^erx.   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

o  TTu  Sitzungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends 

J  Uhr,  nn  Veremslokal  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 
 I-  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender,  Elisabeth-Ufer  13,11. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  ahends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96. 
tiiesliiucr  Haus,  statt. 

  I-  A.:  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  29.  d.  M.,  General -Versammlung  im  „Germania- 
Motel".  Lange  Strasse.    Reichhaltige  Tagesordnung. 

Erscheinen  sämtlicher  Kollegen  erwünscht. 
  Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung   findet  jeden    zweiten   Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone".  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3'/»  Uhr  Monats- 
yersarnmlung  im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof  (Inhaber 
VV.  liikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Müusterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 .  I.  A.:  Joh.  Freitag.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiteu  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus«,  Eingang  Ostraallee,  statt. 
-  z  1   A.:  Robert  Müller.  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 Düsseldorf-Oberkassel.  Schanzerstr.  31 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

.         Die  Zusammenkunft  der   Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
.jeden    zweiten   Sonnabend   im  Monat,  abends  8'/ä  Uhr,  im  „Pinnow 
Hotel"  statt.  '  • 


I.  A.:  A,  Kubisch. 


Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung   findet  jeden    dritten   Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10'/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die   Mitglieder    werden    ersucht,    in    dieser  Versammlung  zu 
ei scheinen.  Der  Vorstand. 
  I-  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Kaiserslautern,  Zweibrücl{en  u.  Umg 

_  Sonntag,  den  7.  Juli,  nachmittags  3  Uhr,  im  Hotel  „Kaiserhof«! 
haiserstrasse,  Quartals -Tersaminlung.  Aufnahme  neuer  Mitglieder  Be- 
richt vom  Bundestag  Berlin.  ■  Abgabe  der  Handbücher.  Verschiedenes 
Vollzähliges  Erscheinen  erwünscht.  Auswärtige  Kollegen,  die 
verhindert  sind,  die  Versammlung  zu  besuchen,  werden  ersucht,  ihre 
Beitrage  an  meine  Adresse  einzusenden. 

I.  A.  des  Bezirksvereins  Kaiserslautern,  Zweibrücken  und  Umgebung. 
D.  Leidig,  Vorsitzender,  Quellenstrasse  26. 
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Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarlit. 

Eisenpreise.    .  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73'/* 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  $6 — 58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77'/« 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisbiirg  72 — 73 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140  —  143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  117 — 122'/., 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142^/2 — 147 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132 — 135 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142 — 145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise), 

GasförderkoMe   120 — 130 

Gasflammenförderkohle   115 — 125 

Fettförderkohle   112'/» — 120 

Nusskohle  II   215 — 255 

Kokskohle   1 22^/3  — 130 

Giessereikoks   180 — 200 

Hochofenkoks   155  175 

Brechkoks   200 — 230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  den  18.  Juni  1912.  Vor  der  Hand  ist  die  Situation 
noch  mimer  stark  angespannt.  In  einzelnen  Artikeln  geht  es  zwar  insofern 
etwas  ruhiger  her,  als  nicht  die  sonstige  Neigung  zu  neuen  umfangreichen 
Abschlüssen  vorhanden  ist,  aber  der  Abruf  erfolgt  sehr  stark,  und  der  Auf- 
tragsbestand der  Werke  reicht  für  einen  langen  Zeitraum  aus.  Unter  diesen 
Umständen  sieht  man  auch  der  weiteren  Entwickelung  mit  ziemlicher  Zuver- 
sicht entgegen,  um  so  mehr,  als  die  Verbraucher  fast  durchgängig  wenig 
Lager  haben.  Am  stärksten  tritt  die  Anspannung  am  Roheisenmarkte  hervor. 
Die  Hütten  verfügen  über  einen  so  erheblichen  Auftragsbestand,  daß  sie 
bis  in  das  nächste  Jahr  hinein  jeder  Sorge  um  Beschäftigung  überhoben 
sind.  Die  gesamte  Beteiligungsziffer  der  Hersteller  ist  durch  den  Versand 
nahezu  erreicht,  und  es  macht  sich  schon  hier  und  da  eine  gewisse  Knapp- 
heit an  Rohmaterial  bemerkbar.  Auch  stellt  der  Export  große  Anforde- 
rungen, erst  jetzt  kam  eine  Anfrage  aus  Belgien  wegen  Lieferung  von  an- 
geblich 50  000  Tonnen  Luxemburger  Thomasroheisen,  doch  hält  der 
Essener  Verband  angesichts  des  flotten  Inlandsgeschäfts  für  die  Ausfahr 
auf  höhere  Preise.  Be'im  Stahlwerksverband  hat  sich  der  Verkehr  weiter 
auf  einer  sehr  stattlichen  Höhe  gehalten.  Der  endgültig  festgestellte  Mai- 
versand beträgt  535  726  Tonnen  Rohstahlgewicht,  gegen  468  293  im  April 
und  532357  im  Mai  191 1.  Auf  Halbzeug  entfallen  147747  Tonnen,  gegen 
130047  bzw.  130  177.  Der  Absatz  von  Halbzeug  hat  auch  jetzt  noch  nichts 
von  seiner  Lebhaftigkeit  eingebüßt  und  geht  ziemhch  weit  über  die  Betei- 
ligung hinaus,  im  Mai  um  reichlich  22  Prozent.  Die  Werke  sind  infolge 
der  nicht  gerade  reichlichen  Zufuhr  von  Rohmaterial  mit  ihren  Lieferungen 
im  Rückstände.  Nach  dem  Auslande  gehen  nach  vvie  vor  recht  erhebliche 
Mengen.  Auch  im  Trägerabsatz  wird  die  Beteiligung  nicht  unwesentlich 
überschritten;  im  Mai  betrug  der  Versand  214300  Tonnen,  gegen  186270 
im  April  und  201  476  im  Mai  des  Vorjahres.  Die  vor  kurzem  erfolgte 
Preiserhöhung  hat  auf  das  Geschäft  keinen  nachteiligen  Einfluß  ausgeübt. 
Was  Eisenbahnoberbaumaterial  anlangt,  so  \vurden  davon  173679  Tonnen 
Versand,  gegen  vergleichsweise  151  276  bzw.  200704.  Die  Besserung  macht 
weitere  Fortschritte,  sowohl  hinsichtlich  der  fiskalischen  Lieferungen,  wie 
in  der  Ausfuhr.  Am  Stabeisenmarkt  erscheint  die  Lage  augenblicklich 
etwas  ungeklärt.  Tatsache  ist,  daß  der  Handel  mit  neuen  Aufträgen  zurück- 
Zhaltender  geworden  ist,  oder  wenigstens  nur  zu  billigeren  Preisen 
Bestellungen  erteilen  will,  bisher  haben  die  Werke  aber  Untergebote  stets 
abgelehnt.  Sie  brauchen  von  dieser  Taktik  vorläufig  auch  kaum'  abzugehen, 
da  für  lange  Zeit  Beschäftigung  gesichert  ist,  ja  sogar  bi?  über  das  laufende 
Jahr  hinaus  Arbeit  vorliegt.  Wie  später,  wenn  die  erheblich  vergrößerte 
Erzeugung  unterzubringen  ist,  sich  die  Dinge  gestalten  werden,  ist  eine 
andere  Frage.  Daß  man  in  Handelskreisen  die  Situation  übrigens  ebenfalls 
nicht  gleichmäßig  beurteilt,  geht  daraus  hervor^  daß  einzelne  Gruppen 
des  Westdeutschen  Eisenhändlerkartells  von  einer  Preiserhöhung  für  Stab- 
eisen absahen,  während  andere  doch  eine  solche  vornahmen.  Im  übrigen 
läßt  sich  kaum  etwas  neues  berichten.  Bleche,  Walzdraht,  Röhren,  Draht- 
erzeugnisse stehen  in  guter  Nachfrage,  und  die  Besetzung  der  Werke  läßt 
kaum  zu  wünschen  übrig.  Am  Blechmarkt  hat  sich  auch  die  Tendenz  stabil 
erhalten,  während  über  die  Erlöse  für  Drahtstifte  noch  immer  Jvlage  ge- 
führt wird.  Im  Röhrenhandel  lassen  sich  die  neuen  Sätze  ohne  Schwierig- 
keit erzielen.  Aus  der  weiterverarbeitenden  Industrie  läßt  sich  wieder 
Befriedigendes  berichten.  Was  s]>eziell  die  Kleineisenindustrie  anlangt, 
so  sind  die  meisten  Branchen  reichlich  und  lohnend  beschäftigt.  Die 
Hersteller  von  Schlössern,  wie  überhaupt  von  Bauartikeln  sind  für  etwa 
5  Monate  besetzt,  ebenso  die  Schrauben-  und  Nietenfabrikanten.  Die 
Solinger  und  Remscheider  haben  ebenfalls  keinen  .Anlaß  zu  Klagen. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarltt. 

Anzeichen  für  einen  Rückgang  des  Geschäfts  liegen  noch  nicht  vor. 
Di6  Nachfrage  hält  sich  nicht  nur  auf  der  alten  statdichen  Höhe,  sondern 
bewegt  sich  für  einzelne  Artikel  in  steigender  Richtung,  die  Beschäftigung 
der  Werke  ist  ungemtein  stark  und  zwingt  sie,  stets  längere  Lieferfristen 
zu  verlangen.  Sehr  viel  ist  nach  wie  vor  in  Walzeisen  zu  tun.  Die  Abschlüsse 
zu  den  früheren  niedrigeren  Preise  werden  immer  geringer,  und  auf  der 
Basis  dp/  erhöhten  Sätze  konnten  neuerdings  erhebliche  Orders  herein- 
genommen werden.  Das  gilt  sowohl  für  Stab-  und  Universaleisen  als  auch 
Bandeisen,   das   neuerdings   erst   im   Preise   heraufgesetzt   wurde.  Gleich 


Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Wir  geben  den  Mitgliedern  bekannt,  dass  im  Monat  Mai  keine 
Versammlung  stattfindet;  dagegen  im  Juni  8  Tage  fiüher,  also  am 
23.  Juni;  dann  w.edfr  wie  gewöhnlich  den  letzten  Sonntag  im  Monat 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Franl(furt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9 
^tatt.  S.  Schiefer.  1.  Vors.  ' 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  6.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirltsverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  B'/s  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt.    Daselbst  jeden  Sonntag,  vormittags  10 1/2  Uhr,  Frühschoppen. 

Sonntag,  den  23.  d.  M.,  vorm.  lO'/a  Uhr,  Frühschoppen  bei  dem 
Kollegen  Fickweiler,  Weissenkreuzplatz. 

Laut  Beschluss  der  letzten  Versammlung  dürfen  Kollegen,  welche 
stellenlos  und  als  Former  tätig  sind,  unseren  Versammlungen  nicht 
beiwohnen. 

Der  Vorstand. 
  I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  xVloiiatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hanse  statt. 
 I.  A,:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  Sonnabend,    den  22.  6., 
abends  S'/z  Uhr,  im  Gasthaus  „Drei  Könige",  statt. 
 I.  A.:  F.  Gehrig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

.  Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat  in  Letmathe,  „Hotel  Rötgers",  statt. 

Zwecks  weiterer  Agitation  findet  die  Versammlung  diesen  Monat 
im  Gasthof  Kreis  Hohenlimburg,  nachmittags  4  Uhr,  statt. 

Den  auswärtigen  Kollegen  zur  Kenntnis,  dass  der  Abmarsch  von 
Letmathe  bei  günstiger  Witterung  728  Uhr  vom  Hotel  Röttgers  erfolgt 

Wegen  Wichtigkeit  der  Tages-Ordnung  allseitiges  Erscheinen 
erwünscht. 

 LA.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Versammlung  vom  13.  7.  1912  ist  zugleich  General- 
versammlung, bei  welcher  auch  die  Neuwahl  der  statutengemäss  aus- 
scheidenden Vorstandsmitglieder  stattfindet.  Da  auch  sonst  noch 
wichtige  Vereinsangelegenheiten  auf  der  Tagesordnung  stehen,  liegt  es 
im  Interesse  jedes  einzelnen  Mitgliedes,  die  Versammlung  zu  besuchen. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
  I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  7.  Juli, 
nachmittags  3  Uhr  in  Ruhrort,  Restaurant  Janzen,  Kaiserstrasse,  statt, 
und  zwar  mit  Damen. 

Die  Abfahrt  des  Zuges  ab  Mülheim/Ruhr,  nachmittags  1,32  Uhr. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Hch.  Bröckermann,  Schriftführer, 
  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 


Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Am  Sonntag,  den  23.  Juni,  gemütliche  Zusammenkunft  mit  Fa- 
milie in  Fürth,  beim  Kollegen  Frank,  Restauration  „Deutsches  Haus-- 
Nürnberger  Strasse. 

Recht  zahlreiches  Erscheinen  wird  erwartet. 

Der  Yorstand. 
Gustav  Schneider,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  3.  Samstag  im  Monat, 
abends  87»  Uhr,  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tagesordnung  wird 
in  der  Versammlung  bekanntgegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Ortsverein  Vi^itten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats- Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr,  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  "Lltr.  L  A.:  R.  Heine,  Schriftführer. 
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günstige  Verhältnisse  bestehen  auf  dem  Blechmarkte.  Für  Grobbleche  ist 
das  Interesse  noch  in  der  Zunahme  begriffen,,  besoruders  stellt  die  Schiffs 
bauindustrie  sehr  erhebliche  Ansprüche,  ebenso  erreichen  die  Bezüge  dei 
Kesselfabriken  eine  anselinliche  Höhe.  Das  laufende  Geschäft  in  Fein 
blechen,  ist  etwas  ruhiger  geworden,  doch  liegt  für  längere  Zeit  Arbeit 
vor  und  die  Spezifikationen  laufen  in  befriedigendem  Umfange  ein.  Das 
Trägergeschäft  ist  wesentlich  flotUu-  geworden,  nichtsdestowciiigiT  können 
die  Werke  noch  ziemlich  ras<  h  liefern.  In  Schienen  hat  sicli  der  Vericehr 
ebenfalls  gehoben;  in  schwerem  Material  kamen  neue.  Bestellungen  herein, 
ebenso  werden  Gruben-  und  Kleinbalmschienen  reichlicher  aufgegeben. 
Immerhin  könnten  im  einzehien  die  Schimenslrecken  iM)ch  besser  besetzt 
sein.  Der  Absatz  von  Walzdraht  hält  sich  auf  der  bisherigen  Höhe,  der 
von  gezogenen  Drähten  und  Drahtstiften  hat  neuerdings  zugenommen,  indes 
können  für  letztere  noch  keineswegs  recht  lohnende  Sätze  erzielt  werden. 
Für  Röhren  werden  jetzt  höhere  Forderungen  gestellt  und  durchgesetzt. 
Der  Absatz  kann  als  gut  bezeichnet  werden,  un|d  die  Beschäftigung  der 
Hersteller  genügt  für  längere  Zeit.  Die  Maschinenfabriken  und  Konstruk- 
tionswerkstätten verfügen  über  ein  stattliches  Arbeitsquantum,  können  auch 
mit  den  Preisen  einigermaßen  zirfrieden  seiii.  Das  gleiche  gilt  von  den 
Eisengießereien  und  den  meisten  Zweigen  der  Kleineisenindustrie.  Am 
Roheisenmarkt  bestehen  die  alten  Verhältnisse.  "Der  Abruf,  auch  seitens 
des  Auslandes,  bleibt  sehr  stark,  und  die  Anforderungen  der  Verbraucher 
können  nach  wie. vor  nur  schwer  in  genügendem  Un-ifange  erfüllt  werden. 

Berliner  Metallmarkt. 

Berlin,  den  i8.  Juni  1912.  Der  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  wies 
diesmal  etwas  Unregelmäßigkeit  auf.  Es  ist  auch  erklärlich,  daß  in  einer 
so  anhaltenden  Hausseperiode  sich  hin  und  wiede!»  das  Bestreben  einstellt, 
erzielte  Gewinne  zu  realisieren.  Die  Abforderungen  des  legitimen  Konsums 
sind  noch  nicht  geringer  geworden,  und  die  statistische  Situation  des 
Artikels  bleibt  andauernd  günstig.  Am  hiesigen  Platz  haben  im  freien 
Handel  die  Durchschnittssätze  ihren  Stand  behauptet.  Zinn  war  eben- 
falls einigen  Schwankungen  unterworfen,  schließt  indes  in  London  wie 
hier  über  dem  Eingangsstande.  Das  Geschäft  war  verhältnismäßig  rege, 
weil  man  noch  immer  eine  Knappheit  in  der  Versorgung  befürchtet,  und 
der  Streik  im  Londoner  Hafen  tat  das  seinige,  die  Befestigung  zu  fördern. 
Ein  ungewöhnlich  starkes  Interesse  macht  sich  seit  einiger  Zeit  für  Blei 
bemerkbar.  Die  stattlichen  Anforderungen  des  Konsums  haben  sowohl  das 
Rohmaterial  in  die  Höhe  gehen  lassen,  als  auch  überall  zu  einer  Verteuerung 
der  Bleifabrikate  geführt.  In  London  wurde  übrigens  der  Verkehr  durch 
den  Streik  ebenfalls  nachteilig  beeinflußt,  kam  auch  zeitweise  ganz  ins 
Stocken.  Zink  verzeichnete  ruhiges  Geschäft  bei  fast  unveränderten 
Preisen. 


Metallpreise: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Stroits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  , 

Australzinn  ... 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


79 

79'/8 
8o'/4 


207  £ 

197  » 


I7V'8  Ä 


162  -  165  M. 
158 — 162  » 


437—447  M. 

445—455  > 
420—430  > 

42—44  M. 
36—42  > 


Zink 


58—60  * 
60—75 


Nach  Qualität   I      251/  aßi/^g 

Giesches  Erben    

Geringere  Sorten  1   

Antimon  Regulus  [  27^/4 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68>LMk.,  Kupferblech 
191  Mk.,   Messingblech    150  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr    iqq  Mk. 
bzw.  170  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  95— 1 15  Mk.,  Leichtkupfer  90- 105  Mk.,  Rotguss  95—110  Mk  , 
Gussmessing  70—82  Mk.,   Leichtmessing  46—66  Mk.,  Altzmk  •53- 41  Mk.  Neu- 
zink, 35—44  Mk.  Altblei  17—26  Mk. 

Von  den  französischen  and  belgischen  Metallmärkten. 

Partus,  den  18.  Juni  1912.    In  der  Hauptstadt  bewahrt  das  Geschäft 
seine  recht  gute  Disposition.    Die  Aera  der   Preiserhöhungen  hat  noch 
•nicht  ihr  Ende  erreicht;  erst  vor  kurzem  wurde  der  Preis  für  Thomasstahl 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  ündet  Sonntag,  den  14.  .Juli 
d  Js.,  vorm.  9  Uhr,  in  Laubnitz  b.  Werdau,  „Proiis  Gasthof«,  'statt 
Neuwahl  des  Gesamt  Vorstandes. 

Um  vollzähliges  Erseheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.   P.  Hofmann,  Schriftführer. 


Oesterreichischer  Formermeister  Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermauns  Restauration,  Wien,  VI  Bezirk 
Gumpendorf  er  Strasse  141.  ' 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
<iaselbat.  .Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellenangebote 


Formermeister 

für  unsere  Abteilung  Temper-  und  Graugiesserei  zum  sofortigen  Eintritt 
gesucht.  Derselbe  muss  neben  langjähriger  Erfahrung  in  der  Lage  sein, 
ca.  25  Handformer  gewissenhaft,  zuverlässig  und  energisch  zu  übersehen,' 
mit  Akkord-  und  Lohnwesen  vollständig  vertraut  sein  und  die  Interessen 
der  Firma  zu  wahren  wissen. 

Offerten   mit  Zeugnisabschriften  und   Gehaltsansprüchen  unter 
Chiffre  E  Z  3871  an  die  Expedition  dieser  Zeitung. 


I 


Stellengesuche 


Pormermeister,  41  Jahre  alt,  verh..  mit  allen  im  Giesserei- 
betriebe  vorkommenden  Arbeiten,  als  "Werkzeug-,  Dampfmaschinen-  und 
Pumpenguss,  der  Gattierung  des  Eisens  u.  dem  Kupolofenhetrieb  sowie 
dem  gesamten  Formmasohinenbetrieb  vollst,  vertraut,  sucht  zum  1.  Juli 
Stellung.    Näheres  unter  E  Z  3354  an  die  Expedition  dieser  Ztg.  erbeten. 

Pormerxneister,  32  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  firm  im  Maschinen-  und  Baueuss 
sucht  Stellung.  ^  ' 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  536  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Pormermeistet*,  40  Jahre,  mit  allen  im  Giessereibetriebe 
vorkommenden  Arbeiten  vertraut,  besonders  im  Formmaschinenwesen, 
sowie  im  Transmissionsfach  vollständig  bewandert,  sucht  zum  1.  Juli 
Stellung.  Offerten  unt.  E  Z  3372  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb. 


Formermeister, 

43  J ahre  alt,  verheiratet,  mit  allen  im  Giessereibetriebe  vorkommenden 
Arbeiten,  als  Werkzeug-,  Dampfmaschinen-,  Armaturen-,  Bau-  u,  Trans- 
missionsguss  vertraut,  namentlich  in  der  Maschinenformerei,  sowie  in 
der  rationellen,  formgerechten  Herstellung  von  Form-  und  Modellplatten 
aller  Systeme  erfahren,  sucht  sofort  oder  eventl.  zum  1.  Juli  Stellung. 
G^efl.  Offerten  unter  E  Z  G  587  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Formerrrieister*  wünscht  lür  eine  Firma  in  Giesserei- 
Maschinen  zu  reisen  und  gleichzeitig  die  Maschinen  zu  montieren,  auch 
Vertretung  von  Giessereiartikeln  mit  zu  übernehmen. 
  Offerten  unt.  E  Z  3373  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Pormermeister, 

Eisen-,   Stahl- "  und  Metallguss, 
Poterieguss,  sucht  Stellung. 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  (J  638  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


41  Jahre, 
besonders 


verheiratet,  erfahren  in 
firm    in   Maschinen-  und 


Formermeister, 

52  Jahre,  verheiratet,  in  grösserem  Giesserei-Betriebe  mit  bestem  Erfolg 
tätig  gewesen,  mit  allen  in  das  Giessereifach  einschlagenden  Arbeiten 
vertraut,  besonders  erfahren  in  Zeichnung,  Lohn-  und  Akkordwesen, 
Kupolofenbetrieb  und  Eisengattierung,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeug- 
nisse, Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  521  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 


PH.  EYER,  INGENIEURBUREAU, 

Haiberstadt,  Plantage  2a, 

baut  als  Spezialität  Muffel-,  Schmelz-  und  Glühöfen,   sowie  Einrichtungen  für 
die  Gussemailleindustrie  und  erteilt  Konsultationen. 
-:~=z  la  -  Referenzen  von  ersten  Firmen  der  Gussbranche.  - 
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und  für  rrager  heraufgesetzt,  und  jetzt  ist  wieder  eine  gleiche  Ahißnalinie 
getroffen  worden.  Die  großen  Stahlwerke  sind  gradfzu  ulurlastot  die 
mittleren  Betriebe  verfügen  meist  über  einen  Auftn,  .-,l.(  ,Lnul  '  der 
meist  bis  Jahresschluß  ausreicht,  und  verlangen  für  ,lnv  luvcneniissc 
ebenfalls  höhere  Satze.  Besonders  scliuien-  ist  es  tur  dm  Koi.vam  Bleche 
zu  erhalten,  nach  denen  die  Xachfra-e  l)es<.ndeis  stark  is,  In  den  Den  irle- 
ments  sieht  es  nicht  anders  aus.  Das  K,.hni,.ten,il  und  die  Brennstoffe 
sind  teurer  geworden,  folglich  verlangen  auch  du-  \\  al/«erke  höhere  Satze 
und  erlangen  sie  auch  ohne  Schwierigkeit.  Im  .\<,id  stelim  neue  .Vufschliere 
m  aller  Kurze  bevor,  ebenso  im  Loire  et  le  Cenin  ■il.er.ill  ,dier  r.t  <lcr 
kehr  gegenwärtig  sehr  lebhaft,  wobei  die  sl.i.itlu  h.-n  Besiellun-cn  eine 
nicht  unwichtige  Rolle  spielen. 

Am  belgischen  Eisenmarkie  liegen  die  \-erhaitnisse  noch  immer  be- 
friedigend. Neuerdings  wurde  |a  auf  Grund  eines  leicliten  Rurkoan-es 
einiger  Ausfuhrpreise  von  einer  Äbschwächung  der  Koniunkuir  -espiT).  lien 
die  v-erflossene  Berichtszeit  brachte  indes  den  gegenteihgen  Beweis  R<,h' 
etsen  erfuhr  eine  erneute  Steigerung  um  1—2  fr.,  und  zwar  kostet  Thomas- 
roheisen  jetzt  80,  Gießereieisen  77  und  Frischereieisen  75  fr  Der  Stahl- 
werksverband hat  die  Trägerpreise  soeben  um  5  fr.  auf  155—165  fr  erhöht 
und  der  Satz  für  Schweißstabeisen  und  Bandeisen  zog  ebenfalls  um  5  fr' 
f  bzw.     185  —  195    fr.    an.     Wenn    auch    in  letzterm  Falle 

lediglich  dais  Inland  m  Frage  kommt,  so  geht  doch  ,)hne  weiteres  daraus 
hervor,  daß  die  ganze  Lage  durchaus  ocsimd  ist.  Zu  tun  lui])en  die  Werke 
in  fast  allen  Artikeln  für  lange  Zeit,  und  sieht  mau  v.ni  xerem/elten  \us- 
nahmen  ab,  so  laßt  auch  der  Eingang  neuer  Bestellungen  nichts  /u  ^\unschcn 
übrig  Das  Schienengeschäft  ist  flotter  geworden,  Träger  imden  Ncr.t  ii  kte 
Beachtung,  m  der  weiter\'erarbeitenden  Industrie  hegen  die  \'erh  ilinisse 
gunstig,  sowohl  was  die  Beschäftigung  als  die  Erlöse  anlangt 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer 
Zinn  Blei  und  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  in  Barren  erste 
Marken  207  fr.,  gewöhnliche  205  fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
Selected  211I/2  fr.,  sämtlich  m  llavre  lieferbar.  Zinn  Banca  55i..  ,  fr 
Bilhton  5431/.  fr.,  Detroits  544  fr.,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar  Cornwall 
5411/2  ±1-..  lieferbar  .Havre  oder  Ronen.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar 
Havre  50)1  fr.,  Paris  51I4  fr.  Zink,  schlesisches,  lieferbar  Havre  74  fr 
andere  gute  Marken  Havre  oder  Paris  71  fr.  Kupfer  zuletzt  schwä.  her' 
ebenso  Zinn,  Blei  sehr  fest,  Zink  behauptet. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  den  15.  Juni  1912 
Roheisen.  Die  Preise  haben  sich  m  dieser  Woche  kaum  verändert 
Von  den  Hutten  ist  wenig  erhältlich,  denn  die  Hochöfen  arbeiten  unzuver- 
lässig. Das  Geschäft  ist  still,  aber  der  Versand  mit  der  Bahn  und  die  \'er- 
schiffungen  sind  sehr  stark  gegen  alte  Abschlüsse.  Die  Warrantlagcr 
nehmen  daher  fortwährend  ab.  Der  seit  langer  Zeit  bestehende  Man"el 
an  Nr.  i  wird  eher  größer  als  kleiner.  Für  juni  sind  die  Preise  ab  Wedc : 
Nr.  3  G.  M.  B.  54,3  bis  54,6,  Hämatit  m,  n.  72,—  netto  Kasse.  Hiesige  Nr  3 
Warrants  schheßen  fest  zu  53,11  Kasse.  Verschiffungen  in  diesem  Monate 
zirka  43000  Tonnen  gegen  zirka  42000  Tonnen  vom  1.  bis  14.  Mai  In  den 
Warrantlagern  befinden  sich :  332698  Tonnen,  wovon  327369  Tonnen  i\r  3 
Abnahme  seit  Ende  vorigen  Monats:  12  158  Tonnen. 

Platten.    Der  Minimal-Exportpreis  für  Stahlplatten  wurde  um  5 
per  Tonne  erhöht.    Die  Lieferfristen  sind  lang,  und  betreffs  neuer  -Vuftr  i'"e 
smd    die    Hutten    recht    wählerisch   geworden.     Einige    lehnen  uberh.umt 
weitere  Abschlüsse  ganz  ab. 

Kohlen.  Trotzdem  der  Transportarbeiter-Ausstand  in  London  und 
einigen  anderen  Hafen  noch  nicht  ganz  vorüber  ist,  bleibt  der  Markt  fest 
In  den  letzten  Tagen  trafen  mehr  Dampfer  ein.  Sowohl  hierdurch  als  in- 
folge des  starken  heimischen  Begehrs  befestigten  sich  die  Preise  welche 
wegen  Mangel  an  Schiffen  während  der  letzten  Wochea  etwas  abgeflaut 
waren.  Die  schwedischen  Bahnen  kontrahierten  nur  250000  (von  dem  aus- 
geschriebenen 475  000)  Tonnen  zu  guten  Preisen,  welche  auch  hohe  Frachten 
lassen.  120000  Tonnen  entfallen  auf  schottische  Zechen.  Würden  die  er- 
wähnten Streiks  nicht  das  Geschäft  lähmen,  so  wären  Preise  für  Maschinen- 
und  Gaskohlen  uberall  höher.  Die  Export-Nachfrage  bleibt  sehr  stark,  und 
es  scheint,  als  sei  u  ,rh  sehr  viel  für  den  Rest  der  bereits  angebrochenen, 
Ostseesaison  einzudecken. 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  B.  Dampf  kohlen  1^9 
IIa.  Newcastler  Steams  11,—,  Dampf  kleinkohlen  8,3  bis  9,6,  Beste  Durham 
Gaskohlen  13,6,  IIa.  Qualitäten  Gaskolilen  11,3,  Bester  (neßereikoks  23  — 
Bester  Gaskoks  16,6  bis  18,— {,  alles  fob.  der  betreffenden  \'erschiff ungs- 
häfen.  ^  ^ 

Amerika 

N  e  w  V  o  r  k  ,  15.  Juni.  Kupfer:  L'nverminderte  Regsamkeit  herrschte 
wahrend  der  letzten  acht  Tage  auf  dem  hiesigen  Kupferm.ukt,  d;i  die  ein- 
heiniis,  he  wie  die  ausländische  Nachfrage  ungemein  rege  blieb.  Dement- 
sprechend betrug  die  Ausfuhr  aus  den  drei  nördlichen  Häfen  nach  Europa 
auch  in  der  vorigen  Woche  nicht  weniger  als  9820  t.  Obwohl  die  Markt- 
noti/  fiir  .-Irktrulvlis,  h.-s  Kupfer  171/2  c.  beträgt,  sollen  X'crkaufe  neuerdings 
zu  ^"  '  ,s  '  .  uiul  17  ;,  ,  .  st.ittgefunden  haben.  Hier  und  da  wurden  indes 
Stmnnen  laut,  die  behaupteten,  es  bestünde  nun  eine  ungeheure  Hausse- 
position,  und  eine  scharfe  Reaktion  könnte  daher  jeden  Augenblick  ein- 
treten. Es  ist  das  jedoch  angesichts  rler  statistischen  Lage  des  Artikels 
nicht  recht  verständlich,  da  es  bei  uns  am  3:.  Mai  nur  noch  22000  t  greif- 
bares Kupfer  gab,  und  Bestände  in  zweiter  Hand  nicht  existieren.  Die  Pro- 
duktion bleibt  noch  immer  bedeutend  hinter  den  Ablieferungen  zurück  und 
eine  unmittelbare  größere  Störung  ist  ausgeschlossen.  Standard-Kupfer  galt 
zuletzt  gegen  Kasse  16,75—17,25  c.  p.  Pfd. 

Zinn:  Dasselbe  Spiel,  das  wir  nun  schon  seit  Monaten  so  oft  zu  lic- 
obachten  Gelegenheit  hatten,  fand  auf  dem  Zinnmarkt  auch  dieses  M:il 
wietlcr  statt.  Die  Leerverk.äufer,  durch  mehrtägiges  Fallen  der  J'reise  m 
London  und  dem  fernen  Osten  ermuiigi.  In  uirkten  größere  Blankoal)- ihen 
und  mußten  schleunigen  Rückzug  :intrel,  n,  als  der  Londoner  Maria  .lufs 
neue  zu  hansM.Ten  begann.  Zudem  war  auch  die  Verbrauchsnachfrao-e 
wieder  ausnalm, swci^r  rege.  Straits  schloß  gegen  Kasse  auf  48  25-18  77V,  c 
prompt  und  ciuJ  43,75    44,23  c.  per  .\ugust.  '  " 

Roheisen:  Wie  -cwohnlich,  war  es  auf  dem  hiesigen  Roheisenmarkt 
still,  und  nördliches  ( '.leLk-reieisen  .\r.  2  notiert  uinerändert  1411  13I, 
Dollar,  während  ..udliclu-s,  graues  .Schmiedeeisen  143',— 15  D,,lh,r  <dlt 
Unverminderte  Akii\ii;ir  herrscht  an  den  Produktionsinittelpimkten  "wo 
die  RoheisenprodukiKiii  jetzt  mit  besonderer  Hast  bctru'lx-n  wird,  und 
zwar,   weil  die    laiigkeit   in   den    Hochofenwerken    wahrend   der  heißen 


Submission  von  Altmaterialien. 

Terinin  am  25-  Juni  1912,  vormittags  lO'/a  Uhr,  zu  Mainz 
im  Direlitionsgebäude,  Zimmer  72, 

von  wo  die  Bedingungen  zu  beziehen  sind. 


Kupfer. 


lagernd 
Mainz       Darms  adt 


kg 

Feuerbucbsplatten   5000 

Kupferspäne      .    .    .    •  5000 

Kupferbolzen  5000 


Diverse  Abfälle 


5SOO 


300 
500 

5000 
100 
100 
200 
IS 


Unreine  Späne   ygo 

Kupferpole   200 

Kupferrohre    

Analytisches  Kupfer   500 

Kupferschlamm   joo 

Rotguss,  Messing  und  Weissiuetall. 

Rotguss  in  Stücken  12  000 

Rotgussspäne  2000 

Rotgussspäne,  unreine   500 

Rotguss-  und  Messingspäne    

Messing  in  Stücken   300 

Desgleichen,    daiun!er    142    Fens'enahmen  aus 

Delame'all    

Messingblechabfälle,  Draht,  Lampenteile    .    .  . 

Rot.;usijSchlacken  

Rotguss-  u.  Messingspäne,  gemischt  mit  Weissguss- 

spänen   

Rot^usskrätze  

Weissijusslirätze  

Wei'smetallasche  

Ncuiilberblecbabfällg  

Wei  sguss  in  Stücken  

»        »   Barren  6000 

s        »  Lagern  6000 

Weissgussspäne  4000 

Metallkeliricht   500 

Schlei  f.staub    

Bleischrott  

Ziukscbrolt   1500 

^jiikpole   1500 

Zinksch'amin   200 

Glusseisenschrott. 

Gusseisen   in   Stücken,   darunter  Dampfzylioder, 
Schi  ber,  Kuppelka>ten  mit  daran  baft  nden 

Eisenttilen   jq  000 

Verbranntes   Gueseison,  bes'ehend   aus  Rosten, 

Rttorten,  Of  nteilen  usw   20000 

Desgleichen,  aus  Roststäben  und  Rosien  ...   

Stahlgussbtemsklötze   15  000 

Stahlformguss   5000 

Achsbuchsen  aus  gewölinlichfm  Eisengu  s     .    .  — 

Gussspäiie   5000 


kg 
9000 

1 1  000 
8000 

10  000 


910 


13  ODO 


19  200 


2000 
485 


1500 
850 
3450 

30 
1500 


20 
30 
500 
490 


80 


70  000 

50  000 
50  000 
440  000 

4000 
90  000 

8000 


m 


Wegen  Tode-falls  ist  eine  in  vollem  Betriebd   befindliche,  gut- 
gehende E:isen;giesserei  sofort  zu  verkaufen. 

Gefi.  Offerten  unter  E  Z  3378  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Die  Herstellu  ig-  und  Licferuns: 
der  eisernen  Ueberbauton  lür  die 
Lobstbrüclie  i»  Station  387  +  86 
und  für  das  Krouzungsbauwerli  in 
Station  348  +  2,4  der  Neubaustreclie 
Crossen  (Oder) -Sommerfeld  soll  im 
Wege  öffentlicher  Ausschreibung 
verdungen  Vierden.  Bedingungen 
usw.  können  hier  eingesehen  oder 
gegen  post-  und  bestellgeldfreie 
Einsendung  von  4,90  Mk.  in  bar 
(nicht  Briefmarken)  bezogen  Vier- 
den. Die  Angebote  sind  mit  der 
Aufschrift:  „Angebot  auf  Herstellung 
und  Lieferung  der  eisernen  Ueber- 
bauten  für  die  Bauwerke  Nr.  18  u. 
Nr.  21  der  Neubaustrecke  Crossen 
(Oder)— Sommerfeld"  versehen  bis 
Mittwoch,  den  26.  Juni  1912,  vorm. 
11  Uhr,  an  die  unterzeichnete  Bau- 
abteilnng  versiegelt  und  po.-tfrei 
einzureichen.  Zuschlagsfrist  vier 
Wochen. 

Crossen  (Oder),  den  12.  Juni  1912. 
Königliche  Eisonbahn-Bauabteilung. 


Ootlentlicher  Verliauf  des  alten, 
eisorucn  Ueberbaues  der  Brüclie 
über  den  Dortmund— Emskanal  bei 
Rheine  i.  W.,  bestehend  aus  5,75  m 
hohen  Fachwerksträgein  mit  42,50m. 
Stützweite. 

Verdingungsunterlagen  liegen  im 
Bureau  des  Betriebsamtes  zur  Ein- 
sic'itnahme  aus,  können  aber  auch, 
soweit  Vorrat  reicht,  für  0,50  Mk. 
(post-  und  bestellgeldfrei)  bezogen 
werden. 

Vcrdingungstormin  am  27.  6.  12, 
vorm.  11  Uhr.  Zuschlagsfrist  vier- 
zehn Tage. 

Osnabrück,  im  Juni  1912. 
König],  Eisenbahn-Betriebsamt  I. 


liefert  jeden  Posten 
Max  Findeisen,  Holzkol. lerei, 
Moritzdorf  i.  Sa. 
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i  Kernsand -Bindeöl  | 

Q  für  S 


I  Radiatoren-  u.  Kesselgliederkerne 


usw. 


liefert  in  bestbewährter  Qualität 


I  C.Schiemangky  Lollar  (Oberhessen).  | 

Siioiioiioiioiioiio!ioiioyoiioiioiioooiioiioiiooo;ioyoiioiiooiionoiiono)ioüononoiiS 


Nr.  25 


EISEN-ZEITUNG 


—  BERLIN  S.  42. 


4G5 


Zeit  wie  gewölinlicli,  ciiK-  {jicilitTc  EinschWiiikimg  erfahren  wird.  Der 
Verbrauch  übcrslcigl  aber  uocli  immer  (he  Produkijoii.  I'erlif^eiscn  und 
-Suhl  gellen  ebenfahs  unvernjindni  IImII,  und  die  W.  il-.i'  l;<iii,iu'n  nie  hl 
schnell  genug  lirfern,  üie  l'"olge  d,i\;)ii  /eigt  sich  dann,  il  ilj  in.ni  mil  d  t 
Au.sführung  von  Auftr.ägen  auf  Stahl  uiul  iMsenfabrikale  mehr  und  mi  hi 
in  den  Rückstand  komnU.  Ks  giU  das  namentlich  in  be/ug  ;uil  iiahn 
material.  Ein.  größeres  C.esch.aft  findet  jetzt  .itich  in  liatislahl  sl.ilt,  un,d 
Ix-trächtliche  weitere  Auftrüge  auf  l'assoiistaill  und  Bleche  harren  der 
Unterbringung. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co^  Glasgow. 

Glasgow,  den  14.  Juni  1912. 

Wir  liaben  wiederum  einen  selir  ruhigen  Markt  für  Chleveland  Warrants 
wälirend  der  letzten  Woche  zu  verzeichnen,  und  bleiben  die  Preise  dieselben  wie 
am  letzten  Freitag.  — 

Augenblicklich  besteht  keine  spekulative  Tätigkeit,  doch  bleibt  die  Ge- 
schäftslag-e  fortgesetit  sehr  fest.  Obwohl  die  Produktion  jetzt  wieder  ihren  nor- 
malen Umfa  g  angenommen  hat,  ist  eä  schwer  für  viele  der  Sjiezia  inarkc  n  von 
Schottischem  ucd  Englischem  Roheisen  Lreferung  zu  erhalten,  und  nehmen  die 
I^ag  rvorräte  fortgesetzt  ab.  — 

Schwankungen: 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatile  71 — .    Schlussverkäufcr  7t, 6    l  Monat 
Clevelaad  54,1  bis  53,10;    Schlussk-iufer  53,1072.  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbroug-h : 

Erste  vier 
1911  '910  1912 

40723  44909  547346 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
SchotÜand: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  1911 

—  —  1000  t 

Middleabrough: 
7372  —  5366341 


Juni  bis  13. 
1912 

45  863 


13.  Juni 
1000 


Monate  - 

lOI  I 

541  865  t 


333  290 


von  Ferro  in  a  n  g  a  n 
oder   Flußeisen.  Ma.x 


Patente  und  Qebrauchs-Muster  D 

  ^ 

Anmeldungen. 

Für  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannfen  an  dem  bezeichneten  Tage 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt. 

Kl.  18  a.  D.  25  297.    B  e  g  i  c  h  t  u  n  g  s  w  a  g^  n  für  Hochofenschrägaufzüge 
mit  drei  Achsen,  um  deren  mittlere  der  Wagen  gekippt  und  mittels 
deren  hinterer  er  hierbei  geführt  wird.     Emil  Dänhardt,  .'X.Igringen 
'    .    I.  Lothr.     7.  6.  1 1. 

Kl.  18  a.   A.  19280.   Hülle  für  Briketts.    Allgemeine  Brikettierungs- 

GescUschaft  m..  b.  H.,  Berlin.    11.  8.  10. 
Kl.  i8a.   S.  34973.   Herdofen  zur  unmittelbaren  Herstellung  von  Eisen 

und  Stahl  a,us  Eisenerzen,  bei  welchem  'in  dem  ITerdboden  Feuerzü^e 

vorgesehen  sind.    William  Speirs  Simpson  und  Howard  Oviatt,  Londoli. 

9.  1 1.  1 1.  • 

Kl'.  18  b.  P.  28150.  Aus  einem  bewegbaren  Ring  bestehender  Spalt- 
ab  Schluß  für  Oefen  mit  kippbarem  Herde.  Poetter,  Gesellschaft 
m.   b.   H.,  Düsseldorf.     9.  i.  12. 

Kl.  18b.  D.  25861.  Verfahren  des  Zusetzens 
oder  andern  Zuschlägen  zu  flüssigem  Stahl 
Daelen,  Düsseldorf,  Steiiistraße  7.    4.  10.  11. 

Kl.  18  b.  B,  64531.  Kippvorrichtung  für  metallurgische  Gefäße, 
insbesondere  für  Roheisenmischer.  Berlin-Anhaltische  Maschinenbau- 
Aktien-Gesellschaft,  Abteilung  Cöln-Bayenthal,  Cöln-Bayenthal.  2.2.11. 

Kl.  18  b.  D.  25980.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Edelstahl. 
Dellwik-Fleischer,  Wassergas-Gesellschaft  m.  b.  H.,  Frankfurt  a.  M 
31.  10.  II. 

Kl.  18  c.    S.  35030.    R  e  g  e  n  e  r  a  t  i  v  -  W  ä  r  mo  f  e  n  für  Blöcke,  dessen 

Herdraun;  in  einen  Rollherd  und  einen  Stoßherd  eingeteilt  ist;  Zus. 

z.  Pat.  226121.  Friedrich  Siemens,  Berlin,  Mittelstraße  21.  17.  n.  11. 
Kl.  31c.    H.  55863.    Kernstütze  aus  dreifach  rechtwinklig  ^u  einem 

vollständigen  Parallelepiped  gebogenen  Blechstreifen.     Fleesemann  & 

Cie.,  Herscheid  i.  W-    3.  ir.  11. 
Kl,  31  c.   B.  6300g.   Aus  zwei  oder  mehr  um  eine  Kernsäule  aufgestellten 

Platten  bestehender  selbsttätig  zusammenfallbarer  Kern. 
-   Clarencc   Parshall   Byrnes,   Sewickley,   Allegheny,   Penns.,   V.   St  A 

2.  5.   II.  ,   ^  '    ,  '    ;  ' 

Kl,  40a.  B.  63591.  Gebläsebrenner  zum  Behandeln  von  ge- 
mahlenem Erz  o.  dgl.  mit  Luft  und  Gas.  Ernest  Edmund  Banes 
StratMield  b.  Sydney,  Austr.  23.  6.  11. 
Kl.  40  a.  H.  52878.  Vorrichtung,  zur  Gewinnung  von  Zink  mittels 
umlaufender  Retorte  und  feststehenden  Kondensators.  Harry  Herbert 
Hughes^  Springfield,  Missouri,  V.  St.  A.  3.  1.  11. 
Kl  48  a.  G.  32380.  Verfahren  zur  e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  e  n  Herstel- 
lt! n,g  von  Kupferdraht.  William  Edwin  Gibbs,  New  York, 
30.  8.  10.  ,  ■ 

Erteilungen. 

j  ixi  ^"^  ^Jß  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
aar  Klassenziffer  verzeichnete  Nummer  erhalten  haben.  Das  beigefügte  Datum  bezeichnet  den 
öeginn  der  Dauer  des  Patents. 

Kl'.  1 8  b.  248  698.  Verfahren  zum  Legieren  von  flüssigem  Stahl 
■mit  andern  Metallen.  Elektrostahl  G.  m.  b.  H.,  Remscheid- 
Hasten.   23.  7.  10. 

18  b.  248889.  Ofen  köpf  für  Martinöfen.  Alfred  Leinveber,  Chem- 
nitz, Kaisersträße  35.     10.  5.  10. 

31b.  248847.  Gleichdruck-Fornim  aschine  mit  oberer 
Rollenpressung.  Gebrüder  Gienanth-Hochstein,  Eisenhüttenwerk  HocJi- 
stein,  Post  Winnweiler,  Pfalz.    28.  ii.  11. 


Kl'. 
Kl. 


vBezugsquelieii-Verzeichnis^ 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkcnroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Cöln-Sfllz.  Elsen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

Öiahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T emperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


Osw.  Pirl, 


Berlin -Cbarlottenburg 

(Bismarckstr.) 

Büro  WilinersdorferStr.137 


Formsand 


elc. 


D.  R.  P. 

Sdimelzölüfl  i  und  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  ^'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

 mit  Oelfeuerung. 

Fiiina-M,  Carl  Hoiniann.  lianniieiDi-Käferlal 

Man  verlange  Spezial- Offerte! 


fabriziert  und  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

Hamburg,  Ferdinandstrasse  18. 


liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Aclien, 

Kaiserslautern. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

'•™'"^"-  Karl  Holli.  Dresden  2B.  '"^"'"^ 


fabrik 


graben  !4. 


Nür  Ttir  die  Originaimarke 
^  Gutachten  über 

Oüjäbn'öc  Holzerljaltiinc) 


III  R.AVEMARiUS&CO 


1 


Hand- und  Kran-OiesspfaDneD 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Gegr.  I868 


SPEZIA  LITAT 


liefern  als  Spezialität  (nn) 

Harzer  Achsen  werke, 

Bornum  a.  Harz. 


Hochfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton.  34  SK. 

Hasctiinenformsand  in  3  Qual. 

Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Imm,  Lommatzsch, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Cölner  Leder-  Lelm, 

unübertroffene  Qualität, 


für 


Modell 


Zwecke 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  A  Co., 
Rölsdorf- Dttren  15  bei  Cöln 
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Kl 
Kl 


KI.  3 1  c.  248  659.  Z  U  S  a  m  tu  c  11  z  1  c  h  1^  a  r  e  r  I\I  c  t  a  1  1  k  e  r  n  für  Hart- 
gußrohre  dessen  Langsteile  durch  Fugen  voneinander  getrennt  sind 
Czeslaw  jankovvski,  Sosnowice,  Riißl.  12.  2.  n 
Kl.  40  a.  248  750  Verfahren  zur  G  e  w  i  n  n  u  n  g  v  o  n  1.1  c  t  a  1  I  i  s  c  h  e  ni 
Zink  aiis  Zinkstaub  (Poussiere),  Traß,  Schmelz  u.  dgl.  Charles, 
fhierry,  Paris.    2.  4.  11. 

40c  24S873.  Ofen  zur  Herstellung  von  metallischem  Natrium  aul 
clcktrolytischem  Wege.  Emil  Scheitlin.  Zürich.  21.  8  lo 
48  b.  246  665.  \'erfahren  zum  U  c  h  c  r  z  i  e  h  e  n  v  o  n  G  e  g  c  n  - 
standen  aus  Eisen  und  Stahl  m,t  einer  Legierung  von  Zink 
und  Blei  mit  oder  ohne  Zusat.  cnc.  .ihnlirhen,  1,-,'rht  schmelzbarem 
Metalles.     The   Lohmann   Comparu,    New    Vork.      ^,03  n 

.  ,-^T~'^^  orr^^htiing  zum  Reinigen  und  Entfetten  -  v- 

sc-hhftener  sowie  poHertcr  Metallteile,  hei  der  <ias  Reinigungsmittel  unTer 
I  Jruck  aut   die   /u   i  cmigriulcn    ( Icgcnsi  nidc   auf-csprit/t   wird  -G 
Kummler  &  Matter,  Maschincntabrik,  Aarau,  ,Sch„eiz      16    i  V  00  ' 
Kl.  48d^    248856.    Vei-fahren  zur   Hersteiking   einer  Schutzschicht 
gegen   das   Rosten   von  Eisen    oder    Stahl    unter  Ver 
Wendung  von   Phosphorsäure.     Thomas  Watts   Cosiett,  Birmiii.diani 
Engl.    2.  12.  IG.  ^ 
48  d.    248857.     Verfahren  zur  Erzeugung  ein.'s  ^c-,.-n  die   Km wirkune 
von  Seewasser  und  konzentrierten  Sauren   oder '  .\lkalien  Widerstands 
tahigen  Ueberzuges  auf  Aluminium.    Zeno  ÜWmico  Genua 


Kl 


Kl 
KI. 

KI 

KI 
Kl. 
Kl. 

KI. 

iCl 
KI. 


M.ischineniiau- 


Gebrauchsmuster. 

18  a.     51 1  241.     R  o  h  c  i  s  e  n  -  T  r  a  n  s  p  o  r  i  w  a  "  r  n 
Aktiengesellschaft  Tigler,  Duisburg-Meiderich.     14   6  ro 
18  a.    511  569.     Vorrn-htung   mit    K  u  g  c!  \  e  n  t  1  1  für   H  o  c  !i  ö  f  e  n 
1"™  aV  liei  Ex|,losionen.     Julius  Zahn,  Duis- 

burg-Meiderich,  Humboldtstraße  25.     28.  2.  12. 

iSb.  511977.  Gaskanalstein.  Hugo  Rehmami,  Düsseldorf T<al- 
hausufer   22.     19.  2.  12. 

.V  a.  51 1  558^  K  e  r  n  t  r  o  c  k  e  n  o  f  e  n.  Alfred  Urbscheit,  lierlin 
I  homasiusstraße    2.     21.  5.  12. 

31  b.  5  II  549.  Ab  he  b  e  f  o  r  m  m  a  s  c  h  1  n  e.  K.  Ardelt  &  Söhne 
<<^.  ni.  b.  H.,  Maschinenfabrik,  Eberswalde.  Mark.  20.  5.  12. 
67  a  5 1  r  439.  S  p  e  z  i  a  I  s  c  h  1  e  1  f  ,n  a  s  c  h  1  n  e  für  halbrunde  !•  eilen- 
rucken  und  I-  lachf  eilen.  August  Fuchs,  Geestemünde.  6  s  1 - 
275.  Auf  spann  Vorrichtung  für  den  Arbeitsstreifen 
von  Schletf.  und  Polierscheiben,  Michael  Lanzendorfer,  München 
I^  orstennederstraße    2  d  4.      15.  5.  12. 

r      u         •  ,        h  '    '  f  s  e'h  e  i  b  e  n  a  u  f  1  a  g  e.      ßaldum  HerPvn- 
hahn.   Habenscheid    b.    Balduinstein   a.    Lahn.  5 
67  c.   51 1  947-    En  d  1  o  s  e  s  Sc  h  in  1  r  g  e  1  1,  a  n  d  für"  Schmirgels.dileiL 
maschinen.     Boffinger  &  Schafer,   Frankfurt  a.  M.     24.  5.^2. 


^^Kleine  Mitteilungen  ^ 


Verband  deutscher  Fabrikanten  von  Eisen- und  Metallwaren,  Werkzeugen 
Haus-  und  Küchengeräten,  Kunst-  und  Luxuswaren,  Sitz  Remscheid. 

Der  \-erl)and  hielt  am  1.  d.  M.  ,n  Frankfurt  a.  M.  unter  dem  Vor 
sitze  von  Direktor  Adolf  von  der  Nahraer  seine  3.  ordentliche  Genera 
Versammlung  ab.     Der  vom  Vorsitzenden  und   Generalsekretär  erst  Ute  e 
Geschäftsbericht  sagt  über  die  Wirtschaftslage  im  Berichtsjahre 

Man  darl  sie  für  die  weiterverarbeitende  Industrie  wiederum  der-csf.lt 
Einzeichnen     daß    der   .Beschäftigungsgrad    im    allgemeinen    cni^g  te 
wai    die  Gestehungskosten  sich  ausnahmslos  steigerten,  dageo-en  die  \'er 
S".utT  höheren  Gestehungskosten  durch^g  nicht  e'^rad  en 
Eine   gute    Beschäftigung    ist    im    Rahmen    unseres    Verbandes  fest 
zus  eilen     in    der    Fabrikation    von    Aluminiumwaren,  Blechlackrerware 
Burstenwaren  und  Pinseln,  Haushaltungsmaschinen,  Holzwaren  für  Ku  he 
und  Haus,  sowie  Ivafteemühlen;  eine  Besserung  des  Beschäftioun's'rä  e, 
STnt  n   ^■°>-3^hr  für  Baubeschläge,   Bügeleisen   und   Plätten     e  ne 
v^Tund^^^^^^  ^"  der  Fabrikation  von  Drahtwaren,  Nicke - 

denen   d^e  ^e    l^'fi       '  ~  J"''  Ausnahme  der  letzten  Monate,  in 

denen  die  Beschäftigung  wegen  Frostmangels  nachließ  Petroleum- 
KocJi-  und  Heizapparaten,  Schlössern  und  Schlüsseln,  sowie  e  kIIic  i  we"en 
des  milden  WHinters  . 9.0/,,  eine  schlechte  Beschäftigung  i„  Schh 
schuhen.  Die  Aussichten  für  das  Wirtschaftsjahr  .9.2  können  als  "  n- 
stige  bezeichnet  werden,  indem  eine  ruhige  Weiterentw.ckelung  1er  "C  e- 
^^rf  Voraussetzung  zu  erwarten  ist,  daß  nIcht^>  Ii  ische 

UTwickeungen    oder    Arbeiterschwierigkeiten    größeren    Umfanges  cin 
ne  en.     D,e  Steigerung  der  Gestehungskosten  ^var  eme   Folgender  Ver- 
I     ening  <h,-  meisten  Rohmaterialien  und  Halbfabrikate  uud^des  stetigen 
.  n«  „li.cns   der  sozialpolitischen   Lasten,   die   durch    W-rabschiedung  de 
Kelchsversicherungsordnung  und  der  Versicherung  der  Angeste Uten  weUe 
anschwellen    werden.     Allein   die   beiden   letztgeinnteti   Ge  et  e  steljern 

Mimonr  'M  'rk  J"'"---'*"--,^  8oo\lilhonen   Mark  .T^^oo 

Milhoncn  Mark,  also  ,n  einem  Jaln-e  um  50  Prozent.  Daß  es  unter 
diesen  Umstanden  immer  schwerer  wird,  den  Wettbewerb  tnit  dem  A  s 

seL  .   ^".erhalten,  leuchtet  jedem  ein.    Es  muß  daher  Aufgabe  un- 

Ssondor    "l"'"''""^-.'"'"'  Wettbewerbsfähigkeit    unserer  Industrie, 

H.n^r        ■  weiterverarbe.tenden,    durch    den  Abschluß  gunstigere 

Handelsvertrage  zu  erhalten  und  zu  lonkan.  Wir  haben  wiederholt"  Ge- 
legtnhu  genommen,  die  Regierung  darauf  hinzuweisen,  daß  die  deutsche 
1  ertig,,,,  usine  init  großer  Sorge  in  die  Zukunft  sieht,  da  ein  Land  nach 
dem  andern  im  den  letzten  Jahren  Oesterreich-Ungarn,  Schweiz  Frank- 
n^',?'"'!i'^  Staaten,  Japan  usw.)  seine  Grenzen  schließt,  ohne  daß 
'datur  neue  Absatzgebiete  erworben  werden  können.  Wenn  sich  die 
deutsche  vveiterverarbeitende  Industrie  bisher  auch  über  die  schwienoe 
tunl'en  no-l/"-"'  ^^f^re  Ver^ollkommnung  der  technischen  Einnch- 
ti^ngen  noch  einigermaßen  hmwcggeholten  hätte,  so  sei  auch  diese  Aus- 
gleichsmoghchkeit    begrenzt    und    viele    Industriezweige    dürften   für  ab- 


Licht! 


IM 


Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugende  Lampen  u.Laternen  stellen  sloh 

  das  nötige  Gas  aus  flüssigem  GasstoiT 

selbst  her,  lassen  sich  Jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  iigfern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transporiables  Gasstoff  -  GlUhlicht  I 

t,"'!..'"'®''''**^!*®"  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  für  KohlengasI  KelnDochtl  Kein  Geruch! 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8.S0  M. 
Ä  Tfi  S^M^'r  "J'}'!,'^'«'«  i'f^OM.  mehr).  Lyra  mit  Qlühbrenner 

(lb2ä)     20,50  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  2  M.  mehr) 

Geggn  NathDahme  oiler  Vorausbeiahliinj.  Wlederverkäufar  gisgiht.  Illnslr.  Preiskoianta  gratis  d.  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


LEHTZ  &  ZIHNERHAHN 

GIESSEREIMASCKINENGESELLSCHAFT  m  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 
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ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


Orucksandstrahigebläse  O.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  *  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotation  ^trommeln    «  Spezialkonstruktionen 


FRODAIR-fPEZiALROHEIfEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  rRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

Fenchurch  House,  London  E.  C. 


Telegrainme. 
Frodair  London 


Telegramme: 
Frodair  London 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwollseile,  Gabel- 
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 Preisen    ab   Lager  lieferbar.  ===== 

Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Brabandt,  Berlin S0.36B 

Fabrii(  für  Giessereibedarf. 
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sehbai-p  Zeit  an  dieser  Gionzc  angelangt  sein.  Iis  sei  daher  bei  der  großen 
volkswirtscliaftliclien  Bedeutung  der  l'ertigindustric  ihre  besondere  Be- 
rücksichtigung bei  hanjclelspolitischen  Maßnalmnen  sowie  dire  Besser- 
stclhing  in  unseren  zukünftigen  Handelsverträgen  dringend  notweiulig.  -• 
Den  Grund  für  die  Feststelluirg,  dali  es  nicht  möglich  war,  die  Verkaufs 
preise  den  gesteigerten  Gestehungskosten  anzupassen,  sieht  der  Bericht 
in  der  heute  überall  zu  beobachtenden  Schärfe  des  Wettbewerbes;  nur 
im]  Zusammenschluß  der  Fabrikanten  liege  di\s  Heil.  In  einzelnen  Branchen 
sei  es  durch  die  vermittelnde  Tätigkeit  des  Verbandes  gelungen,  emheit- 
liche  Preisaufschlägc  durchzuführen.  Die  Ktit wickelung  des  X'cibandes, 
dem  7-urzcit  327  Einzchintglicdcr  und  24  körpeisc.haHliclie  i\1iI,l;1|'  |I'-i-  an- 
gehören,  bezeichnet  der   Bericht   als   eine  günsiigc. 

'An  die  Berichterstattung  schloß  sich  eine  cingeliciide  f)iskussion,  bei 
der  u.  a.  die  übermäßige  Verteuenuig  der  1  lotelpreise  usw.  während 
der  Leipziger  Messe  scliarf  verurteilt  und  der  Verband  (ersucht  wurde, 
auf  Abhilfe  zu  dringen.  Nach  Entgegennahme  des  Berichtes  über  die 
Vorarbeiten  zur  Feststellung  der  Wünsche  und  Forderungen  der  Verbands- 
niitglieder  in  bezug  auf  die  zukünftige  Gestaltung  des  deutschen  Zoll- 
tarifs und  der  Handelsverträge  wurde  ein  Ausschuß  für  Zoll-  und  Han- 
delsvertragsangelegenheiten eingesetzt,  iin  dem  sämtliche  im  Verbände  vor- 
handenen Branchein  eine  Vertretung  haben.  Die  Wahlen  in  den  Aus- 
schuß ergaben  Wiederwahl  der  satzungsgemäß  ausscheidenden  Mit- 
glieder und  die  Neuwahl  der  Firmen  Gebr.  Bing,  A.-G.,  Nürnberg,  C.  Cols- 
man,  Werdohl,  Garvenswerke,  Hannover-Wülfel,  Ernst  Hecker,  Aue,  Her- 
mann Konejung,  Solingen,  und  C.  Ed.  Schulte,  Velbert.  Der  General- 
versammlung ging  eine  Ausschußsitzung"  vorauf. 

Abrechnung  der  österreichischen  Eisenwerke. 

Wien,  17.  März  1912. 
Nach  den  heute   zur  Ausgabe  gelangten  Ausweisen  der  österreichischen 
Eisenwerke    pro   April  1912    beziffert   sich   der  Absatz   in  den  nachbenannten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quoten massigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterliegen  —  bei 

im  Monat  Mai 

_  ,    .,    ^  1912  1911  +  oder  — 

Fabrikat-  vi  *  ,  v^^t^^^ 

Meter-Zentner 

Stab-  und  Faasoneisen   428  323  388  779  +  39  544 

Träger   182153  150707  -j-  31446 

Grobbleche   36591  3i  «43  -4-26396 

Schienen   114301  111057  4"    3  244 

Die  Notwendigkeit  und  die  Möglichkeit  einer  Reform  der  maschinen- 
technischen Preisgerichte  auf  Ausstellungen. 

so  ist  ein  Aufsatz  von  Professor  Wilhelml  Kübler  in  Heft  4  der  in  Stutt- 
gart erscheinenden  „Technischen  Monatshefte"  überschrieben,  dem  die  ge- 
samte Industrie  ihre  Aufmerksamkeit  wird  zuwenden  müssen.  Kübler,  der 
als  Mitglied  des  internationalen  Preisgerichts  einer  Weltausstellung  im 
Auslände  Gelegenheit  gehabt  hat,  kennen  zu  lernen,  wie  die  Habitues  der 
Preisgerichte  zu  , .arbeiten"  gewöhnt  sind,  verurteilt  die  Art  und  Weise, 
wie  die  Staatspreise,  die  goldenen,  silbernen  und  bronzenen  Medaillen 
zuerkannt  werden,  ziemlich  scharf  und  verlangt  durchgreifende  Aende- 
rungen.  Zunächst  sollen  die  Klassenjurys  ihre  Arbeiten  .ihren  Fach- 
gebieten gemäß  und  nicht  durchweg  nach  gleichem  Schema  behandeln : 
Gemälde  sind  anders  zu  prüfen  als  Dampfturbinen.  Ferner  sollen  unter 
Preisgabe  der  ganz  unnötigen  Repräsentationsveranstalturiigen  die  Klassen 
'und  Gruppen  zu  verschiedenen  Zeiten  arbeiten,  so  daß  die  mit  dem 
Zusammenströmen  vieler  hundert  Preisrichter  sich  ergebenden  Schwierig- 
keiten für  die  persönliche  Unterkunft  und  für  die  Beschaffung  der  nötigen 
Arbeitsräunie  wegfallen.  Die  Aussteller  von  Maschinen  und  Apparaten 
sollen  Belege  für  die  Richtigkeit  der  behaupteten  Eigenschaften  ihrer 
Ausstellungsgegenstände  vorlegen.  Das  Material  soll  von  einem  vor- 
beratenden Ausschuß  von  Fachleuten  gesichtet  und  den  Preisrichtern 
rechtzeitig  zugestellt  werden,  so  daß  sie  zu  gründlicher  Information 
genügend  Zeit  haben.  Bei  Auswahl  der  Preisrichter  solle  mit  größerer 
Sorgfalt  verfahren  werden;  die  den  Preisrichtern  erwachsenden  Kosten, 
die  allerdings  einen  erheblichen  Betrag  ausmachen  —  Kübler  schätzt  für 
das  Preisgericht  in  Brüssel  bei  1200  Preisrichtern  (!)  mehr  als  eine  halbe 
Million  —  müssen  vergütet  werden.  Die  Aemter  der  Vorsitzenden  imd 
stellvertretenden  Vorsitzenden  sollen  durch  Berufung,  nicht  durch  zeit- 
raubende und  von  Zufälligkeiten  abhängige  Wahlen,  besetzt  werden.  Den 
Preisgerichten  müsse  eine  bestimmte,  das  Ueberwuchern  gesellschaftlicher 
Ansprüche  und  Verpflichtungen  abschneidende  Geschäftsordnung  gegeben 
werden.  Die  nach  diplomatischen  Grundsätzen  ausgleichende  Oberjury 
sei  abzuschaffen.  Diesen  eingehend  begründeten  Forderungen  folgt  die  Be- 
schreibung eines  Preisgerichts,  die  so  schlagend  beweist,  daß  die  ,, Not- 
wendigkeit einer  Reform  der  masdhinentechnischen  Preisgerichte"  vorliegt, 
daß  jedenfalls  der  Anregung  'Kühlers  zu  einer  gründlichen  Erörterung 
der  Frage  in  den  Fachkreisen  Folge  m  geben  sein  wird. 


Beilagenhinweis. 

»Technische  Monatshefte.«  Um  über  die  ungeahnten  tech- 
nischen Errungenschaften  laufend  orientiert  zu  sein,  werden  alle 
beteiligten  Kreise  gern  hören,  dass  die  bei  der  Franckhschen  Ver- 
lagshandlung in  Stuttgart  erscheinenden  »Technischen  Monats- 
hefte« mit  allem  Interessanten  und  Neuen  auf  diesem  Gebiete 
vertraut  machen.  Ein  Jahrgang  der  »T,  M.«  bietet  12  reich 
illustrierte  Hefte  und  kostenlos  vier  abgeschlossene,  wertvolle 
Bücher  für  den  geringen  vierteljährlichen  Beitrag  von  1,75  Mk. 
Abonnements  nimmt  jede  Buchhandlung,  die  auch  Prospekte  und 
Probehefte  kostenlos  liefert,  entgegen.  Näheres  aus  dem  bei- 
liegenden Prospekt  ersichtlich. 

.  Einem  Teil  der  vorliegenden  Nummer  Hegt  ein  Prospekt 
der  Firma  Frölich  &  Klüpfel,  Maschinenfabrik,  Barmen,  über 
Pressluftwerkzeuge  für  Metall-  und  Gesteinsbearbeitung  bei,  den 
wir  der  Beachtung  unserer  Leser  empfehlen. 


m.  Wisiiint  -  ZnHatz,  faat  ohne 

aD8ser^ew(Winlich  ISktltflUSSIO, 

m.  preis  w.  Off.  «tohe  zu  Diensten. 
  B. gross.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  ü.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Haue.  Dresden  28il. 


iWiUekinc!  iviar-'-.  1  :rbau-Aci  Geb  FrankfurM/Ma 


eemann's 


Hill]!-  OBll 
Kflüt-HaSiill 


in  Spezialkonstruktion 
für 

Formlelun.  Immi 
Sdimelztieael! 

Kail  S 

Maschinenfabrik 


Berlin -Borsigwalde  7 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

—   Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlivs   

Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  94H.  Telegr.- Adresse :  Eemelted-BerUn 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

{nDTlalltit*  IDoIttmotall  nnii  IniTinn  n  Käufer  zu  guten  Preisen  von  Altmetallen,  Metall- 
lIlEiUUllOI.  nGlMUliSldll  UiiU  LUUlUU.        spänen  und  metsUischen  Rückständen  aUer  Art 
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Kolilen-».Kohsstouii 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen.  Kohlenmahlwerk,  Küppersteo  (Bhll). 

CR    Mn7Pr    f?"''"^  moderner    Göppingen  (Württ.) 
.  U.  mULGI  Giesserei-Anlagen  seit  1895 

liefert  unter  anderem 


Former  -  Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
 Leipzig  - L  i  n  d  e  n  a  u. 


.,  O  S  »0  4|< 


^Sdilammeimer 


in  jeder  Husführung  fabriziert 

■vmilli.2iUox. - 

^   UlEiflEMUSj^iEfl)  ^ 


andstrahl- 

Gebläse 
Lufftkompressoren 
Exhaustoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  ..Sandstrahl.  Dresden" 


für  Kunst-  und  Metall- 
giesserelen  sowie  für 
ormmaschiaeD,  aus 
eigenea  Gruben:: 


Meissner  Formsand 

H.  Schmidt.  Winkwitz  bei  M^fss^ 

Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  G.m.b  H.,  Annen  i.wesif 

Feuerfeste  Steine 

ni.       i  höchste  Hitzegrade. 

 thamotte- Muffeln  und  Formsteine  jeder  Art. 

Wichtig  für  Giessereien! 


[0. 


Alfeld.  Leine  11. 


Einwandfreie  Ausfüli- 
rung,  für  jede  Kasten- 
: :  grosse  passend  : : 
=  Kurze  Lieferzeit.  = 

Unentgeltliche  14tägige 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformmaschinen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
bHllgen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuholen!  = 


F.W.W8iS8.Hanihurg,  Roheisen 


Schmiedeeis.  Formkasten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.,  Leipzig. 

Gothisches  Bad. 


Unerreicht  in  der  l/eraenüuns 

in  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur-Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartigep  Erfolg  ::  Billigst  bei 

SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburg  8. 


V.riut^vortlich  für  den  redaktionellen  Teil 


—  _JIL  H  .       für  Sandstrahlgebläse, 

H  H  Iffl  üfflr  B  verschiedene  Körnungen 

■      IUI  l&«MHml%?^^F  ^^''^i^''^^!'   ""(1  gewaschener 

Ouarzsand, 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallglessereien 

Quarzwerl<  der  Amberger  Kaolinwerice  G.m.b.H., 

  Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 

Billige  I 

25/25Xl'/4  mm,  1  Stift  5  mm  M.  1,20  per  100  St. 

40,'25X1';2    „     1  „     6    „     M.  1,50  „  100  „ 

50/40X2       „     1  „     8    „     M.  2,80  „  100  „ 

50  25x11/4    „     2  „    5    „    M.  2—  „  100  „ 

65/33 Xl'/2         2  „     6    „     M.  3,—  „  100  „ 

80/40x11/2         2  „    8    „    M.  3,90  „  100  „ 

2     21/g     3       31/2     4       5  Zoll 
...    per  1000  j;  M.  2,50,  3,—,  3,75,  4,25,  5,—,  7,— 

_  ~  Sofort  ab  Lagervorrat  lieferbar. 

Dortmunder  Kernstutzen  -  Fabrik  Dortmund. 


Billig 


verzinnte 

Kembödidien 

verzinnte 

Kernnägei  mit 
breiten  Köpfen 


Ing.   W.  Häntzschel,  Berlin  S.42;  für  den  geschäftlichen  Teil: 
Druck  und  Verlag  von  Otto  Eisner.  Berlin  S.42. 


Stefan  Adteldt,  Steglitz-Berlin. 


Telegramm  -  Adresse : 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  sesomte  Qiessereimis 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  nt.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Oer  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Abonnement 


bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  S,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 18  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


Anzeisren 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erseheinen  augemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

V  V  V 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


Bedlngunsr:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  dlrel^t  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigren  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.  Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
FQr  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktton  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  RUckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  übernommen  werden. 


Nr.  26. 
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Ausstellung  für  das  gesamte  Giessereigewerbe, 

Berlin  1912. 

V. 

Aeußerst  vielseitig  und  instruktiv  für  die  Besucher  waren 
die  Darbietungen  auf  dem  Gebiete  der  Sandaufbereitung  und 
der  Sande  selbst,  wie  sie  in  den  verschiedenen  Gavien  Deutsch- 


von  größter  Bedeutung,  ihren  Sand  möglichst  billig  beschaffen 
zu  können,  also  unter  möglichst  geringem  Frachtzuschlag,  und 
ist  es  deshalb  zu  empfehlen,  die  am  nächsten  liegenden  Sand- 
lager bei  der  Anschaffung  des  Sandes  mit  in  Rechnung  zu 
ziehen,  und  hierzu  bot  die  Ausstellung  insofern  günstige  Gelegen- 
heit, als  man  durch  sie  die  Firmen  kennen  lernte,  welche  heute 
für  die  Beschaffung  von  gutem  Formsand  in  Frage  kommen. 


Fig.  I. 

lands  gegraben  werden  und  den  Zwecken  der  Formerei' dienen. 
Man  kann  freilich  nicht  auf  den  ersten  Blick  feststellen,  :ob 
ein  Sand  sich  für  bestimmte  Formereizwecke  eignet,  denn  das 
läßt  sich  nur  durch  eingebende  Prüfung  des  Sandes  auf  seinen 
Gehalt  an  Kieselsäure,  Ton  usw.  feststellen.  Es  ist  aber  mit 
Sicherheit  anzunehmen,  daß  alle  Firmen,  die  Form-  und  Kern- 
sande für  Eisen-  und  Metallguß  anboten  und  zur  Ausstellung 
bringen,  auch  die  nötigen  Garantien  für  die  Zweckdienlichkeit 
ihrer  ausgestellten  Sande  bieten.    Für  die  Gießereien  ist  es 


Fig.  2. 


Daß  unter  den  ausgestellten  Sanden  gewisse  Marken  einen 
anerkannt  guten  Ruf  genießen,  ist  so  bekannt,  daß  hier  nicht 
wieder  darauf  hingewiesen  zu  werden  braucht,  und  wird  man 
Immerhin  für  ganz  bestimmte  Zwecke  nicht  umhin  könnein, 
diese  oder  jene  Qualitätsmarken  von  weiter  her  zu  beziehen. 
So  hatten  u.  a.  die  Formsandwerke  von  Heinrich  Froh- 
wein, in  Halberstadt  eine  große  und  gut  zusammengestellte 
Kollektion  ihrer  Formsande  ausgestellt,  die  sich  in  den  Fach- 
kreisen des  besten  Rufes  erfreuen  und  bei  der  günstigen  geo- 
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graphischen  Lage  der  Gruben  den  Bezug  erleichtern.  Die 
Niederrheinischen  Sandwerke  von  A.  Maaßen  in 
Dülken  kommen  wieder  mehr  für  Rheinland  und  Westfalen  in 
Frage,  und  ihre  Sande  haben  sich  ebenfalls  in  den  Gießereien 
gut  emgeführt.  Stark  vertreten  waren  die  sächsischen  Sand- 
werke durch  die  Firmen  Heinrich  Schmidt  in 
b.  Meißen,  Bauunternehmer  S  e  i  m  &  Riedel  in 
welche  für  die  Lieferung  von  Sand,  Kies  und  Ton 
kommen,  Paul  Ebert  in  Eschdorf  b.  Dresden, 
Kühle  in  Bittkau  a.  d.  Elbe,  Louis  U  hie  mann 
nitz  und  Adolf  S  p  r  ö  s  >  1  ^  m  Lommatzsch,  die  außer  Ma- 
schinenformsand auch  Harz-  und  Kernsand,  sowie  hochsaucr- 
festes  Kaolin  liefert.  A.  Zimmermann  in  Berlin  brachte 
in  reichhaltiger  Kollektion  die  Produkte  der  D  ö  r  e  n  t  r  u  p  e  r 
und  Ton  werke  zur  Ausstellung,  deren  Formsand? 


Winkwitz 
Dresden, 
in  Frage 
G  u  s  t  a  \- 
in  Chem- 


S  a  n  d 


ist.  Die  Firma  W.  Bestenbostel  in  Bremen  baut  ihre 
Maschme  nach  eigener  geschützter  Konstruktion,  wie  Fig  i 
zeigt.  - 

Allgemein  ist  die  zentrale  Formsand-Aufbereitung  in  den 
Gießereien  mit  Erfolg  emgeführt.  Auf  der  gewöhnlichen  Misch- 
maschme  mit  einer  Schleuderscheibe  läßt  sich  weder  Modell- 
sand noch  Masse  in  solcher  Vollendung  herstellen  wie  mit 
einem  Desintegrator.  Der  Desintegrator  bewirkt  eine  starke 
Durchlüftung  des  Formsandes,  eine  innige  Mischung  der  ein- 
zelnen Bestandteile  und  eine  vollkommene  Wasserverteilung  und 
erteilt  damit  dem  Formsande  die  Eigenschaften,  welche  ein 
sicheres  Gießen  gewährleisten  und  zur  Erzielung  sauberer  Guß- 
stücke unbedingt  erforderlich  sind. 

Eine  Reihe  von  Hilfsmaschinen  dient  zur  mechanischen 


eine  anerkannt  hohe  Feuerbeständigkeit  aufw(-isen  und  die  sich 
infolgedessen  sowohl  für  Eisenguß  als  auch  für  Stahlnaßguß 
bis  zu  gewissen  Grenzen  vorzüglich  eignen. 

Der  Fürstenwald  er  Formsand  war  durch  die 
Fürstenwalder  Formsand-,  Kies-  und  Glasursandgruben  vorm. 
Sager  &  Hesse,  G.  m.  b.  H.  in  Fürstenwalde  a.  d.  Spr-e 
\-ertreten.  Ueber  die  Verwendung  der  letzteren  Formsande 
für  Metall-,  Eisen-  und  Stahlguß  liegen  sehr  günstige  Urteile 
von  Fa^chautoritätcn  vor,  die  1.  allgemein  aiieikaniue  Oualitat 
dieser  bände  bestätigen. 

Noch  wichtiger,  als  die  Beschaffung  des  Sande.,  selbst  ist 
seine  sachgemäße  Verarbeitung  und  Aufbereitung,  der  man 
heute  mit  Recht  größere  Aufmerksamkeit  zuwendet  und  dem- 
entsprechend die  Ausgaben  für  maschinelle  Sandaufbereitun^-s- 
anlagen  nicht  scheut,  weil  sich  dieselben  durch  die  Ersparnis 


Vorbereitung  des  Sandes  oder  auch  zur  Fertigsiebung  nach  er- 
folgter Mischung. 

Die  Maschinen  werden  in  drei  Größen  auf  gußeisernen 
Sockeln  gebaut  und  erhalten  zwei  in  entgegengesetzter  Rich- 
tung umlaufende  Stiftenscheiben,  Stahlhohlwellen  und  aus- 
reichend jDemessene  staubdichte  Ringschmierlager.  Besonderer 
Wert  ist  ,auf  eine  bequeme  Sandzufuhr  gelegt,  so  daß  sich 
der  Fülltrichter  .nicht  verstopfen  kann,  ebenso  auf  leichte  Zu- 
gänglichkeil. Die  Blechhauben  sind  geteilt  und  abnehmbar; 
die  Stiftenscheiben  liegen  dann  frei  und  sind  leicht  zu  reinigen. 

Fig.  2  zeigt  den  Desintegrator  mit  untergebautem  Schüttel- 
sieb zur  Mischung  von  grubenfeuchtem  neuen  Sand  oder  auch 
von  gemahlenem  neuen  Sand  mit  ungesiebtem  alten  Formsand. 
Der  fertig  gemischte  Formsand  gelangt  selbsttätig   von  der 


an  Löhnen  und  Verminderung  des  Ausschußgussc-  sehr  bald 
bezahlt  machen.  Eine  große  Verbreitung  hat  als  Vufberei- 
tungsmaschine  der  Desintegrator  gefunden,  welcher  in 
verschiedenen  Anwendungen  und  Konstruktionen  am  Markte 


untergebauten  Schüttelrinne  auf  das  Siebwerk,  wo  alle  Un- 
reinlichkeiten  abgestoßen  werden.  Die  Siebe  sind  aus- 
wechselbar, und  werden  zu  jeder  Maschine  ein  Siebrahmen 
zur  Masse-  ,und  Kernsandaufbereitung  von  4  —  c  Maschen 


pro 
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Zoll  und  je  ein  Siebrah'men  zur  Modellsand  Aufbercitung  mil 
6  bzw.  8  Maschen  pro  Zoll  "mitgeliefert. 

Für  die  mechanische  Aufbereitung  kommt  der  Desintegra- 
tor mit  Vermischer  in  Frage,  und  Fig.  3  zeigt  die  Anordnung 
eines  solchen,  wie  sie  die  Firma  W.  Bestenbostel  in  Bre- 
men ausführt. 


Fig.  5. 

Während  bei  den  Desintegratoren  der  zu  mischende  Sand 
vorher  in  Haufen  gesetzt  und  durchgestochen  werden  muß, 
erfolgt  bei  dieser  Maschine  das  Mischen  und  Befeuchten  des 
Sandes  selbsttätig,  iebenso  kann  mittels  Aufgabeapparates  die 
Kohle  selbsttätig  dem  Sande  beigemischt  werden.  Die  Maschine 
wird  zur  Aufbereitung  von  grubenfeuchten  Sanden  mit  unter- 
gebautem Sieb  .gebaut,  für  gemahlenen  und  gesiebten  "Sand 
kommt  das  Sieb  in  Fortfall.  Einfachheit  der  Anordnung  und 
Gewinnung  eines  allen  Ansprüchen  genügenden  Formmaterials 
sind  die  Vorzüge  dieser  mechanischen  Aufbereitung. 


Fi?.  6. 

Bei  dieser  Gelegenheit  möchten  wir  auch  eines  amerika- 
nischen Sandmischapparates  Erwähnung  tun,  den  die  Drais- 
werke,  G.  m.  b.  H.  in  Mannheim-Waldhof  ausführen,  und 
dessen  Einrichtung  unsere  Abbildungen  4 — 6  zeigen. 

Die  Maschine  besteht  nach  Fig.  4  aus  einer  Trommel  von 
doppelkonischer  Form,  welche  durch  ein  Paar  konischer  Räder, 
die  in  einen  um  die  Trommel  gelagerten  Zahnkranz  eingreifen, 
angetrieben  wird.  Die  Trommel  lagert  in  einem  Rahmen  und 


kann  beliebig  gekippt  werden,  während  sie  sich  um  ihre  Achse 
dreht.  Die  Materialien  werden  durch  einen  großen  Einfüll- 
trichter  an  einem  Ende  eingeführt  und  nach  vollendeter 
Mischung  am  anderen  Ende  durch  Kippen  der  Trommel  ent- 
leert, wobei  man  diese  mit  voller  Geschwindigkeit  weiter  drehen 
Ijäßt.'  Der  Einfülltrichter  steht  fest  und  dreht  sich  nicht  mit. 
Füllung  und  Entleerung  vollziehen  sich  während  des  Ganges 
der  Maschine. 

Im  Innern  der  Trommel,  an  den  Wandungen  befestigt,  be- 
finden sich  kräftige,  feststehende  Schaufeln  von  besonderer 
Form,  spiralförmig  angeordnet,  welche  sich  das  Material  beim 
Drehen  gegenseitig  und  nach  der  Trommelmitte  hin  zuwerfen, 
und  eine  ebenso  rasche  wie  vorzügliche  Mischung  hervor- 
bringen. Die  (sich  leicht  abnutzenden  Rührwerke  und  Lager, 
wie  sie  bei  den  meisten  Mischapparaten  anderen  Systems  vor- 
handen sind,  kommen  also  in  Wegfall.  Das  Innere  der  Misch- 
trommel ist  mit  einer  leicht  auswechselbaren  Kesselblecheinlage 
verseben. 

Wenn  das  Material  in  die  Mischtrommel  gebracht  und 
der  Apparat  in  Bewegung  gesetzt  ist,  entsteht  eine  schnelle, 
axiale  ^Querbewegung  desselben,  während  deren  die  Schaufeln 
abwechselnd  das  Mischmaterial  von  einer  Seite  nach  der  Mitte, 
darüber  hinaus  und  zurückwerfen,  dasselbe  gleichzeitig  um- 
drehend. 

Diese  Bewegung  verursacht  ein  rapides,  durch  und  durch 
inniges  Mischen  aller  in  der  Trommel  befindlichen  Materialien 
und  sichert  eine  absolute  Gleichmäßigkeit  des  Produktes.  Bei 
den  bisher  gebräuchlichen  Trommeln  mit  horizontaler,  gerader 
Wandung  wird  es  naturgemäß  immer  länger  dauern,  bis  das 
Material  gleichmäßig  durchgemischt  ist  wie  bei  unserer  Trom- 
mel von  idoppelkonischer  Form,  durch  welche  das  Mischgut 
stets  nach  der  Mitte  zusammengleitet. 

Sehr  grobe  und  sehr  feine,  sehr  nasse  und  sehr  trockene 
Mischungen  \verden  mit  gleicher  Leichtigkeit  in  dieser  Maschine 
hergestellt.  Die  schwerste  Probe  für  einen  Mischapparat  ist  die 
Herstellung  von  Zementmörtel.  Der  Smith-Milwaukee- 
Mischap  parat  liefert  solchen  in  höchster  Vollkommenheit. 

Der  Mischprozeß  geht  so  schnell  vor  sich,  daß  die  Mate- 
rialien tatsächlich  schon  gleich  nach  ihrer  Einführung  als  ge- 
mischt betrachtet  ,werden  können. 

Fig.  5  zeigt  den  Apparat  in  Arbeits-,  Fig.  6  in  Entleerungs- 
stellung. 


Einfluss  der  Wärmezunahme  auf  die  Festigkeits- 
eigenschaften  einiger  gegossener  Metalle. 

Daß  die  Festigkeitseigenschaften  der  Metalle  durch  die 
jeweilige  Temperatur  beeinflußt  werden,  ist  wohl  einleuchtend; 
denn  ein  Metall,  welches  sich  im  kalten  Zustande  durch  Schmie- 
den nur  schwer  bearbeiten  läßt,  wird  in  erhitztem  Zustande  den 
auf  ihn  einwirkenden  Kräften  weniger  Widerstand  entgegen- 
setzen, die  Festigkeit  ist  geringer  geworden  und  die  Dehnung 
hat  zugenommen,  das  Metall  ist  durch  die  Erwärmung  zäher 
geworden.  Es  kann  aber  auch  der  umgekehrte  Fall  eintreten, 
daß  ein  Metall  in  erhitztem  Zustande  an  Dehnbarkeit  vertiert 
und  weniger  geschmeidig  ist  als  in  ^kaltem  Zustande.  Diese 
Aenderungen  der  Festigkeitseigenschaften  verlaufen  jedoch 
nicht  immer  gleichmäßig.  Mitunter  wächst  mit  steigender 
Temperatur  anfangs  die  Festigkeit  und  die  Dehnung  nimmt  ab, 
bis  zu  einer  Temperaturgrenze,  bei  der  eine  Umkehrung  ein- 
tritt, die  Festigkeit  ab-  und  die  Dehnung  zunimmt. 

Diese  Eigenschaften  zu  kemien,  ist  nicht  nur  für  den  Tech- 
nologen, für  die  Verarbeitung  (Schmieden,  Walzen  usw.)  wich- 
tig, sondern  auch  von  dem  Konstrukteur  bei  Festsetzung  der 
Abmessungen  in  Rücksicht  zu  ziehen;  sie  sind  sogar  häufig 
ausschlaggebend  für  die  Verwendbarkeit  des  Materials  zu  be- 
stimmten Zwecken.  Bei  ihrer  hohen  praktischen  Bedeutung  ist 
es  nicht  zu  verwundern,  daß  die  ersten  Untersuchungen  diese 
Eigenschaften  durch  Festigkeitsuntersuchungen  zu  ergründen, 
weit  zurückliegen.  Tremery  und  Proirier-Saint-Brice  stellten 
schon  im  Jahre  1828  fest,  daß  die  Zugfestigkeit  gehämmerten 
Schmiedeeisens  von  4350  kg  pro  qcm  bei  Zimmerwärme  (etwa 
20  Grad  Celsius)  auf  780  kg  pro  qcm  bei  Rotglut  (etwa  700  bis 
bis  750  Grad  Celsius)  zurückging.  Die  Untersuchungen  über 
den  Einfluß  der  Temperatur  wurden  ständig  fortgesetzt  und 
reichen  bis  in  neueste  Zeit  hinein.  Dies  hat  nicht  allein  seinen 
Grund  darin,  daß  immer  neue  Materialien  zu  erforschen  sind, 
sondern  vielfach  gilt  es  auch,  die  früher  gewonnenen  Ergebnisse 
entsprechend  den  Fortschritten  in  der  Versuchstechnik  nach- 
zuprüfen, unter  Verwendung  vervollkommener  Hilfsmittel  und 
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unter  Berücksichtigung  der  Umstände,  die  nach  der  heutigen 
Kenntnis  die  Ergebnisse  beeinflussen  können. 

Im  nachstehenden  sollen  einige  mit  Gußeisen,  Temperguß, 
Stahlguß  und  Bronze  ausgeführte  Untersuchungen  in  kurz  ge- 
faßter, übersichtlicher  Form  besprochen  werden,  um  zu  zeigen, 
wie  sich  diese  Materialien  bei  steigender  Temperatur  verhalten' 
L        'L.L.  ;j  ,  :  : 

A.  Gußeisen. 

Mit  diesem  Material  wurden  von  James  Howard  Unter- 
suchungen angestellt.  Er  fand,  daß  die  Festigkeit  des  Guß- 
eisens bis  386  Grad  Celsius  annähernd  gleich  bleibt.  Bei  höherer 
Temperatur  nahm  die  Festigkeit  allmählich  ab  und  zwar,  wie 
Howard  selbst  sagt,  „in  geringem  Maße,  daß  es  schließlich  die- 
selbe Festigkeit  besaß  wie  weicher  Stahl".  Vor  dem  Bruch 
traten  an  den  Oberflächen  der  Versuchsstäbe  zahlreiche  Risse 
auf.  Von  Rudeloff  und  Bach  wurden  ebenfalls  Versuche  mit 
Gußeisen  ausgeführt,  deren  Ergebnisse  in  einem  Koordinaten- 
system (s.  Fig.   i)  zu  Schaulinien  aufgetragen  sind.    Auf  der 


Fig.  I.    Gußeisen.    A;  nach  BacTi;    B;  nach  Rudeloff 

senkrechten  Achse,  der  Ordinate,  ist  die  Zugfestigkeit  in  kg 
pro  qmm  aufgetragen,  während  auf  der  wagerechten  Achse,  der 
Abscisse,  die  Temperaturen  \n  Celsius-Grad  aufgetragen  sind 
Die  Versuche  von  Rudeloff  und  Bach  bestätigen  die  Beobach- 
tung von  Howard,  daß  die  Festigkeit  von  'Gußeisen  erst  bei 
Temperaturen  .Über  300—400  Grad  Celsius  nennenswert  ab- 
nimmt. I  ' 

Aus  den  Schaulinien  Fig.  i  ist  ersichtlich,  daß  zu  den  von 
emander  unabhängTg  ausgeführten  Untersuctiungen,  "Gußeisen 
von  verschiedenen  Festigkeiten  bei  Zimmertemperatur  verwen- 
det wurde.  Das  von  Bach  untersuchte  hatte  bei  etwa  ^o  Grad 
Celsius  eine  Festigkeit  von  etwa  24  kg  pro  qmm,  während  bei 
dem  von  Rudeloff  untersuchten  die  Festigkeit  bei  etwa  20  Grad 
Celsius  nur  etwa  13  kg  pro  qmm  betrug.  Es  ist  weiter  ersicht- 
lich, daß  trotz  dieser  Verschiedenheiten  der  Materialien  die 
Beeinflussung  der  Festigkeit  durch  die  Temperaturzunahme  an- 
nähernd die  gleiche  ist.  Die  durchschnittliche  chemische  Zu 
sammensetzung  der  zu  diesen  Versuchen  verwendeten  Materi- 
alien sind  in  Tabelle  i  enthalten. 

Tabelle  i. 


Material 
von 

Graphit 

-d 
c 

V 

CuC 

C 

j  gesamt 

Mn 

Si 

s 

Cn 

P 

Bach.  .  .  . 
Rudeloff.  . 

2,85 

0,79 

3,64 
3.56 

'.73 

0,93 

1,178 
2,650 

0,085 

0,054 

0,170 

0  1 58 
0,517 

B.  Temperguß. 
Mit  Temperguß,  getemperter  Eisenguß,  sind  von  Rudeloff 
Versuche  ausgeführt,  deren  Ergebnisse  in  dem  Schaubild 
Figur  2  wiedergegebeh  sind.  In  dieser  Figur  sind  auf  der 
Ordinate  die  Zugfestigkeiten  m  kg  pro  qn)m  und  Dehnungen 
m  Prozent,  ünd  auf  der  Abscisse  die  Temperaturen  in  Celsius- 
Grad  aufgetragen  Nach  den  in  Fig.  2  dargestellten  Ergebnissen 
wachst  die  Bruchfestigkeit  B  und  Streckgrenze  S  anfänglich 
mit  der  Temperatur,  erreichen  bei  250  bis  300  Grad  Celsius 

ir..n     ^^'^n'^'r^'l'^  ^^^^         höherer  Temperatur 

schnell  ab.  Die  Dehnung  D  innerhalb  der  Proportioi  alitäts- 
grenze  nimmt  bis  4oo  Grad  Celsius  nur  wenig,  bei  höheren  Tem- 
peraturen dagegen  schnell  zu.  Die  an  sich  geringen  Dehnun-en 
nach  dem  Bruch,  aucK  Bruchdehnung  genannt^  ist  durch  die 
lemperaturunterschiede  kaum  beeinflußt  worden. 


Fig.  2.    Temperguß.  ■  ETBruchfestigkeit;^  S:  Streckgrenze;  D:  Dehnung.* 


C.  Stahlguß. 

Von  Bach  angestellte  Versuche  mit  4  Sorten  Stahlguß  von 
den  in  Tabelle  2  angegebenen  Zusammensetzungen,  haben  die 
in  dem  Schaubild  Figur  3  wiedergegebenen  Ergebnisse  gezeitigt. 
Das  Auftragen  der  Ergebnisse  erfolgte  wieder  in  der  Weise, 
daß  die  Bruchfestigkeit  in  kg  pro  qmm  und  die  Bruchdehnung 
in  Prozent  auf  der  Ordinate,  dagegen  auf  der  Abscisse  die  Ver- 
suchstemperatur in  Celsius-Grad  aufgetrageYi  wurden. 

Tabelle  2. 


Material 

C 

Mn 

Cn 

Si 

s 

P 

As 

I 

0,193 

0,322 

0,096 

0,187. 

.9,087 

0,08  1 

0,056 

2 

0,165 

0,726 

0121 

0,498 

0.038 

0,019 

0,04  t 

.3 

0,200 

0,819 

0,273 

C,  I  ■ 2> 

*-0iO48 

0,053 

0,073 

4 

0,180 

0,360 

0,060 

0,280 

0,080 

0,071 

0,079 

Im  .illgemeinen  ist  d-pr  Verlauf  der  Schaulinien  für  alle 


4  Sorlcii  der 


leicli- 


h".   Die  Bruchfestigkeit  wächst  zunächst  mit 


ruchfestigkeit;  Bruchdehnung. 


Steigender  Temperatur,  erreicht  zwischen  200  und  300  Grad 
Celsius  den  Höchstwert  und  nimmt  dann  veÄältnismäßig  schnell 
ab.  Die  Bruchdehnung  ist  durch  die  Temperatur  im  entgegen- 
gesetzten Sinne  bc-einflußt :  sie  nimmt  zunächst  ab,  dann  schnell 
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zu-  die  geringsten  Dehnungswerte  sind  bei  etwa  200  Grad 
Celsius  erreicht,  d.  h.  dag  Material  ist  bei  200  Grad  Celsius  am 
sprödesten,  es  ist  bei  dieser  Temperatur  gegen  stoßweise  Be- 
anspruchung am  empfindlichsten. 

Seiner  Größe  nach  schwankt  der  Wärmeeinfluß  bei  den 
verschiedenen  Stahlsorten,  besonders  die  Linien  für  die  Dehnung 
gehen  bei  Temperaturen  über  200  Grad  'Celsius  wieit  ausein- 
ander. Material  i  erwies  sich  bei  Zimmertemperatur  als  ein 
gutes  und  gleichartiges  Material,  das  jedoch  bei  höherer  Tem- 
peratur sehr  bedeutend  an  Zähigkeit  und  Gleichartigkeit  ab- 
nahm. Es  betrug  bei  diesem  Material  die  Bruchdehnung  bei 
Zimmerwärme  25,5  Proz'emt  und  bei  200  Grad  Celsius  nur  noch 
7,7  Prozent.  Es  möge  noch  darauf  hingelwiesen  sein,  daß  das 
Material  4,  bei  dessen  Herstellung  ganz  besonders  auf  günstiges 
Verhalten  bei  hohen  Temperaturen  Bedacht  genommen  war, 
die  größte  Festigkeitssteigerung  und  im  allgemeinen  auch  die 
größeren  Bruchdehnungen  aufweist. 

D.    Kupfer-Zinn-Zink- Bronze. 

Charpy  hat  mit  verschiedenen  Bronzelegierungen  Versuche 
angestellt.  Die  chemischen  Zusammensetzungen  der  Bronzpn 
sowie  die  Versuchsergebnisse  sind  aus  Tabelle  3  zu  ersehen,  in 
der  die  Bronzen  nach  wachsendem  Zinngehalt,  heiß  und  mög- 
lichst kalt  gegossen  eingeordnet  sind. 

Tabelle  3. 


Gegossen 


heiss 


möglirhBt 
kalt 


Chemische  Zusammensetzung 


57.07 
57,56 
58,99 
58,90 


58,97 
56,20 
58,04 


Spur 
0,10 
0,31 
0,34 


0,05 
0,1 1 

0,32 


42,24 

41,47 
40,27 
40,49 


40,40 

42,95 
40,10 


0,17 
0,19 
0,17 
0,22 


0,1 

0,13 

0,07 


0,07 

0,07 
0,06 
0.06 


0,07 
0,05 
0,05 


0,15 

0,22 
0,30 
0,13 


0,1! 

0,33 

0,2 


0,08 
0,1  I 
0,09 
0,10 


0,07 


B*) 

D 

B 

D 

B 

D 

B 

D 


B 
D 
B 
D 
B 
D 


Festigkeitseigenschaften 
bei  den  übergeschriebene.-i 
Temperaturen  in  C 


39,5 
25,0 

36,4 
26,0 
38,6 
42,0 
38,7 
32,3 


150 


34,7 
45.0 


30,8 
30,0 
30.0 
41,0 
30,8 
43'0 


35-9 
15,0 

38,5 
8,4 
44,0 
16,2 


35.4 
27,3 
41,4 
i3>6 
37,4 
11,7 


26,8 
42,0 
27,8 
48,4 
27,8 
52.4 
28,7 
40,0 


34,1 
34,7 
37,4 
29,0 
36,4 
19,7 


30,8 
47,5 
29>4 
44,0 
34,0 
40,0 


225 


250 


23,5 
37,3 
24,8 

52,0 
24,0 
46,0 
24,6 
31,0 


28  I 
46,5 

27,4 


2  r,4 

37,5 
20,5 
52,8 
21,4 
41,5 
21,8 
26,5 


26,7 

55,0 
25.4 


40,8,65,2 
32,1 
40,2 


28  7 
45  2 


♦)  B  =  Bruchfestigkeit  in  Kilogrammen  pro  Quadratmilllmeter,  D  =  Bruch- 
dehnung in  Prozenten. 

Bei  allen  Versuchsreihen  nimmt  die  Zugfestigkeit  mit  wach- 
sender Temperatur  ab,  während  die  Bruchdehnung  mit  der 
Temperatur  wächst,  das  Material  wird  zäher.  Beim  Vergleich 
der  heiß  gegossenen  Bronzen  (i — 4)  mit  den  möglichst  kalt  ge- 
gossenen (5 — 7)  ergibt  sich  der  Einfluß  der  Gießtemperatur. 
Es  zeigt  sich  hierbei,  daß  die  Bruchfestigkeit  des  heiß  gegosse- 
nen Materials  i — 4  sich  bei  etwa  20  Grad  Celsius  von  der  der 
möglichst  kalt  gegossenen  zwar  nicht  wesentlich  unterscheidet, 
wohl  aber  mit  wachsender  Temperatur  stärker  abnimmt,  so  daß 
sie  schon  von  150  Grad  Celsius  ab  von,  der  Festigkeit  der  kalt 
gegossenen  Bronzie  sichtlich  übertroffen  wird.  Ferner  ist  die 
Bruchdehnung  der  heiß  gegossenen  Bronze  bei  Zimmertempe- 
ratur erheblich  größer  als  die  der  kalt  gegossenen,  mit  .wachsen- 
der Temperatur  tritt  Ausgleich  ein  und  von  200  Grad  Celsius 
erscheint  die  Bruchdeihnung  der  kalt  gegossenen  Bronze  größer. 
Bei  dem  heiß  gegossenen  Material  haben  Zinngehalte  zwischen 
o  und  0,34  Prozent  bei  ^etwa  4o  Prozent  Zink  anscheinend  keinen 
wesentlichen  Unterschied  in  der  Bruchfestigkeit  und  -dehnving, 
dagegen  scheint  bei  dem  kalt  gegossenen  Material  die  Bruch- 
dehnung mit  wachsendem  Zinngehalt  abzunehmen. 

Diese  Untersuchungen  zeigen,  daß  die  Festigkeitseigen- 
schaften der  Materialien  zuweilen  nicht  unbedeutend  durch 
die  Temperaturzunahme  beeinflußt  werden  und  daß  hierdurch 
die  Verwendbarkeit  des  jeweiligen  Materials  für  einen  bestimm- 
ten Zweck  iin  Frage  gestellt  werden:  kann.  Die  Ergebnisse 
sprechen  dafür,  daß  für  Materialien,  die  nicht  bei  gewöhnlichen, 
sondern  bei  höheren  Temperaturen  Verwendung  finden  sollen, 
nicht  die  Festigkeitseigenschaften  bei  gewöhnlicher  Temperatur, 
sondern  diejenigeln  bei  höheren  Temperaturen  maßgebend  sind. 

:  M.  T. 


Praktische  Herstellung  von  Gussformen  mit 
untergriffenen  Modellen. 

Von  unserm  technischen  Korrespondenten  in  Paris. 
Nach  dem  in  der  modernen  Kunstgießerei  allgemein 
üblichen  Verfahren  werden,  abgesehen  von  dem  Wachsaus- 
schmelzverfahren, Figuren  usw.  in  der  Weise  gegossen,  daß 
entweder  das  Modell  in  mehrere  Teile  zerlegt  wird,  die  einzeln 
abgeformt  werden  und,  um  die  Figur  im  ganzen  gießen  zu 
können,  wieder  zu  einer  ganzen  Form  zusammengefügt  werden, 
oder  aber,  daß  däs  Modell  im  ganzen  mit  Zuhilfenahme  von 
Kernstücken  abgeformt  wird. 

Von  den  aus  Wachs  oder  Gips  hergestellten  Urmodellen 
muß  ein  Abguß  aus  Metall  hergestellt  werden,  der,  nachdem 
er  ziseliert  ist,   das  Arbeitsmodell  ergibt,  nach  dem  die  Guß- 
formen hergestellt  werden.   Zu  diesem  Zwecke  werden  die  weit 
ausladenden  Teile,  wie  Arme,  Flügel  usw.,  an  den  Figuren  ab- 
geschnitten  und   für  sich'  geformt,   wiährend   die  noch  ver- 
bleibenden untergriffenen  Stellen  mittels  Kernstücke  geformt 
werden.    Das  Urmodell  wird  in  den  Unterteil  des  Formkastens 
sovi^eit  hineingestellt,  daß  es,  ohne  zu  zerreißen,  wieder  heraus- 
gehoben werden  kann.    An  den  unterschnitten en  Stellen  wer- 
den dähn  dadurch  Kernstücke  angebracht,  daß  diese  Stellen 
zunächst  mit  Lykopodium  eingestaubt  werden,  um  das  Anhaften 
am  Sand  zu  vermeiden,  die  Stellen  dann  mit  Sand  ausgestampft 
und  die  Kernstücke  genau  regelrecht  beschnitten  werden.  Von 
solchen  Kernstücken  kann  ein©  beliebige  Anzahl  an  einem  Modell 
angebracht  vi^erden.    Sind  alle  Kernstücke  angebracht,  so  wird 
der  Kasten  ausgestampft  und  abgehoben.    Um  die  Gußform 
zu  erhalten,  muß  das  Modell  aus  dem  Sande  herausgehoben 
werden,  was  jedoch  erst  dann  geschehen  kann,  wenn  die  Kern- 
stücke mittels  der  Kernstückgabel  vorsichtig  entfernt  worden 
sind.    Nach  dem  Herausheben  des  Modells  werden  die  Kern- 
stücke wieder  an  ihre  ursprüngliche  Stelle  eingesetzt,  worauf 
die  Form  zum  Guß  des  Arbeits modells  fertig  ist.  Das  Urmodell 
kann  als  Arbeitsmodell  nicht  verwendet  werden,  weil  es  durch 
das  fortwährende  Abformen  der  weichen  Masse  schließlich  zu 
einem  unförmigen  Gebilde  würde.    Der  Former  muß  nun  den 
oben  beschriebenen  Vorgang  der  Herstellung  der  Kernstücke 
und  ihr  Wiedereinsetzen  so  oft  wiederholen,  als  Abgüsse  von  dem 
Arbeitsmodell  hergestellt  werden  sollen.   Hierbei  ist  die  Gefahr 
vorhanden,  daß  ein  Kernstück  zerbricht  und  die  ganze  Form 
von  neuem  hergestellt  wierden  muß,  da  ein  einzelnes  Kernstück 
nicht  wieder  hergestellt  werden  kann. 

Das  Aufbringen  der  Kernstücke  am  Urmodell,  eine  Arbeit, 
die  sich  bei'  jeder  Abformung  des  Arbeitsmodells  wiederholt, 
ist  sehr  zeitraubend  und  erfordert  sehr  geschickte  Former. 

Dias  nachstehend  erläuterte,  bisher  nur  wenig  bekannte 
Verfahren  ermöglicht,  Modelle,  die  zum  Formen  geteilt  werden 
müßten,  im  ganzen  zu  formen,  bei  jenen  aber,  die  mittels 
Kernstücke  geformt  werden  müßten,  die  Kernstückarbeit  wesent- 
lich zu  vereinfachen. 

Das  Urmodell  wird  ebenso,  wie  oben  beschrieben,  bis  zur 
Hälfte  in  Sand  eingelassen,  die  Kernstücke  werden  jedoch 
•nicht  von  Sand,  sondern  durch  Aufgießen  von  Gips  hergestellt. 
Die  Kernstücke  unterscheiden  sich  also  von  den  obigen  nur 
durch  die  Masse,  aus  der  sie  hergestellt  werden.  Dieses  Modell 
wird  nun  samt  den  daran  befindlichen  Kernstücken  eingeformt 
und  abgegossen.  An  dem  hierdurch  entstehenden  Arbeitsmodell 
sind  also  die  Kernstücke  mit  abgegossen.  Es  können  daher  nur 
diejenigen  Stellen  ziseliert  wterden,  die  unmittelbar  von  der  Figur 
sichtbar,  d.  h.,  nicht  von  den  mit  abgegossenen  Kernstücken 
überdeckt  sind.  Dieses  Modell  wird  nun  eingeformt  und  dann 
samt  seinen  Gipskernstücken  aus  der  Form  herausgenommen, 
was  keinerlei  Schwierigkeiteri  macht.  Jedoch  müssen  zur  Fler- 
stellung  der  endgültigen  Gußform  noch  wieder  Kernstücke  in 
die  Form  eingebracht  werden,  welche  den  am  Arbeitsmodell 
mit  abgegossenen  entsprechen,  da  die  Form  an  den  Stellen 
dem  Urmodell  nicht  entspricht. 

Die  an  dem  Urmodell  nach'  dem  Ausheben  aus  der  Form 
noch  haftenden  Gipskernstücke  w'erden  in  folgender  Weise  ab- 
geformt:  Nach  ihrer  Abnahme  vom  Modell  werden  sie  zur 
Hälfte  in  Sand  eingelassen  und  ihre  herausragenden  Teile  so- 
dann mit  Gips  Übergossen,  nachdem  sie  zuvor  zur  Verhinderung 
des  Zusammenhaft ens  mit  Seifenwasser  übergössen  worden  sind. 
Dann  werden  die  Gipskernstücke  samt  ihrem  Ueberguß  heraus- 
gehoben und,  nachdem  sie  zuvor  wieder  mit  Seifenwasser  Über- 
gossen wordein  sind,  wird  ihre  andere  Hälfte  durch  Uebergießen 
mit  Gips  ebenfalls  abgeformt.  Die  beiden  äußeren  Teile  wer- 
den dann  auseinandergesprengt  und  das  innen  befindliche 
Kernstück  wird  herausgenommen.  Diese  beiden  Hälften  bilden 
I  jetzt  eine  dauernde  Kernform,  in  der  beliebig  viele  Kernstücke 
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derselben  Art  durch  Ausdrücken  der  Kernform  mit  Sand  her- 
gestellt wierden  können.  Diese  Sandkernstücke  geben  dann 
jene  Kernstücke  ab,  welche  in  die  über  dem  Arbeitsmodell 
nebst  Gipskernstücken  hergestellte  Gußform  eingebracht  wer- 
den müssen,  um  jene  Gußformstellen  in  genauer  Ausführung  zu 
erhalten,  die  mfolge  der  am  Modell  sitzenden  Gipskernstückp 
noch  nicht  richtig  abgeformt  waren. 


1912 


Giesseo  im  Vakuum. 

Nach  Bihang  tili  Jern-Kontorets  Annaler,  Jahrg.  XIII  Nr  4 
ist  das  Glessen  im  Vakuum  bei  der  Stahlindustrie  zur  prak-' 
tischen  Anwendung  gekommen  und  zeigt  Fig.  i  wie  das  Ver- 
fahren bei  dem  Ellis  May  Steel  Svndicate,  Ltd.,'Enrfand 
geführt  wird. 


aus- 


Fig.  I. 

A  ist  eine  unter  dem  Fußboden  gelegene  Vakuumkamme/ 
in  welcher  12  Kokillen  B  kreisförmig  aufgestellt  sind  Der 
Auslauf  für  das  flüssige  Metall  D  wird,  luftdicht  abschließend 


Fig.  2. 

im  Zentruni  der  Decke  der  Vakuumkammer  mitten  über  der 
drehbaren  Rinne  C  angebracht.  Die  Luft  wird  dann  ausgepumpt 
und  der  Stahl  in  die  Kokillen  abgezapft.  Die  BlasenbUrng 
soll  durch  dieses  Verfahren  bedeutend  vermindert  werden. 


I'igur  2  zeigt  eine  amerikanische.  Anordnung  für  die.  Her- 
stellung von  Gußstücken  unter  Vakuum.  Hier  sind  der  Aus- 
lauf für  die  flüssige  Mass'e  und  die  Kokille  so  .konstruiert,  daß 
em  luftdichter  Abschluß  bewirkt  wird,  wenn  der  Ausjauf  auf 
einer  Kokille  angebracht  wird.  Die  Kokille  A  steht  durch 
eine  Rohrleitung  in  Verbindung  mit  einer  Glocke  B,  die  mittels 
der  Luftpumpe  C  evakuiert  wird.  Beim  Abzapfen  wird  der 
Auslauf  auf  der  Kokille  angebracht,  das  Ventil  E  wird  geöffnet 
und  die  Luft  aus  der  Kokille  in  die  Glocke  gesaugt.  Die  Luft- 
pumpe muß  arbeiten,  während  die  Kokille  gefüllt  wird. 

Bei  der  Anwendung  des  Verfahrens  für  andere  Gießarten, 
können  sowohl  Sand-  wie  Metallformen  zur  Verwendung  kom- 
men. Am  geeignetsten  dürfte  das  Verfahren  jedoch  für  die 
letztere  Art  sein,  da  besondere  Vorsichtsmaßregeln  beim  Gießen 
hierbei  nicht  beobachtet  werden  müssen,  wie  dies  der  Fall  bei 
Verwendung  von  Sandformen  ist.  Es  sind  mehrere  Apparate 
konstruiert  worden,  bei  denen  alle  Arbeiten  automatisch  aus- 
geführt werden  :  nämlich  das  Auspumpen,  Gießen,  das  Heraus- 
nehmen des  Gußstückes  aus  der  Form  usw.  Hierbei  können  zwei 
Konstruktionen  in  Frage  kommen,  entweder  daß  die  Luft  nur 
aus  der  Form  ausgepumpt  wird,  oder  auch,  daß  die  Form  in 
eine  Vakuumkammer  eingeführt  wird.  In  beiden  Fällen  erzielt 
man,  daß  das  Metall  gut  in  alle  Teile  der  Form  fließt. 

Das  Verfahren  ist  insbesondere  für  Metalle  anwendbar,  die 
in  geschmolzenem  Zustand  große  Neigung  haben,  zu  oxydieren 
oder  aus  der  Luft  Wasserstoff  und  Stickstoff  aufzunehmen. 
Daß  dasselbe  für  gewisse  Zwecke  auch  mit  Vorteil  in  der  Eisen- 
industrie «angeweindet  werden  kann,  zeigen  ja  die  hier  an- 
geführten Verwendungsarten.  c  F 


Zinngeschäft  der.Straits  Settlements  im  Jahre  1911. 

Für  das  Jahr  191 1  ergibt  sich  nach  den  vorläufigen  amt- 
lichen Nachweisen  der  Straits  Settlements  (einschließlich  der 
Verschiffungen  zwischen  den  einzelnen  Straitshäfen)  eine  Ge- 
samt-Zinneinfuhr  von  178648  Pikul  im  Werte  von  16786000 
Dollar  gegen  166  510  Pikul  im  Werte  von  12  512000  Doli, 
im  Jahre  1910.  Die  Einfuhr  gestaltete  sich  im  einzelnen,  wie 
folgt:  ,  ; 


Im 

1.  Viertel  191 1 

2.  »      191 1 

3-  >  1911 

4-  >      191 1 
Zusammen 


nach  Singapore 

Penang 

Zus.  191 1 

Zus.  1910 

Pi 

kul 

17672 

28910 

46582 

35213 

1 5  224 

30346 

45570 

36194 

12805 

21  860 

34665 

43  loi 

16185 

35646 

5183I 

52002 

61886 

I  16762 

178648 

1665  IG 

Zinnerz  kam  weniger  an  als  im  Jahre  19 10 
eingeführt : 

nach  Singapore 


Es  wurden 


1.  Viertel  191 1 

2.  »      191 1 

3-  »  1911 

4-  »      191 1 
Zusammen 


Penang  Zus.  19 11  Zus.  19 10 
Pikul 

I 10693         85653  196346  238632 

129523         98328  227851  247639 

I47951         96413  244364  227754 

125766       I26491  252257  222219 

513933       406885  920818  936244 


Die  Ausfuhr  von  Zinn  und  Zinnerz  aus  den  Vereinigten 
Malaienstaaten  (nach  den  Straits)  betrug: 


Zinn 


Pikul 


Zinnerz 


191 1 


Perak   97836 

Selangor   54215 

Negri  Sembilan     .    .  90 

Pahang    ....   ^   15 281 

Zusammen  .  . 


1910 
109867 

43  397 
121 
12930 


191 1 

339504 
176960 
29  140 
28673 


1910 
3 I I 468 
196795 
34576 
27744 


.    .      167422      166315      574277  570583 

Die  Zunahmen-  gegen  das  Vorjahr  sind  also  ganz  unbe- 
deutend, Perak  hat  weniger  raffiniertes  Zinn,  dafür  aber  mehr 
Zinnerz  ausgeführt,  während  bei  Selangor  der  umgekehrte  Fall 
eingetreten  ist.  Negri  Sembilan  verliert  von  Jahr  zu  Jahr  an 
Bedeutung  als  Zinn  produzierendes  Land,  bei  Pahäng  dagegen 
wächst  die  Zinngewinnung  im  Verhältnis  zur  fortschreitenden 
Erschließung  des  Gebietes. 

Die  Wolframeinfuhr  nach  den  Straits  hat  sich  rund  ver- 
dreifacht. Sie  stieg  von  2296  Pikul  im  Werte  von  96981  Doli, 
auf  6598  Pikul  im  Werte  von  311  691  Doli,  im  Berichtsjahre. 
Aus  den  Vereinigten  Malaienstaaten  (hauptsächlich  Perak  und 
Selangor)  kamen  davon  2816  Pikul  (gegen  1580  im  Vorjahre). 
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Die  Zinnausfuhr  aus  den  Straits  zeigt  df^r  Menlge  nach  die 
unbedeutende  Zunahme  voin  rund  5000  Pikul,  während  der 
Wert  von  75  439  000  auf  92  o47  000  Doli.  (=  +  16  608  000  Doli.) 
gestiegen  ist.    Es  wurden  ausgeführt : 

aus  Singapore    Penang       Zus.  19 11      Zus  19 10 
im  Pikul 

1.  Viertel  1911    .    .    .      110502     120259    23076I  230969 

2.  >      1911  .  .  .  94837  123797  218634  230255 

3.  »      1911  .  .  .  122538  132824  255362  263359 

4.  »      191 1  ,  .  .  II  1980  153064  265044  240266 
Zusammen  .  .  .  439857  529944  969^01  964849 

Nach  Großbritannien,  dem  Kointinent  von  Europa  und  den 
Vereinigten  Staaten  von  Amerika  wurden  von  den  Straits  aus 
538  Tons  mehr  verschifft,  als  im  Jahre  19 10.  Die  Ausfuhr  ge- 
staltete sich  im  einzelnem,  wie  folgt  (in,  Tons) : 

^  .       Vereinigte  Staaten  Kontinent 

nach  Grossbritannien  Amerika  von  Europa 

im  1911         igio        1911        i9'o  "911 

7730  7620  3587  3612  1775  1667 

9504  8364  1495  3160  I48I  I59I 

8627  I04I5  1998  3006  3758  1545 

.    I2II7  8472  1460  2985  1625  2142 

.  37978  34871  8540  12763  8639  6945 


1.  Viertel  . 

2.  » 
3- 

4.  » 

Zusammen 


Die  Ausfuhr  nach  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
ging  hiemach  um  33  Prozent  zurück,  während  sie  nach  Groß- 
britannien um  9  und  ,nach  dem  Kontinent  von  Europa  um 
24  Prozent  zunahm. 

Die  Wolf ramerz- Ausfuhr  während  des  Jahres  191 1  hat  sich 
gegen  das  Vorjahr  beinahe  verdoppelt,  sie  betrug : 


aus  Singapore 

Penangf 

Zus.  191 1 

Zus.  1910 

im 

Pik 

ul 

I. 

Viertel  1911  .  j 

392 

384 

776 

1239 

2. 

»      1911  .  , 

904 

372 

I  276 

2079 

3. 

»      1911  .  . 

2938 

782 

3720 

959 

4. 

»      1911  .  . 

1085 

2637 

3722 

718 

Zusammen 

5319 

4175 

9494 

4995 

Das  Jahr  1 9 1 1  muß  in  Anbetracht  der  erzielten  hohein| 
Preise  als  ein  günstiges  für  den  Zinjnbergbau  der  Malaiischen 
Halbinsel  angeseben  werden. 

Der  Durchschnittspreis  pro  Pikul  betrug  93,50  ]>oll.,  gegen 
77,51  Doli,  im  Jahre  1910. 

Die  Preisbewegung  war  im  allgemeinen  steigend  und  im 
großen  und  ganzen  keinen  häufigen  großen  Schwankungen 
unterworfen.    Zu  Anfang  des  Jahres  wurden  '87,75  DoH-  und 
am  Ende  des  Jahres  95,25  Doli,  notiert.   Der  höchste  Preis  mit 
99,50  Doli,  wurde  am  28.  Januar,  der  niedrigste  mit  83,75  Doli, 
am  23.  September  erzielt.    In  der  Zeit  vom  28.  Januar  bis 
10.  Februar  erfolgte  ein  jäher  Sturz  von  99,50  Doli,  (dem 
höchsten  während  des  Jahres  erzielten  Preise)  auf  84,50  Doli. 
Am  16.  Februar  war  der  Preis  wieder  auf  96,50  Doli,  empor- 
geschnellt, um  bis  Mitte  März  wieder  auf  87,50  Doli,  zu  sinken. 
Der  Preis  stieg  dann  w;ieder  bis  Ende  März  auf  94  Doli,  und 
hielt  sich  bis  Mitte  Juli  zwischen  94  und  97  Doli.    Von  da  ab 
bis  Anfang  September  bewegten  sich  die  Notierungen  haupt- 
sächlich zwischen  93  und  95  Doli.,  um  dann  bis  zum  23.  Sep- 
tember auf  83,75  Doli.,  den  niedrigsten  Stand  während  des 
Jahres,  zu  sinken.    Es  folgte  wieder  ein  Steigen,    das  am 
27.  November  mit  99  Doli,  seinen  Höhepunkt  erreichte,  worauf 
der  Preis  bis  Ende  des  Jahres  bis  auf  95,25  Doli,  wieder  zurück- 
ging.   Die  zu  Anfang  des  Jahres  191 2  von  Interessenten  ge- 
äußerte Ansicht,  daß  sich  die  Preise  poch  für  längere  Zeit 
hochhalten:  würden,  hat  sich  durchaus  bestätigt ;  die  Notierungen 
sind  sogar  weiter  gestiegen  und  haben  letzthin  102,75  Ü'oH-  P™ 
Pikul  erreicht.  Eine  Wirkung  des  stetigen  hohen  Zinnpreises  auf 
die  Zinnaktien  ist  schließlich  nicht  ausgeblieben,  so  daß  Ende 
April   191 2  gegen  Anfang  des  Jahres   19 12  ein  Steigen  der 
Papiere  einer  ganzen  Anzahl  Minengesellschaften  konstatiert  wer- 
den: kann.    Eine  gesteigerte  Tätigkeit  im  Zinnabbäu  im  Jahre 
191 1  hat  der  hohe  Preis  indes  nicht  hervorzurufen  vermocht; 
es  sind  weder  größere  neue  Minen  eröffnet,  noch  sind  in  der 
Zinngewinnung  selbst  ergiebigere  Methoden  gegen  die  bisher 
hauptsächlich  befolgten  eingeführt  worden.    Wohl  aber  ist  ein 
Arbeiterstrom  ,nach  den  Minen  geleitet  worden,  dessen  Wirkung 
im  Jahre  19 12,  bei  einem  Anhalten  der  guten  Preise,  in  einer 
größeren  Ausbeute  zum  Ausdruck  kommen  wird. 

.  Im  laufenden  Jahr  macht  sich  mehr  Unternehmungsgeist 
bemerkbar.    Scho'n  jetzt  ist  eine  Neugründung  in  Johore  mit 


500000  Doli.  Kapital  und  die  Aufstellung  elektrischer  Maschinen 
(Pumpen,  l'urbogcneratoren  usw.j  in  Zinnminen  zu  verzeichnen. 
Die  Wol'framerzlager  der  Halbinsel  werden  künftig  auf  fach- 
männische Weise  ausgebeutet  werden,  zu  welchem  Zwecke  sich 
kürzlich  hi  London  ein  „Wolfram  Development  Syndicate"  mit 
einem  Kapital  von  4oooo  Lstr.  gebildet  hat.  Das  Syndikat 
wird  seine  Tätigkeit  vorläufig  auf  Tringganu,  einen  der  von 
Slam  abgetretenen  britischen  Malaienstaaten,  beschränken.  Von 
auswärts,  besonders  von  Australien,  scheint  dem  malaiischen 
Zinnbergbau  wieder  größeres  Interesse  geschenkt  zu  werden. 
Zu  gleicher  Zeit  ist  die  Regierung  der  malaiischen  Staaten  be- 
müht, die  Zinlnindustrie  weiter  auszudehnen,  indem  sie  durch 
Gewährung  eines  Nachlasses  auf  den  Zinn- Ausfuhrzoll  in  Fällen, 
wo  die  Förderung  'besonders  schwierig  oder  weniger  ergiebig 
ist,  zum  Abbau  auch  weniger  reicher  usw.  Zinnfelder  resp. 
zum  Uebergang  zum  Tiefbau  (Gangbergbauj  ermuntert.  Nach 
wie  vor  wird  in  gewissen  Kreisen  für  eine  allgemeine  Er- 
mäßigung des  Ausfuhrzolls  agitiert.  Dagegen  sind  nun,  selbst 
unter  Bergbauinteressenten,  Stimmen  laut  geworden,  die  gegen 
eine  allgemeine  Zollherabsetzung  sind  und  sich  mit  dem  oben 
erwähnten  Nachlaß  in  bestimmten  Fällen  zufrieden  erklären. 

Für  die  Zukunft  rechnen  Interessenten  mit  einer  kleinen, 
aber  ständig  zunehmendein  Förderung  auf  der  Malaiischen  Halb- 
insel durch  die  Eröffnung  neuer  Minen  und  Einführung  moder- 
ner Förderungsmethoden.  Für  die  Monate  Januar,  Februar 
und  März  19 12,  für  die  bisher  Angaben  veröffentlicht  sind, 
zeigt  die  Ausfuhr  aus  den  Vereinigten  Malaienstaaten  gegen  den 
gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres  eine  Zunahme  von  2192  Pikul 
Blockzinn  und  24005  Pikul  Zininerz.  Diese  Zunahme  kann  mit 
Sicherheit  auf  eine  höhere  Ausbeute  zurückgeführt  werden, 
die  durch  die  gegen  Ende  des  Jahres  191 1  stark  zugenommene, 
in  den  Minen  beschäftigte  Arbeiterzahl  (196427  Ende  191 1 
gegen  170  361  Ende  1910)  bedingt  wird. 

(Bericht  des  Kaiserl.  Generalkonsulats  in  Singapore.) 


Der  Unfall  am  Martinofen. 

(Der  Leiter. einer  Fabrikabteilung  haftet  selbst  für  seinen  Unfall 
bei  Arbeiten  in  seiner  Abteilung.) 

Urteil  des  Reichsgerichts  vom  11.  Juni  191 2. 
Die    Vorschriften    des    Bürgerlichen    Gesetzbuches  über 
den  Dienstvertrag  verpflichten  in  §  618  den  Dienstherrn  zum 
Schadenersatz,  wenn  er  z.  B.  Räume  zur  Verrichtung  der  Dienste 
nicht  so  einrichtet  und  unterhält  oder  von  ihm  angeordnete 
oder  geleitete  Dienstleistungen  nicht  so  regelt,  daß  der  Dienst- 
verpflichtete gegen  Gefahr  für  Leben  und  Gesundheit  geschützt 
ist.    Die  Schadenersatzpflicht  des  Dienstherrn  entfällt  jedoch, 
wie  man  dem  folgenden  Reichsgerichtsurteil  entnehmen  kann, 
wenn  z.  B.  der  Leiter  einer  Abteilung  in  einer  Maschinenfabrik 
bei  der  Ausführung  von  Arbeiten,  derein  Leitung  ihm  obliegt, 
zuschaden  kommt,  denn  hier  tritt  seine  eigene  Sorgfaltspflicht 
an  die  Stelle  der  von  der  Fabrikleitung  zu  beobachtenden.  Dies 
ist  besonders  der  Fall,  wienn  die  bei  den  Arbeiten  beschäftigten 
Arbeiter,  gleichviel  welcher  Fabrikabteilung  sie  angehören,  den 
Weisungen  des  Abteilungsleiters  Folge  leisten  müssen.  Man 
vergleiche  hierzu  folgendes :  Der  Ingenieur  K.  in  D.  war  bis 
I.  Juli  1907  als  Leiter  des  Martinstahlwerkes  der  Aktiengesell- 
schaft Charlotteinhütte  gegen  ein  Jahresgehalt  von  4800  Mk. 
angestellt.   Am  i.  März  1907  mußte  nun  Ausbesserung  an  einem 
Martinstahlofen  vorgenommen  werden,  dessen  Ventil  von  einem 
schrägen  Kasten  umgeben  war  und  unter  einer  Chargierbühne 
lag.    Von  dieser  aus  geschahen  die  Reparaturen,  wozu  K.  die 
Weisung  erteilte,  die  etwa  5  Zentner  schweren,  30  mm  dicken 
Eisenplatten  der  Bühne,  welche  auf  T-Trägern  aufgelegt  waren, 
abzudecken.   Die  Platten  wurden  rückwärts  auf  die  noch  liegen 
gebliebenen  umgelegt.    Als  jedoch  eine  Platte  in  anderer  Rich- 
tung gelegt  wurde,  rutschte  sie  herunter  und. auf  den  schrägen, 
Ventilkasten.    Im  Falle  traf  sie  den  Ingenieur  K.   und  zer- 
quetschte ihm  die  Zehen.    K.  klagte  deshalb  einmal  auf  Fest- 
stellulng,  daß  die  Charlottenhütte,  A.-G.,  ihm  zum  Schaden- 
ersatz verpflichtet  sei,  und  weiterhin  auf  Zahlung  einer  Rente  für 
10  Prozent  ErwerbsvermindeTung.   Die  Beklagte  berief  sich  auf 
eigenes  Verschulden  des  Klägers,  der  sich  jetzt  in  anderer 
Stellung  mit  10000 — 12000  Mk.  Gehalt  befindet.    Das  Land- 
gericht gab  dem  ersten  Klageantrage  statt  und  wies  den  zweiten 
ab.    Da.-  Oberlandesgericht  D.  wies  jedoch  die  Klage  ganz  ab. 
Es  führte  dazu  äus,  der  Kläger  leite  den  Unfall  her  aus  der 
Mangelhaftigkeit  des  Plattenbelags  am  Martinstahlofen  und  aus 
der  Belassung  des  alten  Zustandes  der  Chargierbühne  und  stütze 
seine  Klage  auf  §  618  BGB.  und  §  823  BGB.  (unerlaubte  Hand- 


lang,  Verletzung  der  Gesundheit  eines  andern).   In  beiden  T  allen 
sei    Verschulden   der   Beklagten,    Voraussetzung    für  deren, 
Schadenersatzpflicht,  hier  jedoch  nicht  erwiesen.   Nach  der  Be- 
weisaufnahme sei  die  Chargierbühne  zur  Zeit  des  Unfalles  in 
ordnungsmäßigem  Zustande  gewesen.  —  Die  Verletzung  des 
Ingenieurs  habe  nur  dadurch  erfolgen  können,  daß  die  Platte 
umgekippt  worden  und  dabei  abgerutscht  sei,  was  nur  habe 
geschehen  können,  weil  die  Arbeiter  sie  nach  der  falschen 
Richtung  hin  umwarfen.  Das  Umkippen  sei  also  ordnungswidrig 
geschehen,  denn  hierzu  hätte  —  bei  dem  Cxewicht  von  5  Ztr.  — 
ein  Laufkran  zur  Verfügung  gestanden,  wenn  die  Platten  nicht 
einfach  verschoben  werden  sollen.    Die  Betriebssicherheit  der 
Bühne  sei  jedenfalls  erwiesen    und    die  Beklagte  ohne  Ver- 
schulden.  Letztere  ist  auch  nicht  für  das  fehlerhafte  Abdecken 
der  Platten  durch  die  Arbeiter  haftbar  zu  machen.    Als  Leiter 
des  Martinstahlwerkes  habe  der  Kläger  die  Pflicht  gehabt,  die 
Arbeiter  zu  überwachen.    Nach  mehrjährigen  Erfahrungen  in 
dem  Betriebe  habe  er  die  Gefahr  etwaigen  ordnungswidrigeh 
Umkippens  der  Platten  gekannt  un,d  die  Benutzung  des  Lauf- 
kranes  durchsetzen   müssen.     Die   Arbeiter   seien,  gleichviel 
welcher  Abteilung  sie  angehörten,  ihm  zu  folgen  verpflichtet  ge- 
wesen.   Wenn  er  als  einziger  anwesender'  Vorgesetzter  un,d( 
Leiter  der  betreffenden  Abteilung  der  Sachkunde  der  Arbeiter 
vertraut  habe,  könne  er  irgendwelche  Ansprüche  nicht  erheben. 
Die  Revision  des  Klägers  war  erfolglos.   Sie  wurde  vom  Reichs- 
gericht als  u,nbegründet  zurückgewiesen.    (Aktenzeichen-  III 
462/11.) 


Praktische  Winke  für  den  Kupolofenbetrieb. 

(Schluss.) 

Das  Verhältnis  der  Kokschargen. 
Der  Kokseinsatz  beim  Schmelzen  schwankt  beträchtlich 
und  die  Resultate  lassen  sich  oft  nur  schwer  miteinander  ver- 
gleichen, da  in  einigen  Berichten  der  für  das  Bett  verwendete^ 
Koks  in  der  angegebenen  Menge  eingeschlossen,  In  andern 
wieder  aus  der  Rechnung  herausgelassen  ist.    Das  Verhält- 
nis des  Gesamtkokseinsatzes  wird  aus  der  Gesamtmenge  des 
geschmolzenen  Eisens  im  Vergleich  zu  dem  totalen  Koksver- 
brauch erhalten;  man  muß  in  dieser  Weise  vorgehen,  wenn 
man  die  Kosten  in  Zahlen  ausdrücken  will.    Das  Verhältnis 
des  Schmelzkokses  erhält  man,  indem  man  die  durchschnittliche 
Eisenmenge  .  pro  Charge  mit  der  durchschnittlichen  Koks- 
menge pro  Charge  vergleicht.    Das  ist  sehr  wichtig,  um  die 
unter  verschiedenen  Bedingungen  erhaltenen  Resultate  ver- 
gleichen zu  können,  da  dieses  Verhältnis  nicht  von  dem  für 
das  Bett  verwendeten  Koks  berührt  wird.    Das  Schmelzkoks- 
verhaltnis  schwankt  vo'n  etwa  7:1   bis   i4:i   und  kann  im 
Durchschnitt  mit  10:  i  angenommen  werden.    Die  Schmelzung 
selbst  variiert  sehr  infolge  der  Unterschiede  im  Düsenquer- 
schnitt, der  Windpressung,  der  Beschaffenheit  der  chargierten 
Materialien,  ob  dicht  oder  durchlässig,  sowie  auch  nach  dem 
Schmelzkoks-Emsatz.    Eine  geeignete  Vergleichsmethode  be- 
steht dann,  daß  man  den  pro  Zeiteinheit  verbrannten  J<:oks 
oder  das  pro  Zeiteinheit  niedergeschmolzene  Eisen  in  Betracht 
zieht.   Im  Hochofen  gilt  als  guter  Durchschnittswert  eine  Koks- 
menge von  etwa  18,85  kg  pro  Quadratmeter  Herdfläche  pro 
Minute,  aber  nur  etwa  13,45  kg  davon  erreichen  den  Herd 
und  werden  durch  die  Windzufuhr  verbrannt.    Für  Kupolöfen 
'^7^   13,45   kg  pro  Quadratmeter  der  Querschi'iitts- 
tlache  und  pro  Minute  ausreichend  sein;  manchmal  wird  noch 
beträchtlich  weniger  verbraucht.    Die  Querschnittsfläche  mul- 
tiphzierc  mit  13,45,  und  das  Resultat  mit  60  (Minuten)  mul- 
tipliziert, ergibt  den  idealen  Koksverbrauch  pro  Stunde  Dieses 
Produkt,  mit  IG  multipliziert,  gibt  den  idealen  Wert  der  Schmelz- 
menge in  Kilogramm  Eisen  pro  Stunde,  oder,  multipliziert  mit 
dem  tatsächlichen  Schmelzkoksverhältnis,  die-  Schmelzmenge 
welche  unter  günstigen  Umständen  aus  der  Schmelzung  er- 
wartet werden  darf.    Diese  Zahlen  sind  wertvoll  zur  Anstellung 
von  Vergleichen  mit  dem  tatsächlichen  Schmelzverhältnis 
^      Veränderungen  während  des  Schmelzens  Sind  von  '  meTir 
oder  weniger  bestimmter  Art,  wie  z.  B.  die  Abnahme  des  Sili- 
ziumgehaltes  um  etwa  0,25  Prozent  und  des  Mangangehaltes 
um  etwa  1/4  der  ursprünglich  vorhandenen  Menge   ob  diese 
nun  2  oder  nur  0,2  Prozent  ausmacht.    Auch  der  Schwefel- 
gehalt wird  durch  den  Prozeß  beeinflußt,  Abnahme  zirka  002 
bis   0,04  Prozönt,  ^wtenn  nur  Roheisen-Chargen  mit   i  ^  bis 
1,4  Prozent  Mangangehalt  verarbeitet  werden,  Zunahme  zirka 


0,02—0,04  Prozent  bei  Roheisen-  und '  Schrotteinsatz.  Bohr- 
spane, lose  oder  in  Holzkästen  eingesetzt,  vermehren  ebenfalls 
gewöhnlich  den  Schwefelgehalt.  Schmilzt  man  guten,  reinen 
Stahlschrott. mit  Roheisen,  so  ist  die  aufgenommene  Schwefel- 
menge die  gleiche,  als  wenn  die  Charge  nur  aus  Gußeisen  be- 
steht. Natürlich  hat  der  Schwefel  des  Kokses  einen  großen  Ein- 
fluß auf  den  Schwefelgehalt  des  geschmolzenen  Eisens. 

Beim  Zusammenschmelzen  von  Eisen-  und  Stahlmischungen 
enthält  das  Schmelzprodukt  meist  mehr  Kohlenstoff  als  die  ver- 
wendete Mischung,  infolge  der  Kohlenstoff  auf  nähme  des 
Eisens  hm  Kupolofen  selbst.  Schmilzt  man  Stahl  allein,  so 
ist  ,das  Ergebnis  gewöhhlich  ein  Gußeisen  mit  etwa  2  Pro- 
zent oder  mehr  Kohlenstoff,  so  daß  solches  Eisen  für  die 
Zwecke  ungeeignet  erscheint,  für  welche  gewöhnlich  Stahl  ver- 
wendet wird. 

Wenn  Eisen  im  Kupolofen  ohne  Flußmittelzusatz  geschmol- 
zen wird,  so  sind  die  sich  bildenden  Schlacken  meistens  Eisen- 
Mangan-  und  Aluminium-Silikate.  Durch  Kalkzusatz  bildet  sich 
Kalksilikat  und  die  Schlacke  wird  feuerbeständiger,    da  der 
Kalk  die  leichtflüssigeren  Eisen-  und  Manganoxyde  ersetzt. 
Die  Entfernung  des  Schwefels. 
Verwendet  man  einen  Koks  mit  etwa  i  Prozent  Schwefel- 
gehalt und  schmilzt  in  einem  Verhältnis  von  10:  i,  so  wird  sich 
der  Schwefelgehalt  des  Eisens  um  0,10  Prozent  erhöhen,  oder 
der  der  Schlacke  auf  1,5  bis  2  Prozent  steigen.  Gewöhnlich 
enthalt  Kupolofenschlacke  jedoch  kaum  mehr  als  0,10  bis  0,20 
Prozent  Schwefel,  da  dieselbe  siliziumartigen  oder  sauren  Cha- 
rakter trägt.    Erhebliche  Kalkzuschläge  würden  bewirken,  daß 
die  Schlacke  mehr  Schwefel  aufnehmen  kann,  aber  diese  würde 
schnell  das  kieselsaure  Futter  angreifen  und  für  gewöhnliche 
Kupolofenarbeitai    dickflüssig    sem.    Eine    Steigerung  des 
Kalkgehaltes  bis  zu  gewissem  Grade  verhindert  ein  Steige^ 
des  Schwefelgehaltes  im  Eisen  infolge  der  höheren  Temperatur, 
die  zum  Schmelzen  der  Schlacke  erforderlich  ist  und  im  Sinne 
einer  Entfernung  des  Schwefels  durch  Oxydation  günstig  wirkt. 
Mangan  im  Eisen  oder  Mainganoxy^  in  der  Schlacke  bringt 
wahrscheinlich  den  Schwefel  als  M,angansulfid  in  die  Schlacke, 
und  der  Schwefel  wird  dann  zu  Schwefeldioxyd  oxydiert,  wel- 
ches in  Gasform  entweicht. 

Die  Wirkung  der  Schlacken. 
Im  Hochofen  liängt  der  Betrag  an  Eisienoxyd  in  der  Schlacke 
praktisch  von  der  Temperatur  im  Ofenherd  ab.  Die  Zusam- 
mensetzung der  Schlacke  sdheint  keinen  Einfluß  zu  haben.  Das 
Metall,  mit  Ausnahme  Von  Weißeisen  oder  Siliziumeisen,  zeigt 
gewöhnlich  keine  Anzeichen  von  Oxydation. 

Bei  den  meisten  Stahlherstellungsverfahren  befindet  sich 
das  (Metall  wähirenfd  ides  Prozesses  zuweilen  in  einer  hoch- 
oxydierten Verfassung,  und  man  befreit  den  Stahl  von  der 
Wirkung  der  Oxydation  entweder  durch  Regulieren  der  Zu- 
sammensetzung der  Schlacke  oder  durch  Zusetzen  desoxydie- 
render  Materialien  oder  auch  durch  beides. 

Im  Kupolofen  scheint  die  Zusamm^ensetzung  der  Schlacke 
keinen  .großen  Einfluß  zu  haben,  aber  man  kann  wohl  an- 
nehmen, daß  geschmolzenes  Eisön,  welches  mit  eisenoxydreichen 
Schlacken  dauernd  in  Berührung  steht,  in  gewissem  Maße  oxy- 
diert werden  wird.  Da  die  Verwendung  von  Kalk  die  Eisen- 
oxydmenge in  der  Schlacke  verringert,  so  .muß  hierdurch  die 
Erzeugung  von  oxydfreiem  Metall  günstig  beeinflußt  werden. 
In  solchem  Falle  wird  die  Schlacke  selbst  unter  geeigneten  Um- 
ständen das  Oxyd  bis  zu  einem  gewissen  Grade  aus  dem  oxy- 
dierten Eisen  entfernen.  Die  Verwendung  von  Kalk  ist  daher 
beim  Schmelzen  im  Kupolofen  vorteilhaft. 

Es  ist  nicht  notwendig,  irgendwelche  genauere  Bestimmung 
der  chemischen  Zusammensetzung  vorzunehmen,  da  eine  Kupol- 
ofenschlacke, wie  eine  Hochofenschlacke  sich  nicht  theore- 
tischen , Idealwerten  anpasse|n  kann. 

Die  Schlacken  werden  gewöhnlich'  in  der  Weise  gebildet, 
daß  man  gewisse  Schlackenarten  mit  mehr  oder  weniger 
saurem  oder  basischem  Charakter  zu  erhalten  sucht.  Kupolofen- 
schlacken enthalten  selten  mehr  als  einen  Teil  Kalk  auf  zwei 
Teile  Kieselsäure.  Dieses  Verhältnis  kann  deshalb  als  geeignete 
Grundlage  für  die  Berechnung  angenommen  wleraen.  Verwen- 
det man  Koks  mit  etwa  10  Prozent  Asche,  wovon  1/2  Prozent 
aus  Kieselerde  bestehf,  und  nimmt  man  ein  Schmelzverhältnis 
von  10:1,  so  bekommt  man  etwa  5  kg  Kieselerde  auf  pine 
Tonne  Eisen.  In  Sand  gegossenes  Roheisen  mag  2,5  bis  15  kg 
Sand  pro  Tonne  Eisen  enthalten,  je  nach  seiner  Ablagerung 
und  Behandlung. 

Die  Verwendung  von  'Schrott. 
Gießereischrott,  wie  Eingüsse,  Steiger  usw.,  kann  ziem- 
lich viel  Sand  enthalten,  wohl  etwa  15  bis  30  kg  oder  mehr 
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T)ro  Tünne.  Derselbe  kann  für  die  Berechnung  als  Kieselerde 
eingesetzt  werden.  Eine  Tonne  Eisen  enthält  ferner  als^Oxy- 
dationsprodukt  zirka  5  kg  Kieselerde.  Der  Betrag  an  Kiesel- 
säure aus  dem  Ofenfutter  ist  variabel  und  nur  schwer  zu 
schätzen,  da  er  je  nach  Temperatur  und  Zusammensetzung 
der  Schlacke  schwankt.  Da  alle  Zahlen  nur  Schätzungswerte 
darstellen,  braucht  man  nur  eiqe  rohe  Berechnung  vorzunehmen. 
Der  Kalkstein  wird  wahrscheinlich  etwa  50  'Prozent  oder  etwas 
mehr  an  wirksamem  Kalk  enthalten.  Deshalb  werden  Kalkstein 
und  Kieselerde,  zu  gleichen  'Gewichtsteilen,  zugesetzt,  em  rich- 
tiges Verhältnis  geben,  wenn  nian  berücksichtigt,  daß  noch 
Kieselerde  aus  dem  Futter  in  die  Schmelze  gelangt.  Gewöhnlich 
wird  die  erforderliche  Menge  zwischen  1  5  und  30  kg  pro  T^nne 
Eisen  betragen. 


GIESS£REI-  UNl>i 
FORMEREI-ßR^IS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anf.ageu  bleiben  unberüdsiclitigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  898.  Ich  habe  komplizierte  Mantelkerne  .inzufertigen,  die 
außerdem  nach  Fertigstellung  des  Gußstückes  sehr  schwierig  zu  entfernen 
sind.  Vielleicht  ist  ein<?r  der  Herren  Kollegen  in  der  Lage,  mir  ein  geeig- 
netes, haltbares  Kerniijaterial  bzw.  eine  Mischung  anzugeben,  die  nach 
Erkalten  des  Gußstückes  wie  Staub  in  sich  zerfällt.  Die  Angabe  der  Be- 
zligsquelle  für  geeignufen  Sand  zu  dieser  '  Kernsandmischung  wäre  mir 
ebenfalls  erwünscht. 

Frage  899.  Ic'K  'titte  um  Angabe,  welche  chemische  Zusammen- 
setzung Roheisen  aufwtnsen  soll  zur  Erzeugung  von  Weichguß  und  zur 
Erzeugung  von  Hartguß,  .und  welc'he  deutschen  Werke  diese  Roheisensorten 
in  der  richtigen  Qualität  liefern. 

Magnetrad-Qattierung. 

(Zuglei dh  Antwort  auf  Frage  892.) 
I.  Bei  der  Durdirechnung  der  von  Ihnen  angegebenen  Gattierang 
fällt  in  erster  L^nie  die  ungewö.hnlic'he  Stärke  der  Gichten  auf,  nämlich 
440  kg;  in  den  meisten  Fällen  rundet  man  die  Stärke  der  Gichten 
je  nach  der  Größe  des  Kupolofens  auf  die  vollen  hundert  Kilogramm, 
in  Ihrem  Falle  etwa  400  oder  500  kg,  ab.  Dieses  ist  schon  für  eine 
übersichtliche  Führung  der  Schmelzbücher  sehr  wichtig.  Auf  die  eigent- 
liche Gattierung  selbst  eingehend,  bemerke  ich,  daß  mir  diese,  wie  von 
Ihnen  angegeben,  aus  25  Kraft-Hämatit,  25  Krupp-Hämatit,  50  Ober- 
schelder III,  100  Luxemburger  III,  150  Bruch,  45  Briketts  und  45  Schweiß- 
eisen, als  für  ein  derartiges  Stück  nicht  besonders  geeignet  scheint.  Die 
E}^-U-chrechnung  ergibt,  daß  z.  B.  der  Siliziumgehalt  im  fertigen  Guß- 
stück 1,7  Prozent  betragen  wird,  und  dieses  ist  bei  einem  Querschnitt 
von  150  mm  reichlich  hoch.  Es  liegt  hier  die  Gefahr  vor,  daß  sich  im 
Innern  des  Stückes  starke  Lunker  bilden,  die  eventuell  gefährlich  wer- 
den können.  Sie  erreichen  zwar  durch  die  Gattierung  der  sieben  ver- 
sctiiedenen  Eisensorten  ein  dichteres  Gefüge,  als  wenn  Sie  nur  3—4  Eiscn- 
.sorten  setzen  würden;  was  ic'h  trotzdem  bei  dem  Ihnen  zur  Verfügung 
stehenden  Roheisen  vermisse,  ist  ein  gutes  Spezialeisen.  Es  braucht  dieses 
durchaus  kein  teures,  hochbezahltes  Eisen  zu  sein,  sondern  unsere  deutschen 
Siiegerländer  Wteißeisenmarken  mit  0,5  —  1,5  Prozent  Silizium  und  1,5 
bis  3  Prozent  Mangan  leisten  hier  schon  ganz  vorzügliche  Dienste.  Durch 
den  Zusatz  dieses  Eisens  wird  die  Gefügebildung  bei  starken  Gußstücken 
günstig  beeinflußt,  da  die  Struktur  der  Brudhfläche  eine  feinkörnige, 
dichte  und  festere  wird.  Des  weiteren  sai  hervorgehoben,  daß  derartige 
Gußstücke  für  elektrische  Maschinen  wegen  der  verlangten  guten  ma- 
gnetischen Eigenschaften  aus  einem  möglichst  reinen  Eisen  mit  möglichst 
geringen  Beimischungen  an  Fremdkörpern  gegossen  werden  sollen.  Aus 
diesem  Grunde  wäre  es  zu  empfehlen,  wenn  eine  der  von  Ihnen  vor- 
gesehenen Roheisenmarken  Nr.  III,,  z.  B.  des  Luxemburger  HI,  aus  der 
Gattierung  fortbUebe.  Natürhch  würde  durch  die  Verwendung  von  Spezial- 
eisen und  Weglassung  des  Luxemburger  III  eine  kleine  Verteuerung  der 
Gattierung  eintreten,  und  fragt  es  sic'h,  ob  Ihre  Kalkulation  diese  Ver- 
teuerung verträgt.  In  folgendem  gebe  ich  Ihnen  nun  eine  Gattierung 
xinter  Einschluß  von  Weißeisen,  die  allen  Ansprüchen  gerecht  wird:  Kraft- 
Hämatit  10  Prozent,  Kn.ipp-Hämatit  10  Prozent,  Obersc'helder  III  10  Proz., 
Weißeisen  20  Prozent,  Masc'hinenbruch  20  Prozent,  Briketts  10  Prozent, 
Schweißeisen  20  Prozent,  Sollten  Sie  jedoch  die  Gattierung  m  der  von 
Ihnen  gedachten  Zusammenstellung  beibehalten  wollen,  dann  empfehle 
ich  Ihnen  unter  Berücksichtigung  einer  Spezialeisensorte  folgende  Gat- 
tierung; Kraft-Hämatit  6  Prozent,  Krupp-Hämatit  6  Prozent,  Ober- 
schelder III  10  Prozent,  Luxemburger  III  18  Prozent,  Maschinenbruch 
30  Prozent,  Weißeiseh"  10  Prozent,  Briketts  10  Prozent,  Schweißeisen 
10  Prozent.  Sollten  Sfe  jedoch  Ihre  Gattierung  ohne  Weißeisen  in  der 
von   Ihnen  gedachten  Zusammenstellung  verwenden,  dann   empfehle  ich 


Ihnen,  den  Zusatz  an  Schweißeisen,  noch  ruhig  zu  erhohen,  da  '^«^^-h  l»'^''- 
durch  die  (iefügcbildung  noch  günstig  beeinflußt  wird.  1' •  W. 

2  Es  liommt  beim  Magnetrad  in  erster  Linie  auf  dichtes,  zaiies 
Gefüge  an,  damit  die  starke  Querschnittsform  von  150  mm  nicht  nach- 
lunkt  u;id  Hohlräume  bildet.  Dafür  ist  es  notwendig,  daß  man  die 
Steige-  und  Pum'ptrichter  in  genügender  Zahl  und  Größe  anordnet,  ebenso 
in  genügender  Höhe  über  dem  höchsten  Querschnitts,punkte,  was  bei  den 
Magneträdern  ja  die  Füße  oder  Tragpratzen  sind.  Die  Pumptnchter 
sind  eine  geraume  Zeit  offen  zu  halten  und  vorschriftsmäßig  nachzupumpenl 
Ich  gieße  fortgesetzt  Magneträder  und  legiere  wie  folgt:  i.  Deutsch  III 
40  Prozent,  Sieg,  grau  15  Prozent,  10  Prozent  Stahlschienen,  35  ^^"^«"1 
reiner  dicker  Gußbruch.  2.  Deutsch  III  40  Prozent,  Duisburger  grau 
15  Prozent,  Stahlschienen  10  Prozent,  35  Prozent  remer,  dicker  Guß- 
bruch. 3.  Deutsch  III  30  Prozent,  Luxemburger  III  20  Prozent,  Stahl- 
schienen' 15    Prozent,    35    Prozent   reiner,    dicker  Gußbruch. 

Sie  ersehen  daraus,  daß  ich  kein  Hämatit  anwende,  und  fahre  ich 
trotzdem  sehr  gut  dabei,  indem  noch  keine  Magneträder  von  mir  bean- 
standet worden  sind.  Das  Hämatiteisen  ist  bekanntlich  infolge  des  hohen 
Sihziumgehaltes  weich  und  Urnkert  fsaugtj  deshalb  von  allen  Roheisen- 
sorten am  meisten  nach;  es  ist  bei  starken  Querschnitten  nur  dann  zu 
verwenden,  wenn  man  dieser  Eigenschaft  durch  andere  Zusätze  ent- 
gegenwirkt. ■  Allerdings  ist  das  Hämatiteisen  sehr  rem  und  frei  von 
h-emden  Beimengungen,  infolgedessen  sehr  geschätzt  als  Legierungseisen 
für  stark  beanspruchte  Teile,  z.  B.  feuerbeständigen  Guß,  Kokillen,  Glas- 
gießtische, Retorten  usw.  Diese  Erfordernisse  entbehrt  ein  Magnetrad, 
es  kommen  nur  magnetische  Eigenschaften  in  Frage,  also  ein  kohlen-  und 
siliziumarmes  Eisen,  welche  dem  angeführten  Duisburger  und  Siegener 
grau  eigen  sind.  Dem  größeren  Phosphorgehalt  des  Luxemburger  III,  auch 
Deutsch  III,  gegenüber  Hämatit  wirkt  der  sehr  niedrige  Gehalt  der 
Stahlschienerv  entgegen,  und  halte  ich  diesen  Zusatz  für  geeigneter  als 
Spänebriketts.  Sie  müßten  die  Stahlschienen  in  20  bis  30  cm  langen 
Stücken  rostfrei  dem  Ofen  zuführen  und  besonders  für  heißen  Ofengang 
Soro-e  trauen    da  sonst  die  Legierung  nicht  gut  durcheinander  kommen 

t>         ö    '  B 
würde. 

Bausteine  aus  altem  Formsand  und  Kalk. 

{Zugleich  Antwort  auf  Frage  893.) 
I.  Einer  Verarbeitung  des  abgehenden  Formsandes  zu  Kalksandsteinen 
steht  an  sich  nichts  im'  Wege,  doch  sind  bei  der  Aufnahme  cUeser  Fabri- 
kation Faktoren  zu  berücksichtigen,  von  welcher  eine  Rentabilität  des  Be- 
triebes abhängig  ist.  Eine  derartige  Fabrikation  muß  in  erster  Linie 
den  örtlichen  Verhältnissen  angepaßt  sein.  Es  muß  vor  allem  auch  ein 
Absatzgebiet  vorhanden  sein  und,  je  nach  dem  Bedarf,  wird  man  perio- 
disch oder  automatisch  arbeiten,  unter  Anwendung  der  künsdichen  oder 
natürlichen  Flärtemethode.  Vorzuziehen  ist  aus  praktischen  Gründen  die 
erstere,  die  künstliche  oder  Kesselerhärtung.  Ueber  Herstellungskosten 
läßt  sich  von  vornherein  nichts  sagen.    Doch,  je  größer  die  .'\nlage,  desto 


Deutscher  Formermeister-Bunil. 

Neuer  Ortsverein  Duisburg. 

Vorsitzender:  Heinrich  Alles,  Hochfeld,  TeiLstrasse  32. 
Schriftführer:  Heinrich  Schiel,  Hochfeld,  Wörthstrasse  23. 
Kassierer:  August  Leonhard,  Hochfeld,  Parlamentstrasse  78. 

Ausstellung  G.G.G.  1912. 

Den  verehrllchcn  Vereinsvorständen  und  Mitgliedern 
des  Deutschen  Fornicrmcister-Bundcs  zur  gefl.  Macliricht, 
dass  von  den  in  der  Ausstellung  angebotenen  Ansichts- 
postkarten noch  ein  Teil  übrig  geblieben  ist,  und  sind  die- 
selben zum  Preise  von  M.  3,15  per  lOO  St.,  soweit  der  Vor- 
rat reicht,  gegen  Voreinsendung  des  Betrages  oder  gegen 
Nachnahme  von  der  unterzeichneten  Geschäftsstelle  zu 
bezichen. 


Geschäftsstelle  für  G.  G.  G. 

Berlin  NW.,  87,  Levetzowfstr.  19. 


Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Unsere  uächste  Quartalsversammlung  findet  nicht  Sonntag,  den 
14.  Juli,  sondern  Sonnabend,  den  13.  Juli,  abends  S'/s  Uhr,  statt. 
Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  Herrn.  Grieb,  Schriftführer,  Bielefeld,  Friedrichstrasse  39 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  SV«  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A,:  G.  Schubert,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Kaiserslautern,  Zweibrücken  u.  Umg. 

Sonntag,  den  7.  Juli,  nachmittags  3  Uhr,  im  Hotel  „Kaiserhof", 
Kaiserstrasse,  Quartals  •Yersammlung.  Aufnahme  neuer  Mitglieder  Be- 
richt vom  Bundestag  Berlin.    Abgabe  der  Handbücher.  Verschiedenes. 

Vollzähliges  Erscheinen  erwünscht.  Auswärtige  Kollegen,  die 
verhindert  sind,  die  Versammlung  zu  besuchen,  werden  ersucht,  ihre 
Beiträge  an  meine  Adresse  einzusenden. 

I   A    des  Bezirksvereins  Kaiserslautern,  Zweibrücken  und  Umgebung. 
D.  Leidig,  Vorsitzender,  Qaellenstrasse  26. 
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vorteilhafter    arbeitet   sie).     Die    Dampfcr^eugu^gs-,    Kessel-    und  Kraft- 
anlagen sind  hierfür  nicht  zu  knapp  zu  bemessen.    An  Apparaten  sind  er- 
forderlich:     eine    Daaiipferzeugungs-Kesselanlage    m,t    Kraftanla'.p  euie 
Sandforderanlage,   eine   Aufbearbeitungsanlage    tu,    du-   Saud-    und  Kalk- 
mlatenalien     besteihfend    alus    Aufgabe-,    Mi.ch.nas.  lunen    und    K  dklösrh- 
tromniel.     Hierzu   kommt  ein  Misch-  und   Knet-Kollei-au'.    c  uie  Preß- 
anlage   (hydraulisch),    eine    Steinerh/irtungs-KesseLinlage  \mt  mehreren 
Kesseln  mit  Windvomehtung,  .Sch.eneugle.s  und  Steuit, ansport« a^^en  l),e 
Fabrikation  seihst,  <,uf   d.e   indes  h,er   nicht   nalier  emoe.,,,n,.,,.,; 
kann,  erfolgt  gewöhnlich  nach  drei  verschiedenen  W-rfahren'  mtu.  der  n  ich 
dena  Loschtrommelvcrfahren  -(Kalkhydratverfahren  1,  wobei  -Ut  Kalk  meist 
m  besonderen  Löscheinrichtungen  abgelöscht  wird,  oder  nach  dem  Heiß- 
aufbereitimgsverfahren,    wobei   der    Sand    mit   dem   Kalkpulver    he,  znka 
8  Atm.    Druck    m    einer    Auf bereitungsmaschme  zur    Aufschließuno  ,re 
langt   oder  schließlich  nach  demS  altbekannten  Siloverfahren    bei  welchem 
die  Abloschung  des  Kalksandgemisches  m  Lagerkammern  erfolgt  Rc" 

2.  An  und  für  sich  sind  die  besten  Ziegelsteine  solche,  welche  den 
größten  Druck  auf  die  Flächeneinheit  aushalten,  und  diese  Bed.nouno 
erfüllen  am  besten  die  Steine,  welche  aus  einem  groben  Sandkorngelüoe 
bestehen,  in  \  ermischung  mit  einem  genügenden  natürlichen  Ton^  oder 
Bindemittel.  Ebenso  ist  ein  Mauerstein  heute  bei  der  übergroßen  Pro- 
auktion nur  dann  verkäuflich,  wenn  er  ein  schönes  rotes  oder  braunes 
Aeußere  hat  Die  von  altem  Fonu^and  hergestellten  Steine  wurden  ein 
schmutzig-fahles  und  ungleichmäßiges  Gefüge  und  Aussehen  zeigen  infolge- 
dessen kautn  abgenommen  werden.  Hierzu  bemerke  ich  aus  eigener  Er- 
t  i     ,^^"1^'-^'^''  ^'^  ^'-s"ch  mit  gelblich-weißem  Flußsand 

m  dei  Nahe  der  Senne  bei  Paderborn  (Norddeutsche  Tiefebene)  gemacht 
wurde  und  hiervon  gewöliuliche  Ziegel  geformt  wurden.  Der  Verkauf  oe- 
staltete  sich  sehr  schwierig,  weil  die  Farbe,  das  Aussehen  beanstandet  wu  "de 
und  die  Steine  unter  großen  Verlusten  als  Hintermauerungssteine  ab- 
gestoßen werden  mußten.  Aber  auch  die  Kalksandsteine  werden  häuf" 
bean^tandet  wenn  die  Herstellung  nicht  von  erprobten  Fachleuten  su  h- 
gemaß  bewirkt  worden  ist.  So  erinnere  ich  mich,  daß  als  seinerzeit  eui  K  r 
sernen-  und  Kirchenbau  von  Kalksandsteinen  hergestellt  wurde,  das  Maten  d 
nach  allen  Seiten  Druck-  und  Festigkeitsproben  zu  bestehen  natte  und  eine 
Menge  Proben  als  unbrauchbar  ausschieden.  Ein  Werk  hat  derartig  groSe 
Opfer  gebracht,  daß  es  fallierte,  da  die  Steine  verwitterten. 

Qattierung:  für  Walzenguss. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  894.) 

I.    Für  die   Fragebeantwortung  wäre  es   besser  gewesen    wenn   Si  ■ 
wenigstens  die  Ihnen  jetzt  schon  zur  Verfügung  stehenden  Rohe^  nso.ten 
angegeben  hatten.    Die   Gattierung  selbst  ist  mcht  allzu  wich  i'    da  e 
sich  um  normale  Wandstärken  handelt.     Immerhin  ist  jedoch  eme  gu 
Gattierung.  die  ein  dichtes  und  festes   Gefüge  ergibt    im  Platze  schon 
mit  Rucksicht  auf  die  leicht  mögliche  Ausschifßgefahr.    Gu  e  Gau Lun  " 
lassen  sich  nun  auf  verschiedene  Art   und   wLe  für  diesei^  ''^ 

P  schaff  ""^'"^'^  ''''''  "-'^^  -hon  Vorhand  1     d  e 

Beschaffung  emes  guten  Spezialeisens,  und  zwar  würde  sich  für  Ihre 
Zwecke  das  Spezialeisen  der  Kupferhütte  in  Duisburg  eignen  Marl  e 
„grau  feinkorn"  mit  etwa  Prozent  Silizium,  o  1 -o  2  iCz  \[  m J  , 

und  0,06  Prozent  Phosphor.     Dieses  Eisen  ist  insofern    ür   l^re  ^  cK 

gunstig,   da  dasselbe   einen  medrigen  Mangangehalt   hat.   wodurch  Spin 
nungen   vermieden   werden.    Des    weiteren   wurde   sich   auch     e     Z,  s  tz 

von  Stahl   bzw.   Stahlbriketts   empfehlen,  da  auch   hierdurch  ,ine  dichie 

und  poherfahige  Oberflache  erzielt  wird.  Unter  der  Voran  se  in.  I  ß 
hnen   Hamatit    Deutsch    III   und  guter   Maschinenbruch   zur  V^m^ 

steht,    gebe    ich    Ihnen    nachstehend    caige    Gattierungen    versah,  l",  ; 

^'^  -  die^Selbstkosl^n'^er: 

35  liozS-KlSü^iL  Maschinenbruch, 

2    Gattierung:   40  Prozent  Hämatit,  20  Prozent  Deutsch  ITI    -.^  p 
Maschinenbruch,  20  Prozent  Stahl  '  -° 

Masc^iifentuclf -".o''  p"""'  "^^T"''  ^^-"^  D-'-h  III,  .0  Proz. 
^iaschmenbiuch,    20     Prozent    Kuoferhütter    grau    feinkorn,    ,0  Prozent 

F.  L. 
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Bepgische  Formermeister-Vereinigung, 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath, 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr  Verdamm 
hing  im  „Bergischen  Hof^  Wittkuller  Strasse.    Alle  dem  Bunde  nTh 
Wtehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  f'r'undhchst^^^^^^^ 
  .  Oer  ^erstand. 

Formermeister-Yerein  Braunschweig  und  Umgeqend 

Q  TTi.  General- Versammlung  findet  am  7.  Juli  .1.  J  nachmitta^^s 

3  Uhr  im  Vereinslokal,  Restauranf  „Schultheiss".  Sack  2i;22  s taU  ^ 
Tagesordnung:   1.  Zahlung  der  Beitrag.,  Protokoliver  e  unff  und 
Neuaufnahmen;  2  Kassen ■  ericht  vom  II.  Q.faHal;  3.  D?^eg  ertenblicht 
vom  Bundestag;  4.  Antrag  des  K  .ll  Heis!?  betr.  ÄbhaltuL  eines  V^^^^^ 
gnugens;  5   Besprechung  von  Fachfrageu  und  6.  Verschiedfnes 
Punktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  wird  erwartet. 

Der  Vorstand. 


T.  A..  F.  Meyer. 


Formermeister-Vereln  Berlin  und  Umgegend, 

Ortsgruppe  Berlin. 

9  Uhr  ^"i^""  ^'''^T  Sonnabend  im  Monat,  abends 

Um  Teer  .„Furstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

—  T    A.-  Carl  Bredow    I    Vorsitzender.  Elisabeth-Ufer  13.11. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Monat  Tend/rnT'"^""^^''  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Sauer  Hat,  statt!'         ^^^«^^^^^-l  Friedrich- Wilhelm -Strasse  96, 

I.  A.:  Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgeqend. 

FTnf.i«  t'^^^^^^o'   ^^"^  General -Versammlung  im  Germania- 

Hotel"  Lange  Strasse.    Reichhaltige  Tagesordnung  „Germania 

Erscheinen  sämtlicher  Kollegen  erwünscht. 

Der  Vorstand. 


^  Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere   Monaisversammlung   findet  jeden    zweiten   Sonnta«^  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr  im  „H^otel  zur  ione",  S  Deutz,  staft. 

D«r  Vorstand.    I.  A.:   P.  Billig,  Schriftführer. 


Formermeister- Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

..^r.  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3'/,  Uhr  Monats- 

v^rsammlung  im  Vereinslokal.  Hotel-Restaurant  „wfstfalenhof'  (fnhaber  * 
W.  Eikmeier).  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater 
R««f  /'««flife  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vorniittags  11  Uhr  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2.  ' 

Der  Vorstand. 

— —   I.  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Monat  a'Z'd.^°?^.!'''-'''^T''^"f  •1"'^''"  ^^'^"e^  Sonnabend  im 

Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus«,  Eingang  Ostraallee,  statt. 

  I   A.:  Robert  Müller.  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr-  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr  81/83  ^«'^«'^"i'"- 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 .  Düaaeldorf-Oberkassel.  Schanzerstr.  31 

Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

i«H«n  ^'"^  .f  "«^tmmeukunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden   zweiten   Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/,  Uhr.^im  ^Pinnow! 


Hotol"  statt. 


T.  A.:  A.  Kubisch 


Gleisanlage  im  Formereibetriebe. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  896) 


Kostenfrei 


erteilen  wir  Auskünfte 

.  für  den  Bezug  von  allen 

einschlägigen  Gießereibedarfs-Maschinen, -Apparaten 
-Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leistungs^ 
fähiger  Fabrikanten  und  Lieferanten.  .. 


□c 


I^'sen-Zeltung,  Berlin  S.  42. 


Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg 

Monat,''=ml^t:gn"u^"tm"^?ie  «°^^^^f  ^ 

Gevelsberg  statt.  vereinslokal    „Zum  Kronprinzen"  m 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
 __D'^'-  Vorstand.    L  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer 

Formermelster-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Monat  nLTm  rnh7'''''Tl''°^'''  ^'^'^"^  ^^^i^en  Sonntag  im 
stett  '  "Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 
 '-  S.  Schiefer,  1.  Vors. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

im  Mon?t'?m  VerefnXrr^'ä"''^''^  ^^"^^^  J^*^^^  ^^«^^^  Sonnabend 
im  J^onat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaennlat?  9 

l^ka^n^tg^etn.'^  '  ^-g^-^n-g  wird  iWÄ Äung' 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

   T.  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend 

Lister  Turm^'    mef  "r^"   ^^v/ Uhr,   Frühscho^pe"  am 

„-üister  lurm  .    Die  Damen  werden  dazu  freundlichst  eingeladen 

Monat   ^rends  S-rur^^'T'"."^  ^'"^'^  ^^'''^^  sfnnabend  im 

Monat,  abends  8    Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 

stellentorubd''alrPo'l.m«''K'°  ^^''^^^^^S  dürfen  Kollegen,  welche 
beiwohnen.  ""^^^«'^  Versammlungen  nicht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 
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Hängebahnen  mehr  und  mehr  Anwendung.  Da  das  Anbrmgen  letzlcrcr 
jedoch  in  Ihrem  Falle  nicht  möglich  ist,  werden  Sie  schon  einen  Sdiienrn- 
weg  wählen  müssen.  Die  Wahl  des  Profils  dürfte  wohl  nicht  s<-hwcr 
sein,  da  meiner  Ansicht  nach  das  Rillcnschioncnprcifil,  wcKlics  l)ci 
fast'allen  Straßenbahnen  Verweindung  findet,  am  oecij;nelstcn  ist.  Di.'scs 
Profil  knnn  mit  der  Cicßcrci-  bzw.  Strnßensohlc  m,  einer  Hohe  -c-U-Kt  we  r- 
den so  daß  ein  Stolpern  oder  Fallen  ziemlich  ausges.  blossen  is(.  Der 
Spm-kranz  der  1  .mil'riuler  l.eweKl  sieh  d  il>ei  in  der  Kille  dt's  Sehlen. -n 
profus.  Sell.sivi  islandlich  iM  es  erlord.-rlieh,  daß  die  Rille  der  .S<  hieile 
von  Zeit  zu  Zeil_  ^^cvcuw^l  wird,  tlamil  das  l-ahren  auf  diesen  Scliieneii 
leicht   vonslatlen   ^c-ht.  ' 

Elektrische  Beleuchtung  in  der  Qiesserei. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  897,) 
I.  Die  Beleuchtungsfrage  in  der  Gießerei  ist  im  Fragekasten  der 
„Eisen-Zeitung"  bereits  m|ohrfach  angeschnitten  und  erörtert  worden. 
Da  in  Ihrem  Falle  elektrische  Energie  zur  Verfügung  steht,  empfiehlt  sich 
auch  die  Anlage  elektrischer  Beleuchtung.  Die  Frage,  'ib  eine  All- 
gemein- oder  Einzelbeleuchtung  vorteilhaft  wäre,  möchte  ich  dahin  beant- 
worten, daß  bei  den  Ilandformern,  besonders  bei  denen,  welche  größere 
Teile  im  Boden  der  Gießerei  herstellen,  eine  Ei:nzelbeleuchtung  unerläß- 
lich ist.  Bei  Formmaschinen,  Bankformern  usw.  ist  die  Emzelbeleach- 
tung  zu  umgehen,  wenn  die  Allgemeinbeleuchtung  entsprechend  ist.  Ich 
empfehle  Ihnein'  jledoch  trotzdem,  an  einzelnen  Stellen  Stechkontakte 
anbringen  zu  lassen,  von  welchen  transportable  Handlampen  bedient 
werden  können.  Vor  allen  Dingen  möchte  ich  Ihnen  jedoch  eine  gute 
Allgemeinbeleuchtung  empfehlen,  denn  nichts  ist  unangenehmer,  als  wenn 
der  Former  zu  jeder  Arbeit  eine  Lampe  gebraucht. 


\V. 


Konjunktur-Rundschau 


Höhere  Preise  für  Gusswaren. 

Die  Badische  Gruppe  des  Vereins  Deutscher  Eisengiessereien  sieht  sich,  wie 
man  uns  mitteilt,  infolge  der  fortdauernden  Steigerung  der  G  stehungskosten  ge- 
zwungen, die  Preise  der  Gusswaren  vom  I.Juli  igi2  ab  um  l  Mk  für  die  100  kg 
zu  erliöhen.  Bei  dea  »Stück-Preisen«  tritt  ebenfalls  ein  entsprech  nder  Aufschlag  ein 

Preiserhöhung  für  Bandeisen. 

In  der  in  Düsseldorf  abgehaltenen  Vorbesprechung  der  Bandeisen -Walzwerke 
wurJe,  wie  uns  (in  Privat-Telegramm  nu  Idet,  beschlösse  r.  der  näcl  sten  Sitzung 
der  Vereinigung  eine  Preiserhöhung  um  5  Mk.  vorzuschlagen.  Lttztere  dü  fte  dem 
Vorschlage  zustimmen. 

Höhere  Preise  für  Bandeisen  in  Belgien. 

Bei  unvermindert  fester  Stimmung  am  Eisenmarkt  wurden  die  im  Inland 
geltenden  Preis  3  für  Bandeisen  um|  5  Frs.  auf  195  Frs ,  die  bei  der  Ausfuhr 
geltenden  Preise  aber  um  2  Sh.  auf  142-144  Sh  erhöbt. 

Neuerliche  Preiserhöhung  für  Bleifabrikate. 

Die  deutsche  Verkaufsstelle  für  gewalzte  und  geprel^e  B'eifabükate  hat 
ihre  Notierungen  mit  sofortiger  Gültigkeit  für  alle  Gebiete  Ton  neuem  um  i  Mk 
pro  100  kg  erhöht 

Aluminiumpreise. 

Wie  kürzlich  gerr  eldet  wurde,  hat  das  Internationale  Aluminiumsycdikat  den 
Preis  um  Frs.  20  auf  Frs.  180  trhöht.  Wii  der  »Berliner  Börs.  Cour.«  mitteilt, 
sei  nunmehr  iiisof  TD  eine  neue  liehe  Pre'ssteijjerung  eingetre  en,  als  die  <  nglischcii 
Produzenten  ihre  Forderuage  i  auf  fi  80,  Neuhausen  di::  seinige  auf  Mk.  155  er- 
höht haben;  selbst  zu  diesen  P  ciien  würden  aber  nur  b' schi änkte  Mengen  angeboten. 

Preissteigerung  in  der  Nürnberger  Metallwaren-Branche. 

Die  Firma  Gebrüder  Bing  Akt.-Ges.  in  Nürnberg  hat  infolge  .)gesteiger:er 
Gestehungskosten«  einen  weite  en  Pj  eisaufschl  ig  von  5  Prozent  auf  metallene 
Haus-  und  Küchengeiäte,  Email-,  Laciker-  und  N  ckelwaren  eint  eten  lassen. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälichsn  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Dortmund,  25.  Juni  1912.  Wenn  auch  in  letzter  Zeit  wieder  ver- 
einzelt etwas  billigere  Angebote  in  Stabeisen  zu  verzeichnen  waren,  so 
legt  man  doch  diesem  Umstände  keine  erhebhche  Bedeutung  bei.  Wie 
schon  früher  angedeutet,  liegt  darin  ein  Versuch  einzelner  Werke,  für 
die  erhöhte,  später  auf  dem  Markte  erscheinende  Produktion  sich  vor- 
zeitig Absatz  zu  sichern.  Die  Marktlage  selbst  ist  nach  wie  vor  sehr  gün- 
stig. In-  und  Ausland  stellen  fortgesetzt  steigende  Ansprüche,  die  Ex- 
portpreise konnten  in  der  letzten  Zeit  mehrfach  erhöht  werden,  und 
auch  in  der  belgischen,  englischen  sowie  amerikanischen  Eisenindustrie 
macht  die  Aufwärtsbewegung  Fortschritte,  so  daß  man  die  Hoffnung 
auf  einen  vorläufigen  Bestand  der  günstigen  Konjunktur  immerhin  teilen 
karm.  In  sehr  freundlicher  Verfassung  befindet  sich  der  Roheisenmarkt. 
Wiewohl  die  Produktion  höher  wurde,  ist  sie  doch  bereits  für  das  ganze 
Jahr,  sogar  noch  etwas  darüber  hinaus,  verschlossen,  und  es  hält  schwer, 
die  dringende  Nachfrage  der  Verbraucher  rechtzeitig  zu  befriedigen.  Beim 
Stahlwerksverband  liegt  das  Geschäft  recht  günstig.  Halbzeug  wird  vom 
Inland  so  stark  abgerufen,  daß  die  ordnungsmäßige  Erledigung  der  Auf- 


Formermeister-Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Unserm  lieben  Vorsit/.enden,  Herrn  M.  A.  König  und  Heiner  liobon 
GomaliHn  zu  ihrer  am  25.  Juni  stattgefundenen  Silberhochzeit  die  herz- 
lichsten Glückwünsche.  .  ,      ,    T^    i  u 
Deutscher  Formeimeister-Bund,  Bezirksverem  Karlsruhe-Durlacb. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  20.  Juli,  abends  H'ji  Uhr, 
im  Vereinslokal  .Panorama",  statt.  ,      .,  „   t  u      u  • 

Tagesordnung:  1.  Eingänge  und  Mitteilungen;  2.  Jahresbericht; 
3  Kassenbericht;  4.  Neuwahlen  der  jetzt  ausscheidenden  Vorstands- 
mitglieder; 5.  Fachangelegenheit;  6.  Aufnahme  neuer  Mitglieder;  7.  Ver- 
schiedenes und  Fragekasten. 

Um  allseitiges  Erscheinen  ersucht  und  bittet 

Der  Gesamt-Vorstand. 
I.  A.:  Herrn.  Gast. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat  in  Letmathe,  „Hotel  Rötgers",  statt.  ^ 

Zwecks  weiterer  Agitation  findet  die  Versammlung  diesen  Monat 
im  Gasthof  Kreis  Hohenlimburg,  nachmittags  4  Uhr,  statt. 

Den  auswärtigen  Kollegen  zur  Kenntnis,  dass  der  Abmarsch  von 
Letmathe  bei  günstiger  Witterung  'I2S  Uhr  vom  Hotel  Röttgers  erfolgt. 

Wegen  Wichtigkeit   der    Tages-Ordnung   allseitiges  Erscheinen 

erwünscht.  ^,   ■        «1  -i.r-i. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Versammlung  vom  13.  7.  1912  ist  zugleich  General- 
versammlung, bei  welcher  auch  die  Neuwahl  der  statutengemäss  aus- 
scheidenden Vorstand.smitglieder  stattfindet.  Da  auch  sonst  noch 
wichtige  Vereinsangelegenheiten  auf  der  Tagesordnung  stehen,  liegt  es 
im  Interesse  jedes  einzelnen  Mitgliedes,  die  Versammlung  zu  besuchen. 

Der  Vorstand. 
I,  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermelstep-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  7.  Juli, 
nachmittags  3  Uhr  in  Ruhrort,  Restaurant  Janzen,  Kaiserstrasse,  statt, 
und  zwar  mit  Damen.  . 

Die  Abfahrt  des  Zuges  ab  Mülheim/Ruhr,  nachmittags  1,32  Uhr. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Hch.  Bröckermann,  Schriftführer, 
Mülheim  a  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22.  

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  für  den  Monat  Juli  findet  diesmal  im 
Restaurant  „Sonnborn-Lennep",  abends  8'/2  Uhr,  statt. 

Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 

Siegbrücke,  statt.  „P®'' 7?''^o''i!  ..c-u 

^  I.  A.:  Karl  Wendel.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  IO1/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  zu 
erscheinen.  Der  Vorstand 

I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 


Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats-Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr,  Borg- 
mann', Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
II  -jjhr.  I.  A.:  R.  Heine,  Schriftführer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  14.  Juli 
d.  Js.,  vorm.  9  Uhr,  in  Leubnitz  b.  Werdau,  „Preils  Gasthof",  statt. 
Neuwahl  des  Gesamt  Vorstandes. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersacht 

Der  Vorstand. 
I    A     P.  Hof  mann.  Schriftführer 

OesMchlscherrormmister-Bunii 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorf  er  Strasse  141.  j-.  u 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV-  Bez.,  Märzstrasse  34. 
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rage  iHcht  leich    jst ;   ebenso  beteiligt  sich  das  Ausland  re^e  am  Ver- 
kehr     Auf  Eisenbahnmatenal  sind  seitens  Badens  und  Württembergs  neue 
Bestellungen   erteilt   bzw.   angemeldet   worden,   Gruben-   und  Kldnbahn- 
schienen  fmden    auch   im   Auslande,   gute   Beachtung,   und   der   Tri  '  " 
Versand  hat  sich  in  der  letzten  Zeit  bedeutend  j^ehoben.     Bemerkenswc  t 
.st    der    Beschluß    des    Stahlwerks^•erhandes,    di"  frühere    Erhol  un"  de 
Beteiligung   ,n   B-Produkten   wieder   aufzuheben    und   ab   Aprü   einl  Ab 
rechnung  in  letzteren  nicht  mehr  vorzunehmen.     Dan^t  ist  praktisch  der 
Verkaut   ganz,  freigegeben.     In   Stabeisen  hegt  nach   wie   vor  reichliche 
Beschäftigung    vor    und    der    Abruf   erfolgt    in    durchaus    befried,,  ender 
J       ^le  Bandeisen  werke  sind  stark  besetzt   und  können  die  Soeben 
wieder  erhöhten   Preise   leicht   durchsetzen.     In   befriedigender   la^e  b" 
finde.,    su-h    auch    die    Blechwalzwerke.     Grobbleche    wenden  fortdauernd 
neu  bestellt,  namentlich  seitens  der  Scluffbauindustne  herrscht  re-c  Nach 
aX         '   '         .Feinblechen  hegt   das    Geschäft   günstig,    wiewohl  der 
Auttragseingang   sich  neuerdings   etwas   verlangsamt   hat.     Für  I^öhren 
herrscht  bedeutendes  Interesse,  das  sich  nach  Schaffung  der  bereits  er- 
wähnten \  ereinbarungen  noch  erhöht  hat.    Es  fand  soeben  wieder  eine 
\ersammli,ng   der   Hersteller  statt,   m  der   beschlossen   wurde    die  Min- 
destpreise   nur   in   solchen    Fällen   zu    gewähren,    wenn    die  Äbl.efe,-ung 
innerhalb  vier  Monaten  erfolgt.     Daraus  geht  hervor,  daß  die  la^e  o^ut 
n-!  w","^,  'f;         neue  Preiserhöhungen  in  Aussicht  nehmen  zu  können 
Sna.r    In    ?  r''^'-''"f  "r'""^  beschäftigt,  sogar  über  ihre  I5ete,l,,ung 
pZZ'  R    ]         ?  v  "«"-^h  '"U,  Mk.,  erfährt  aber  L,m 

Beschluß  ab  ..  Juh  eine  Erhöhung  um  5  Mk.  Mit  dem  in  der  Ausfuhr 
e>  zielbaren  Erlös  ist  man  trotz  einer  Besserung  nicht  recht  zufrieden  Noch 
mehr  klagen  die  Hersteller  von  Drahtstiften  über  die  Preise  letztere 
haben_  sich  zwar  auch  gehoben,  gewahren  aber  fast  gar  keinen  \-.  i  dienst 
die  reinen  Betriebe  sind  daher  schlimm  daran.  Gezogene  Drahte  c^eberi 
['n'^T^'  ^Tr'  ""'«^"erarbeitende  Industrie  hat  wenig  Anlaß  zu  Kkgen. 

In  den  Alaschinenfabriken  ist  viel  zu  tun,  und  die  Preise  können  ineist 
als  ausreichend  bezeichnet  werden.  Die  Gießereien  müssen  sich  anstrengen 
uin  allen  Anforderungen  gerecht  zu  werden,  und  \Nas  die  Kleineisenindustrie 
anlangt,  so  \erfugen  die  meisten  Zweige  über  viel  Arbeit.  Es  wird  aller- 
dings behauptet,  daß  hier  und  da  noch  wenig  Verdienst  bleibt  Die  Her- 
ste  ler  von  \\  agg„ns  und  Lokomotiven  sind  vor  der  Hand  genügend  mit 
-Ailieit  \ersehen. 


Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73^ Is 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3     .    .    .    .    .'  70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg    ...        .  .   

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  56—58 

Spiegeleisen  ab  Siegen                                  .    .  77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77I/2 

Enghsches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  72—73 

Stabeisea  in  Schweisseisen   140  —  143 

Stabeisen  m  Flusseisen  (eng.  Bezhk)     .    .    *    .'  117—122'/ 

Trägereisen  (Grundpreis)  '  '   

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .'  142V2— 147 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   1^2— iic 

Siemens-Martm-Grobbleche  J  ^  Ja 

Kesselbleche  aus  Flusseisen  142  145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle    110 

Gasflammenförderkohle     .                      .    •    .    •    j 

SÄ"  „.'.„-;.o 

Kokskohle  '.  122V2  — 

Giessereikoks  •    •    .    .    .  i^q_2 

Hochofenkoks     ,  . 

Brechkoks  ....  '55  '75 
  200 — 230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Vom  oberscblesiscben  Eisenmarkt. 

iKiattöwi  tz,  25,.  Jiuni.  Die  Situation  des  Marktes  bietet  d  ,s 
alte  günstige  Bild.  Für  einzelne  Artikel  laufen  ja  anscheinend  neue  Be 
Stellungen  etwas  weniger  flott  ein,  aber  die  Beschäftigung  ist  ^si  für 
lange  Zeit  ausreichend,  und  der  Abruf  gestaltet  sich^so^flott  daß  ü 
/um  Te  l  •  J^'-.^'^.^r  »;g^"dwo  ein  Mangel  an  -Arbeit  auftrea^n  könnte 
Zum  Teil  vvie  bei  Feinblechen,  ist  sogar  noch  bis  ins  nächste  lahr  hinein 
zu  un  Neben  dem  Inlandsbedarf  kommt  ein  ziemlich  umfangieiche  -  F  " 
poit,  besonders  nach  den  Balkanstaaten,  ,n  Betracht,  der  auch  durdi 
d  e  politischen  Ereignisse  bislang  nicht  beeinträchtigt  wurde  Die  Preise 
haben  sich  allerdings  nicht  in  dem  gleichen  Tempo  gehoben  wie  d  e 
Beschäftigung.  Man  muß  dabei  auf  die  nicht  gerade  kleine  Konkarrenz 
der  westdeutschen  Werke  Rücksicht  nehmen,  dielnfolge  ^^dcn^^ 
Umstände,  wozu  auch  die  Frachtverhältni;se  gehören  vielfach  b,  !er 
Tl  hr'"''-  .^"^  Einzelheiten  anlangt,  so   tr  t'  i  r^   Ve  keh  mt 

Lda  f  ""'r  ^'^^'^^^  Knapphat  zutage.    Der  in  ändische 

Bedarf  ist  infolge  der  starken  Beschäftigung  der  Walzwerke  recire  heb 
ich  ebenso  stellt  das  Ausland,  namentlich  Russisch-Polen!  aLhnhche  An-" 
forderungen.  Die  Tendenz  für  Roheisen  bleibt  demnach  sehr  fest  Das 
und't  n  "^'"^''f  ""^^         «^Ibzeug  beobachten.    Stab  Fasson-" 

und  Universaleisen  findet  m  genügendem  Maße  Beachtung  Ueber  den 
Umfang  der  Beschäftigung  trifft  das  oben  allgemein  Gesagte  zu  Fem 
bleche  stehen  in  sehr  guter  Nachfrage.  Wie  schon  angedeutet  reichrTe 
Besetzung  der  Werke  bis  in  den  Anfang  des  nächsten ''lahref  hinein  und 

den  r??K,  T^'"'^  ""r^  ^^'^"'^"'^^  P^"^^  e'-^^i^lt  -erden.  Eben  o  wer 
den  Grobbleche  gut  verlangt.  Der  Bedarf  der  Kesselfabrik^n  und  Schfff 
bauindustrie  scheint  noch  mcht  gedeckt  zu  sein,  denn  ge  ade  on  dSer" 
SP  züi^Ten  wird'^'^n^^T  ^-^^11""^-^  während  auf^lie  frühei-en  gu 

spezü  ziert  wird.  In  Tragern  nimmt  das  Geschäft  eine  befriedigende  Fnt 
Wickelung  die  Lieferfristen  beginnen  länger  zu  werden  Füi  Schienen 
macht  sich,  soweit  Kleinbahn-  und  Grubenschienen  in  Betracht  komme  t 
^'errnehrtes  Interesse  bemerkbar.  Vollbahnschienen  geben  ein  ™ßen 
zu  tun,  doch  konnte  die  Besetzung  der  Strecken  besser  sein     Fin  iem 

Keise  'e"ielf:L'den'  " W  Tr^'"^^  '"  ■^1,°'^^^"  di^be^eTe 
rreise  erzielt  werden.     Walzdraht  verzeichnet  normalen  \'erkehr;  in  ge- 


Stellenangebote 


P,  .  1  Maschinenfabrik  beabsichtigt  für  die  Herstellung  ihres 

Gussbedarfs  die  baldige  Errichtung  einer  modernen  Gie.serei. 

Produktion  zirka  1500  t  Jährlich,  davon  zirka  300  t  Fonnmasehine,  gus^ 

ri.    K  •    ^^'■'ien  hierfür  gesucht:  Ein  tüchtiger  Betriebsingenieur, 

f ^'^4««^^^,  "sw.  zurate  gezogen  wird,  ein  erfahrener 

Formermeister.    Nur  bestempfohlene  Bewerber  mit  langjähriger 

Praxis  finden  Berücksichtigung.    Offerten  mit  ausführlichem  Lebenslauf 

nnt«t  pT^ '""^""'l^lloo ^ehaltsansprüchen,  Zeugnisabschriften  erbeten 
unter  Chiffre  E  Z  3393  an  die  Exped.  d.  Ztg. 

Tüchtiger,  nicht 

zu  junger  _  »  ■  m  ■  «-».wm 

bltrfl' Betriebsleiters  für  den  ausgedehnten  Formmaschinen- 
betr  eb  einer  grossen  Giesserei  Berlins  per  sofort  gesucht.  Herren 
T^l  if^.g^''«''  »^^d  Betriebspraxis  bevorzugt.  Offerten  mit  Zeugnis- 

abschritten  und  Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  3391  an  die  Exped  d  Ztg 


Wesserei-Techniker 


 ,..^^^01,  LiiiLfi  a  I,  oo^A  an  aie  r,xp 

Formermeister 

i««nnbf n^^^fi!''''^  Temper-  und  Graugiesserei  zum  sofortigen  Eintritt 
9?w  ^"S«  "eben  langjähriger  Erfahrung  in  der  Lage  sein, 

mit  aS^.H  T;  g^^^s^ei^batt.  ^^iiverlässig  und  energisch  zu  übersehen 
Zl  und  Lohnwesen  vollständig  vertraut  sein  und  die  Literessen 

aei  ±  irma  zu  wahren  wissen. 

Ohiffr«^P^??^"i™'*  Zeugnisabschriften  und  Gehaltsansprüchen  unter] 
»-.hitfre  E  Z  33<1  an  die  Expedition  dieser  Zeitung. 


Stellengesuche 


Fi.en  ^.^"'T^[*^^r*"®u®*^'''  }^  verheiratet,   erfahren  in 

Stellung      ^"'^"«"ss,  besonders  firm  in  Stahl-  und  Temperguss,  sucht 

Offerten  erbeten  unter  E  Z  G539  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

*^0«*mermeister,  40  Jahre,  mit  allen  im  Giessereibetriebe 
vorkommenden  Arbeiten  vertraut,  besonders  im  Formmaschinenwesen! 
sow  e  im  Transmissionsfach  vollständig  bewandert,  sucht  zum  1.  Jul 
Stellung.  Offerten  unt.  E  Z  3372  an  die  Expedition  'dieser  Zeitung  erb 
AT  ,  r<»*»«ermeistei»  wünscht  für  eine  Firma  in  Giesserei- 
Maschinen  zu  reisen  und  gleichzeitig  die  Maschinen  zu  montieren  aTch 
Vertretiing  von  Giessereiartikeln  mit  zu  übernehmen.  ' 

Offerten  unt.  E  Z  3373  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

TT-..  *®*®**»    41  Jahre,    verheiratet,    erfahren  in 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z     538  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister, 

52  Jahre,  verheiratet  in  grösserem  Giesserei-ßetriebe  mit  bestem  Erfolg 
tatig  gewesen,  mit  allen  in  das  Giessereifach  einschlagenden  Arbeitet 
vertraut,  besonders  erfahren  in  Zeichnung,  Lohn-  und  Akkordwesen 
Se  sLtung     "      Eisengattierung,  sucht,   gestützt  auf  guS  Zeug: 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  521  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten 

Qrossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker&Piscantor 

Gpossalmepode-  O. 

empfehlen  (uu) 


^  15  Ceylon-  ^ 
Oraphltschmelztiesel 

für  alle  Legierangen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysterae. 


Könisi.  Naschlnenbau-  u.  Hüttenschule  zu  Dulsburi. 

Arn  A.    nirfnl.^n  lain   j...    -i-    1    ■  ..  ™ 


Am  4.  Oktober  1912  werden  neue  Lehrkurse  eröffnet: 

1.  für  Maschinenbau  und  Elektrotechnik, 

2.  für  Eisenhatten-  und  Glessereibetrieb. 

Schulgeld:  Halbjährlich  30  Mark. 

Äutnahmehedmgung:  4  Jahre  praktische  Berufstätigkeit 
Programme  werden  kostenfrei  zugesandt  von  der  Ulroktiou 


Bekanntmachung. 

Fli«o    ^^«•■'^''"^^''^'■^L^.'^®''^"^  Giesserei-Grundstücks  der  Witwe 

Elise    Collier,    Zehlendorf,   Glockenstrasse  2    (Grundbuch  von 
Zehlendorf    Bd.    13,    El.    418)    sowie    der    Versteigerungstermin  am 
6.  August  1912  sind  aufgehoben.  ^ 
Berlin-Lichterfelde,  den  14.  Juni  1912. 

Königliches  Amtsgericht.  Abt.  7. 
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zogenem  Draht  und  nrahtstiften  ist  er  etwas  besser  geworden,  befriedigt 
in  letzteren  aber  nocli  nicht.  Die  weiterverarbeitende  Industrie  hat  wenig 
Anlaß  zu  Xlagen.  "Sie  verfügt  über  reichliche  Beschäftigung  zu  uber- 
wiegend lohnenden  Sätzen. 

Berliner  Metailmarkt. 

M  e  t  a  1  1  p  r  e  i  s  e  :  — — 


Juni 
i8. 
'9- 

20. 
21. 
24. 


Kupier 


79 
79 
79 
79 
77 


8h 
10 

IS 
2 
2 
5 


6 
6 

L  o 


Zinn 


k 

207 
205 
206 
206 
206 
a  d  o 


ah 

10 
5 
S 

IG 

n  -  B  e  r  1  i 


Zink 


sh 
IS 
IS 
IS 
IS 
IS 


Blei 


17 
17 
17 
18 
18 


sb 

17 

18 


Marke 


Notierung 

London 
pro  Tonne 


Notierung 

Berlin 
pro  100  kg. 


Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Zinn 


StraitB  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn  .  .  .  , 
Englischeg  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Zink 


771/4 
78V8 


I97V2 


i7"A8  £ 


25''/,-26V4£ 


162  165  M. 
158  -162  » 


438 

-448  M. 

450 

-458  » 

420 

-430  > 

42 

44  M. 

36 

—  42  > 

6i'/2— 63Vä  M. 
5» — 60  » 
60 -75 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus   27*/2 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68' /2Mk.,  Kupferblech 
194  Mk.,   Messingblech    150  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr    199  Mk. 
bzw.  170  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  ico  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  95  — 1 15  Mk.,  Leichtkupfer  90  -  log  Mk.,  Rotguss  95—110  Mk., 
Gussmessing  70—82  Mk.,   Leichtmessing  46 — 66  Mk.,  Altzink  33 — 41  Mk.,  Neu- 
zink, ^S— 44  Mk.  Altblei  17—26  Mk. 

Berlin,  25.  Juni  1912.  Die  leichte  Mattigkeit  am  Kupfermarkte, 
die  sich  als  natürliche  Reaktion  auf  die  voraufgegangenen  Steigerungen 
eingestellt  hatte,  war  diesmal  wieder  verschwundefi,  und  ein  fester,  zu- 
versichtlicher Ton  zog  sich  durch  den  gesamten,  ziemlich  angeregten  Ver- 
kehr, der  erst  zuletzt  wieder  etwas  schwächer  wurde.  Das  hauptsächlicliste, 
dabei  in  Frage  kommende  war  die  statistische  Lage  des  Artikels,  die 
sich  nach  wie  vor  in  sehr  günstigem  Lichte  darstellte  und  in  einer  neuen 
erheblichen  Abnahme  der  sichtbaren  Bestände  ihren  l.>eredten  Ausdruck 
findet.  ,In  Berlin  haben  sich  die  Durchschnittspreise  leicht  behauptet. 
Zinn  unterlag  in  London  einigen  Schwankungen,  um  aber  etwas  höher  zu 
schließen,  und  ist  hier  ebenfalls  etwas  heraufgegangen.  '"Die  Vorräte  in 
der  englischen  Hauptstadt  sVnd  noch  sehr  germg,  weil  durch  den  Aus- 
stand die  Zufuhren  verhindert  wurden.  Im  allgemeinen  erscheint  die 
Situation  etwas  unklar  und  wird  durch  spekulative  Einflüsse  erheblich 
gelenkt.  Für  Blei  hat  das  Interesse  angehalten;  der  legitime  Konsum 
beteiligt  sich  lebhaft  am  Geschäft,  während  das  Angebot  keinen  großen 
^Umfang  erreicht.  In  Zink  lag  das  Geschäft  ruhig,  während  die  Prei.se 
keine  Veränderungen  au'f  zu  weisen  haben. 

KupfernotieruDgen  ao  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Oktoberlieferung  vom  28.  5.  bis  21.  6.  (Mk.  p.   100  kg). 

Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  haben  auch  in  der  Be- 
richtswoche wieder  ihren   Stand  beträchtlich  erhöht.     Trotz  der  Beendi- 


tJJtiV  JlfJ/J  ¥  3  ö  T  fO  fr  fZß  fv-o  ff  19f<fi1 


g^ng  der  Arbeitskämpfe  auf  einigen  amerikanischen  Kupfer  werken  haben 
die  Konsumenten  Eviropas  wie  Amerikas  an  den  verschiedenen  Kupfer- 


is[liinßfl-  und  Helllalirik 


Alfeld,  Leine  11. 

Einwandfreie  Ausfüh- 
rung, für  jede  Kasten- 
: :  grosse  passend  :  : 

=:  Kurze  Lieferzeit.  =r 

Unentgeltliche  14tägige 
=  Probe-Lieferung.  = 

Infolge  geringer  Gestehungs- 
kosten geben  wir  diese  sowie 
alle  andern  Handformmaschinen 
zu  einem  aussergewöhnlich 
billigen  Preise  ab. 

=  Bitten,  Angebot  einzuttolenl  = 


|I^.Stampfcaolm 

^    ca.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 

Gebr.  BaenscH, 

l>öla«%  (BezirK  Halle) 

'  ,  —.  ■-  :  \ 

Chamotte-6(eine 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 


Aelteste  Zinkschmelxerel  Berlins 


Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  949.  Telegr.-Adrease :  Eemelted-BerllB 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezialität: 


ODd  LitZiDD    ^   Käufer  zu  guten  Preisen  Ton  Altmetallen,  Metall- 


epänen  und  met&Uischen  BUckattlnden  aller  Art. 


Jaeger-Gebläse 

haben  (Uten  Bnf. 

Pumpen-  und  Gebläse-Werk  C.  H.  Jaeger&Co. 

Ijeipzlg  -  Plag  wl  tz. 


(«») 


Oolden«  MedaUlen. 


Schmiedeeiserne 

Formkästen 


mm 

E,  Brabandt, 


lipi'     in   extra   stark    gewalzten,  eigenen 
Profilen    und    höchster  Vollendung 

Berlin  SO.  36  E,  Wiener  Strasse  10 


mit  ttfld  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:         Härte-  und  Vergilte-Oefen 

*  mit  Oelfeuerung. 

fiilfliina-Wüili.  [all  HoIidd,  Maniilieiiii-Käleilal 

Man  verlange  Spezlal-Offerte! 


verzinnte 

Kernfa&didien 


Billig!! 


verzinnte 

Hernnägel  mit 
breiten  Köpfen 


Billige  I 

25/25x11/4  mm,  1  Stift  5  mm  M.  1,20  per  100  St. 
10/25X11/2         1     „  6 
50/40X2       „     1     „  8 
50/25  Xl'/4    „     2     „  5 
2     „  6 


65/33Xl'/2 
8O/4OXIV2 


M.  1,50 
M.  2,80 
M.  2,— 
M.  3,— 
M.  3,90 


2'/2 


SV, 


100 

100  „ 

100  „ 

100  „ 

100  „ 

5  Zoll 


per  1000  il  M.  2,50,  3,—,  3,75,  4,25,  5,—,  7,- 

Sofort  ab  Lagervorrat  lieferbar. 


Dortmundep  Kernstützen  -  Fabrik  as  Dortmund. 
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borsen  stark  gekauft,  und  zwar  auch  besonders  ,ur  Licjferuno-  für  ,v,hc 
Termine.  Angesichts  der  erhöhten  Nachfrage  haben  die  , nur,!  ms  , 
Produzenten  ihre  Forderungen  heraufgesetzt"    Die  s"ar  e    X       V    e  d, 

^r"o'd':^tf  VT"  '''r  -  vern:^:;;.:,:  Ka  ^ 

lUSt,    so    Clan    die    lierlmrr     kui)  i'i  picisr     his     /iim     1  ),,,,,,.,■  f  ,  -     "  w 

erhebhch  stiegen,  .obwohl  u-.Lj-  ,„„  1  ..n,::;':;., :  .^iir 

sationslus  hervortrat.  Am  Imvu.,,  .,  l,u„lu.n  mTi,  du-  Ku  c  u  fol  ' 
weiterer  Realisationen  wiederum  eiwa>  ah. 

\  on  den  franfösischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  25.  Juni.     Di,.  M. 
In  der  Hau]-'tst. 
mals   umi  ' 
allen  ZwLi-ni 
drii/  ist  n.irh 
den  .\n(:  .1  ili  r\ 
t  Hilf;!  n    liiUli  I 
1  >t  [..n  h  incnN. 
kommen  clir 
müsst-ii  imiiu.i 


1912 


uiul 


um. 
ist  d 
Ir.  hcr.u 
sehr  st.ir 

\    II"    11,1.  Ii  ,1] 

n-cn  «In-  \  ril,i.i 
.l;i.l;i.ii\\  iriiL;  i 
h(.rrs(  heil  .iiilei 
neuen  Bestelhm 
weiter  ausyeil 


t/i 


Ii 


iliiiürhe   I.ehli,ifiiL.ki  Ii 


eine  im 

auf    ilie    l'i  I  iseiil\v  II  keliuiL; 

Centre  siiul  fm  \ii-^i  hieili 
den,  eine  Ers-  heinuii;^,  ili 
zutage  tritt. 

In  Belgien  herrscht,  \ 
stürmisi'li,  \\ie  im  .März 

dinL;s  mein. 

mul  (lic  .\,ii  lif 
die  .-Vl»lie1  erun- 
gclüllt  \\  (  rden. 
bewegt  sich  in 
eine  Besserung 
d.irf  an  R;ihst.i 
wohl  die  Emfuiii  \,)n  R 
weise  i.  ine  g(..\\  i-si.  I\n,i| 
I  Isen,    (i;-,,!).   und    f  einlil 


I w  1 1  kl 
■  .Vinkel 
ulinueiis 


.i;^e  bleibt  andauernd  ie<  In  befriedigend. 

I  l.nidelseisen  durch  den  \'erh,md  aber- 
"deii.      Die   Beschäfliguiig    nt    m  fast 
1:   m,..s.  bis  zum  Schluß,  'und  die  Ten- 
;  richtet.    Die  Werke  liahen  .die  .Mühe, 
1  /u  entsprechen,  und  l-ieferungsNerzöt^c- 
!'"'«'■    Krs<-lu-iiuing.      -Viieii    m  cien 
l'eti-K  ili-eiid  .    \  (.iiialtnisst..      ( 'ehcr.i 
r.  II  hheh    herein    und    dii'  Lieferfristen 
"'•■'b'ii.      In    Ilaute-.M.inie    ist  zurzeit 
/n    l)emerk(.n,   die   naturgem.'iü  tVirdemd 

in  den  ArdLimen  und  im  Loire  et 
<el   die   Preis j   von  neuem   erhöht  woi 
auch  in  den  .indem  I) 


)e[)art 


•r 


"ie  hishei-,  ein  .uißersl  h.-bhaili 
mul  Apr":|  d.  J.,  ist  die  .\iif\\  arlsbewe-n 
r  die  Fendenz  ist  doch  nach  wie  v,)r  naeh  obei'r  ; 
.i,L;e  erreicht  einen  S'o  staithc  hen  fniLm..^  daß  ,j 
■n  \<.iürs,icliteii  Luck..n  im  Auttr.e^.bcl.uul  reich 
l'as  Inland  hat  t.irtgeselzt  st,irken  Bedarf  die 
steigender  Richtung,  zum.il  die  \'erh,iltmsse  in 
erfahrt-n  haben.  Daß  unter  s.,|,  hen  Tnisl  imlen 
len   recht   beil  .iitend  ist,  erklart  sich  ohne  -..veiten 

m,u 


u  iseii  fi  irtdaiiei  nd 
heit  nn.m_L;enehm 
In..    \\erdi.n   ..-ut  \- 


teilst,  m.icht  sich  doch  zeit- 
■nierkbir.     .Stab-   und  Band- 

„    .  ,  ,       •/  -     I    ■   l.i!i:^"t.   erfuhren   ,ib...r  in  der 

.illctl.  tzten  Zeit  keine  weiteren  \  .  ramlermr^en.  Lm  Tra..-er  v.a.  hst  das 
Interesse,  ebenso  ist  das  Ges.  h.dt  1  1  .Schienen  durch  -r,,ße'ix.  Bestelhm.. 'n 
aus  dem  .\uslande  besser  geworden,  ohne  aber  schon  'völlig  zu  i)efiied,  .'en 
11  den  wulerv  erarbeitenden  Industriezweigen  hegen  die'  Dinge  .nhitti- 
MnschmenLibriken,  FJteengießere.en  und  K  mstruklionswerkstätten  sni"!! 
zu  meiM  lolmenden  Preisen  ausreichend  bes-  t/i,  ,\uf  dem  Pariser  Markte 
stell,  n  sich  dl..  N.merungen  für  Kupfer,  Zmn,  Blei  und  Zink  pro  100  Kilo 
vv,e  folgt:  Kupfer,  Clnli  m  Barren,  erste  Marken,  207 J  ,  fr,  ..ewohnli.he 
205I/4  fr.,  m  Ing.ts  und  Platten  sowie  Best  Selected  2 1  1  1  „  fr  samtlich 
m  Havre  li..|erbar.  Zuletzt  w.ir  Knpf.r  ..,n  wenig  matter.  '  Zum,  Banca 
,49  fr.,   Bilhton    t.hlt    Detroits   5 3 1  K,  fi.,   ,n   Havre  oder   Paris  lieferbar 

"'"1":      ^^1,,'  '■^"^"■'i-  war  schließlich  nach  ob«; 

g'-'"'^"'.-      I?!''''..   «■«•«•- .Imli.-I,.    lieferbar    Havre,    51    Yr      Paris    ci'i/,  fr 

Ki'hiun.^  am  Faid,.,  Zmk,  schlesisches.  lieferbar  H;,vr..' 
74  fr.,  aiKlere  gute   .Marken,  liehrbar   Havre  oder  Paris,  71  fr. 

Amerika 

-Xew^ork,  22.  Juni. 
Kupfer.  Zu  einer  Zeit  der  (licsnialigen  Rericlitswoclie  hatten  wh-  eine 
Liiterbrechung  der  vord.em  so  regen  .Xachfrage  für  Kupier  zu  verzeichnen  Fs 
verlenete  das  viele  zu  der  irrigen  Ainiahme,  daß  ,lie  N  crbrauclier  ihren  Bedarf 
.vieder  einmal  für  länger..  Z,.it  .^edeckt  hätten,  und  zwar,  weil  die  grol.^en  I 'ro-luzenten 
mit  .\uttragen  für  die  nächsten  zwei  oder  drei  Monate  versehen,  sich  vom  M-irkt 
zurückgezogen  haben.  Die  Lause  w,,hrte  jedoch  kaum  einen  Tag,  und  seitdem 
wunle  so  tlott  gekauft,  daß  die  Lieise  weiter  gestiegen  sind.  Flektrolvtisches 
Kupfer  gih  allerdings  mit  .7'/.  c.  nur  >/i  e.  mehr  als  ^or  acht  faoen,  was  iii,l,.s 
eine  Xot.z  rem  nomineller  Xatur  ist,  ,1a  zu  .lies,.,,,  Lrcis  unter  nur  eiinuermalvm 
annehmbaren  Lielerungsbedingungen  kaum  gekauft  w..r,len  kann  Die  luni 
Statistiken  versprechen  ebenfalls  wie.ler  eine  bedeuten.le  Verniin.lenu,..-  .!..,-  s'icht- 
baren  \  orräte  nachzuweisen,  da  .las  Mißverhahnis  zwischen  Lro.luktion'  un.l 
Verbrauch  fortdauert,  und  so  muß  die  natürliche  Loloe  das  weitere  .Steieen  d..r 
Preise  bis  zu  demjenigen  Punkt  bilden,  wo  ihre  Ib.he  beschränkend  auf  ,len 
Konsum  wirkt.  Wo  dieser  Punkt  hegt,  läßt  sich  nicht  ohne  W.-iteres  feststellen 
die  einen  glauben  er  würde  mit  einer  Nodz  von  iS  c.  für  elektrohtisches  Kupfe.' 
erreicht  werden,  doch  an.h.re  bezeichnen  20-22  c.  als  die  Grenze.  Die  Ver- 
sdnt^ungen  aus  ,len  ,h.a  nor.llichen  ilafen  nach  Europa  betruoen  in  ,1er  vorigen 
A  oche  4690  t  gegen  9820  t  acht  Tage  zuvor.  Standard  Kupfer  schloß  .-e^^en 
Kasse  auf  17  — 17.50  c.  p.  Pfd.  ^.'^.-.'^n 

Z  i  n  n.  Ein  selir  lebhafter  und  erregter  Ton  herrschte  abermals  auf  dem 
Zinnmarkt,  und  erst  in  den  letzten  Tagen  beruhigte  man  sich  wieder  und  clie 
Preise  begannen  abzubröckeln.  Im  ersteren  Fall  bildete  die  Veranlassung  der 
Londoner  Hafenarbeiterausstand,  der  Zinnverschiff un^en  nach  hier  verhinderte 
Da  die  hiesigen  Vorräte  verhältnismäßig  bescheiden  sin,l  und  sich  in  we  h'en 
kratügeren  Händen  befinden,  während  der  Verbrauchsbedarf  bede  te  d  Is  t" 
lierrschten  die  Hochspekulanten  natürlicli  wieder  einmal  das  Feld.  .Stra  t  Jalt 
zuletzt  48.75-49.25  c.  p.  ]'f,l.  fronen  Ka.sse.  ^ 

nr.i.^°'' V'f V'*"  ""'"'»'^•'l'^  ^-'^'^r  der  bisherigen  hiesigen  Roheisen- 

preise wurde  ,hirch  .leren  soeben  erfolgte  Erhöhung  um  50-25  c.  darc^eta  und 

Sj:kübi':mf  X  inlüd '"^;^"r'"'^'^  "T^""^  '''''  liodul^ionsmi^^r^^uni:;";! 
gegenubeistm.l  X,,idlich,.s  Gießercieisen  Nr.  2  notiert  daher  jetzt  15  2c_ii  .0% 
Aus  dem  instnkt  von  J'ittsburg  wird  über  sehr  lebhaften  GeschäftLan^'mid 
^eichzeiing  stelle  4  endenz  im  Roheisengeschäft  berichtet.  VerschSS^foS 
eibraucher  sollen  ihren  Pedarf  für  Juli  und  August  Hoch  zu  decke"  haben 
Die  I  roduktioii  .lauert  im  ^,.llen  ümfand  fort,  ^mn^t  aber  nach  u'ie  vor  nicl  t 
den,  Konsum.  D.,.  Lr,„l„ktionskraft  der  meisten  Fabriken  von.Fer  4s  n  n 
Stahl  wird  zwar  aUenthalben  im  vollsten  Fmfant,  augespannt,  doch  t4ra"n  ie 
mit  Ihren  Ablieferungen  mehr  und  mehr  im  Rückstand.  Die  letzten  fcht  Tat^e 
Kantrw  denen  sich  auch  weitere  au 

Kanada  befanden.     Die   drei   großen   kanadischen   Eisenbahnen   unteridc  teten 
soeben  die  staatliche  Eisenbahnkommission,  daß  sie  18  000  geschlos  ene  F mch 
wagen,  1000  Kühlwagen  und  14  000  Kohlenwagen  sowie  200  Loko  nTth  en  be^t  Ih 


Schwedisches  Spezial- Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrquss 
.   «  Marke:NC2If 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 
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la  englisch.  StelnkolHenstouli 
i  Holzkotilenstaub ::  Tomnehl 
j  Chainotteniehi ::  Colisnielil  „ 

i  CARLSCHIJTZENachf.  1 

*  Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35.  _ 
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Carrara-Masse 

öas  Beste  zur  5erstellung  von  Formplatten, 
sowie  alle  Oiesserei- Spezial -Gipse. 

Ludwig  Usingen  Nachf. 


(812s) 


Wiesbaden  Z. 
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Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  21.  Juni  1912. 

Der  Glasgow  Roheisen  Warrant  Markt  ist  letzte  Woche  infolge  der  a'isser- 
ordentlichen  starken  Abnahme  der  Lagerverrät«  und  der  angcblich'-n  Preiserhöhung 
für  amerikanisches  Roheisen  um  25— Socents  aus  seiner  lustlosen  Haltung  ei- 
wacht.  Ter  Ums.itz  war  enorm  und  sind  die  Prt  ise  rapide  in  die  Hohe  gegaogon. 
Der  Ma  kt  schliesst  mit  der  besten  Notierung,  nämlich  56/3  Casse  Kaufer. 

Obwohl  die  Pieissteigung  äusserst  scharf  war,  war  dieselbe  infolge  der 
Geschäftslage  nur  zu  erwarten,  und  vermuten  wir  eine  weitere  Steigerung,  da 
Eisen  sehr  knapp  ist.  — 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite  yi/iVa  bis  71/10V2.  Schlussverkäufer  72 /4V3  I  Monat 
Cleveland  SS.nVs  bis  56/— ;    Schlusskäufer  56,3.  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 

Erste  vier  Monate 
1911  1910  1912  1911 

72062  86719  547  346  541  865  t 

Roheisen  in  den  öfientlichen  Lagern: 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

    1000  t 

Middlesbrou'^h: 
14074  —  536634  t 


Juni  bis  20. 
191  2 
74617 


13.  Juni 
1000 


319  216 

Eisenerz-Slati.stik 
über  die  Ein-  und  Ausfuhr   nach  und  aus  dem 
nach  Berichten  der  Firma  Goldstück,  Hainze 
Statistik  für  den  Monat  Februar  1912 
in  Tonnen  a  1000  kg. 

1912 

Einfuhr 


Belgien 


April 
4551 


Frankreich   216  798 

Griechenland  

Grossbritannien  

Niederlande  


7  368 
22 
35 

Norwegen   15  604 

Oesterreich-Ungarn   7  789 

Russland  i.  Europa   75  236 

Schweden   283931 

Spanien   476  063 

Algerien   44  9^3 

Tunis   12  435 

Brit.-Indien   5  5  63 

Brasilien  .  .  .  .  ,   28 


Deutschen  Reich, 
&  Co.,  Hamburg. 

und  I  9  I  I 

1911 

März 
44  188 
182  117 
50  289 
865 
957 
5 

13  265 
147853 
257  696 
4^4  260 

41  936 

6  865 

7  374 


I  150  408  Z07  670 

Ausfuhr 

Belgien    125  176  131  739 

Frankreich   63  517  71  726 

Grossbritannien   24  554 

Oesterreich-Ungarn   118  7  53' 

Nach  verschiedenen  Ländern  —  — 


i88  835 


211  550 


Marktbericht  von  H.  Roiinebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  den  22.  Juni  1912. 

Roheisen.  Nachdem  in  den  vorhergehenden  Tagen  die  Warraiitlager- 
Abnahmen  4244,  4381  und  2612  t  zeigten,  ging  infolge  sehr  großer,  be- 
sonders von  London  eintreffender  Kauforders  der  Kassapreis  hiesiger  Warrants 
gestern  sprungweise  von  55/-  auf  56/4.  Die  Hütten  vermögen  den  Bedarf  an 
Roheisen  nicht  zu  decken.  Sie  haben  nichts  zu  verkaufen,  sondern  müssen  noch 
Rückstände  abliefern.  Hämatit-Eisen  ist  ebenfalls  knapp  und  sehr  fest.  Heutige 
Preise  sin*  ab  Werk;  No.  3  G.M.B.  56/6,  Hämatit  M/N  72/6  netto  ab  Werk 
für  prompte  Lieferung.  In  den  Warraiitlagern  befinden  sich:  317705  t, 
wovon  312802  t  No.  3.    Abnahme  seit  Ende  Mai  27  151  t. 

Kohlen.  Von  allen  Seiten  wächst  die  Nachfrage,  und  Preise  für  spätere 
Lieferung  sind  sehr  fest.  In  verschiedenen  Distrikten  sind  letzter  Zeit  betr;i,cht- 
liehe  Erhöhungen  eingetreten.  }familton-Ell-Qualitäten  gingen  in  diesem  Mon:U 
um  1/6  bis  2/-  per  Tonne  höher  .  nd  kosten  jetzt  ungefähr  12/-  per  Tonne  f.  o.  b. 
Grang€mouth  bei  steigender  Tendenz.  Erstklassige  Fifeshire  Maschinenkohlcn 
(Lochgelly  &  Cowdenbeath)  gingen  von  12/^  auf  12/6  ;i  12/9  für  prom^Jt,  während 
für  später  13/-  ä  13/6  verlangt'  wird.  Alle  Sorten  schottischer  »singies,  doubles 
und  Pearls«  sind  stark  begehrt.  Der  Bedarf  würde  noch  gröl!.er  sein,  .wenn  der 
Streik  in  London  ihn  nicht  beeinträclitigte.  Zweitklassige  Newcastler  Maschinen- 
kohlen  (Hastings  &  West  Hartley  Main)  erzielen  Ii/-  h  11 /6  für  prompt,  erst- 
klassige (D-  C.  B.)  sind  fest  bei  13/-.  In  Yorkshire  lehnen  die  Gruben  ab,  für 
s]5ätere  Lieferung  zu. notieren.  Best  Yorkshire  Hards  sind  fest  bei  14/-  h  14/3 
für  prompt.  ,  Derbyshire  Hards  knapp  zu  14/-  für  prompt  und  14/6  für  sjjäter. 

Pirach  ten.  Dampfer  bleiben  sehr  knapp  und  Raten  ziehen  immer  mehr 
an.     Exporteure  sind  daher  gezwungen,  recht  hohe  cif  Preise  zu  stellen. 

Die  Hausse  auf  dem  Kupfermarkt. 

I.  Juni       I.  Mai    i.  Juni  1911  i.  Juni  1910 

Sichtb.  europ.  Kupfervorr.  .    .    44  588  t     49  771  t      72613  t  106815  t 

»    amerik.           »         .    .    22150  t     29048  t      74105  t  71619t 


zus.    66738  t     78819  t    146718  t         178434  t 
Preis  für  Standard-Kupfer   .    .    75, 15,—       7o,7,6         55)7.6         S6.I7,6  Lstr. 

Der  sichtbare  Weltvorrat  von  Kupfer  betrug  nach  obigen  Zahlen  zu 
Beginn  des  gegenwärtigen  Monats  66  738  t,  und  stellte  somit  nicht  viel  mehr 
als  den  dreiwöchigen  Bedarf  der  europäischen  und  amerikanischen 
Kupferverbraucher  dar.  Nach  Henry  Merton  &  Co.  beliefen  sich  nämlich 
die  europäischen  Ablieferungen  im  Mai  auf  39891  t,  und  in  den  Vereinigten 
Staaten  erreichten  sie  32  500  t,  wenn  wir  von  denjenigen  für  clie  ameri- 
kanische Ausfuhr  in  Höhe  von  31000  t  absehen,'  Daß  durch  eine  so 
rapide  Abnahme  der  greifbaren  Bestände,  wie  während  der  letzten  zwölf 
Monate,  eine  geradezu  gefährliche  Lage  geschaffen  wird,  beweist  ti.  a.  der 
Ausstand  in  der  großen  Kupferraffinerie  in  Baltimlore,  der  sich  zu  einer 


Alfenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer  ETsenguss  und  Tiegelgrauguas.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  W^aggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  er.stklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen 

Cöln-Siilz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

Ötählformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G-  m.  H.  Tiegol-T  emperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-H  artguss,  Maschinen- 
Gr  au  guss. 


für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

Fenchurch  House,  London  F.  C. 


Telegramme: 
Frodair  London 


Telegramme 
Frodair  London 


[ßntzi  Jimmermann,  riiessereimaschinen-Ges.  m.  b.  H. 
Düsseldorf- Rath 


Mietende 
Xernfomntaschme 


10  fache  Mehrleistung  als  von  Hand,  liefert  fast  unzer- 
brechliche Kerne  von  O  □  O  -  Q^Pischnitt  von  10  bis 
100  mm  Durchmesser,  in  denkbar  sauberster  Ausliihiung. 


Schmiedeeis.  Formkasten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b^  K,  Leipzig. 


andstrahl- 

Gebläse 
Lufftkompressoren 
Exhaustoren  :: 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden-A.  Ii  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


y  Kernstötzen    Rernnäge!  ::  Wandstärkekernnägel ::  ^ 
Splintkernnäsel ::  Form^rstifte :  Waciissciinur 

wie  alle  übrigen 

Giesserei-  und  Modetitisdile.ei-Bedarfsartikei. 

D  R  P  und  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  Kernstiitzen 
Uebernehme  auch  das  Verzinneo  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad.  Föbus,  KeinsllilzeiililiTlk.  Barop  i.W. 


Wiclitig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen , 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedartsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Teinper-  und  Stalilguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  B201  an  die  Exp.  d.  El. 
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Zeit  auch  auf  die  übrigen  amerikanischen  Werke  auszudehnen  drohte  Ob- 
,mH   r?"'  l^'^T  ^^j;  gegenwärtige,  früher  oder  später  eintreten  mußte, 

und  d,e  Kupferverbraucher  in  der  Presse  dieserhalb  unablässig  gewarn 
wurden  wiegten  sie  sich  doch  offenbar  bisher  noch  immer  m  einim  Gefüh 
gaii^  falscher  Sicherheit.  Es  deutet  das  wenigstens  der  Umstand  an  daß 
nach  wie  vor  sehr  dringende  Nachfrage  für  bald  lieferbares  Kupfer  besteht 
11^^  zusammenhängen  kann,  daß  langst  bekannter  Bedarf  un- 

gedeckt gelassen  worden  ist,  und  die  Konsmirenten  keine  nennenswer- 
,?hnfe'H"'''^^^';K  Gemeinschaft  mit  der  schnellen  Ab- 

nahme der  sichtbaren  A'orrate,  stellt  weitere  Preisstc,<.erungen  in  Aussirh 
Uas  \\  under  daher    daß  neuerdin..s  eme  ger.ukvu  erregt?  Stimmuno  a  f 
dem  M  eltkupfermarkte  herrschte,  und  die  Notiz  für  Standardkupfer  ^Lon- 
don m  der  Nachbarschaft  von  80  Pfd.  Sterl.  anlangte.  Daß  die  Verbraucher 
es  versäumten,  sich  rechtzeitig  zu  decken,  hängt  wahrscheinlich  zum  großen 
leil  damit   zusammen,   daß  m  den  letzten  Monaten  des  vorigen  Jahres 
ungemein    viel    über    eifrige    ^-orbereitungen   der   amerikanischen  Produ 
Dieselh.    snme'-^'f'  Steigerung  der  Kupfererzeugung  berichtet  wurde. 
Dieselbe  sollte  im  Januar  beginnen,  doch  bis  zum  Augenblick  ließ  sich 
noch  nicht  d,e  geringste  Spur  einer  solchen  entdecken.    Ja,  man  cS  woh 
sagen  daß  nicht  einmal  das  normale  Wachstum  stattgefunden  hat  wie  au 
den  folgenden  vergleichenden  Zahlen  her\  orgeht :  en  nar,  ;ue  aus 

Amerikanische  Produktion 
nach  den  Statistiken  der  American  Copper  Producers  Association 


1912 


Januar 
Februar 
März  . 
Aptil  . 

Mai  . 


1912 

1 19  338  000  Pfd, 
116  035  000  » 

I  25  695  ODO  » 
I  2  5  464  000  » 
126  737  ODO  » 


ZUS.    613  269  000  Pid. 

273  772  t 

Jahresproduktion  > 


19  (  £ 
1 15  696  591  Pfd. 
109828297  » 
130532080  » 
1 18  085  223  » 
126  962  544  > 


1910 

1 16  547  287  Pfd. 
112712  493  v> 
120067467  » 

117  477  639  » 
123  242  476 


601  104735  PM-       590047362  Pfd 
268  350  t  263  414  t 

I  431  938  598  Pfd.     I  452  122  120  Pfd 
6J9  258  t  948  270  t 

Es  steht  zu  befurchten,  daß  die  amerikanische  Produktion  auch  in  der 
nac_hsten  Zukunft  noch  zu  bescheiden  bleiben  bzw.  keine  nde  \  ei 

mehrung  erfahren  w,rd,  um  das  weitere  bedeutende  Fallen" der^ichtb  ren 
\«rrate  zu  verhindern.  Allerdings  konnte  das  auch  durch  eine  vSauch 
abnähme  geschehen,  doch  ist  eine  solc  he  be,  der  gegenwärtigen  ind  is  rTd£n 
Lage  so  gm  wie  aus,geschlosscn.  Zudem  wird  alTentkilbenlgeSen  daß 
d  e  derze.t.gen  Ivup  erprejse,  trotz  ihrer  Höhe,  noch  in  kein^^-  Wel^e  ver 
brauchsbeschrankend  wirken.  Es  heißt  allerdings,  die  Spekulat  on  in 
Kupfer   hatte  inzwischen  emen  gefährlichen    Umfang  angei  on™ 

mSi  d      r'  ^^'"^^^r'"';        '-deutende  Reahsationen  Z 

Fnlö^    !    K         ■  Frschemen   wirklirhen   Kupfers  auf  den»  Markt  zur 

Folge    haben    vvurden.     Uewiß   gibt   es   spekulative    Händler,   die   sich  , 
c.s.hicdenen    Zeiten   Ware  sicherten,   aber  solche   haben   .schon  de 
<tz  er,  vK-r  oder  secd.s  Wochen  große  Gewmne  festgestellt    und  was  ie  z 
ni    .ue.ter    Hand    gehalten     w,rd,     konnte     nimme  n  ein     ein  m 
n.mn,.„.uatc„    Druck  auf  den  Markt  ausüben.    Damit  soll  nXs  mein  ^e 

e^'sehr'l'"^  Messingfabnkat.on,  sehr  bedSemi  'wS        h  t^^S 

Schließ  ■h  rr  T'"'r'  \erbrauchs.te,gerung  m  Zink  zur  Fol4  Tattx- 
SchlRßh.  h  t.aten  aber  deutsche  und  französische  Verbrau.  her  Per  ide  neurr 

Z,^:^en'äS^.r''  ^  M-^gen  regehnaß.g  auflen^Mait 

O.  W. 


ilW*^'^'**^  Mitteilungen 

Arbeitsmarkt  im  Mai  1912. 

Nach    dem     Bericht    in  a    ,i„        01     >  , 

die    F  is  en  P  ,    R    ,  u    i       ^    ..Kt'ichs-ArbcUsblattes'-  waren 

s^hr^ähl^r  v^-hi^ndJn  ^^.h  m   ^'Luen  t^l^l  .^"^  l"'^^" 

Arbeitern  wieder  fühlbar  ^^^"^^^  gelernten 

in   ^.^:'m:Z£L^;:Sr:::^'^^^^^  ^le  Verbandswerke 

als  ,m  ApriL    fJer  Ve  sand  "   k  d^ktVi^Tr  ^T^'  beschäftigt 

468  293  Tonnen  ,  Kohstahlgtwu  h  f"in  "^A,ln  d  "'^ie  1^^^,?'^^^" 
war  etwa  die  gleiche  wie  un  \lJ  ,  'i  ^  ^  ^'  ^  Beschäftigung 
höher.  "  '  '^^*"         -  d^-"  Versand  war  3369  Tonneax 

Di<:    zahlreich    vorliegenden    Berichte     x  on     S  t  a^h  1         n  H    Ml  1 

gesetzt  gut  ist.  Auftragsbestand  fort- 

gut  h^cSfSJi''A:iZL:^-^.rr^^  .^'"^    vm-hegenden  Berichten 

bezeichnet   den   Bescl;a;t-;.::;s;i:ir  !;,^■L.^Xn^',■u;:^''''^^^'^^  ''''''''''' 


Giessereimaschinen-Fabrik 

Kirchheim -Teck 


liefert  erstklassige 

Giesserei- 
maschinen 
und -Geräte 


Wera- 
ttraate  9 


Basel      FRITZ  SCHMIDT     Stuttgart,  .„„.„ 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 


In  Stahl-  und  1 


Berichten  der  Oberschles.schen  Stahlrohrenwerke 
dem  Vormonate  besser.  '-"«tikc 


war  der  (k-schäfts 


iga 


sehr  gut  und 


nach  den 
gegenüber 


übernimmt  die 


(»oss 

«pfJ^  von  Ausfuhr ungszeiehnungen  zu  Kupolöfen.  Tieeel- 
ofen,  Tompcrofon,  Trockenöfen,  Muffllöfen  für  Emaim4rwefke. 
 ^^jahrige  Giessereipraxis.  ==^^  Referenzen. 

Ullliri  I  ""^  Ouaiität  für 
WiiliBI  I  I    alle  Zwecke  liefern 

Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg. 


Nr.  26 
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Berichte  aus  Berlin  und  Breslau  bezeichnen  die  Lage  in  der  Klein 
eisenindustrie  als  unverändert  gut;  auch  in.  Nürnberg  wnd  sie 
befriedigend  angesehen. 

Nach  einem  Bericht  aus  Solingen  iiber  die  Solinger  b  t  a  Ii  1  • 
wa  r  e  n  i  n  d  u  s  t  r  i  e  war  die  Besch.iftigung  wohl  besser  als  im  Vormonat, 
aber  noch   nicht  befriedigend,  und  es   wird   noch  viel  über  Mangel  an 

Aufträgen  geklagt.  ,    ■         i  i    ■  i 

In  der  D  r  a  h  t  i  n  d  u  s  t  r  i  e  war  die  Beschäftigung  nach  den  /ahlreich 

  ■'  "  die 

des 
Dir 
Er- 


vorliegenden  Berichten  zum  Teil   befriedigend,  zum  Teil   gul.  Was 
Preise  anbetrifft,  so  hat  der  Wal/.ilr.i.lilverband  in  der  zweiten  ll  illtc 
Mai  eine  Preiserhöhung  von  0,50  Mk.  für    1000  kg  vorgiMionimen. 
besseren  Preise  werden  aber  für  den  Monat  Mai  nicht  mehr  m  die 
scheinung  treten.  . 
Die  N  i  c  k  e  1  vv  a  1  z  w  e  r  k  e  waren,  wie  im   \ onnonat    und  111 

jähre,  befriedigend  beschäftigt.  . 

Die  I->age  des  allgemeinen  Maschinenbaues  wird  von 
den  sehr  zählreich  vorliegenden   Berichten  durchweg   wie   im  Vormonat 


als  sehr  gut.  Zum  Teil 
die    selbständig   ai  beiten 


U.t;  il       _0»-.Xil  /^Clill  1  ,  ,  .-^f^^..    

als  günstig  bezeichnet,  in  Süddeutschland  sog 
machte  sich.  Mangel  an  gelernten  Arbeitern 
können,  fühlbar.  , 

Im  Lokomotivbau  war  die  Besch.äftigung  zumeist  die  gleiche 
wie  im  Vormonate,  trotzdem  dieselbe  im  ganzen  im  abgelaufenen  Monat 
etwas  nachgelassen  hat.  Teilweise  war  das  .Einlegen  von  Ueberstunden 
nötig.  Von  Berlin  wird  berichtet,  daß  Ueberarbeit  in  größerem  Umlang 
ausgeschlossen  war,  da  die  Arbeiter  dies  verweigerten.  .,  .  , 

In  Gasmotoren  war  die  Beschäftigung  gut  und  zum    leil  noch 
besser  als  im  Vormonate. 

Ueber  die  Lage  der  1  a  n  d  w  i  r  t  s  d  h  a  f  1 1 1  c  h  e  n  Maschinen- 
fabriken lauten  die  Mitteilungen  im  allgemeinen  zufriedenstellend.  Der 
Eingang  von  Aufträgen  läßt  im  großen  und  ganzen  noch  etwas  zu  v/unschen 
übrig  Die  nodh  nicht  als  zweifellos  gut  zu  bezeichnenden  Ernteaussichten 
scheinen  den  Landwirten  Zurückhaltung  in  der  Anschaffung  neuer  Ma- 
scTiinen  in  dei   Landwirtschaft  aufzulegen. 

Die  Berichte  über  die  Herstellung  von  Dampfkesseln  und 
Kesselarmaturen  aus  Mittel-  und  Südd.eutschland  schildern  den  Ge- 
schäftsgang im  abgelaufenen  Monate  Mai  als  gut  und  zum  Teil  besser  als 
im  Vormonat  und  um  die  gleiche  Zeit  im  Vorjahre.  Zum  Teil  war 
Ueberarbeit  erforderhch,  vereinzelt  war  aber  auch  Mangel  an  gelernten 
Arbeitskräften  zu  verzeichnen.  ^ 

In  H  e  b  e  z  e  u  g  e  n  und  T  r  a  n  s  p  o  r  t  a  n  1  a  g  e  n  war  der  (jesc'halts- 
gang  zufriedenstellend.    .  Ar 

Im  B  e  r  g  w  e  r  k  s  m  a  s  c'  h  i  n  e  n  b  a  u  war  die  Beschäftigung  im  Monat 
Mai  ebenso  lebhaft  wie  im  Vormonat,  zum  Teil  hat  noch  eine  Verbesse- 
rung stattgefunden,  'in  einzelnen  Gegenden  war  das  .'Vngebot  von  guten 
.Arbeitskräften  unzureicliend. 

Nach  einem  Bericht  über  den  W  c  r  k  z  c  u  g  m  a  s  (;  h  1  n  e  n  b  a  u  war 
der  Eingang  von  Aufträgen  wieder  rec'ht  lebhaft.  Auch  hier  wird  über  das 
Fehlen  von'  technischen  Facharbeitern  geklagt.  Teilweise  mußten  Lohn- 
erhöhungen zugestanden  werden. 

Die  Automobil-  und  -M  o  t  o  r  f  a  h  r  r  a  d  f  a  b  r  1  k  e  n  waren  zu- 
meist voll  beschäftigt.  Es  herrschte  zum  Teil  Mangel  an  tüchtigen  Spezial- 
arbeitern, während  ungelernte  Arbeiter  reichlich  vorhanden  v/aren. 

Die  '  Werkstätten  für  .  S  c  h  i  f  f  s  m  a  s  c  h  i  n  e  n  und  Kessel- 
r  e  p  a  r  a  t  u  r  e  n  waren  ebenfalls  sehr  gut  beschäftigt.  Ein  Teil  der  Arbeiter 
erhielt  Lohnzulagen  von  1—3  Pfg.  für  die  Stunde.  Ueberarbeit  war 
hin  und  wieder  erforderlich.. 

In    der   optischen    Industrie    und    F  c  1  n  m  e  c  h  a  n  1  k  war 
der   Geschäftsgang   wiedei-ura  ruhig. 

Schutz  dem  Holze. 

Ahe  und  insbesondere  neue  Holzbauten,  wie  Einfriedigungen,  Schuppen, 
Scheunen,  Tore,  Brückenbeläge  usw.,  sollten  den  zerstörenden  Witterungs 
einflüssen'  nicht  ohne  schützenden  Anstrich  ausgesetzt  bleiben,  da  sie  sonst 
vorzeitig  zugrunde  gehen  und  kostspielige  Neuanschaffungen,«  mindestens 
aber  fortlaufende  Reparaturen  erfordern.  Als  holzkonservierender  Anstrich 
hat  das  von  der  Firma  R.  Avenarius  &  Co.  (Stuttgart,  Flamburg,  Berlin 
und  Cöln)  in  den  Handel  gebrachte  Avenarius  Carbolineum  sich  seit  Jahr 
zehnten  einen  begründeten  Ruf  verschafft.  Ebenso  wichtig  wie  die  Wahl 
des  geeigneten  Anstrichmaterials  ist  die  gründliche  Behandlung  des  Flolzes, 
insbesondere  der  Hirnseiten  und  derjenigen  Stellen,  welche  mit  der  Erde 
in  Berührung  kommen,  da  diese  der  Fäulnis  am  meisten  ausgesetzt  sind 
Auch  ist  die  Anwendung  erwärmten  Carbolineums  vorzuziehen,  da  hier- 
durch ein  tieferes  Eindringen  in  das  Holz  erzielt  wird 

Versand  des  Stahlwerks-Verbandes   an  Produkten  A  im  Monat  Mai  1912 

Der  Versand  des  Stahlwerks-Verbandes  an  Produkten  A  betrug  im  Mai  1912  ins 
gesamt:  535726  t  (Rohstahlgewicht)  gegen  468293  t  im  April  d.  Js.  und  532375  ' 
hn  Mai  1911.    Der  Versand   ist   also  67433  t   höher   als  im  April  d.  Js.  und 
3369  t  höher  als  im  Mai  191 1. 

Von  dem  Maiversande  entfallen  auf  Halbzeug  147  747  t  (130047  t  im 
April  d.  Jr,  und  130  177  t  im  Mai  1911),  auf  Eisenbahnmaterial  173679  t 
(151  276  t  im  April  d.  Js.  und  200  704  t  im  Mai  1911)  und  auf  Formeisen 
214300  t  (186970  t  im  April  d.Js.  und  201  476  t  im  Mai  191 1) 

Rußland.    Zeitweilige  Ermäßigung  des  Einfuhrzolls  auf  Roheisen. 

In  Ergänzung  des  Zirkulars  vom  23.  Juli  1911  hat  das  ZoUdepartement 
bekannt  gegeben,  daß  laut  Mitteilung  des  Handelsministeriums  in  den  nach  dem 
I.  April  19 12  ausgestellten  Erlaubnisscheinen  zur  Einfuhr  von  Gießerei-Roheisen 
unter  Zollvergiinstigung  angegeben  wird,  daß  diese  Scheine  nur  bis  zum  i.  JuU  19 12 
d.  h.  bis  zu  der  Erst  gültig  sind,  an  dem  das  Gesetz  vom  18  Mai  191 1  über  die 
erleichterte  Einfuhr  von  Guf^?isen  abläuft. 

Roheisenbestände. 

Zur  Beurteilung  der  gegenwärtigen  Lage  am  Eisenmarkte  von  Interesse 
sindjauch  die  Roheisenbestände.  Wie  wir  erfahren,  waren  die  Roheisenbestände 
am  31.  Mai  d.  Js.  auf  416000  Tonnen  zurückgegangen  von  425000  Tonnen  am 
30.  April  1912  und  674  ooo|^Tonnen  am  31  Mai  1911.  Die  Roheisenproduktion 
im  Mai  1912  hatte  1,46  Millionen  Tonnen  betragen.  Die  Bestände  müssen  also 
als  normal  bezeichnet  werden,  denn  ein  Hüttenwerk  kann  mit  seinem  Roheisen 
nicht  von  der  Hand  in  den  Mund  leben. 


la 


m.  Wismut  -  Zusatz,  fast  ohne 

an8ser^ew<ni°nUch  ISklltflUSSID, 

m.preiBW.Off'.  fitehe  zu  Diensten. 
B.gröss.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 


Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserei  G.  H.  Raue.  Dresden  28d. 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-  und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl 

in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=====  Walzdraht  und  Blechen.  === 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Langshyttan  (Schweden). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Wilh.  Relchpietsch,  Bochum 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.  ::  25  jähr.  Betriebs-Erfahriinfl^ 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlägen  .  Konstrüktions-Zeichnungen  für  die 
gesamte  STAHL-  UND  EISEN-INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh-  und  Trbcken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrich- 
=  tungen  ..  Oäfeh  für  alle  Spezial-Zwecke  '__ 


Roheisen  jeder  Art. 

SpeziaJ- Rohelsen  für  Zylinder-,  Hart-,  Teuer-  und  säurebeständigen  Ouss. 

HolzKohlenrolieisen  -  Temperrohßisßn 
□  Ronay-Briketts  ohne  Bindemittel  □ 

aus  Guss-  und  Stahlspänen 

J.  Uell  &  Co.,  Berlin  U.35,  Am  Karlsbad  Z3. 


H.  Eckardt 

Johann-Georgstr.  3n.  HALENSEE  Johann-Georgstr.  3n- 

Dag  Zivilingenieurbüro  besteht  seit  1875  und  liefert: 

Siemens  - Martinöfen 

von  300  bis  30000  kg  Inhalt  für  die  Erzeugung  von 

StalillasjoDps.  Blortstalil,  Spuzialgnss  üDd  Jtliinieilliaroni  m  olmßTißBßlDßOützani. 

Temperöfen 

mit  Gas-  und  Kohlenheizung.  1-^0*0 

Koks-  und  Gastiegelöfen 

sowie  sonstige  industrielle  Fencrnngsanlagen. 
■■■na  Umbau  veralteter  Oefen.^  ^^^mi 


Sandstrahlgebläse  "°»^«r 

aus  diversen  Gruben: 

Sand-  und  KiesmateriaSien 

in  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
Ferner  für 

Eisen- .  Stahlgießereien: 

sämtliche  Bedarfsartikel  und  Matetialien,  wie: 
Formsande,  Kern-  und  Mergelsand,  Kristallsand,  Kaolin,  Kleb-  und  Tonsand,  ^ 
Querzkies,  Martinofensand,  Tonmehl,  Schamotte,  ff.  Steine  la  Fabrikatof 
Schlichte,  $raphit,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billig^ 

Carl  Rieh.  Ichaeffer  /.  Düsseldorf  93.^ 


Eisenverbrauch  in  Deutschland. 
Xach  den  neuesten  Be  eclmungen  des  Verbandes  der  deutsclien  SfabI-  uud 
Eisenindustnellen  hat  der  Eisenverbrnuch  in  Deutsch'and  im  Laufe  des  letzten 
Jahrzehnts  keinen  wesentlichen  Fortschntt  f^emacht,  woffesen  die  Eisenproduktion 
ffe^altisr  gestiegen  ist.  Nachstehend.  Uebersicht  gewährt  ein  instrul<lives  Büd 
Uber  die  Entwicklung  der  Erzeugung  un  1  des  inländischen  Verbrauchs. 

Roheispnvcrbrauch  Kopf  d^r  Bevölkeiung 

in  Tonneu 


Roheiset  erzeugung 
in  Tonnen 


iSSo 
1890 
1900 
1910 
1911 


2  729  038 
4  658  451 
8  520  541 

14  793  325 

15  652  004 


I  752  534 
3  920  951 

7  377  339 

8  791  699 
8  987  140 


wurde  Eisen  (kg) 
erzeugt  veibraucLt 


61,2 
97,1 
152,1 
228,3 
237,2 


39,3 
81,7 
131. 7 
135.40 
136,87 


Danach  uberstieg  die  Erzeugung  den  inländischen  Verbrauch  nach  1900  in 
so  erheblichem  Maße  t  o  z  des  bis  dah  n  *tark  erhöhten  Inlandsverbrau  hs  daß 
beim  Anhaken  dieses  Verhältnisses  nach  Ablauf  eines  weiteren  Jahrzehnts  in 
l»eu-schland  xtahrscheinlich  mehr  a's  doppelt  soviel  Eisen  erzeugt  als  verbraucht 
wu-d.  Je  mehr  Gewiclit  unser  Auslandsgeschäft  in  Eisen  und  Stahl  erhöht  um 
so  widersinniger  wird  die  Aufrechterhaltung  unserer  Eisen-„Sch  .tz.zöUe  '  Ii  ne 
Industrie  die  ia  so  steigendem  Mnße  ^^ie  unsere  Eisen-' u  d  Stah'in  lustr  e  den 
txport  betreibt,  braucht  längst  keine  »Schu  zzö  le«  mehr. 

Zur  Lage  der  russischen  Gußeisenindustrie. 

Wie  bereits  gemeldet,  ist  es  die  Ueherzeugung  der  maßgebenden  Regierungs- 
kreise, daß  es  der  Schaffung  besor  derer  Privilegien  bei  Einfuhr  auslin  ^^chen 
Gußeisens  nicht  mehr  bedarf.  D:e  jüngste  Konferenz,  die  merkwürdige,  wei^e 
seitens  der  zentralru^.^icc  en  Indust.iellen  Überhaupt  nicLt  beschickt  wurde,'  liels  e  - 
kenu-n,  daJ.s  selbst  die  weiterverarbeit.ndea  Werke  das  Vorhandensein  genü-end.  r 
\orrate  an  Guheisen  anerkennen.  Freili.  h  wird  man  auf  ein  erneutes  An .iehen  der 
Preise  von  Gußeisen  rechn  n  müssen,  da  d^e  Mi Jrussisrhen  Werke  mit  Aufträgen 
in  te  tigen  Produkten,  deren  Verkauf  bedeutend  lohnender  ist,  geradezu  über- 
Rol  T  V  "  Vorjahre  wird  also  wie  lerum  die  Uralische^adus.rie  die 
Rolle  dei  Gubeisenl.efer..nt,n  übernehmen.  Man  schätzt  <lie  .egenwärti-  vor- 
haLdene  i  Vorräte  an  Gufseisen  hei  den  Werk  n  auf  rund  3  Millionen  Pu  l"  Die 
Eeistungsfabigkea  der  Hochöfen  in  19.2  wird  mit  24,6  geg,  n  2.  Millionea  IW 
in  1911  bewertet.    Eine  wei  e  Zunahme  ist  ^  o,  auszusehen 


Kontrolle  von  Verwiegung  und  Bemusterung 

hei  Verladun,  oder  ^^^Zl^n^^^  ^lier  .H,  P.os- 

Goldstück,  Hainze  &  Co. 

Gegründet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louvre,  Paris. 

Eigene  Filialen  in;   Hamburg,  Asla-Haus,  Alte  Gröningerstras.e  24/26,  und  in  Bremßn 


.juiiug,  ijuiiuuii,  j>risToi,  Ijiverpool,  Hull. 

QIIOIIOIIOIIOiIOIIOIiOIIOIIOIIOIIOII0110ll01KDIIOIiOIKDIIOIIOIIOIIOiraiiOIIOIIOUOilOIIOaig 

^  Kernsand -Bindeöl ' 


für 


Q 

g 
g 

usw.  S 
5 
5 

s 

5 
o 


■ 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


^^•"^^    -  .-^JxtclunKcn-    des    Vereins    .ur    \Valin,„o  der 

Kenumsamen  uirt.rhaftl..  lu  I„tc.r...cn  in  Rheinland  •  und  A  V  ^f  i  . 
i-ci ausgegeben  von  Dr.  W.  Beunrer,  die  ...eben  crsclnonni  m  ul  Vn  r  t 

/uk  m  'd,',    ''''",'"  '  '"l'"''^"  '''''  ebendemselben   und  üb  r     I  e 

Inh  1   ,1,      1  ^-"^  I)'--   L.  Bernhard.     Aus  den,  re,  hen 

,  '  '      ■      r''r  f    '"^'■^-■^'■'^  Ar-t.kel  Uber  d,c  Weltausstellung 

H'  (.  nt    ,y,3,  als  Entgegnu,,;,  ,,nl   dir    P,estrel.unue„  eines  IdeMien  Inte. 

TTv'^'Z'-u'  '--•'-■'^'•"^  f-.er  befinde;  "    ,  ; 

i,  V/,  I  "  ""'i  der  .Strafen  ,n  der  Geu erheordn nn^. 

dl  Ac,  derungen  in  der  (ieuerln'  .rdnunK,  über  die  Tätigkeit  de  i  m' 
sehen  Au^sehusses  für  technisches  S.  hul^esen  und  endl  h  u  e  die  Be  ' 
t.agsentnehtung   für    die   Atigestellten vers.c  herung. 

Sammlung  Berg-  und  Hüttenmännischer  Abhandlungen.  H.ft  103.  Fr  K  Flegel 
Frankreicbs  Eisenerze  mit  i  Tafel     Mk    160  '  r- ^v.  riegei, 

Sammlung  Berg-  und  Hnttenmtanlscher  Abhandlungen.  Hell  ,04  F  Werndl 

scinj,  Kok;  Fabnkation.kost-D,  Amortisation  tnd  Verzinsung.' 

mmi  nltcr  Herren  der  Rönljlichen  Maschinen- 
bau- und  Bflttensthule  Dulsburs.  Einäetr.  üerein 


Radiatoren-  u.  Kesselgliederkerne 

0  liefert  in  bestbewährter  Qualität 
O 

1  CSchiemangk,  Lollar  (Oberhessen) 

§jlOIIOIiOIIOIIOIIOilOIIOIIOIiOIIOIiOIIOII01IOIIOIIO:iOOüO!IOIIOIIO!iilOIIOOIIIIOIIOOnOlli 

Erstklassige,  englische 

Hematito-Roheisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

I^Bi  Hm^^  und  y^B.  Hb  S-^^ 

für  Zyllnderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

AI  Hflirnn  i  Co..  Himibiirj 

Former  -  Werkzeuge 


Geg, undot  Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

mo.  Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 

Leipzig-Linden  a  u. 


Osw.  Pirl, 


Berlin -Charlotteoburg 

(Bismarckstr.) 

Büro  WilniersdorferStr.13? 


Formsand 


el[. 


ffir  Kunst- und  Metall- 


Meissner  Formsand  r^"''^-''^^'^- 


  —    _     _  _  ...^m.H. ormmaschlnen.  aus 

H.  Schmidt  Wfnkwitz  bei  Meissen 


Cölner  Leder  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 

für 

Modell  .Zwecke 

fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 
Rölsdorf- OUren  15  bei  Cöln 


den  Kassierer,  Herrn 
Das  Bestellgeld  ist  bei- 


ir^u!*'***^^  senden  an 

l-r.  Kuhlen,   Duisburg,   Wilhelmst.asse  15. 
z.ilugeu. 

und  ""S^re.Ä'?eV„2*^eÄ,«^ 


Lycopodium- 

Ersatz,  liochfein,  p.  kg  2,00  M., 
liefert    üfulius  Obenauf, 


Thale  a.  H. 


26H4) 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter. 

Harl  Rotti.  Dresden  II 


Formerstifte 


fabriziert  und 
liefert  billigst 


Paul  Schimmelpfennis, 


Fernsprecher 
301 


Hörde  i.  w.  ^^  "^gr^- 


PREISLISTE  ZU  DIENSTEN 


lodell-Locb 


fabrlk 


Suchen 


graben  H. 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flüssig, gui  deckend,  billigst. 

aschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
lacke usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis 


100  kg  Mk.  62,- 


]!!i8olenssen,w(iir.,Zeltz9 


Sie    irgendeine  Bezugs- 
quelle, die  Sieim  Anzeigen- 
teile und  auch  sonst  nicht 
dann  schreiben  Sie  an  uns.    Wir  weisen  Ihnen  schnellstens  und  kostenlos 
die  geeigneten  Lieferauten  nach. 

Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeitung". 


finden, 
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Basisoha  oder  saira 


Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  <=: 
für  Kupolöfen 

[oiizerToDwerl(eC.Di.li.ll.,  MtzlJa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


lo.  Oeresunds  Kniollth 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
und  Ausgiebigl<eit  alle  Kunstprodukte  und  Ersatzmittel 
übertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas ,  Emaille-  und 
Aluminium  -  Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle,  der 
Oeresunds  Chemiske  Fabriker,  Kommanditselskab 
ved  C.  F.  Jarl,  Kopenhagen 

==  billigst  == 

Karl  Keferstein,  Berlin  NU7 

Mittelstraße  63. 


3144 


Bsetidorfer  Forms^nci 


la  Plastizität  bei  feinstem 

^eeitfnet  (Gr  Pormmasctalnen. 

_  Prima  Kernsancfl 


Korn 


and 


Kern  -  Steitisatid 

mit  der  Hand  zerdrficfcbar. 


Paul  Ebert.  Eschdorf  bei  Dresden. 


Unerreicht  in  der  Veroeniluns 

in  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur-Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartiger  Erfolg  ::  Billigst  bei 

SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburg  8. 


Ein  Versutii  überzeugt  sofort! 


Wenn  oa  darauf 

ankommt, 


Die  üentabilitSf  wiril  günstiger. 


Emallller-Oefen 

jetzigen  Feuerungen  verschwinden  SQ||||n(l|-SClien  GaSfeiierUnOeil 


zu  Ijesitzen,  liio  viel  leisten, 
prima  Ware  erzeugen,  sehr 
wenig  Brennstoff  ver- 
brauchen, so  mUssen  di» 


und  an  deren  Stelle  dl« 


treten. 


Garantierte  Ersparnis 

Feuerungsbedienung  spielend  einfach. 

Ingenieur  Sommer,  i  Technisches  Bureau 

Berlin -Wilmersdorf,  ""'^'ii:^^^»  |  für  industr.  Feuerungs-Anlagen. 


Ofen^  und  Herdfabrik 
Neufang  b.  h:  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Brandie  nadi  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  —  Gang- 
bare OFEN -MODELLE  sind  stets  vorrätig. 


Nelson -Zement 


anerkannt 
der 


beste  Eisenkitt 


zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 

wird  mit  gewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.  trocken, u.  in  3 — 4 
Stunden  liart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 


Alleiniger 
Fabrik  ant : 


GUSTAV  HENGKELL 


Remscheid-Bl. 

Abt.:  Chem.  Fabrik 


Bottroper  und  Ratinger 

Po  r  m  s  and 

=  Stahlnassgusssand  = 

::  Kernsandy  Mergelsand  » 

aus  eigenen  Gruben  liefert  in  prima  Qualität 

Frau  Frz.  Kleine- Brockhoff  Wwe. ::  Düsseldorf. 


Formkernöl  „Kernit" 

ges.  gescliützt. 

Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
glledern,  Armaturen,  sowie  jeglichem 
Maschinenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Alleinfabrikant  Phil.  Ant.  Feigler, 

Crefeld- Bockum. 


Sdiroebifdienliolzkolilen-StablK^j,,, 
SditDebifdies  fiolzkoblen^eifen ) 

Sct)n72bifd)es  fjolzl?Dl]len=Roiieifen 
Cnglifcljes  Spezial^Rolieifen 

für  bie  oerfdiiebenften  Strecke 

Deutrdies  koblenftoffarnigs  Rofteifen 

garantiert  nidit  über  2,87o  C 

für  Qualitätsgu^  aller  flrt  liefern 


LPoftel]l&Co.,Cabe* 


Segrfinbet 
:  !847 


UisatiOQs- 
f=  Jrlitel  =^ 

H.  Rosenthal 


Berlin  SW. 


Amt  Kurfürst,  60b-i- 


Rostschutz  masse 

„Ironco 

Durch  ihre  Billigkeit  und 

Vorzüge  der  beste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile. 
Gratismnster  zur  Verfiig-nng. 

CtiemisctieFalirihenDr.Kurt  Albert 

 Biebricli  a.  Rh. 

Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Gegr.  1868 


SPEZIA  LITÄT 

IM  Me  fflfoiiifiin!, 

idßll-ForiD- 
Mi\M  °  -ZableD 


y/ir  allejeoecj^e 


Fabrik- 
marken 

gepr.  Firmentchildchen 

(.Baimberger.IiQrfllierü 

Metallwarenfabrik 


ADston- Graphit 

ausgiebiger,  besser 


und  billiger  als 
Naturgraphit 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  C. 


Leipzig. 


Delitzschef 
Strasse  62. 


tili.l..  Ui 


Tiegelschmelzofen 


für  direkt  schmiedbaren 
Schtniedeeisenguss, 
'Stahlguss  11.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Arbeitsnnweistingen,  an- 
erkannt Tiirzügl.  schmel- 
zend, als  auch  Detail- 
zeichniing.  für  Temper- 
öfen, Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender, modernster 
-Ausführung,  lief,  billigst 


Seorg  Hier,  Oiesseral  Ingmleur  [Ölfl-SÖlZ. 


Formsand  für  jenen  tferwendunoszweck 

Einziges  Werk    mit  Gruben  -  eahn- 

Ansctiiuss    im   hiesigen  Förderungsgebiet 


für  Sandstpaiilgebiase, 

in   verschiedene  Körnungen 


Putzkies 


sortierter   und  gewaschener 

anerkannt  vorzügliches     sehr  sauber  und  8parsa?"fb"n^^"M^t'eriaI 

empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Fabriit  für 

Asbest-Bekleidungs- 
gegenstände 
Asbesthandsdiuhe 
Asbestgamasdien 
Asbestsüiörzen 
Lederbandschühe 
Ledergamaschen 
Ledersiliurze 
Respiratoren 
Mundschwämme 
Schutzbrillen  usw. 

E.  Brabandt, 

Berlin  S0.36E. 


Hociifeuerfesten  Kaolin.  34  SK.' 
Hochfeuerfesten  Ton,  34  SR. 
Masdiinenformsand  in  3  Quai. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Sprössig,  Lommatzscb, 

Fernsprecber  Nr.  50 


Harzer  Feuep-Cement 
-HochfeuerFesf- 


Für 


Copol  -TiegelöPcn 

Gas-Anstalfcn 
Feußpungs-Kessei-Aniagen 


Paul  Priefzcl 

Bupgst-ädf.l.Sa. 

General -Vepfpefep. 

VertPEfep  für  grössere 
-  Plätze  gesuchh-^ 


Magnet -Apparate 


Magnetisclie  Spannfutter-  und  Plansciieiben 

Eisen  -  Ausscheider 
Magnet  -  Trommeln 
Sciiutz  -  Magnete  :: 
Lastliebe  -  Magnete 

Magnet-Werk  ^:;;.Eisenacti  XIII. 

Spszialfabrik  für  Elektromagnet-Apparate. 


Kohlen-Johssfaub 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

 P-  Wiesen,  Kolileninahlwert.  Küppersteg  (Rhin.)., 

V..„.w.«Uc,.         de.  ,.d.«io.el.»  Teil  i"*-    «■  H...z.eh.l,  B„l„  für  d..  g..eh«t.i.h.n  T.il 

Druck  und  Verlag  von  Otto  Elaner,  Berlin  S.42. 


"  =  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  and  gelb  In  allen  Stärken 

Uefem  billigst 

COMPES  &  Co. 

V  achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

B 

Stefan  Adfeldt,  Steglitz-Berlin 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


ZeltsMt  für  die  sesnmte  CiessereWs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Elsner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  lum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 

    Anzeisen   


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


  Abonnement   

bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  a,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein Iis  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52  mm)  ftS  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stelienn  achwels 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen-Zeitung". 

V  V  V 

Die  Vermfttelung  der 
angebotenen  und  ge- 
•uchten  Vakanzen  er- 
folgt koitenfrel. 


Bedinirun«:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigen  Erfüllungsort.  Saratllche  Zahlungen 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.  Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  Rückporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Dbernommen  werden. 
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XXXIU.  Jahrgang. 


Ueber  Formmaschinen  489 — 492 

Ausstellung  für  das  gesamte  Giessereigewerbe  492 — 493 
Zur  Geschäftslage   493 


Auslands-Rundschau   493  —  495 

Giesserei-  und  Formerei-Praxis  495 — 497 

Konjunktur-Rundschau   497 


Marktberichte   497 — 50o 
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Ueber  Formmaschinen. 

Vortrag,  gehalten  von  Herrn  Ingenieur  Axmann  auf  dem 
Delegiertentage  des  Deutschen  Formermeister-Bundes  zu  Berlin. 

Bekanntlich  hat  sich  in  den  Eisengießereien  bis  dato  die 
Mctschinenarbeit  noch  nicht  so  eingeführt,  als  wie  dies  in  ande- 
ren Industriezwieigen  aer  Fall  ist,  und  zwar  aus  dem  Grunde, 
weil  man  die  Handarbeit  mehr  oder  weniger  nicht  entbehren 
kann.  Es  existierein  nämlich  noch  keine  Hilfsmaschinen  und 
werden  wohl  auch  nicht  zustande  kommen,  welche  große  oder 
auch  sehr  komplizierte  Stücke  selbsttätig  ga;nz  unabhängig  von 
gelernten  Formern  herstellen.  Da  somit  die  geübte  Handarbeit 
in  dieser  Branche  Wohl  niemals  ganz  durch  Hilfsmaschinen  zu 
ersetzen  ist,  so  muß  auch  für  genügenden  Nachwuchs  gesorgt 
werden.  Im  eigenen  Interesse  sind  somit  die  Besitzer  der  Eisen- 
gießereien darauf  bedacht,  die  Lehrlinge  und  angehenden  Ge- 
hilfen in  der  Handformierei  auszubilden.  Dagegen  ist  für  Massen- 
fabrikation die  Formmaschine  nicht  mehr  zu  entlDehren,  und 
jeder  Fabrikant,  welcher  bei'  Annahme  von  Massenartikeln 
konkurrenzfähig  sein  will,  muß  unbedingt  mit  den  neuesten 
Errungenschaften  auf  dem  Gebiete  der  Maschinenformerei  ver- 
sehen sein. 

Da  die  meisten  deutschen  Fabrikate  zur  Genüge  bekannt 
sind,  so  erübrigt  sich  wohl,  auf  deren  Vorteile,  Leistungsfähig- 
keit usw.  näher  einzugehen ;  ich  werde  mir  deshalb  gestatten, 
eine  Erklärung  meines  durch  Patente  geschützten  neuen  Systems 
von  Formmaschinen  zu  geben. 

Das  Grundprinzip  meines  Systems  ist  in  erster  Linie,  alle 
Präzisionsteile  bei  Formmaschinen  zu  vermeiden,  die  durch 
Schmutz  und  Sand  beschädigt  werden  können  und  alsdann 
Störungen  im  Betrieb  oder  frühzeitigen  Verschleifi  verursachen. 
Demzufolge  wählte  ich  als  Bewegungsmechanismus  das  direkt 
wirkende  Hebelsystem,  dessen  neue  Konstruktion  mir  durch 
Patente  geschützt  ist. 

Dieses  Hebelsystem  zerfällt  in  drei  Gruppen,  und  zwar : 

1.  in  Schleifhebel,  .welche  speziell  bei  Wende-  und  Abhebe- 
formmaschinen  angewendet  ^verden, 

2.  in  Gabelhebel  mit  geschlitzten  Enden,  welche  speziell  bei 
kleinen  Formmaschinen,  Durchziehmaschinen,  sowie  bei 
Riemenscheibenformmaschinen  verwendet  werden,  und 

3.  in  Schleifhemmh'ebel,  ^welche  bei  Schnellpreßform- 
maschinen mit  Tra,nsmissionsantrieb  in  Anwendung 
kommen. 

Bevor  ich  auf  die  einzelnen  Typen  meiner  Maschinen  über- 
gehe, möchte  ich  Ihnen  die  besonderen  Eigenschaften  meines 
Schleifhebels  erkläre,n. 


Durch  die  Jcönstruktive  Form  dieses  Schleifhebels  ist  es 
möglich,  den  schwersten  Formkasteln  mit  Leichtigkeit  abzu- 
heben, und  bleibt  die  gehobejne  Last  in  jeder  Höhe  stehen, 
ohne  irgendwelche  Sperrvorrichtung  zu  benutzen.  Diese  Eigen- 
schaft hat  ß.nch  noch  den  Vorteil,  daß  die  zum  Heben  der 
Last  anzuwendende  geringe  Kraft  vom  ersten  Anziehen  bis 
zur  Höchststellung  jmmer  dieselbe  bleibt  und  durchiVerschiebu:ng 
eines  Kontergewichts  ausbalanciert  werden  kann,  wodurch  sich 
die  Ruhestellung  in  jeder  Höhenlage  ergibt,  indem  die  Form 
des  Schleifhebels  beim  ersten  Anziehen  fördernd  und  nachher 
entsprechend  der  zunehmenden  Fallkraft  des  Kontergewichts 
hemmend  auf  die  zu  hebende  Last  wirkt. 

Ein  weiterer  sehr  wesentlicher  Vorteil  'der  Konstruktion 
dieses  Hebels  ist  die  Möglichkeit,  den  geformten  Kasten  von 
der  Modellplatte  sehr  langsam  ohne  Ruck  oder  Stoß  anheben 
Jiu  kömien,  wodurch  ein  Ausbrechen  der  Sandform  vermieden 
wird. 

Welche  Verwendbarkeit  der  Schleifhebel  bereits  gefunden 
hat,  geht  aus  der  Tatsache  hervor,  daß  derselbe  bei  einer 
Wiendeformmaschine  aingebracht  wurde  für  Kasten  von 
3000  X  1 500  mm  Größe,  und  daß  das  kolossale  Gewicht  von 
zirka  2700  kg  ohine  besondere  Kon^erge Wichte  bequem  von 
einem  Mann  gehoben  w^erden  kann. 

Ich  komme  nunmehr  auf  die  einzelnen  Typen  der  ver- 
schiedenen Formmaschinen  zu  sprechen.  Meine  Abbebeform- 
maschinen  haben  den  Vorzug,  daß  dieselben  äußerst  niedrig 
und  somit  für  die  Arbeiter  sehr  handlich  sind.  Die  Formkasten 
auf  einer  derartigen  Formmaschine  aufgestampft,  sind  deshalb 
bequem  durch  einen  Mann  abzuheben.  Femer  sind  unsere  Ab- 
hebeformmaschinen  alle  mit  einem  sehr  sinnreich  konstruierten 
Vibrator  versehen,  womit  die  Modelle  im  Sand  gelöst  werden, 
ohne  die  Sandform  im  geringsten  zu  erweitern.  Sämtliche  Ab- 
hebeformmaschinien  sind  mit  unserer  gesetzlich  geschützten 
Universal-Modellplatte  ausgerüstet,  die  mit  einer  mathematisch 
genauen  Einteilung  versehen  ist,  welche  es  ermöglicht,  daß  alle 
Modelle,  ob  aus  Holz,  Metall  oder  Eisen,  die  halbierbar  sind, 
verwendet  werden  können.  Z.  B. :  Die  Modelle  wierden  lauf 
ihrer  halbierten  Fläche  genau  im  Mittelriß  angezeichnet.  Dieser 
Riß  ist  bei  Holzmodellen  stets  vorhanden,  da  der  Modell- 
schreiner diesen  Mittelriß  zur  Herstellung  des  Modells  von 
vornherein  benötigt. 

In  der  Mitte  des  Modells  wird  eine  Gewindeschraube  mit 
Flügelmutter  angebracht,  die  zur  Befestigung  auf  der  Modell- 
platte dient.  Bei  größeren  Modellen  werden  in  der  Einteilungs- 
entfernung der  Löcher  eine  oder  mehrere  Gewindeschrauben 
oder  Dübel  angebracht,  die  in  die  Löcher  genau  schließend 
passein.   Ein  solches  Modell  kann  man  auf  der  Modellplatte 
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auflegen,  wi€  man  vvilK  nuiti  wird  nie  abgesetzte  Gußstücke 
erhalten,  und  da  man  mit  einem  halijierten  Modell  stets  doppelte 
Abgüsse  erzielen  kann,  so  erspart  man  durch  diese  Universal- 
Modell])Iatten  auch  noch  die  Hälfte  der  Modellkosten.  Diese 
Unuersal-Modellplatte  hat  auch  noch  den  Vorzug,  dal")  man 
die  Modelle  äußerst  leicht  und  schnell  abnehmen  und  durch 
andere  ersetzen  kann,  so  daß  es  sich  schon  beim  Abformei^ 
von  zwei  verschiedenen  Modellen  rentiert,  von  dieser  Vor- 
richtung Gebrauch  zu  machen. 

Was  nun  unsere  Wendeformmaschinen  anbetrifft,  so  sind 
dieselben  gegenüber  den  bisherigen  wesentlich  verbessert 
worden. 

Wenn  man  bei  den  bisher  bekannten  Wendeformmaschinen 
den  ausfahrbaren  Wagen  entsprechend  der  Höhe  der  Form- 
kasten höher  oder  niedriger  stellen  will,  so  ist  dies  eine  zeit- 
raubende, komplizierte  Arbeit,  welche  nur  mit  Zuhilfenahme 
einer  Wasserwage  geschehen  kann  und  wozu  eine  große  Ge- 
schicklichkeit nötig  ist.  Bei  meinem  System  ist  diese  Arbeit 
die  denkbar  einfachste.   Zu  diesem  Zweck  befindet  sich  auf 


aus- 


Kiemenscheibenformmaschinen  mit  Abhebevorrichtung 
rüsten,  so  daß  man  diese  Maschine  auch  als  Abhebeform- 
maschine  zweckmäßig  verwenden  kann,  und  somit  die  Mög- 
lichkeit geschaffen  ist,  die  Maschine  auf  das  Weitgehendste 
auszunutzen.  Ks  ist  dies  ein  großer  Vorteil,  wenn  Riemen- 
scheiben mit  äußerst  hohen  Naben  auf  derartigen  Maschinen 
geformt  werden,  da  bei  Maschinen  ohne  Abhebevorrichtun,g 
diese  Naben  lose  auf  die  Maschine  aufgesetzt  und  dann  von: 
dem  abgehobenen  Formkasten  mit  der  Hand  herausgezogen 
werden  müssen. 

Auf  dem  Gebiete  der  Modellplattenfabrikation  liaben  wir 
im  letzten  Jahre  eine  große  Anzahl  sehr  schwieriger  Probleme 
ausgeführt.  Unter  anderem  wurden  wir  von  einer  Weltfirma 
beauftragt,  eine  Modellplatte  zu  konstruieren,  um  Lagerschalen 
mit  seil walbenschwanzartigen  Rillen  auf  mechanischem  Wege 
zu  formen,  also  ohne  die  geringste  Handarbeit.  Es  war  diete 
für  uns  ein  sehr  schmeichelhafter,  aber  auch  ein  sehr  kritischer 
Auftrag,  und  wir  haben  viel  Zeit  und  Geld  dafür  geopfert, 
zumal  es  uns  nicht  unbekannt  war,  daß  schon  viele  tüchtige 


der  Fundamentplatte  eine  Säule,  in  welcher  sich  ein  Stempel 
fuhrt,  am  dem  sich  ein  Tragkreuz  befindet,  auf  welchem  der 
lis<  I)  aufgeschraubt  ist.  Diese  ist  somit  leicht  hoch  und  ni-der 
zu  stellen,  wobei  er  stets  genau  wagere.  lit  I)leil)t  und  nicht  aus- 
gerichtet zu  werden  braucht.  Mit  meinem  patentierten  Sclücif- 
hebel  ausgerüstet,  kann  die  Wendeplatte  selbst  mit  d.-n  sc  hwer- 
sten  Formkasten  leicht  und  schnell  gesenkt  und  gehoben 
werden.  Der  beste  Beweis  für  die  Vorzüglichkeit  ^  meines 
Systems  ist,  daß  wir  Wendeformmaschinen  für  Formkasten  von 
3000>.:  150C  mm  ausgerüstet  haben,  eine  Leistung,  welche  nach 
den  bekannten  älteren  Systemen  wohl  nicht  möglich  ist 

Unsere  Durchziehmaschi'ne  hat  infolge  des  Gabelhebels  eine 
äußerst  große  Hubhöhe,  und  können  damit  sehr  hohe  und 
schwere  Modellplatten  leicht,  schnell  und  sicher  gesenkt  und 
gehoben  werden,  wodurch  das  Ausbrechen  der  Sandform  ver- 
mieden und  stets  glatte  formen  erzielt  werden 

Unsere  Riemenscheibenformmaschinen  unterscheiden  sich 
sehr  vorteilhaft  von  den  bisherigen  bekannten  Teleskopmaschi- 
nen, indem  auf  unserer  Maschine  jeder  beliebige  Durchmesser 
angefertigt  werden  kann,  und  alle  mit  technisch  n<-htiM  berech- 
neten Kranzstärken,  was  mit  Teleskopmaschinen  unmöglich  ist 

Em  Hauptvorteil  ist  auch  der,  daß  wir  unsere  sämtlichen 


Fachleute,  Techniker  und  Modellfabrikanten  sich  mit  der  Lösung 
dieser  Frage  befaßt  hatten,  wovon  die  massenhaft  vorhande- 
nen Einrichtungen  und  Modelle  ein  beredtes  Zeugnis  liefern. 
L'ie  meisten  Modelle  wurden  in  Gestalt  eines  Gipsrahmens  an- 
gefertigt zum  Gebrauch  auf  der  Wendeformmaschine.  Dabei 
,wurden  die  unter  sich  gehenden  Rillen  in  Form  von  Ringen  lose 
m  den  Modellen  angebracht,  welche  dann,  nachdem  der  Form- 
kasten aufgestampft  und  abgehoben  war,  in  der  Form  liegen 
blieben.  Der  Maschinenformer  loatte  alsdann  die  schwierige 
Arbeit,  diese  Ringe  von  dem  Formstück  abzuheben,  und  es 
kam  m  dc^i  meisten  Fällen  vor,  daß  die  Rillen  leicht  beschädigt 
und  dadurch  die  Abgüsse  nicht  sauber  wurden.  Es  sind  daher 
schon  viele  Fabriken  dazu  übergegangen,  diese  schwalben- 
schwanzförmigen  Rillen  ausdrehen  zu  lassen.  Es  ist  dies  aber 
ein  äußerst  teures  Verfahren.  Anderseits  ist  man  schon  dazu 
ubergegangen,  diese  unter  sich  gehenden  Rillen  in  der  Art  eines 
Kernstuckes  zu  formen  und  dasselbe  einzulegen,  wobei  es  nach 
wie  vor  nur  auf  die  Geschicklichkeit  des  Arbeiters  ankam, 
um  derartige  Formen  fertigzustellen.  Die  durch  solche  kompli- 
zierten Modelle  entstandenen  schlechten,  sogar  unbrauchbaren 
Abgüsse  führten  dann  stets  zu  Differenzen  zwischen  den  Prinzi- 
palen und  Arbeitern,  und  die  Formermeister  hatten  meistens 
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in  solchen  Fällen  die  uiiclankbarc  Aufgabe,  diese  Differenzen 
auszugleichen,  welche  beiden  Parteien  finanzic^llen  Schaden 
brachte.  Die  Lösuiig  dieser  Aufgabe  ist  uns  dann  dorli  mit 
vieler  Mühe  und  Arbeit  über  alles  Erwarten  glücklich  gelungen, 
indem  wir  eine  mechanische  M()dell[)latte  h(M-slclk(>ii,  womit 
auch  auf  einer  gewöhnlichen  Abhebeformmaschinc  tadellose, 
haarscharfe  Formen  hergestellt  werden  können. 

Auf  dieser  patentierten  Modellplatte  sind  zwei  Lagerhälftcp. 
angebracht,  womit  der  inniere  Teil  von  zwei  Lagerschalen  ge- 
formt wird.  Diese  Modelle  haben  je  nach  (iröße  vier  bis  acht 
bewegliche  Schieber,  welche  durch  einen  außen  an  der  Maschine 
angebrachten  Hebel  in  Bewegung  gesetzt  werden  können.  Das 
Formen  geschieht  wie  bei  einem  ganz  gewöhnlichen  Modell 
und  nachdem  der  Formkasten  vollgestampft  ist,  wird  der  an 
der  Vorderseite  der  Modellplatte  befindliche  Hebel  je  einmal 
nach  links  und  rechts  geschoben.  Durch  diesen  Vorgang  wer- 
den die  beweglichen  Schieber  nach  links  und  rechts  in  die 
festgestampfte  Sandform  eingedrückt  und  alsdann  wird  der 
Handliebel  wieder  in  seiriie  Anfangsstellung  bzw.  Mittelstellung 
gestellt.  Nunmehr  ist  zwischen  dem  Formsand  und  den  Schie- 
bern ein  leerer  Raum  entstanden,  der  ein  /Vbheben,  ohne 
irgend  einen  Schieber  zu  streifen,  ermöglicht.  Durch  diese  ein- 
fache Manipulation  ist  es  nunmehr  erreicht,  daß  selbst  ein 


Solidität  der  Stolz  der  deutschen  Gießereitechnik  genannt  wer- 
den. Die  Leistungsfähigkeit  und  praktische  Anordnung  dieser 
Maschine  ist  bis  jetzt  von  keiner  Konkurrenzmaschine  über- 
boten worden.  Die  Maschine  wird,  wie  bereits  gesagt,  durch 
Motor  oder  Riemenantrieb  von  einer  'J'ransmission  aus  in  Be- 
tiiei)  gesetzt,  und  zwar  derart,  daß  der  Treibriemen  vom  Vor- 
;c;elego  bis  zur  Maschine  durch  einen  verdeckten  ICrdschacht 
geleitet  wird.  Nachdem  der  fahrbare  Wagen  zurückgeschoben 
wurde,  wird  der  Formkasten  samt  l'"üllrahmen  mit  Sand  ge- 
füllt, der  Wagen  vorgezogen  und  durch  eine  kleine  Drehung 
eines  Llebels  die  Maschine  in  Bewegung  gesetzt,  welche  sich 
nach  einer  Rotation  selbsttätig  still  stellt.  Bei  dieser  einen 
Umdrehung  der  Maschine  wird  der  Sand  in  dem  bis  250  mm 
hohen  Formkasten  in  ca.  vier  Sekunden  derart  gepreßt,  daß 
die  ganze  Sandmasse  in  einem  500x400  mm  großen  Form- 
kasten von  der  Moddlplatte  bis  zur  oberen  Abstrichkante  voll- 
kommen gleichmäßig  festgepreßt  ist.  Bei  größeren  Maschinen 
wird  die  Sandzuführung,  das  Füllen  des  Formkastens,  das  Vor- 
und  Zurückschieben  des  Wagens  sowie  das  Abheben  des  Form- 
kastens vollständig  automatisch  mit  der  vorhandenen  Betriebs- 
kraft mechanisch  ausgeführt. 

Bei  kleinen  Anlagen  wird  der  Formsand  aufgeschaufelt  und 
der  geformte  Kasten  mit  der  vorhandenen  Abhebevorrichtung 


Fi<T.  2, 


jeder  solche  schwierige  Formen  in  tadelloser,  haarscharfer 
Ausfüln  ung  zustande  bringt.  Unter  Berücksichtigung  der  vielen, 
meist  50  bis  80  Prozent  betragenden  schlechten  und  unbrauch- 
baren Abgüsse,  welche  bei  den  früheren  Methoden  entstanden, 
garantieren  wir,  daß  absolut  keine  unbrauchbaren  Abgüsse 
mehr  vorkommen. 

Nachdem  ich  nun  die  bis  jetzt  bekanntesten  Formmaschinen 
besprochen  habe,  möchte  ich  Sie  zum  Schluß  auf  die  letzte 
neue  Erfindung  aufmerksam  machen,  auf  eine  Maschine,  welche 
nachweislich  bei  der  größten  Leistungsfähigkeit  die  getingste 
Betriebskraft  erfordert  lUnd  an  jede  vorhandene  Transmission 
oder  elektrische  Anlage  angeschlossen  werden  kann,  welche 
bei  sohder,  .schöner  Bauart  den  kleinsten  Raum  beansprucht 
und  zu  einem  solch  billigen  Preise  erhältlich  ist,  daß  sich  dien 
selbe  bei  richtiger  Ausnutzung  in  sechs  Monaten  bezahlt  macht 
Dieses  Ideal  aller  bis  jetzt  bekannten  Formmaschinen  ist  die 
deutsche  Schnellpreßformmaschine  Germania",  ein  echtes 
deutsches  Fabrikat,  ein  Produkt  von  deutschem  Geist  und  deut- 
schem Fleiß,  keine  Nachahmung  fremden  geistigen  Eigentums, 
sondern  nach  eigenen  Ideen  gebaut  und  durch  Patente  und 
Musterschutzrechte  vor  Nachahmung  geschützt.  (Fig.  i  und  2.) 
Diese  Maschine  kann  in  bezug  auf  Leistungsfähigkeit  und 


von  der  Modellplatte  abgehoben,  indem  gleichzeitig  mittels  des 
Vibrators  die  Madelle  im  Sand  gelöst  werden,  ohne  die  Sand- 
form im  geringsten  zu  erweitern.  Durch  die  an  der  Preßplatte 
angebrachte  Spindel  ist  es  ermöglicht,  den  Sand  in  dem  Form- 
kasten nach  Belieben  lockerer  oder  fester  zu  pressen.  Das 
Anbringen  von  Modellen  auf  didser  Maschine  ist  äußerst  ein- 
fach, und  es  brauchen  nicht  erst  Vorrichtungen  oder  Anord- 
nungen getroffen  zu  werden,  ^  um  diese  Modelle  aufzunehmen. 
Man  ki|nn  jedes  Modellplattenformat,  das  in  d^n  Gi.eßereien 
vorhanden  ist,  auf  die  Maschine  aufsetzen  und  abformen.  Mit- 
tels eines  neuen  Apparates  werden  die  Modelle  mit  gepreßter 
heißer  Luft  von  Staub  und  Sand  gereinigt,  wodurch  nicht  bloC 
eine  bedeutende  Zeitersparnis  erzielt  wird,  sondern  die  Reini 
gung,  zumal  bei  feuchter  oder  kalter  Witterung,  auch  ratio- 
neller erfolgt. 

Diese  mit  allen  Raffinessen  ausgestattete  Schnellpreßform- 
maschine kann  auch  als  Durchziehmaschine  verwendet  werden 
und  eignet  sich  als  solche  wegen  ihres  großen  Hubes  vorzüglich 
für  große  und  sehr  hohe  Modelle  und  speziell  für  Massen- 
fabrikation. 

Nachdem  ich  Ihnen  nun  in  meinem  Vortrage  die  großen 
Vorzüge  unserer  deutschen  Formmaschine  geschildert  habe, 
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darf  ich  wohl  mit  den  Worten  schließen,  daß  bis  Iveute  noch 
kleine  Maschine  ;existiert,  welche  die  vorgenannten  Vorzüge 
aufweist,  und  ist  somit  die  deutsche  Schnellpreßform- 
maschine „Germania"  die  beste  und  leistungsfähigste 
Preßformmaschine  der  Welt. 


Ausstellung  für  das  gesamte  Giessereigewerbe, 

Berlin  1912. 

VIT. 

Auch  die  transportablen  Sandsiebe  werden  in  Betrieben, 
wo  die  nötigen  Kraftquellen  dafür  vorhkndeW  sind,  mechanisch 
durch  Druckluft  oder  elektrisch  betätigt,  wobei  es  vor  allen 
Dingen  darauf  <inkommt,  daß  die  Siebe  ein  möglichst  großes 
Sandquantum  in  ^kurzer  Zeit  bewältigen. 

Sandsiebe  mit  Preßluftantrieb  hatten  die  „Niles- 
Werke"-  Oberschöneweide-Berlin  und  4ie  I  n  t  e  r  n."  Preß- 
luft- und  Elektrizitäts-G.  m.  b.  H.,  Berlin,  ausgestellt. 
Die  transportablen  Siebe  werden  für  große  Leistung  mit  recht- 
eckigem, für  kleinere  mit  rundem  Sieb  ausgeführt.  Wo  Preß- 
luftanlagen fehlen,  können  die  Siebe  auch  mit  Dampf  oder 
elektrisch  betrieben  .werden. 

Beachtenswert  Waren  auch  die  transportablen  Sandsiebe 
der  Firma  Gebr.  Stern  köpf  &  Co.  in  Leipzig-Stötteritz 
Diese  Maschinen  sind  für  elektrischen  Betrieb  eingerichtet. 

Der  Motor  und  das  Antriebsgehäuse  ist  so  auf  dem 
vorderen  Teil  eines  fahrbaren  Karrengestells  angebracht,  daß 
diese  Teile  von  Sand  freigehalten  werden.  Außerdem  ist  diese 
Anordnung  bei  dem  Transport  von  Vorteil,  da  sich  der  Schwer- 
punkt immer  in  den  Händen  des  Arbeiters  befindet  und  splbst 
bei  unebenem  Boden  ein  leichtes  Fahren  ermöglicht. 

Die  Maschine  ist  so  eingerichtet,  daß  in  der  Gießerei  vor 
kommende  Handsiebe  darauf  verwendet  werden  können. 

Das  Sieb  ist  auf  dem  äußersten  Ende  des  Karrengestelles 
angebracht  und  ruht  auf  zwei  Stützen  und  einer  Füh'rungs 
Stange.  Mit  dem  Antriebsgehäuse  ist  es  durch  eine  Pleuelstangt 
verbunden,  durch  welche  das  Sieb  die  benötigte  Rüttelung 
erhalt.  Em  besonderer  Vorteil  der  Maschine  ist,  daß  das  Trieb- 
werk beim  Einwerfen  oder  Einschütten  des  Sandes  in  das 
Sieb  nicht  belastet  wird,  da  jeden  Stoß  die  Führungsstange 
die  auf  der  Achse  des  Gestelles  montiert  ist,  aufnimmt  Di--- 
selbe  ist  durch  ein  Scharnier  mit  der  Pleuelstange  und  d-m 
Siebrahmen  verbunden  und  hat  sich  diese  Anordnung  trotz 
der  großen  Beanspruchung,  als  stabil  erwiesen 

Die  Firma  Gebr.  P  fe  i  f  f  e  r  -  Kaiserslautern  brachte  ihre 
bewahrten  sieblosen  Kugelmühlen  mit  Windsichtung  in  Er- 
innerung, über  deren  Einrichtung  wir  früher  schon  eingehend 
berichtet  haben.  Bei  der  Wichtigkeit  dieser  Anlagen  für  den 
rationellen  Gießereibetrieb  dürfte  es  angebracht  sein,  hier  eine 
Rentabilitätsberechnung  zum  Vergleich  mit  alten  und  be 
stehenden  Anlagen  zu  geben. 

u  E^:^  neuzeitliche  Sandaufbereitungsmaschine,  welche  sämt- 
liche Hilfsmaschinen  umfaßt,  besteht  etwa  aus  einem  Koller- 
gang  zum  Mahlen  und  Zerkleinern  des  neuen  Sandys  einem 
schrägen  Trommelsieb  zum  Sieben  desselben,  einem  Walzwerk 
^m  Zerkleinern  der  Knollen  und  großen  Stücke  des  alten 
Sandes,  einem  Schüttelsieb  zum  Sieben  desselben  und  einer 
Mischmaschme  für  den  alten  und  neuen  Sand.  Dazu  gehören 
noch  diverse  Becherwerke  und  Beförderungsschnecken 

^ach  dem  System  von  Gebr.  Pfeiffer  erfüllt  eine  einzige 
Mahlgruppe,  bestehend  aus  Mühle,  Becherwerk  und  Separator 
die  l^unktionen  dieser  sämtlichen  Maschinen  » 

Zum  Beweise  dafür,  daß  die  Praxis  diese  Auseinander- 
setzungen und  die  großen  Vorzüge  sowie  Billigkeit  des  Pfeiffer- 
schen Verfahrens  bestätigt,  seien  hier  einige  zahlenmäßige  Bei 
spiele  angeführt.  ^ 

Es  handelt  sich  zunächst   um  eine  Stahlgießerei 
welche  80-90  Mann  beschäftigt  und  pro  Tag  etwa  4900  kg 

So^Tj^rt^bei^el  ^^^^  '''^ 

Die  Zerkleinierungsanlage  umfaßt  i  Steinbrecher  An- 
schaffungswert^  1350  Mk.,  i  Kollergang,  Anschaffungswert 
0712  Mk.,  I  Kollergang,  Anschaffungswert  4o?o  Mk  i  Zv- 
Jmdersieb  Anschaffungswert  1560  Mk.,  insgesamt  13642  Mk 
ohne  Fundamente,  Riemen  und  Gebäude.  Da  .es  sich  für  den 
Steinbrecher  und  die  beiden  Kollergänge  um  besonders  umfang- 

^■^Xl-.X'!  /""^^^''^  Fundamentierungen  handelt,  so  sei  mit 
Rucksicht  darauf  das  Kapital  auf  rund  15000  Mk  erhöht 

schäf^^^t'  dp,- Zerkleinerungsanlage  ständig  2  Mann  be- 
scnattigt,  dei  Kraft  verbrauch  beträgt  etwa  25  PS 
6  .00'^  Kosten    der  Mahlung   für    das   Jahresquantum    von  , 
0.300  -  1800  To.  ergeben  sich  wie  folgt:  20  Prozent  Ab-  | 


Schreibung   und  Verschleiß  3000  Mk.,  Löhne  für  2  Arbeiter 
je  24  Mk.  pro  Woche)  in  50  Wochen  24oo  Mk.,  Kraftverbrauch 
(25  PS  zu  4,5  Pfg.,  300  Tage)  3400  Mk.,  insgesamt  8800  Mk. 

1  Tonne  kostet  mithin  _  r   lyiu 

1800       ^'  ^• 

Nach  dem  System  von  Gebr.  Pfeiffer  würden  sich  die 
Mahlkosten  folgendermaßen  ergeben: 

Das  Anlagekapital  für  Pfeiffer-Mühle  mit  Separator  beträgt 
5500  Mk.  Mit  Rücksicht  auf  die  Fundamente  sei  das  Anlage- 
kapital auf  6000  Mk.  erhöht. 

1800  Tonnen  pro  Jahr  kosten:  15  Prozelnt  für  Abschrei- 
bung und  Verschleiß  900  Mk.,  Lohn  für  i  Arbeiter  (24  Mk 
pro  Woche)  1200  Mk.,  Kraftverbrauch  10  PS  (zu  4  c  Pfg" 
300  Tage)  1350  Mk.,  insgesamt  3450  Mk.  >^  &■ 

1  Tonne  kostet  also  =  1,2t  Mk 

4500 

Die   Pfeiffermühle   würde   also    eine   jährliche  Er- 
s  p  a  r  n  1  s  v  o  n  zirka   5400  M  k.  ergeben    oder    die  Mahl- 
kosten ^yurden  nur  38  Mk.   von  den  Mahlkosten  betragen 
welche  die  Gießerei  jetzt  aufwendet.  ' 

In  dem  nächsten  Beispiel  handelt  es  sich  um  eine  Eisejn- 
und  Stahlgießerei,  welche  zirka  175  Mann  beschäftigt  und  pro 
lag  10-15  Tonnen  Sand,  gebrannten  Ton,  Kleinkoks  Ton- 
scherben usw.  verarbeitet.  Die  Anlage  umfaßt  2  Kollergäng- 
und  2  Sandmischmaschinen,  deren  Anschaffungspreis  6000  Mk 
betragt.  Auch  hier  seien  für  die  Fundamentierungen  ;oo  Mk 
111  Rechnung  gesetzt. 

Die  Mahlkosten  für  15  :300  =  4500  Tonnen  pro  Jahr,  also 
bei  maximaler  Leistung,  sind:  20  Prozem  für  Abschreibung 
und  Verschleiß   1300  Mk.,  Arbeitslöhne  (6  Mann  je  -4  Mk 
pro  Woche)  7200  Mk.,  Kraftverbrauch  30  PS  (zu  4  ;  Pfg' 
300  Tage)  4100  Mk.,  insgesamt  12600  Mk. 

1  Tonne  kostet  also  ^  ^^^  ^  2  80  Mk 
4500 

Die  Mahlkosten  mit  Pfeiffermühle  würden  sich  ergeben- 
I  Muhle  mit  Separator  für  15  Tonnen  täglich  kostet  7200  Mk 
mit  luinidamenten.  15  Prozent  für  Abschreibung  und  Ver- 
schleiß 1080  Mk.,  Löhne  für  2  Arbeiter  (je  24  Mk  pro  W.oche) 
2400  Mk.,  Kraftverbrauch  15  PS  (zu  4,5  Pfg  300  Tage) 
2050  Mk.,  insgesamt  5530  Mk.  b    j  b  j 

1  Tonne  kostet  mithin  =  1,91  Mk.  - 

In  diesem  Fall  würden  also  7070  Mk.  pro  Jahr  gespart 
werden,  bzw.  die  Mahlkosten  würden  nur  55  Prozent  der  fetzt 
aufgewendeten  betragen. 

Als  beachtenswerte  Neuerung  darf  der  Windseparator 
der  Firma  Gebr.  Pfeiffer  gelten. 

Aufgabe  des  Windseparators  ist  es,  die  zugeführten  vor- 
gemahlerien  Materialien  in  Feinmehl  und  Griese  zu  zerlegen 
u,  """^  "^"^  Mahlapparate  zurückzuleiten,  während  da^' 

Mehl  der  weiteren  Verwendung  zugeführt  wird.  Dies  wird  be- 
wirkt durch  einen  im  Separator  erzeugten,  beständig  zirku- 
lierenden Luftstrom.  Diesen  erzeugt  ein  Ventilator,  der  mit 
6treutellern  auf  derselben  Achse  sitzt  und  in  Umdrehung  ver- 
setzt wird.  Das  Material  tritt  oben  ein,  wird  durch  den  Streu- 
teJler  gegen  einen  Ring  geworfen  und  dadurch  in  eine  Staub- 
wolke aufgelost.  Der  vom  Ventilator  erzeugte  Luftstrom  steigt 
nach  oben,  nimmt  den  feinen  Staub  auf  und  schleudert  ihn 
gegen  die  Außenwand  des  Gehäuses,  wo  er  niedersinkt  und 
durch  den  Mehlauslauf  austritt,  während  die  Luft  auf  dem  mit 
Pfeilen  bezeichneten  Weg  wieder  unter  den  Streuteller  zurück- 
^^''rV  o  ^"'^^  befreiten  Griese  fallen  in  einen  Trichter 

und  fließen  durch  den  Griesauslauf  ab.  Hierin  ist  der  Grund- 
gedanke des  Separators  wiedergegeben,  der  darin  gipfelt,  daß 
ein  zirkulierender  Luftstrom  fortdauernd  an  einer  Stelle  Staub 
aufnimmt  und  an  einer  andern  Stelle  wieder  absetzt  Je  voll- 
kommener diese  beiden  Aufgaben  erfüllt  werden,  desto  voll- 
kommener ist  auch  die  Wirkung  des  Apparates.  Die  Bestre- 
bmigen  des  Konstrukteurs  waren  daher  hauptsächlich  darauf 
gerichtet,  auf  der  einen  Seite  eine  gründliche  Durchtränkung  des 
Luftstromes  mit  Staub,  also  eine  möglichst  vollständige  Tren- 
nung des  Feinmehles  vom  Gries,  eine  saubere  Aussichtung 
zu  erreichen,  auf  der  andern  Seite  den  vollkommenen  Nieder- 
schlag des  aufgenommenen  Staubes  zu  bewirken,  derart  daß 
die  ruckkehrende  Luft  nahezu  staubfrei  ist  und  infolgedessen 
die  höchste  Aufnahme-,  d.  h.  Sichtfähigkeit  besitzt  Die  beste 
Losung  dieser  Aufgaben  bringt  gleichzeitig  die  Erreichung  der 
höchsten  Leistungen  mit  sich. 

•  Apuf  ^^^"Ptbedingung  ist,  daß  die  ständig  kreisende  Luft 
im  Mehlraum  auch  wirklich  gut  von  Staub  befreit  und  wieder 
aulnahmefahig  gemacht  wird.    Von  diesem  Gesichtspunkte  war 


u:nid  ist  es  ein  Pehkr,  die  Luft  l^ereits  unmittelbar  unterhalb 
des  Ve:ntilators  zurückzufüh'reln  oder  gar  eine  Teilung  des  Luft- 
stromes vorzunehmlein  und  einein  Teil  oben,  den  andern  unten 
in  den  Griesraum  zurückzuführen.  Nach  der  neuen  Bauart 
wird  das  Pr^n^ip  des  Zyklons  voll  durchgeführt,  indem  der 
Staubluftstrom  in  einer  langen  Spirale  in  kräftiger  Wirbelung 
nach  unten  geleitet  und  so  ganz  systematisch  und  scharf  in 
eine  äußere  Mehl-  und  eine  irtnere  Luftschicht  zerlegt  wird.  Das 
Mehl  setzt  seinen  Weg  ixach  dem  Auslauf  fort,  die  gereinigte, 
Luft  wird  in  der  Höhe  der  vorgesehenen  Jalousien  nach  innen, 
abgelenkt  und  tritt  in  den  Griestrichter  zurück. 

Ei;n  dem  Windseparator  verwandter  Apparat  ist  der  „Se- 
lektor",  die  ,ti|eueste  Erfindung  des  Separatorerfinders 
Robert  Moodie.  Der  „Selektor"  ist  dazu  bestimmt,  feinste 
Produkte  abzuschieidqn,  und  beruht  auf  einer  eigenartigen  V'or- 
richtüng,  durch  die  eine  Nachseparation  im  Staubluftstrom  vor- 
genommen wird,  derart,  dajß  nur  der  feinste  Staub  in  den 
Abscheideraum  gelalngen  kann. 


Zur  Geschäftslage. 

1911  Höchster  Niedrigster  Letzter  1- Juli  1912 

Prozent  Prozent  Prozent  Prozent 

Buderus-Eisenwerke   123,50  107,—  114,10  110,30 

Deutsch-Luxemburg.  Bergw.-Gesellsch.  203,10  I77)30  195,5°  i74,30 

Donnersmarckhütte  konv   317,5°  288, —  317. 5°  312,50 

Eisenwerk  Kraft   229, —  191,—  222,—  210,— 

Gelsenkirchener  GussstaM  (Hunscheid)  88,40  66,10      87,90  88,25 

Georg-Marienhütte   121,—  87,75  no,—  102,50 

Hagener  Gussstahl   81,25  48, —      7°, —  — , — 

Harzer  Werke  Lit.  A  und  B     ...  58,75  44,60      50,—  45,75 

Keulaer  Eisenhütte   82,75  45)—      60,50  56,— 

Königin-Marienhütte  abg   105,75  79, —      79>—  79i5o 

Lauchhammer  konv   216,25  190, —  204,60  181, — 

Sachs.  Gussstahl  Döhlen   287,50  242,—  287,50  285,— 

Siegen- Solingen  Gussstahl    ....  108,50  79,60      95,-  83,75 

Witten  Gussstahl   225,-—  182,—  200, —  180,25 

Berlin-Anhalter  Maschinen     ....  202,40  180,50  188, —  182,50 

Carlshütte   128,—  112,50  114,10  110,50 

Eisengiesserei  Velbert   1 10,75  75- —      90,—  87, — 

Gladenbeck,  Bildgiesserei   163, —  142, —  152,—  142, — 

Hallesche  Maschinen   449, —  397,5°  449,—  426,20 

Härtung,  Gussstahl   7S,5o  33, —      44, —  20,50 

Keyling  &  Thonaas   I43>—  129,—  I35.—  131.— 

Kölsch  Walzengiesserei   138,75  120, —  134, —  134, — 

Nienburger  Eis->n-Vorz.- Aktien  abg.  68,50  51, —      65,60  68, — 

Panzer   169,25  116,—  127,75  113,5° 

Peipers  Walzenguss   178,50  143,75  173.75  160,25 

Schlossfabrik  Schalte    ......  141,50  125,—  136,75  133,50 

Schöning   143, —  119,25  123,60  124,75 

Wilhelmshütte,  konv.  und  neue     .    .  116, —  92,10  111,90  104,75 

Da  wir  jetzt  in  das  zweite  Halbjahr  eintreten,  empfiehlt 
es  sich,  einen  Blick  auf  die  allgemeine  Geschäftslage  in  der 
Branche  zu  werfen;  dies  um  so  eher,  als  ja  die  Debatten  [über 
Stand  lind  Aussichten  der  Konjunktur  noch  immer  nicht  ver- 
stummen wollen.  Wir  häben  unsere  Betrachtungen  eine  Kurs- 
tabelle vorausgieschickt,  weil  die  Kurse  ja  immer  die  deutlichste 
Sprache  redqn.  Wer  sich  nun  die  Mühe  gibt,  die  Kurstabelle 
durchzustudierein,  wird  manche  interessante  Entdeckung 
machen.  Der  lehrreichste  Aufschluß  aber,  den  uns  ^ie 
Tabelle  gibt,  betrifft  dein;  Gegensatz  zwischen  der  Geschäfts- 
lage und  der  Kursöntwickelung.  Seit  Ultimo  1 9 ii  sind,  wie 
die  Tabelle  zeigt,  mit  weinigen  'Ausnahmen  die  Kurse  zurück- 
gega,ngen,  während  die  Geschäftslage  doch  im  großen  und 
ganzen  recht  befriedigend  ist,  natürlich  immer  gemessen  an 
den  heutigen  allgemeinen  Verhältinissen,  wo  der  Schwerpunkt 
der  Konjunktur  in  der  M^elnge  der  Arbeit  liegt  und  man  seheln 
muß,  daß  ma;n  sich'  auf  irgendeine  Weise  mit  der  Menge  der 
Arbeit  bezahlt  macht,  wieil  die  Preise  nicht  in  demselben  Tempo 
vora;a  wollen. 

Für  die  Geschäftslage  wollein,  wiir  eine  Reihe  authentischer 
Zeugen  anführen: 

Keyling  und  Thomas  stellten  in  der  Geineralversamm- 
lu,ng  ein  besseres  Resultat  in  Aussicht :  Steigerung  der  Preise 
sei  unverkennbar.  Kurs :  Rückgang,  wönn  auch  mäßig. 
F  r  e  u  n  d  -  M  a  s  c  h  i  n  e  n  hatten  in  dem  jetzt  abgelaufenen  Ge- 
schäftsjahre erhöhte  Umsätze.  Königin-Marienhütte  be- 
richtet von  lebhaftem  Geschäftsgange  bei  lohnenden  Preisen ; 
Kurs:  Eben  behauptet.  Die  D  on  ne  r  s  mar  c  k  h  ü  1 1  e  hat  im 
ersten,  Halbjahre  etwa  i  Mill.  Mk.  mehr  verdient  und  stellt 
schon  jetzt  eine  erhöhte  Dividende  in  Aussicht.  Kurs :  Rück- 
gängig. Der  Mehrgewinn  dürfte  bei  der  Donnersmarckhütte 
ja  glicht  allein  aus  der  Kohle  stammen,  sonderin  zum  Teil  such 
aus  Gußröhre;n.  In  Gußröhren  sind  die  Werke  der  Kon- 
vention und  selbst  der  Außenseiter  auf  Monate  hinaus  besetzt. 
Lieferfristen,  bis  gegen  Ende  des  Jahres  sind  hier  wie  in  der 
ganzen  Eisenindustrie  nichts  Ungewöhnlichies. 


Auch  sonst  begegniet  man  vielfach  bei  den  Juli-Gesell- 
schaften Dividen  dien- Schätzungen.  Um  gleich  bei 
Guß  röhrein  zu  bleiben,  so  wird  Keula  auch  für  das  jetzt  ab- 
gelaufene Geschäftsjahr  dividendenlos  bleiben;  der  Kurs  steht 
bereits  wieder  über  der  niedrigsten  Notierung  des  vorigen 
Jahres.  Danach  scheint  sich  die  Entwickelung  des  Unter- 
nehmens doch  leher  wieder  nach  oben  zu  bewiegen. 

In  Stahlformguß  sind  die  Dividenden-Aussichten  ungleich- 
mäßig. Hagejn  Guß  wird  zum  fünften  Male  ohne  Divi- 
dende bleiben.  Auch  S  ie  ge  n  -  S  o  1  i  n gen  überrascht  seine 
Aktio;näre  durch  einen  abermaligen  Dividendenausfall.  Bei  den 
genannten  beiden  Gesellschaften  hatte  man  eigentlich  erwartet, 
daß  die  technische  resp.  die  finanzielle  Reorganisation  nun 
auch  ihre  Frjüchte  traget  würde;  denn  wienn  eine  Gesell- 
schaft in  einer  solchen  Konjunktur  wie  jetzt  keine  Dividende 
zahlen  kann,  wanln  w'M  sie  dann  Gewinne  ausschütten?  Bei 
Gelsenkirchen  Guß  wird  dagegen  eine  Dividende  an- 
gekündigt; die  volle  Ausnutzung  der  Betriebseinrichtungen  ge- 
stattet eine  Verminderung  der  Selbstkosten. 

Eni  gutes  Jahr  haben  offenbar  die  Walzengießereien  hinter 
sich.  Eigentlich  kein  Wunder,  da  die  Eisenindustrie  ja  eine 
Periode  kolossaler  Baiute'n  hinter  sich  hat.  So  hatten  die  Walzen- 
gießerieieii  natürlich  gut  zu  tun,  un,d  selbst  die  Preise  konntetn' 
etwas  aufgebessert  werden.  Koelsch  stellt  bereits  eine  Stei- 
gerung der  Dividende  in  Aussicht. 

Die  Haj;noverschie  Eisengießerei  stellt  wieder 
o  Prozeint  in  Aussicht.  Die  Kottbuser  Maschin en bau- 
Apstalt  und  Eisengießerei  bezeichnet  ein  Resultat  in 
der  Höhe  des  vorigen  Jahres  als  sicher,  trotzdem  die  Gesell- 
schaft durch  eine  Unterschlagung  geschädigt  worden  ist.  Carl 
Schoening  hofft  wieder  auf  ein  befriedigendes  Ergebnis. 
Albert  Fesca  verfügt  über  die  doppelte  Höhe  an  Auf- 
trägen. Die  Schloßfabrik  Schulte  meint,  das  Gesamt- 
resultat werde  jede^ifalls  nicht  geringer  S'ein,  als  im  vorigein 
Jahre,  obgleich  die  Ro  hs  t  o  f  f  p  re  i  se  erheblich  gestie- 
gen seien.  ,     _      '> /■ 

Damit  kommen  wir  auf  ein  anderes  Gebiet.  Die  Liefe- 
ranten eines  wichtigen  Rohmaterials, .  nämlich  des  Roheisens, 
sind  ja  syndiziert ;  es  sch^v^eben  auch  Verhandlungen,  um  diese 
Abmachungen  noch  festler  und  dauernder  zu  gestalten.  Mit 
der  Syndizierung  haben  natürlich  die  Preise  für  Roheis'en  an- 
gezogen, und  diese  Preiserhlöhung  wälzt  sich  nun,  natürlich 
weiter.  So  haben  neuerdings  verschiedene  Gruppen  des  Ver- 
eins Deutscher  Eisengießereien  ebenso  auch  die  Schloßfabriken 
des  Bezirks  Velbert,  ihre  Preise  erhöht.  Es  sind  auch  ver- 
schiedene Preisvereinigungen  jnieu  entstanden;  so  wurde  ein 
Verband  der  Herdfabriken,  eine  Vereinigüng  Dieutscher  Pumpen- 
fabriken und  eine  Vereinigung  von  Großhändlern  in  Eisenguß- 
waren gegründet.  Ob  die  Gießereien  mit  ihren  Preisen,  den 
Preisen  für  Rohmaterialien  nachkommen,  das  ist  naturlich  mit- 
bestimmend für  die  Konjunktur.  Arbeiterschwierigkeiten,  so 
bei  der  Görlit^er  Maschinienbau-Anstalt  und  Eisengießerei,  sind 
ebenfalls  nicht  ohne  Einfluß.  Aber  ein  Trost  für  die  allein- 
stehenden Gießereien  ist  es,  daß  auch  manches  gemischte  Werk 
nicht  viel  besser  daran  ist.  So  hat  z.  Bi.  die  zur  Gruppe 
Thyssen  gehörende  A.  -  G.  für  Hüttenbetrieb  für  das  ab- 
gelaufene Geschäftsjahr  keine  Dividende  ausgeschüttet,  trotz- 
dem die  Produktion  an  Roheisen  352  700  To.  und  die  Er- 
zeugung von  Guß  waren  62048  To.  betrug.  Der  Beschluß,  von 
der  Verteilung  einer  Dividende  abzusehen,  wird  bei  dieser  Ge- 
sellschaft auch  verständlich'^  wenn  m^  einen  Blick  auf  die 
Bilanz  wirft,  die  bei  4,5  Mill.  Mk.  Aktienkapital  etw^a  15  Mill. 
Mark  Verpflichtungen  aufw^eist.  Die  Klagen  über  die  Preise 
begegnen  uns  ^uch  bei  manchen:  großen  Werken.  Aber  das 
kommt  eben  von  der  enormen  Ausdehhung,  und  daraus  wieder 
erwächst  die  Ueberproduktion  nicht  nur  in  Waren,  sondern 
auch  in  Effekten,  und  diese  Ueberproduktion  in  Waren  und 
Effekten  ist  es,  welche  uns  den  Schlüssel  zum  Verständnis 
unserer  Kurstabelle  liefert.  Thubalkain. 


Auslands  -  Rundschau 

Von  Diplom-Ingenieur  Thieme  ^^^0^^^ 


DerElektrostahlofen,  System  Heroult  in  Braintree, 

Ein  Elektrostahlofen,  System  Heroult,  ist  jetzt,  wie  „The 
Foundry  Trade  Journal"  berichtet,  seit  etwa  einem  Jahre  in 
dem  Werk  von  Lake  &  Elliot  in  Braintree,  Essex,  im  Betriebe. 
Dieser  Ofen  faßt  zwei  Tonnen  und  wird  zur  Erzeugung  von 
Stahlformguß,  besonders  für  Automiobilzwecke,  verwendet.  Vor 


i 


Einführung  des  elektrischen  Otejis  wurde  der  Stalil  für  die 
(.ußstucke  ausschheßlich  in  Tiegehi  hergestellt 

Die  Anlage  ist  nicht  allena  als  die  gegenwärtig  einzige  in 
Eng-land  interessant,  in  welcher  der  elektrische  Ofen  nur  für 
C.ießereiarbeit  angewandt  wird,   sondern  auch,   weil  sie  sich 
in  einer  Gegend  befindet,  wo  keine  billige  Energie  zu  haben  ist 
so  daß  die  Firma  gezwungen  war,  eine  eigene  Kraftstation  an- 
zulegen.   Letztere  besteht  aus  einer  Gaserzeugungsanlage  und 
einer  Gasmaschine  von  West.ngh  uise    m    direkter  Kuppluno 
mit    einem!  Einphasen-Geiierator.    Der  Gaserzeuger  ist  ein- 
moderne Type,  bei  welcher  von  oben  und  unten  geheizt  wird 
Der  Gasmotor  ist  als  Vertikalmaschine  (Tandem)  Pebaut  und 
Ijesitzt  acht   Zylinder   mit   vier  Kurbeln;   er   kann  hrstimdi" 
450  PS  und  während  einer  halben  Stunde  500  PS  aboeben'^ 
Die  Wechselstrommaschine  leistet  450  PS  im  Dauerbetrieb  und 
500  PS  maximal;  der  erzeugte  Einphasenstrom  hat  die  I^>e- 
quenz  25. 

Der  Heroultofen  gebraucht  als  Einphasentype  zwei  runde 
l^lektroden  von  35  cm  Durchmesser;  die  im  Betriebe  übrio-- 
bleibenden  Reste  werden  an  den  neuen  Elektroden  mittel. 
Schrauben  befestigt,  so  daß  sie  vollständig  aufgebraucht  wer- 
den.  Die  Elektroden  werden  mit  Wasser  gekühlt    Das  Ofen- 
futter besteht  aus  Magnesit-Ziegel^  und  gemahlenem  Dolomit 
wahrend    das    auswechselbare    Dach  mit  Silika-Steinen  aus- 
gemauert ist.   Ein  Reservedach  wird  beständig  in  Bereitschaft 
gehalten^^  so  daß  ein  Auswechseln  ohne  Zeitverlust  stattfinden 
kann.    Der  Lichtbogen  zwischen  Elektroden   und   Bad  kann 
entweder  von  Hand  oder  durch  Thury-Regler  automatisch  regu^ 
liert  werden.  Gewöhnlich  geht  man  beim  Schmelzen  von  Schrott 
so  vor,  daß  man  die  Handregulatoren  benutzt,  bis  der  Schrott 
teilweise  geschmolzen  ist;  dann  eiist  schaltet  man  dJe  automa- 
tischen Regulatoren  ein.   Das  Gehäuse  für  diese  Regulalmen 
ist  in  die  Wand  zwischen  Maschinenraum  und  Gießerei  ein- 
gebaut, so  daß  die  Regulatoren  sowohl  für  den  Schmelzer  in 
der  Gießerei,  als  auch  den  Elektriker  im  Maschinenraum  zu- 
gänglich sind. 

De/  Ofen  ruht  auf  einem  massiven  Sockel,  76  cm  hoch 
Uber  Gießereiniveau.  Beim  Abziehcdi  der  erstm  oder  oxy- 
dierenden Schlacke  wird  nur  der  mittlere  T-il  d^rr  Plattform' 
gehoben  Die  Arbeitsmethode  ist  die  gleiche,  wie  s^e  stets 
angewandt  wird,  um  Schrott  in  einem  Heroult-Ofen  zu  schmel- 
zen und  zu  raffinieren.  Eisenerz,  Kalk  und  Schrott  werden  ein- 
gesetzt und  der  elektrisclTe  Strom  eingeschaltet.  Nachdem  aller 
Schrott  niedergeschmolzen  ist,  wird  die  Schlacke  abgezogen 
und  eme  neue  Schlacke,  bestehend  aus  gepulvertem  Koks  unS 
Kalk,  aufgetragen.    Hat  das  Bad  eine  genügend  hohe  Tem 

von  5  PS  gekippt.    Der  Regulator  für  den  Kippmechanismus 
ist  unmittelbar    vor   dem    Ofen   aufgestellt.    I3er  verwen  det' 
Schrott  besteht  aus  einer  Mischung  von  Hufeisen,  Gußst\"£n 
en  ^.f     'k"-  Dampfkesselböden  und  gemischtem  schwe- 

len Stahlschrott  von  geringen  Dimensionen 

Der  Ofen  wird  durch  emen  elektrisch  betriebenen  q  Ton- 
nen-Laufkran bedient  und  der  im  Ofen  produzierte  Stah  in 
eine  Gießpfanne  von  2  Tonnen  Inhalt,  welche  vom  Boden  aus 
entleert  wird,  abgestochen.  Durch  die  Verwendung  einer  sokhe 

Men'n  sVahT^w"  1  '^^c"."""'  ^^^'^^  nUermittierende 
Der  er"  ^^"^cf ^'°"..S':hlacke  smd,  vergießen  zu  können. 
Der  erzeugte  Stahl  ist  natürlich  solcher  ganz  weicher  Dualität 
d  h.  er  enthalt  01  bis  0,15  Prozent  Kohlenstoff;  Mangan-  und 
Sihzmmgehalt  schwanken  etwas  je  nach  den  speziellen  inecha 
"liten^  ?;.^^".-haften  welche  gefordert  werben  Dank  Ir 
guten  Raffination  im  Ofen  sind  Schwefel-  und  Phosphor^ehiU 
äußerst  gering;  beide  betragen  zusammen  weniger  a  s^o  of  l^o 

guß-  auf  1:  W  .^^-^^-^-^  Schwefel  isf  der  Als-^el  uß: 
^uß  auf  em  Minimum  reduziert.  Ein  Brüchigwerden  kommt 
im  allgemeinen  nur  durch  die  Zusammenziehung  eines  S 

hilnh^it'd^f  k'''^^"'^^^''^^-  Grlßr  und't: 

scnattenheit  der  Kerne  verhindern  oft  das  Zustandekommen 
der  notwendigen  Schwmdung,  so  daß  starke  Spannunrn  fm 
Material  entstehen,  welche  genügen,  um  das  Brechen X  St'icke^ 
herbeizufuhren,  falls  der  Stahl  die  geringste  Ndm,  '  RoT 
Z  \rT'?.  '""^T'  "'"^  durch  die^.'  rwiUhe  t 

rTeug  e  stwToHk^"'"^'^S"'^'-    ^^^"^  ^--^-^  h"t 
nlllf  fi,,  vollkommen  gleiche   Qualität,   wie  der  beste 

riegelstahl  von  gleichem  Kohlenstoffgehalt.  . 

Modellherstellung   und  Formerei 
Um  wirtschaftlich  gute  Resultate  in  der  Gießerei  zu  er 
HnT'-"u"  "T''^^^''^'  Modein.erstellung    nd  r.i     c.r  i 

I       n'"  d^'""  ^i"«  sorgfältige  .Ausfuhr   i     d  . 

^h.delle  erleichtert  das  Einformen  sehr  und  kann  sei  s  die^Daue 


r^.nl  t  ^^'T';     '        '^'""'^  beträchtlich  verringern 

Nachstehend  kurz  emige  Winke,  welche  Beachtung  verd^' 
M  1  u  -^^^"^„,^^^^«"de  möglichst  trockenes  Holz  und  mache  2 
Mock>]]oberflache  recht  glatt.  Oünes  Holz  verzieht  t  ch  t 
Sand;  beim  Herausziehen  des  .Modells  werden  dann  Teile  dZ 

''-'--^      --^-d:  t 

2.  .Modelle  mit  großen  vertikalen  Wänden  führe  man  nicht 
m     genau  vertikalen  Seitenflächen,  sondern  nach  oben  e  w 

kömfen."'  ^-"^  heb^zu 

3   Komplizierte  Modelle  müssen  zwei-  oder  mehrteilig  her 
gefJ^In  ^m    "  ''''  vorstehenden  Teile  abnehi^laf 

4.  Das  Zusammenziehen  des  Gusses  während  des  Abküh 
lens    K-ann  je  nach  der  Form  des  Stückes  schädl  che  Spa 
mingen  erzeugen,  welche  seine  Verwendbarkeit  imterUmsS  " 
den  fraglich  erschemen  lassen.    Schon  bei  der  Konstruktion 
(Aufzeichnung;  der  verschiedenen  Stücke  ist  hierauf  Ri^icks  ch 
zu  iic  nncn,  insbesoiKlere  sind  plötzliche  QuerschnlttZ^^un 
|ua  zu  ^■el  meiden.  Bei  einem  Rad  z.  B.  kühlen  sich  die  dünneren 

erX,-S'riiAn  ^-en  aus  dem  noch  nich 

erstanten  Kranz  an  sich.   Der  darauf  festwerdende  Kranz  hat 

Snännun  ''^^'"^^^   ^'"^  ''''  Kontraktion  erzeugt  d. 

Deutscher  Formermelster-Bunl 

IVeuer  Ortsverefn  Duisburg. 

Vorsitzender:  Heinrich  Alles,  Hochfeld,  Teilstrasse  R2 
Schriftführer:  Heinrich  Schiel,  Hochfeld,  wSS  Lasse  23 
 Kassierer:  August  Leonhard,  Hochfeld.  Parlaraentstrasse  78. 


Bepgische  Formermeister-Yereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfratb, 

?eir:n:^"'^'^^°"^««°  werden  .u  dieser  vZlrnXl/^ZXltZn. 
—   Der  Vorstand. 

Formermeister-Vereln  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

abon,l.^i*'r?l*"^''®  ^'.«'»«'•ai-Versammlnng  Sonnabend,  den  20  Juli  d  J 
abcn.l.  9  Lhr  im  „Furstenberg-Bräu",  Ro.enthaler  Strksse  38.  ' 

Milsliedef  I  r  r!!^;- ,  ■  ^:f' ''««""f^-  des  Protokolls.  II.  Aufnahme  neuer 
vnigiieaei.     JH.  Be  iclit   über   die   stattgefundene  Revision    der  Kasse 

sclilSies  11;/^^^  '"  Ausstelhing.    Vü.  Ge- 

Um  reclit  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

h  A.:  t'arl  Bredow,  I.  Vorsitzender 
MR  n     r^  ,  Elisabeth-Ufer  13,  II. 

9.  Juli  i^-  der°  ^ei"  ^f':,,'^^'*8'i«der  zur  Kenntnis,  dass  am  Dienstag,  deu 
triXl;  steftfLdet  '^^«'^"""^g«  4  Uhr.  gemütliches  Kaffee- 

Um  recht  rege  Beteiligung  ersucht 
  I-  A.:  Frau  Schwarze,  Beymestrasse  4. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Monat^atrHJrT?.f"'^"°^r  ^^^f^'^  J«'^^"  dritten  Sonnabend  im 
Äuei  hIs  suu!'  Friedrich -Wilhelm -Strasse  «6. 

I.  A.:  W.  ßamroth,  Schriftführer, 
— -  .  Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

14  Juli  ZdP^rt'^'*"  Q»artalsversammlung  findet  nich"  Sonntag,  den 
'^"il'jo'idern  feonna^end,  den  13.  Juli,  abends  8>/a  Uhr,  statt 
Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 
T    A     TT         ^  Vorstand. 
 ^-        Herrn.  Grieb,  Schriftführer,  Bielefeld,  Friedrichstrasse  39. 

Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

3  Uhr^m  Vpr?^''f  V  7^^'^""^"°«  findet  am  7.  Juli  d.  J.,  nachmittags 

Vl^Jn  a       "''^  •  ^«Itf^rant  „Schultheiss",  Sack  21/22,  statt. 
Neuaufnahmen    9°f/       ^k^^  Beiträge,  Protokollveriesung  und 

v^on?Rni  f  '  2  Kassenbericht  vom  II.  Quartal;  3.  Delegiertenbericht 
3uLen.  ^  R^'      t"*'^^  H«^«^  betr.  Abhaltufg  eines  Ver- 

guugens   5  Besprechung  von  Fachfragen  und  6.  Verschiedfnes. 
Pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  wird  erwartet. 

Der  Vorstand. 

   I.  A.:  F.  Meyer. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Monat  vorm;tt^^rin?Tr*'^™^"S?  ß"**«'  j«**«"  Sonntag  im 

Monat,  vormittags  10  Uhr  im  „Hotel  zur  Krone«,  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 


I 


einer  ringförmigen  Aussparung  in  der  Mitle  dos  QuerscliiuUs 
aus. 

5.  Man  bringe  auf  großen  Modellen  Spczialvorrichtungcn 
(Handgriffe  u.  dergl.)  an,  um  sie  klopfen  und  bequem  aus  der 
i^'orni  ziehen  zu  können. 

Das  sind  alles  geringfügig«  Kinzelheiten,  welchen  oft  nicht 
genügend  Beachtung  geschenkt  wird,  die  jedoch  sehr  wesent- 
lich sind.  Zieht  man  diese  Punkte  nicht  gleich  m  Ik-tracht, 
so  werden  die  Modelle  beim  Formen  oft  sehr  stark  besc  hathgt 
und  erfordern  zu  ihrer  Wiederherstellung  zeitraubende  Nach- 
arbeit, .         TT  1  1 

Das  Einformen  eines  schweren  Stückes  (Bett  emer  Hobel- 
bank). Um  ein  solches  Stück  einzuformen,  sind  vor  allen  Din- 
gen die  später  zu  bearbeitenden  Flächen  in  den  untersten  Teil 
der  Form  zu  setzen.  Während  des  Gusses  steigen  nämlich  die 
Fremdkörper,  wie  Schlacken,  Sandkörner  usw.  nach  dem  obe- 
ren Teil.  Ferner  ist  es  notwendig,  eine  Verbindung  zwischen 
der  Form  und  der  äußeren  Luft  herzustellen.  Um  eine  gute 
l'"orm  zu  erhalten,  geht  man  in  folgender  Weise  vor.  Man  formt 
die  Hobelbank  im  Gießereiboden  ein  und  verwendet  nur  für 
den  oberen  Teil  einen  Formkasten.  Es  wird  ein  Loch  gegraben, 
etwa  25  cm  tiefer,  als  der  Höhe  des  im  Boden  einzuformenden 
Teils  entspricht.  Um  ein  Entweichen  der  Luft  und  der  Gase, 
welche  sich  beim  Gießen  bilden,  aus  der  Form  zu  ermöglichen, 
ordnet  man  zu  unterst  eine  Lage  Koks,  etwa  eine  Handbreit 
hoch,  an  Von  diesem  Koksbett  aus  gehen  nach  allen  Seiten 
Röhren,  deren  Durchmesser  sich  nach  der  Größe  des  Stückes 
richtet  'und  welche  nach  außen  in  die  freie  Atmosphäre  mün- 
den. Zunächst  werden  diese  Oeffnungen  geschlossen,  damit 
sie  sich  nicht  durch  Sand  verstopfen  und  ihre  Wirkung  später 
illusorisch  wird.  Darauf  bringt  man  auf  die  Koksschicht  etwa 
ein  bis  zwei  Handbreit  hoch  alten  Sand,  stampft  denselben  fest 
und  sticht  Luftlöcher,  um  der  Luft  und  den  Gasen  während 
des  Gießens  freien  Austritt  zu  gestatten.  Man  ebnet  dann  die 
Oberfläche  dieser  Sandschicht  und  fügt,  falls  notwendig,  noch 
Sand  zu.  Darauf  setzt  man  das  Modell  ein  und  stampft  die 
Form  in  mehreren  Lagen,  indem  man  ihr  eine  feste  Beschaffen- 
heit gibt  und  erforderlichenfalls  Luftkanäle  sticht. 

Ist  die  Form  bis  zur  gewünschten  Höhe  gestampft,  so  ebnet 
man  die  Oberfläche  und  reibt  sie  mit  trockenem  Sand  ab,  um 
zu  verhindern,  daß  der  Sand  des  Formkastens  daran  haften 
bleibt.  Darauf  setzt  man  dem  Formkasten  auf,  der  im  allgemei- 
nen durch  Eisenhaken  im  Boden  der  Gießerei  geführt  wird, 
um  später  "seine  ursprüngliche  Lage  genau  wieder  einnehmen  zu 
können.  Dann  schreitet  man  zum  Einformen  des  oberen  Teils, 
wobei  man  die  gleiche  Sorgfalt  wie  vorher  beobachtet. 

Um  das  Entweichen  der  Luft  und  der  Gase  zu  ermög- 
lichen und  die  Masse  gut  stampfen  zu  können,  werden  an  ge- 
eignetem Stellen  des  Modells  Luftkanäle  aufgesetzt.  Ist  das 
Stampfen  der  Form  beendet,  so  hebt  man  mit  Hilfe  eines 
Krans  den  Formkasten  und  dann  das  Modell  ab.  Die  am 
Modell  vorspringemdenj  Teile  sind  währdnd  des  Formens  ab- 
geschraubt worden  und  bleiben  folglich  im  Sand.  Sie  werden 
dann  aus  der  Form  entfernt  und  letztere  graphitiert.  Dann 
trocknet  man  den  oberen  Teil  im  Ofen  und  den  unteren  durch 
ein  Holzkohlen-  oder  Koksfeuer  oder  aber  man  setzt  den  Form- 
kasten auf  den  unteren  Teil  der  Form  und  trocknet  das  ganze 
durch  einen  heißen  Luftstrom.      (La  Fonderie  Moderne). 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anf  agen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausfülirlich  abzufassen,  da  bei 
ungiriiduer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  n'dit  gegeben  werden  Icann  •  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  900.     Ich  habe  in  meinem  Betrieb  mehrere  Formmaschinen 
im  Betrieb,  auf  denen  ich  Gipsplatten  verwende.    Nun  behaupten  meine 
Chefs,  andere  Gießereien  brauchten  nur  ein  paar   Gipsrahmen  zu  jeder 
Maschine,  und  wechselten  den  Gipsstock  jedesmal  aus;  derselbe  soll  auf 
frehoben    und  bei  neuer  Bestellung  wieder  in  den  Rahmen  eingedrückt 
werden.    Ich  habe  das  nun  versucht,  aber  der  Gipsstock  kommt  doch  nie 
nials  wieder  in  die  genaue  Lage,  wie  derselbe  ursprünglich  gesessen  hat 
Ich  selber  bin  ja  der  Meinung  und  habe  auch  die  Erfahrungen  aus  meinen 
früheren  Stellungen,  daß  das  nicht  geht,  denn  genaue  .Sachen  vertragen 
auf  der  Maschine  auch  das  kleinste  Versetzen  nicht.    Da  nun  aber  von 
selten  des  Betriebsingenieurs  der  Maschinenbau-Werkstätte  behauptet  wird 


Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  7.  d.  M.,  Früh8chopi>on  in  Krankenberg.  Die  Kol- 
legen fahren  mit  dem  Zuge  8,i'i  Uhr  ah  Hauptbahnhof  bis  Frankenberg. 
Unsere  Damen  mit  Familie  kommen  mit  dem  Zage  2,22  Uhr  nach. 
Allgt-meine  Ueberraschung. 

Sonntag,  den  14.  d.  M.,  BeHichtigung  der  Presto-Werke.  1'refi- 
punkt  '/-i'J  Uhr  Gasthaus  Lohse,  Alt-Chemnitz. 

Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  .'J'/a  ^^hr,  Monata- 
versaramlung  im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikraeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 

Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzerstr.  31. 


Formermeister-Verein  Ortsgruppe  Eberswalde. 

Die  Zusammenkunft  der  Mitglieder  hiesiger  Ortsgruppe  findet 
jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/»  Uhr,  im  „Pinnow. 
Hotel"  statt.  I.  A.:  A.  Kubisch. 


Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsvtrsammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 


Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monats-Versammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
13.  Juli,  abends  8'/2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 
statt.  S.  Schiefer,  1.  Vors. 


Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  14.  Juli,  vor- 
mittags 10  Uhr,  in  Halle  a.  S.,  im  Restaurant  Winter,  statt. 

Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuuenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Rob.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat  abends  8'/2  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt 

Laut  Beschluss  der  letzten  Versammlung  dürfen  Kollegen,  welche 
stellenlos  und  als  Former  tätig  sind,  unseren  Versammlungen  nicht 
beiwohnen. 

—   Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat  abends  8*/»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A  •  O.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Kaiserslautern,  Zweibrücken  u.  Umg. 

Sonntag,  den  7.  Juli,  nachmittags  3  Uhr,  im  Hotel  „Kaiserhof", 
Kaiserstrasse,  Quartals -Versammlung.  Aufnahme  neuer  Mitglieder.  Be- 
richt vom  Bundestag  Berlin.    Abgabe  der  Handbücher.  Verschiedenes. 

Vollzähliges  Erscheinen  erwünscht.  Auswärtige  Kollegen,  die 
verhindert  sind,  die  Versammlung  zu  besuchen,  werden  ersucht,  ihre 
Beiträge  an  meine  Adresse  einzusenden. 

I.  A,  des  Bezirksvereins  Kaiserslautern,  Zweibrücken  und  Umgebung. 

D.  Leidig,  Vorsitzender,  Quellenstrasse  26.  

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  20.  Juli,  abends  S'/a  Uhr, 
im  Vereinslokal  ,  Panorama",  statt.  t  1.  '  u    •  i  * 

Tagesordnung:  1.  Eingänge  und  Mitteilungen;  2.  Jahresbericht; 
3  Kassenbericht;  4.  Neuwahlen  der  jetzt  ausscheidenden  Vorstands- 
mitglieder; 5.  Fachangelegenheit;  6.  Aufnahme  neuer  Mitglieder;  7.  Ver- 
schiedenes und  Fragekasten. 

Um  allseitiges  Erscheinen  ersucht  und  bittet 

Der  Gesamt- Vorstand. 
I.  A.:  Herrn.  Gast. 


jedes  Paar  Gipsralunen,  300  mm  x  400  mm,  zirka  60  mm  hoch,  verursachen 
denselben  16  Mark  Selbstkosten  nur  für  Bearbeitung,  Führungsstifte  sind 
hierbei  nicht  mitgerechnet,  da  ich  dieselben  bei  jedem  Rahmen  auswechsele 
will  man  diese  Aufgaben  vermeiden.  Meinen  Chefs  kommt  natürlich  bei 
dieser  Berechnung  die  Sache  zu  teuer  vor,  und  wäre  es  mir  sehr  erwünscht, 
darüber  aus  Fachkreisen  genaue  Antwort  zu  erhalten. 

Frage  901.  Ich  habe  öfter  ein  kleines  Quantum  Türschilder  Drücker 
Vorreiber  und  andere  kleine  Sachen  zu  gießen,  von  zirka  2  mm  Stärke,' 
Nun  werden  dieselben  zu  hart  zum  Bearbeiten,  und  möchte  ich  dieselben 
gern  ausglühen,  damit  sich  dieselben  besser  bearbeiten  lassen;  es  handelt 
sich  nur  um  kleine  Posten  von  zirka  100  bis  ,50  kg.  Kann  mir  jemand 
Auskunft  geben,  wie  ich  da  am  rationellsten  fortkomme;  imd  wie  kon- 
struiere ich  dazu  einen  kleinen  Glühofen?  Ich  habe  viel  Abfall  von  Holz- 
kohlen; kann  ich  diese  dabei  verwerten? 

Frage  902.  Ich  habe  m  meinem  Betriebe  häufig  Automobil-Schwung- 
scheiben  aus  Temperguß  (Siemens-Martin-Schmelzung)  mit  starkem  Rand 
dicker  Jvabe  und  dünnen  geraden  Speichen  zu  gießen,  Ge^vlcht  zirka  40  und 
85  kg.  Die  Maße  des  Randes  sind:  145  hoch  und  50  dick;  die  Maße  der 
Speichen  (6  Speichen):  ,25  mm  breit  und  10^12  mm  dick.  Ich  habe  nun 
am  Modell  alle  scharfen  Ecken  ausgerundet,  und  werden  die  Abgüsse  gleich 
nach  dem  Gießen  in  den  warmen  Glühofen  gebracht  und  24-36  Stunden 
gut  geglüht,  dann  geputzt  und  in  den  Temperofen  gebracht.  Trotzdem 
kommen  die  Scheiben  meist  an  3  Speichen  gesprungen  aus  dem  Temper- 
ofen und  sind  nicht  zu  gebrauchen.  Wie  kann  man  dieses  Springen  ver- 
meiden  ? 

Frage  903.  Wir  haben  durchwegs  Riemenscheiben  in  einem  Durch- 
messer  von  185-1000  mm  und  einer  Breite  bis  400  mm  auf  Formmasclnnen 
zu  gießen.  Wir  beabsichtigen,  im  Herbst  hierfür  anstatt  Stundenlohn 
den  Akkordlohn  einzuführen.  Wer  würde  die  Freundlichkeit  besitzen  gegen 
Honorar,  uns  die  nötigen  Formularien,  wie  Akkordlisten,  diesbezüo-liche 
Formerhslen  usw.,  selbstverständlich  auch  die  fortschreitenden  Maße  Ge- 
wichte von  Scheibe  zu  Scheibe  anzugeben? 

Elektrische  Beleuchtung  in  der  Qiesserei. 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  897.) 

2.  Die  Teilbeleuchtung  ist  für  Formereien  immerhin  der  Allgemein- 
beleuchtung ^•orzuziehen,  da  das  Licht  bald  hier  bald  da  ,n  seine,:'  v  i  n 
Ausnutzung  gebraucht  wird,  eine  Allgemeinbeleuchtung  aber  unliebsame 
Schatten  wirft  und  an  ihre  Standorte  gebunden  ist.  Die  Beleuchtung^rt 
wird  die  bequemste  und  beste  sein,  welche  ihre  lokale  Lage  in  weitl  hend 
ster  Weise  verandern  läßt.  Eine  geschickte  Anordnung  von  Licht  pendeln 
1     daher  am  zweckmäßigsten.   Eine  besonders  praktische  Aufhäng  vorn  h 

innfrhTblts^R"'  ''"'^.^  ^^"^^       ^'^'^  gewünschten  Pt  nkte 

innerhalb  eines  Bereichs  von  zwölf  Metern  zu  verwenden,  ohne  daß  Ge-en 
gevvichtsrollen  zur  Anwendung  kommen  oder  daß  eine  Zulekung  aurdem 
Fnßboden  erforderlich  wäre.  Der  Zuleitungsdraht  wird  vielmehr  in  kurzen 
Stahld  befestigt,    die    über   einen    honzontal    gespann  ten 

Stahldraht   gleiten.    Am   Ende   dieser  verschiebbaren    Leitung   Iwd  Z 

ge^^rdei^"^^'^^^^^'  ^^"^^  ^^'^^^^  ^ 

'  r     — -  ,    . .    .  --, 

Herstellung  von  Mantelkernen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  898.) 
I.    Die  von  Ihnen  gekennzeichneten  Kerne,  bei  denen  es  insonderheit 

Chemische  Zusammensetzung  des  Weich-  und 

Hartgusses. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  899.) 
I.   Als  chemische  Zusammensetzung  für  Weich    h,,.,    i:r    ^    a    ,  , 
al  gemein  folgende  Nor„,al,.„  Gel,w,|.  w  7c  j  ,  „         ,    f  f  p'"''''™ 
S.liz.um,  0,03^0,07  Projenl  Schwefel  08-,  r^,„„m  u      '      'l  r'"""' 
Phosphor  und  3-3,5  p„ze,„  Kohlens,«  "'  ^ 

net.'  ^zj'^t'  ^'^-rr^;^-  ™„,Se^„'^,ii^et:^''°rhr. 

.,e,„e   e  ,."„ef dS  ^^.^Sf^Sf.Se^htÄÄ'- 


Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    findet    jeden   dritten  <5nnT,fa 

^'Vett"  W^\^'  ^^'Z'  r  Rö"gÄVetmSe)'St^ 
erwüosTht^      Wichtigkeit   der    Tages-Ordnung  allseitiges '  Erscheinen 

.  ^   I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer, 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Versammlung  vom  13  7  1912  idf  ^.lo-ißi^h  n.^  i 
Versammlung    bei  welcher  auch  L  NeuwaW  d  ^staSete^^^^^^^ 
scheidenden   Vorstandsmitglieder    stattfindet.      Da    auch  fS  noch 
wichtige  Vereinsangelegenheiten  auf  der  Tagesordnung  stehen  Lre. 
im  Interesse  jedes  einzelnen  Mitgliedes,  die  Versammlung  zu  besuSen 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Giadbach  und  Umgegend. 

Inn»  ^i^vl  ^""'^^T  J^onat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 

lung  im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz".  »^^^samm 

Mit  kollegialem  Gruss 
  I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermelstep -Verein  Müiiieim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntae-    den  7  Tni; 

Der  Vorstand. 
Bröckermann,  Schriftführer, 
 Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

M.^-  '^■t^^l  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr.  ^  „notei 

Die  Tagesordnung  der  näch.sten  Versammlung  am  13  Juli  lautet- 
1.  Verlesung  des  Protokolls.  2.  Bericht  des  oflegTerten  t^ber  den 
Bundestag  in  Berlin.  3^  Au  f  nah  ine  neuer  Mitglieder.  ^4.  Verschiedenes 
ordnnn^  ^■^n  ^«^'J^'^  ersucht,  in  Anbetracht  der  wichtigen  Tages- 

ordnung, vollzählig  zu  erscheinen.  ^  ^ 

Sterbegelder  für  das  erste  Halbjahr  8  Mk.,  sowie  alle  Geld- 
Itv'Z'niT^  ^'^''^"^^  ^'"^«^««^t'  ^«rX^'  Fr-äen 

Der  Torstand. 

 Gustav  Sch n e i d e r ,  Schriftführer, 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

T?.«f„„Yf^f''%^^''K^°'"'T"°^  ^•^'^  ^^°^at   J^li   findet    diesmal  im 

Restaurant  „Sonnborn-Lennep",  abends  87»  Uhr.  statt 

lagesordnung  wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand, 

 I.  A.:  Ernst  Müller.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversamralung    findet  jeden   dritten    Sonntae-  im 

^e^b^T^^'*.?^'  ^  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 

Siegbrücke,  statt.  d^j.  Vorstand. 

  I-  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer. 

Formermelstep-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

MonPt^^^®''\]^°°^nn^'"?TT'"^''°e  j^den    dritten   Sonntag  im 

Monat  vormittags  IOV2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt.  ^ 

er.nh«inlfn  ^'*Slieder    werden    ersucht,    in    dieser  Versammlung  zu 
erscheinen.  jy^^  Vorstand. 

 I-  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Monat^rS,^Tv.*''^f';?'T"''^  ^""/^^  j^*^^"   ^^^i«^^"  Sonntag  im 
m  « n  r,'  w-!.      T>^u''\           Versammlungslokal  Restaurant  Fr,  Borg- 
mann Witten,  Ruhrstrasse  13.    Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
 I.  A.:  R.  Heine,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  sfatt 
 Der  Vorstand.   I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  14.  Juli 
d,  Js.,  vorm.  9  Uhr,  in  Leubnitz  b.  Werdau,  „Prelis  Gasthof,  statt, 
Neuwahl  des  Gesamt  Vorstandes.  «»uuoi  ,  sidit. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 '  I.  A,  P.  Hofmann.  Schriftführer. 

OesUchischer  Formermeister-Bunil 

in  TTV.^-"**f7^"*'^'^^'',''^t°J^'^^''  ^-  SonTtag  im  Monat,  vormittags 
Simp^en^rfeT^SÄ.^^^^^^ 

daselb"? '^^'^  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
^  ■  Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


{ 


Auswechselbare  Qipsplatten  für  Formmaschf nen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  900.) 
I.  Wenn  Sie  die  Gipsplatten  aus  dem  Rahmen  nelinuMi  und  spütci- 
wieder  hineindrücken,  so  können  dieselben  nie  wieder  so  genau  sitzen,  wie 
das  ursprünglich  der  Fall  war.  Gips  ist  eine  viel  zu  wenig  widerstandsfähige 
Masse,  um  diese  Manipulation  öfter  aushalten  zu  können,  ohne  an  den 
Sitzflächen  Scliaden  zu  leiden.  Es  ist  mithin  falsche  Sparsamkeit,  was  man 
von  Ihnen  verlangt,  und  die  Folge  ist  ungenauer  Guß,  der  viel  Nacharheii 
Verlangl.  Die  Selbstkosten  init  16  Mark  pro  Rahmen  erscheinen  mir  eben- 
falls rei.  hlich  hoch,  doch  läßt  sich  dies  nu±l  l)eurteilen,  wenn  man  die 
näheren  Betriebs\'erhältnisse  nicht  kennt.  Sie  dürl'ten  aber  für  10  Mark 
herzustellen  sein.  _ 


Konjunktur-Rundschau 


Prelsaufschlag  in  Bleifabriken. 

Das  Bleisyndikat  erhöhte  den  Grundpreis  für  gewalzte  und  gepreßte 
Bleifabrikate  'mÜt  sofortiger  Wirkung  um  i  Mk.,  so  daß  die  heutige 
Notierung  47  Mk.  pro  Doppelztr.  ist,  für  Brandenburg  und  Sachsen  Fracht- 
basis Berlin. 

Preiserhöhung  für  Gusswaren. 

Die  bayerische  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien  er- 
höht die  Verkaufspreise  sämtlicher  Gußwaren  ab  i.  Juli  um  i  Mk.  pro 
Kilo  und  die  Stückpreise  dementsprechend. 


Marktberichte 


Vom  rheioisch-westfälichen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73'/* 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  5^— 5^ 

Spiegeleisen  ab  Siefiren   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77'/^ 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  72  —  73 

Staiseisen  in  Schweisseisen   140  —  143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  117  —  1227,2 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  142V2 — '47 

■  Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132 -i  35 

Sieraens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142  — 145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 


120  —  130 
IIS  — 125 

II2'/3  — 120 
215—255 


Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle  

Gasflammenförderkohle  

Fettförderkohle  

Nusskohle  II  

Kokskohle  122V3— 130 

Giessereikoks   180—200 

Hochofenkoks   IS5— ^75 

Brechkoks   200—230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 
Dortmund,  den  2.  Juli  1912.  Obwohl  Handel  and  Konsum  hier 
und  da  weniger  geneigt  sind,  größere  neue  Abschlüsse  zu  machen,  ist  die 
Lage  doch  weiter  befriedigend  geblieben.  Einmal  sind  die  Werke  fast  sämt- 
lich so  besetzt,  daß  für  das  laufende  Jahr  reichlich  zu  tun  Ijleibt,  und  dann 
rechnet  man  auch  mit  einem  baldigen  Wiedererwachen  der  Kauflust,  weil 
man  die  gegenwärtige  Zurückhaltung,  die  aber  auch  nur  eigentlich  bei 
Stabeisen,  zu  beobachten  ist,  lediglich  für  ein  taktisches  Manöver  des 
Konsums  hält,  um  ein  weiteres  Anziehen  der  Preise  zu  verhindern.  Daß 
vereinzelt  niedrigere  Angebote  in  Stabeisen  vorkommen,  wird  nicht  ab- 
gestritten, aber  man  mißt  dieser  Erscheuiung  nur  wenig  Bedeutung  bei. 
Besonders  stark  ist  die  Situation  am  Rohstoffmarkt.  Der  Abruf  auf  die 
gekauften  Mengen  erfolgt  flott  genug,  um!  eine  Verlängerung  der  Liefer- 
fristen nötig  zu  machen,  womit  den  Verbrauchern  allerdings  sehr  wenig 
gedient  ist.  Für  den  Rest  des  Jahres  ist  die  Produktion  nahezu  vollständig 
verschlossen.  Halbzeug  wird  gleichfalls  stark  abgerufen,  und  es  tritt  hier 
ebenfalls  eine  unangenehme  Knappheit  zutage,  die  zum  Teil  durch  den 
-  bedeutenden  Selbstverbrauch  der  gemischten  Werke  verursacht  wird.  Für 
das  3.  Quartal  gelten  iDekanntlich  erhöhte  Preise,  und  zwar  kosten  Thomas- 
rohblöcke 921/2,  Knüppel  105,  Platinen  1071/2  Mark,  wobei  für  Siemens- 
Martinstahl  ein  Aufschlag  von  5  Mk.  hinzuzurechnen  ist.  Träger  finden 
augenblicklich  erhöhten  Absatz_,  und  der  Aufschlag  von  2,50,  den  neuer- 
dings der  Stahlwerksverband  vornahm,  hat  das  Geschäft  nicht  beeinträch- 
tigt. Die  Spezifikationen  auf  Stabeisen  bleiben  sehr  reichlich  und  machen 
es  den  Werken  schwer,  die  Wünsche  hinsichtlich  der  Lieferzeiten  za  er- 
füllen. Das  laufende  Geschäft  ist  allerdings  ruhiger  geworden,  doch  ist 
der  Auftragsbestand  reichlich  genug,  um  die  Werke  iTiindestens  bis  Jahres- 
schluß voll  besetzt  zu  erhalten.  Auch  die  Hersteller  von  Bandeisen  ver- 
fügen über  einen  Auftragsbestand,  der  für  eine  Reihe  von  Monaten  voll- 
kommen genügt.  Aehnliche  Verhältnisse  liegen  am  Blechmarkt  vor.  So- 
wohl die  Hersteller  von  Grobblechen  wie  von  Feinblechen  haben  für  lange 
Zeit  stark  zu  tun,  so  daß  für  Grobbleche  Lieferfristen  von  einem'  Vierteljahr 
nichts  Seltenes  sind.    Nach  Röhren  aller  Art  bewegt  sich  die  Nachfrage 


Stellenangebote 


Bedeutende  Maschinenfabrik  heab.sichtigt  für  die  Her.ytellung  ihres 
Gussbedarfs  die  baldige  Errichtung  einer  modernen  Giesserei. 

Produktion  zirka  1500  t  jährlich,  davon  zirka  HOO  t  Formtnaschinerifrusfl. 

Es  werden  hierfür  gesucht:  Ein  tüchtiger  Betriebsfngenfeur, 
der  beim  Bau  der  Giesserei  usw.  zurate  gezogen  wird,  ein  erfahrener 
Formermeister.  Nur  bestempfohlene  Bewerber  mit  langjähriger 
Praxis  finden  Berücksichtigung.  Offerten  mit  ausführlichem  Lebenslauf, 
frühestem  Eintrittstermin,  Üehaltsansprüchen,  Zeugnisabschriften  erbeten 
unter  Chiffre  E  Z  3393  an  die  Exped.  d.  Ztg.  

^""tTngeT"^'  Oiesserei-Techniker 

als  Assistent  des  Betriebsleiters  für  den  ausgedehnten  Formmaschinen- 
betrieb einer  grossen  Giesserei  Berlins  per  sofort  gesucht.  Herren 
mit  längerer  Former-  und  Betriebspraxis  bevorzugt.  Off'erten  mit  Zeugnis- 
abschriften  und  Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  3391  an  die  Exped.  d.  Ztg. 

Eine  grössere  Tempergiesserei  im  Rheinland,  in  welcher  vor- 
wiegend Kernguss  als  Massenartikel  angefertigt  wird,  sucht  einen  er- 
fahrenen, arbeitsfreudigen,  selbständigen 

iVieister 


zum  baldigen  Eintritt.  Offerten,  denen  Lebenslauf  und  Zeugnia- 
abschriften  beizufügen  sind,  unter  E  Z  3400  an   die  Exped.  d.  Bl.  erb. 

 HeiacRessel-Giesserei  sucnt  zum  baldigsten  Antritt 

einen  mit  der  Fabrikation  durchaus  vertrauten 

Vorarbeiter 

für  dauernde  Beschäftigung.  Off'erten  mit  Ang.  der  Gehaltsanspr.  und 
Zeugnisabschr.  unter  E  Z  3395  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

Tempergiesserei  -  Meister, 

der  auch  selbst  mitarbeitet,  für  südd.  Werk  gesucht  Nur  durchaus 
tüchtige  Bewerber  mit  prima  Referenzen,  die  firm  im  Hand-  und  iorm- 
maschinenbetrieb,  sowie  in  der  Lage  sind,  eine  derartige  Giesserei 
eventuell  auch  selbständig  zu  führen,  haben  Aussicht  auf  gut  hezahlte 
Stellung.  Eintritt  1.  Oktober.  Bewerber,  mit  der  Herstellung  von 
Tiegelstahl-  und  Schmiedeeisenguss  vertraut,  bevorzugt. 

Angebote  unter  Angabe  des  Alters,  der  Lohnansprüche  und  mit 
Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3402  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Eine  Eisengiesserei  mit  Maschinenfabrik  in  Süddeutschland  sucht 
für  ihre  Abteilung  „Platten-  bzw.  Maschinenformerei",  in  welcher  vor- 
erst  ca.  10  Mann  beschäftigt  sind,  einen  tüchtigen 

Formermeii^ter, 

der  mit  allen  vorkommenden  Giessereiarbeiten  vollkommen  vertraut, 
insbesondere  aber  in  der  Platten-  und  Maschinenformerei  gut  bewandert 
ist  und  ungelernte  Arbeiter  gut  anzuleiten  versteht.  .  . 

Zeugnisabschriften  mit  Angabe  des  Alters,  der  Eintrittszeit  und 
Gehaltsansprüche  werden  unter  E  Z  3398  an  die  Exped.  dies.  Ztg.  erb. 

Gesucht  für  eine  Tempergiesserei  in  grosser  Industriestadt  Öüd- 
deutschlands  ein  zuverlässiger 

Vorarbeiter 

zum  Ein-  und  Auspacken  der  Temperöfen  gegen  Akkordvergütung. 

Gefl.  Off'ert.   unter  E  Z  3406  an  die   Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Eisengiesserei  und  Brücken bauanstait  sucht  zu  mögl.  sofortigem 
Eintritt  einen 

Ingenieur  oder  Techniker 

für  zeichnerische  Arbeiten,  Gewichtsberechnungen  usw.  Offerten  mit 
Gehaltsansprüchen  und  Angabe  der  Eintrittszeit  unter  E  Z  ödUb  an  die 
Exped.  dieses  Blattes  erbeten.  _^  

Wir  suchen  für  unsere  ausgedehnte  L<ehm-  Uficl  Sand- 
formerei  einen 


tMgtn 

Lelunformermelster 

gesetzten  Alters.  Bedingung:  Gründliche  Kenntnisse  in  der  Formerei 
und  Verakkordierung  von  kompliziertesten  und  hochwertigen  Gusp- 
stücken  für  Dampfmaschinen,  Dampfturbinen  und  Rohölmotoren,  sowie 
Geschick  Im  Verkehr  mit  den  Arbeitern. 

Bewerber,  die  bereits  eine  Meisterstellung  in  grösseren  Betrieben 
mit  Erfols;  bekleidet  haben,  wollen  ihr  Gesuch  mit  ausführlichem 
Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Gehaltsforderung,  Referenzen  und 
kürzestem  Eintrittstermin  einsenden  an 

Actien-Gesellscliaft  Görlitzer  Maschinenbau-Anstalt 
und  Eisengiesserei,  Görlitz. 

^^^^^^^^^^^^^^^^ 


494. 


(r! 


II 


Ii   n      ..geruk.r  Ru  htung,  die  Bosrhüttigung-  in  den  Werken  .st  üherdios 
gut  du-  1  .eise  «ind  l>e»iser  geworden,  ohne  aber  schon  befriedigend  genannt 
we  den        können     An>  Drahtniarkt  hat  sich  niclus  geändert,  w!ln 
gibt  Uber  die  Beteiligung  h.nans  ,u  tun,  und  xwar  wird  auch  .u  den  für  d. 

nland  erhöhten   Preisen  gut   verkauft.    In  gezogenen    Drähten   Ii.-,,  das 
C.eschaft  ziemhch  gunst.g;  der  Crundpreus  hetragl  hier  ,421.,  Mk     W  .nu. 
gu   sieht  es  mit  Drahtstiften  aus.   f.s  und  .„■,„•  mehr  abgeseut.  do.  h  lasten 
.  ch  kaum  Preise  erzielen,  die  ul.e,    ,4-.  Mk.  hinausgehen,  um  s.,  nu-1 
als    die    \erbraucher    aus    Iruh.  a  n    .\l,.s,  hlussen    zu    nie^rlE^eren  I'rr.s,., 
lUHh  vie   abzunehmen  haben.     !)„■  we,ert^■erarbeitende  Indusir,.-  lui  „en,>. 
Anl.iü,   hinsichtlich    der    liesch.dtigung   zu    kla-en.    Was    d,e  Inn  -.t 

abnken  anlangt,  so  sind  diese  teilweise  n,l,t  <l,.n  Ivrl-^sen  ni.  hl  re.  hl  /n 
Inedeil,  eine  Folge  des  scharfen  Wel  l  bewei  hs  initerenumder  |),e  (iirbr 
reien  sind  angestrengt  ititig,  um  der  Nachfrage  zu  genü-en 


Vom  oberschlesischen  Bisenmarkt. 


k  a  t  o  w  1  t  y.  ,  den  2.  Juh,  Wahrend  pessimistische  llemüter  im  Westen 
nn.ge  Anzeichen  absteigender  Kon|unktur  erblicken  wollen  dürfte'  es 
dem  sch.irtsten  Beobachter  noch  nicht  möglich  sein,  von  einer  W-rschl-M  l, 
teruiig  der  .Situati.m  m  (  ihnschlesien  /u  sprechen.  Im  l  u-enieil  de,- 
Wal/eisetimarkl  hat  nicht  .las  gcrmg.ste  v..n  semer  auß.-rsi  .'.iusii-en'  \Vr 
lassung  .■mKel.ußt,  die  .\.,c|,lr.,ge  bleibt  st.irk,  .lu-  .Sp.vif ikationcn  -.-h  •„ 
un\enmnd.'l  tlott  em.  und  ,,llrm  .Vnschem  nach  ist  fnr  ,\u-  ua,  hs  e  Zeil 
ein  W.mdel  zum  Schlechteren  k.uini  zu  erwarten.  Die  lieset/inv  der  W  ei  he 
ist  so  erheblich,  daß  sie  Lieterfnsten  bis  zu  einem  X  u  r.cl  i.ihr  tn  \nsMriith 
nehmen  müssen  Allerdmgs  h,it  man  dabei  zu  beru,  ksi.  hti-en  d.iß  ein  an- 
sehnhcher  Teil  der  Auftr.äge  aus  einer  Zeu  si.tmmt,  in  .lei-  suh  die  Preise 
noch  auf  nnem  unlohnenden  iN.veau  liewegten.  Imnu-rhm  shid  die  Be- 
stellungen  dieser  .\it  nunmehr  bald  zu  Ende,  so  daß  die  J,U-tri.l,e  m  Ktnv.' 
m  den  Genuß  der  höhere,,  .S.itze  treten.  Sehr  flott  ist  d  is  Ces,  halt  m 
Bandeisen,  aber  au.  h  .he  temer.-n  B.:-sch.,ftenheiten  m  Stabeisen  bild.^n 
den  Gegenstand  guter  l:!..-a.  htung,  in  .Uesen  Artikeln  stellt  .l,-,- '  Kxp,„ . 
ansehnliche  Anforderungen,  speziell  .l,e  Balkanstaaten,  und  es  hissen  sich 

Ausfuhr  lei.-ht.-r  h.,h.'re  .Satze  erzielen,  als  im   Inlan.lsx  erkehr  ( 
wohnhches  Stabeisen   wird   unter    120  Mk,   nicht  abgvgeben,   und   .  s  smd 
;uit  dieser  Lasis  neuerdings  ansehnlu^he  Abschlüsse  get.iti-i  worden  Di, 
f^eschaftigung  in  Stab-  und  Bandeisen  reicht  für  etwa      .M.'.riate  .ins  Xoch 
gunstig.-r    h.-gen    eigentlich    du-    N  erh.iltnisse    am    Ble;  hmarkt     namentli.  h 
soweit    lemblcche    in    Betr.elit    konuneii.     Hierin    lie-l     \rbeit  für 
•V4  Jahre  vor    also  bis  m  den  Anfang  von   1.913.    '.Is  lallt  d.iher  u.'if^  ms 
Gewicht,  daß  neue  Autträge  ein  wenig  sparludier  eingehen,   wahren.i  de' 
Abruf  m   durchaus   bc-tnedigender   \\\.|se   erfolgt.    Au.  h    hmsi.hili.h  d, 
Absatzes    \.,n    Grobblechen    ist    aiuLiiiernd    Befriedigend.'s    zu    ben.  ht  n 
wiewohl  m  einzelnen  Sorten  die  I5est.-llimgen  wem-e'r  fl.,tt  eiir.ehen  Ihc 
Kesselfabriken  und  Werften  haben  aber  noch  imn'ier  .■rhebhchen  B'e.liif 
1  rager  finden  steigende  Beachtung,  so  daß  die  Liefertermine  immer  km'.. er 
werden.    In  Schienen  ist  der  Verkehr  ziemlich  rege,  nur  di.'  Besetzun-  der 
Strecken  mit  schwerem  Afaterial  befriedigt  ni.ht  xollkomm..,,.    l-ur  R.thr..n 
besteht  steigendes   Interesse,  so  daß  ,lie  ei  h„ht.-n    l'r.Mse  ohne  .  rheblich.. 
Schwierigkeit  erzielt  werden  k.,nnen.    Das  Walz.lr.ihlges.  halt  li.ilt  saäi  iiif 
befriedigender  Höhe,  das  in  gezogenen  Dräht.-n  und  Stiften  ist  lebhafter 
geworden,  doch  lassen  die  Erl.xse,  namentlich  für  letztere,  sehr  zu  nmuis.  hen 
übrig.    Die  weiter  verarbeitende   Industrie  besitzt  kaum  Anlaß  zu  Kh«.,.,, 
Angestrengt  zu  tun  haben  die   Eisengieß.r.  i.  n,  eln-nso   hegt   m  den'  tvi  , 
s.  hm..nfabriken  und  Konstruktionsu  .-rkst  uten  nu  ist  geiuigend,  wenn  auch 
m.hl  uberall  gleichmäßig  .\rb.it  \,,r.    Die  Klein. ■isenm.histrie  befin.l..t  sich 
m  ziemlich  gunstiger   Disp.,siti.)n.    Die   meisten  Zweig.,   sind  ausreichend 
tei  w.Mse  sogar  stark  besetzt,  und  lonnen  sich  über  schl...  ht.-  I'rlo.e  ni.  ht 
beklagen     Am  Roh.^isenmarkl  herrs.  ht  antLuiern.l  F.sligk.-it    n,,.  h  wie  vor 
bilden    diet    unzulangli.hen     LR.|erung..n    den    Gegenstand  hauli....r 
schwerden. 


Berliner  Metallmarkt. 

London  -  Berlia: 


Marke 


Notierung^ 

London 
pro  Tonne 


Notierung 

Berlin 
pi.>  100  kg. 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer    .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Eug^Iisch  Kupfer     .  , 


Kupfer 


Kasae 
3  Monate 


Straits  p. 
Straita  p. 

ßanca  

Auatralzinn    .    .  , 
Bng^liachea  Lammzinn 


Zinn 


77'/= 

78^8 
81 


208>/., 

203'/2 


Spaniaches  .  , 
Knglischea  .  . 
^ieringere  Sorten 


Blei 


18 

18»/ 


& 


Zink 


160  165  M. 
158  —  162 


438-447  M. 


420—430  > 


42—44  M. 


37—42  » 


2S='/,-26'/.  & 


Nach  Qualität  . 

Gieschea  Erben    

Geringere  Sorten    

Antimon  Regulu.s  !  *   

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial, 
und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68' 


62—64 
587»— 60V2 


M. 


Blech- 


Mk.,  Kupferblech 


15»  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   201  Mk 


194  Mk.,  Messingblech 
bzw.  175  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entn-ilimen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  S  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin 
Schwerkupferlo3_,,6Mk.,  Leichtk«pfer96-ioiMk.,  Rotguss  06-, 06  Mk 

ii:;.:,',-  .'.-i'js-    »-  -.' 


Badewannen. 

Giessermeister 

gegen  gute  Bezahlung  für  dauernde  Stellung 

Bedingung  ist,  dass  der  Bewerber  alle  Vorteile  des  Badewann«,, 


Stellengesuche 


Formermeister   für   den   Formmasehinenhetrieh  eine,- 
Berliner  Eisengiesserei  zu  möglichst  sofortigem  Eintritt  gesucht  Nn 
i;^«hleute    wollen   sich^  melden   mit^  Äe  de 
a-rÄSit^n  d^Äung"'  ^^er  tzA 

,  Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  527  an  die  Exped^dieses  Blatte,  erbeten 
i  ^'•«"ermetster,  42  Jahre,  verüeiratet,  erfahren  in  Eisen' 
guss,  besonders  firm  in  Poterie-,  Dampf:,  Lokomotiy!  mTw^rkzeu! ' 
maschmenguss,  sucht  Stellung.  wertzeug- 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  509  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

mSfti^r**'**?*®'*'"^'^?.®**»  verheiratet,  10  Jahre  mit  Erfolg  iu 
mittleren  und  grosseren  Werken  tätig,  sucht,  gestutzt  auf  gute  ZeuL 

r"fl^nffT''°'  odel-fum  L  Oktober  ^ 

Gefi.  Offerten  unter  E  Z  G  541  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Temnef^T^e'^l^r^^^*®*^'*'  ^«^^^i'-^tet,  erfahren  in  Eisen-,  Metall-, 
lusTa^d;  StSlng."'  8"-.  -<^ht  per  1.  Oktober  im' In-  ode,' 

Gefl.  Offert,  unter  E  ZG  513  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

Fi,.n  '^•^''iJE*!^,'*'"®.***®'*'  ^0  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in 
SteUung  besonders  ürm  in  Stahl-  und  Temperguss,  sucht 

Offerten  erbeten  unter  E  Z  G539  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

.r^.h  '^*>**,»"^rmeister,  40  Jahre,  mit  allen  im  Giessereibeiriebe 
vorkommenden  Arbeiten  vertraut,  besonders  im  Formmaschinenwesen 
sovvie  im  Transmissionsfach  vollständig  bewandert,  sucht  zum  Juli' 
.Stellung.  Offerten  unt.  E  Z  3372  an  die  Expedition  'dieser  Zeitung  erb. 
M  .  r<»*"»eritieister  wünscht  für  eine  Firma  in  Giesserei- 
V.rTvi"'"  "'n gleichzeitig  die  Maschinen  zu  montieren  aTch 
Vertretung  von  Giessereiartikeln  mit  zu  übernehmen.  ' 

Offerten  unt.  E  Z  3373  an  die  Expedition  dieser  Zeitun.^  erbeten 


Die  Anfertigung  und  betriebs- 
fertige Aufstellung  einer  Leucht- 
fenerlaterne  von  2,5  m  Durchmesser 
für  ein  Leuchtfeuer  auf  der  Insel 
Sylt,  soll  in  öffentlicher  Ausschrei- 
bung vergeben  werden. 

Die  Lieferung  iimfasst  in  der 
Hauptsache 

3,6  t  Gus^ eisen, 

rd.  .500  kg  Walz-  und  Schmiede- 
Eisen, 

rd.  700  kg  Kupfer -Rotguss  und 
Messing, 

in  zumeist  sorgfältiger  Bearbeitung. 

Die  Verdingungsunterlagen  lie- 
gen bei  dem  Königl.  Wasserbauamt 
in  Husum  zur  Einsicht  aus  und 
können  von  dort  gegen  post 
bestellgeldfreie  Einsendung 
2  Mk.  in  bar  bezogen  werden. 

Versiegelte   Angebote  mit 
Aufschrift:  „Laterne  Eotekliff" 
bis  zu  dem  am  15.  Jnli,  mittags 
12  Uhr,  stattfindenden  Eröffnungs- 
termin an  die  unterzeichnete  Be- 
hörde einzusenden. 
Zuschlagsfrist  14  Tage. 
Husum,  den  27.  Juni  1912. 
Königliches  Wasseibanamt. 


und 
von 

der 
sii.d 


Oeffentlicher  Verkauf  des  al(eu, 
eisernen  Ueberbaues  der  Brücke 
über  den  Dortmund— Emskanal  bei 
Kbeine  1.  W.,  bestehend  aus  5,75  m 
hohen  Fachwerksträgern  mit  42,50m 
Stützweite. 

Verdingungsunterlagen  liegen  im 
Bureau  des  Betriebsamtes  zur  Ein- 
sichtnahme aus,  können  aber  auch, 
soweit  Vorrat  reicht,  für  0,50  Mk. 
(post-  und  bestellgeldtrei)  bezogen 
werden. 

Verdingnng.stermin  am  27.  6.  12, 
vorm.  11  Uhr.  Zuschlagsfrisi  viei- 
zehn  Tage. 

Osnabrück,  im  Juni  1912. 
Königl.  Eisenbahn-Betriebsamt  I. 


jrL_.„  

lielert  sehr  billig,  gesiebt  oder  uiigesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Aciien, 

Kaiserslautern. 


Lycopodium- 


Ersatz,  hochfein, 
liefert  «lulius 
Thale  a.  H. 


kg  2,00  M., 
Obenauf, 


2684) 


Holzmodelle  'i'z~::r' 

liefern  schnellstens 

Franz  Becher  &  Co.  ::  Modellfabrik 

Lendepsdopf  -  Düpen. 


Metallpreiso: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 
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10 
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78 

5 
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25 
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18 

2 

6 

28. 

77 

10 
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25 

17 
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Juli  r. 

77 

10 

208 

10 

25 

'S 

i8 

2 

6 

Am 


I.oiulonor   K  u  ])  f  c  r  m;irlcl    war  das 
iiuc  Kdiismii  l)cU'ilii;l  sn'li   rrL;r  am 
l.a-v  de.  y-VriikcIs  'ihr  Mo.^lirliknl 
nu  lil    t^ratlr   iialic   nsi  lirinrn  liißl. 
falls   ILilt,   die  ■rciulrii/  fast  clun-h- 
n,L;cii,  ohne  (lal5  sich  Schwan- 
Ii   nicht   ^-aii/    l)tsciti,t;-ten  Aus- 
lU-st.indc  cilichlicli  /tirückgegangcn, 
Icas  und  des  f cstl;indis(-lK'n  Konsunis 
.\m   hiesigen   Plat/e  ließen  si(di   ohne  ;<roße  Sch\vieri,L;'k'-it 
Preise  erzielen.         Blei  hat  inl'ul<;e   der  anhaltend  lauten 
ezogen,  während  Zink  bei  ruhigem  Gcsidiiift  sich  nie  ht  \  er- 


H  c  r  1  i  11  ,  den  2.  j tili    1 1)  1  2. 
(iescllüft   wieder  sehr  helcht.    Der  leg 
("rcscdlüft,   weil   tlie  günstige  slatislischi 
cineSi   'ijaldigen   ^rößereiii  Ruckganges 
In  Berlin  war  das  Geschäfl  nu-ist  ein 
gängig  fest.  —  Zinn  ist  weiter  heraiil 
kungcn   vermeiden   ließen.     Infolge  des 
Standes  im  Londoner  Hafen,  siiifl  dii 
während  die  Nachfrage  seitens  Amer 
ständig  steigt, 
die  bisherigen 
Nachfrage-  an; 
änderte. 


Kupfernotieruogen  an  der  Berliner  Börse. 

Am  Anfang  der  Woche  hatten  starke  Rcalisaticinen  und  die  pWitzlich 
auftauchenden  Cierü(-hte  \-on  verborgenen  StO(  ks  eine  starke  .\bscliwa(  hung 


umi-etvva  4  Mk.  zur  Folge.  Doch  mit  Rücksicht  darauf,  daß  die  amerika- 
nischen Produzenten  bei  ihren  'Forderungen  beharrten,  kam  die  optimi- 
stische Auffassung  wieder  schnell  zum  Durchbruch  und  die  Kurse  konnten 
infolge  stärkerer  Meinungskäiife,  wie  auf  Deckungsoperationen^  der  Kon- 
sumenten sich  beinahe  auf  die  friihere  Höhe  erholen.  Gegen  Schluß  der 
Woche  machte  siidi  wieder  eine  gewisse  Zurückhaltung  geltend,  und  unter 
dem  Einfluß  der  beginnenden  Juli-Andienungen  gaben  die  Kurse  von 
neuem  um  etwa  2  Mk.  nach. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  den  2.  Juli.  Der  französische  Eisenmarkt  befindet  sich 
andauernd-  i'ri  vorzüglicher  Y'erfassung.  In  der  Hauptstadt  wie  in  den  De- 
partements laufen  die  Aufträge  forlgesetzt  reichlich  ein.  und  der  Abruf 
erreicht  nach  wie  vor  eine  sehr  stattliche  Hohe.  Unter  diesen  Umständen 
müssen  die  Lieferfristen  ständig  ausgedehnt  werden,  und  einzelne  Artikel, 
wie  Bleche,  sind  überhaupt  fast  gar  mcht  zu  haben.  Bei  dieser  Sachlage 
erwartet  man  in  aller  Kürze  neue  Preiserhöhungen,  ein  Umstand,  der  noch 
besonders  anregend  auf  die  Kauflust  einwirkt.  In  den  Departem.-nts  sind 
zahlreiche  Werke  geradezu  überlastet  und  wfssen  nicht,  wie  sie  den  Anforde- 
rungen der  Verbraucher  auch  nur  annähernd  gerecht  werden  sollen'. 
Empfindlich  wird  der  Verkehr  dadurch  gestört,  daß  sich  ein  erheblicher 
Mangel  an  Arbeitern  bemerkbar  macht.  Die  Tendenz  neigt  nach  oben, 
wobei  die  erhöhten  Brennstoff  preise  eine  nicht  unbeträchtliche  Rolle  spielen. 

Am  belgischen  Eisenmarkt  trat  in  der  letzten  Zeit  ein  Ruckgang  der 
Ausfuhrpreise  ein,  und  zwar  fielen  Stabeisen  uncl  Bleche  aus  Flußstabeisen 
um  I  sli.  ai'if  115  — 117,  Schweißstabeisen  um  ebenso  viel  auf  116—118,  uncl 
flußeiserne  Grobbleche  auf  132—134  sh.  Diese  Tatsache,  die  übrigens 
sich  in  kurzer  Zeit  zum  zweiten  Mal  wiederholt,  wird  aber  nicht  besonders 
tragisch  genommen,  vielmehr  nur  für  eine  vorübergehende  Erscheinung 
gehalten.  Sie  widerspricht  eigenthch  der  ganzen  Marktlage,  die  nach  wie 
vor  als  günstig  bezeichnet  werden  kann,  wenn  auch  in  einzelnen  Artikeln 
der  Eingang  neuer  Orders  etwas  spärlicher  geworden  ist.  Zu  tun  ist  jeden- 
falls für  lange  Zeit  hinaus,  und  der  beste  Beweis  für  die  (kinst  der  Lage 
ist  jedenfalls,  daß  die  Nachfrage  nach  Roheisen  sich  weiter  hebt  und  die 
Knappheit  daran  sich  immer  unangenehmer  bemerkbar  macht.  IJnter 
diesen  Umständen  verfolgen  auch  die  Roheisennotierungen  nach  wie  vor 
steigende  Richtung.  Ebenso  bleibt  Halbzeug  ein  stark  gesuchter  Artikel, 
dessen  Lieferfristen  recht  weit  ausgedehnt  werden  müssen.  In  Stabeisen 
und  Blechen  ist  für  längere  Zeit  zu  tun,  während  der  laufende  Verkehr 
sich  etwas  verlangsamt  hat.  In  Trägern  hebt  sich  das  Geschäft  ständig  und 
hat  neuerdings  auch  in  Schienen  eine  Belebung  erfahren. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt;  Kupfer,  Chili  in  Barren  erste 
Marken  208  Fr.,  gewöhnliche  206  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  231  Fr.,  sämt- 
lich in  LIavre  lieferbar.  Zuletzt  war  die  Haltung  matter.  Zinn,  Banca 
555  Fr.,  Billiton  fehlt,  Detroits  5511/2  Fr.,  in  Havre  oder  Paris,  Cornwall 
5 -,71/-'  Fl'  in  Flavre  oder  Reuen.  Zinn  bewegte  sich  weiter  nach  ol^en.  Blei, 
gewöl-inliches,  lieferbar  52  Fr.,  Paris  521/2  Fr.,  Zink,  schlesisches,  lieferbar 
Havre  74  Fr.,  andere  gute  Marken  Havre  oder  Paris  71  Fr. 

Amerika 

New  York,  den  29.  Juni.   Kupfer:  Zu  Beginn  der  I5ericlitswoche 
erlitten  die  Kupferpreise  infolge  der  Erneuerung  des  alten  Gerü.-htes  von 
großen,  gelieim  gehaltenen  Vorräten  eine  scharlc  Reaktion.    Dii-sn  folgt 
p-doch 'unmittelbar  wieder  eine  Belebung,  und  erst  in  den  lelzlen   lagen  trat 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwollseile,  Gabel- 
und  Kranpfannen,  Gussputzbürsten, 
Formsande  für  Eisen-,  Wetall-  und  Kunstgiessereien 

und   andere    Bedarfsartikel    zu    aussergewöhnlich  billigeu 
^r^r===    Preisen    ab   Lager  lieferbar.  ===^== 
Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36 B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 


yjjfdDcr  jy[aschincn-  un5  jy^oaell-Fabrik 
Künkd,  Vagner  S  Co.,       a.  £. 

Sofort  lieferbar; 

Wenöeplatlcn-f ormmaschinen  für  JCänöauf  stampfung, 

Stiflcnabhebe-Formmaschinen  für  )(anöauf  stampf  ung, 

Stiftenabhebe-formmaschinen 

mit  mechanischer  Pressung, 

Stiftenabhebe-formmaschinen 

mit  hyöraulischer  pressung. 


Gumiol-Firnis 


ist  das  beste 


Kernsand-Bindemittel! 

Lackfabrik  CURT  GÜNDEL,  Dresden  30. 


Roheisen  jeder  Art 

-  Grütering&Co.,Antwerp. 

I  Schwed.  Holzkohlenroheisen 
V 


Man  verlange 
illustrierte  Preisliste. 


liefern 
prima 


ARNO  KELLER  &  Co.. 

 Orahtbürstenfatirik,  Oberplanltz-Zwlckau.  Sa., 

Stahldraht-Gussputzbüpsten 


äusserst 
billig! 


Osw.  Pirl, 


Berlin -[harlottenburg 

(BIsmarckttr.) 

Büro  WilniersdorferStr.137 


Formsand 


eil. 


wordene  Ilc.chspekulanten  bewirk  wurS  Srcl^^  «'^^ 
nach  wie  vor  Eigner  sowie  Haussiers      begünS  Li^  de  tuvT  '"'^^ 

iur  die  Ausfuhr,  sowie  für  den  einheimischen  vL^K  u  . -^bhef eningoai 
wärtigen  Monat  wieder  sehr  bed  u  ™  fewes'n"  "^^^^  und"]'''  '^r^'^T 
Lage  des  Artikels  dürfte  d  iher  ^in    f  i-    r      '  ""^  die  statistische 

Die    großen    l4odi^,"^  en    entwi^^^^^^^^^  Kräftigung  erfahren  haben, 

gering-sten  VerkauJsS        Ui^^Ve^ttche?^  '''''''  ^^"^ 

c  "'^       ^  ^■'^■ktrolvtisrhes  Kupfer  auf 

Machensclia  ten  der  .Spekulanten   zuzuschreiben    un      vu  de  w  f  I 
die  hiesige  Verbrauchsnachfra-r    „,„  h  duivh  die  s     i        •      i  , 
gerechtfertigt.    Auch    „n    ^c.^nu    , . '  .     v,     '        ,        "  1'"  Vt^' 
Mai-ktes  noch  eine  du, .  ,„n.^„„.n,:'^::dcne^^s:;:  >  l^  utle^r'^n,  £ 
4^^  c.  prompt  nnd         4^.<S  .  ,        I-Kl.  „er  spater  ^ 

auch^n'Vi;:rU■■^;;:.  ■Ser';!;::^'^;^",^   Koheiseng,.ch,fu.s  wurde 

sqrs.tbÄ-n;;te\;s^^^ 

werden,  ubertreffen  alle  Erwartungen     V     ■    M  n   "  ^V 

eisen  Nr.  2  notiert  hier  15,25—15,75  Dollar.  -Noiaiiuies  L^rüliu- 

Marktbericht  von  H,  Roiinebeck,  Middlesbrough. 

Roheisen    !)■         1    ■  ^'^ ^  ^  den  29.  Juni  1 0 1 2 . 

Koheise  n.   Die   Roheiseiipreise  sind  auch  in  dieser  Wociie   u,  .,1  ,■ 
spnmgweise  und  erheblich  gestiegen,  infolge  des  anl  altTnystnrke  c 
nach  hiesigen  Warrants.  Selbst  die  geringereirAlMv  1  n  en  df;^  U^^^^^^  T 
iie'^^,"^'''"?^'^  ^^^r-  ---'-tr.;inn"a::ch  t  r ^  e  " 

^r:^;^  f-n^f-nfsr-og^^:^  ci- ts;rÄ  €  £ 
:;:x-ut:^j:„:^'iSer^r.?r- tlrtuc^      sr^^'-!  r 

fj^  \  g^^^-..-^?;    Heutige  Pr:i;::"i:,i^ab^  ^^i'^'  g! V'b': 
N  ■      Warrants'^;  "    f  ^''i  ^73.('  für  Juli  netto  Kasse.  Hiesige 

i  .  ,  ^  ,0    X  ^'^'5  ^'         l"'^'"Pt-    ^'^  den  Warrantlagern  befinden  sicfi  ■ 

Erwartung  auf  weitere  Preisbesserungen.    Newcastle  AHscl  nenUnh?.^^.n 

ulr^ehfSrf^-i.^'^^T'^  ''f^''  ebenfS[?:'^S.'"'^;^'^tchft: 
hleibt  seh.  stark.    Die  Forderung  leidet  unter  dem  Mangel  an  Dampfern. 

Marktbericht  vod  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Während  der  letztem  Woche  i„t  am  Gi.sJ'^JZ:!J'Sj^:;,^ 
derum  ein  sehr  grosser  Umsatz  getätigt  worden.     Nachdem  die  Sefun.  etwa^ 
schwacher  eroftnete,  zogen  die  Preise  um  weitere  i/zd  per  ton  an    cfiT.  I 
welcher  Notierung  beim  .Schluss  Käufer  im   Markt^war^en      Hern  ti  'via";nts 
ehr  Z  J^  ''^'"'''^  1'^°"'''  Die  Fabrikanten  sind  mit  iLnP  eisen 

darf  fref 'eiltckr^-'^'^^  '''"^  Warrantpreise,  wählend  Konsumenten  ihrln 
Amerikanische  Berichte  weisen  eine  wehere  dorfige  Besserung  auf,  _ 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Häniatite  (73/-  j  Monat)  Schlussverkäufer  73/9  i  Monat 

StZ  H  w^^''°  57/3;    Schlusskäufer  57/5-  Kasse.  "'^ 

Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbroagh  : 

Erste  vier  Monate 

jlfisL  T°  '912 

r1         •  547  346  ,  541  865  t 

Koheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
SchotÜand: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  3 1 .  Dezember  1 9 1 1 

1000  t 

Middlesbrough: 
4^37  -  5366341 


Allenvördci^Wegtfalen,  Falkenroth  &  Schnöring.  Sc^^. 

^nd'''whl^^''  rl^^'^/^^^.'rS""^  Spezialität:  Maschinenteile 
^^K-H  t      ^T  *"'^^  Wagen-,  Automobil-,  Wageon-  und 

rn.„  «n?  ^  "  «»-«tklassiges  Fabrikat,  im  Tiegd  gesTmolzen 

Coln-SOIz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b  H 

«tahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  -  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse  öcnmiede 

VogeLsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.    Tiegel-T  empereuss 
ftrT.gus"''"''"^^^"'^^'     Tiegel-Hartfuss.  ZlciiUll 


\m  &  wmmm 

GJESSEREIMASCHJWENGESELLSCHAFT  mbH.  |S 
DÜSSELDORF-RATH 
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00 


ROTATIONSTISCH   D.  R,  P. 


CO 


00 


00  Si^ 


Juui  bis  27. 
1912 
103  279 


13-  Juni 
1000 

314579 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


■ 


Formen  und  Glessen.    Vollständige  Anleitung  und  genaue  Beschr  ^ihuno- 


W  Orucksandstrahlgeliläse  D.R.P.  H 

rur  alle  Zweige  der  Industrie  |t=J 

Rotationstische  <>  Sprossen  tische  o  Putzhäuser  I 
Rotation^trommeln    o  Spezialkonstruktionen 

Ausldndspatente  Auslandspatente 

HERRMÄNNRASENACK NACHF.,  BERLIN S  42 

— —  Aolteste  «Inkschmelaerel  Berlins    ' 

Telephon:  Amt  IV,  1838  u.  10949.  tLiIJI  Z  

M   1  .  Telegr.-Adresse:  Bemelted-BerlU 

Grosses  Lager  in  samtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

SDßZialltill:  WelSSOietall  DOd  LOtZlnO    □  L'^„'r„      f»'«-i  preise«  von  AUmetaUen,  MetaU- 
  .ui»mn  MUH  wiMMU.        Spanen  und  metBliischen  EUckstlnden  aller  Art 

Wichtig  für  Giessereien! 

Kupolöfen 'TieÄn';f'^°  ^"'*'n'''  «^«t^^l^^sige  Giessereimaschinen, 
Ji^upototen,  liegelofeu  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  e-ep-fln 
laufende  grossere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahes  (M^^^^^^^^ 
artikel)?    Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  8201  an  die  Exp.  d  b! 

|iioiioiioiio!iooioiioiioiioiioiioioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiraiioiioiioiioijoiioa^^ 

I  Kernsand -Bindeöl  I 


für 


I  Radiatoren-  u.  Kesselgliederkerne 

5  liefert  in  bestbewährter  Qualität 


usw. 


I  C.  Schiemangky  Lollar  (Oiierfiessen).  l 

SlOIOIOIOIIOIOI0UOUOIIOIIOIIOIOIOIOII0IOIIOOüCH10IIO00liU0K)0ll^^ 
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<nit  usw.  Waren  und  die  Behandlung  der  d;ibei  Verwendung  findciulin 
Materialien.  .    .    ,         ,  . 

Der  2,  Teil  beschäftigt  sich  mit  der  Metallgießerei,  msbesonderc  m 
Kunstguss-Waren  und  die  Behandlung  der  dabei  Verwendung  findenden  Legie- 
rungen.   Die  Eisengießerei  ist  sehr  stiefmütterlich  auf  nur  to  vSciten  be- 


handelt. 


Kleine  Mitteilungen 


Das  deutsche  Streikentschädigungswesen  ;m  Jahre  1911. 

Lieber  die  Entwickelung  und  die  Wirksamkeit  der  deutschen  Streik- 
entschädigxmgsverbände  im  vergangenen  Jalii-e  entnehmen  wir  den  Ge- 
schäftsberichten der  bedeutenden  Gesellschaften  einige  interessante  Euizel- 
heiten.  ^ 

Der  Gesellschaft  des  Vereins  deutscher  A  r  b  e  1 1  g  e  b  e  r  v  e  r  - 
Wände,  die  als  RückVersicherungsanstalt  wirkt,  gehörten  Ende  des 
Jahres  191 1  13  Gesellschaften  gegen  19  zu  Ende  des  Vorjahres  an.  Die 
Arbeiterzahl  nahm  während  des  Berichtsjahres  um  13  633  oder  4,5  Proz., 
die  Lohnsumme  um  25,8  Mill.  Mark  oder  7  Proz.  zu.  Die  Gesellschaft  des 
Arbeitgeberverbandes  Unterelbe  verzeichnete  im  Jahre  191 1  eine  Zunahme 
der  Arbeiterzahl  um  826  oder  1,9  Proz.,  der  Lohnsumme  um  2  Mill.  Mark 
oder  3,5  Prozent.  Demgegenüber  betrug  beim  Deutschen  Industrie- 
sch u  t  z  v  e  r  b  a  n  d  ,  Sitz  Dresden,  bei  einem  Anwachsen  der  Mitglieder- 
zahl  um  732  die  Zunahme  der  Arbeiterzahl  82092  oder  47,9  Proz.,  die 
Steigerung  der  Lohnsumme  70,9  Mill.  Mark  oder  40,7  Proz. 

Auch  die  Kassenverhältnisse  haben  sich  beim  Deutschen  Industrie- 
schutzverbande  wieder  bedeutend  günstiger  gestaltet  als  bei  der  Gesellschaft 
des  Vereins  deutscher  Arbeitgeberverbände,  obgleich  die  dort  rückver- 
sicherten Gesellschaften  das  zwei-,  drei-  und  fünffache  des  beim  Industne- 
schutzverbande  üblichen  Beitrages  erheben. 

Der  Deutsche  Industrieschutzverband  entschädigte  die  angemeldeten 
393038  ausgefallenen  Manntage  mit  261  312  Mk.,  demnach  den  durch 
Streik  oder  Aussperrung  ausgefallenen  Manntag  durchschnittlich  mit 
66  5  Pfg.  Die  Entschädigungsgesellschaft  des  Vereins  deutscher  Arbeit- 
ge'berverbände  brachte  für  i  596924  entscliädigungsberechtigte  Manntage 
die  Summe  von  252  879  Mk.  zur  Auszahlung,  so  daß  auf  den  Manntag 
im  Durchschnitt  nur  15,8  Pfg.  Entschädigung  entfielen.  Die  Gesellschaft 
des  Arbeitgeberverbandes  Unterelbe  hatte  für  411  596  ausgefallene  Mann- 
tage eine  Entschädigung-ssiumme  von  98  390  Mk.  zur  Verfügung,  konnte 
demnach  den  Manntag  mit  nur  23,3  Pfg.  durchschnittlich  entschädigen. 

Sowohl  hinsichtUch  der  Ausdehnung  seines  Mitgliederbestandes  wie 
in  seiner  Unterstützungs-  und  Entschädigungstätigkeit  hat  der  Deutsche 
Industrieschutzverband,  Dresden,  seine  Stellung  als  fuhrende  deutsche 
Streikentschädigungsgesellschaft  für  alle  Industriezweige  behauptet.  Auf 
eine  weiterhin  gedeihliche  Entwickelung  läßt  die  Tatsache  schließen,  daß 
seit  Anfang  des  laufenden  Jahres  bereits  550  Firmen  als  Mitglieder  neu  bei- 
getreten sind. 

Der  Deutsche  Industrieschutzverband,  Sitz  Dresden, 
der  seine  auf  Streikverhütung  und  Entschädigung  der  Arbeitgeber  für  un- 
vermeidliche Arbeitseinstellungen  gerichtete  Tätigkeit  seit  dem  vorigen 
Jahre  auf  alle  Teile  des  Reichs  ausgedehnt  hat,  bearbeitete  im  ersten  Halb- 
jahre 191 2  231  Fälle  von  Arbeiterbewegungen.  In  140  Fällen  konnte  eine 
Arbeitsniederlegung  und  der  damit  für  die  Industriellen  verbundene  Schaden 
abgewendet  werden.  Für  90  entschädigungsberechtigte  Arbeitseinstellungen, 
von  denen  10  zurzeit  noch  bestehen,  liegen  Entschädigungsanspruche  im 
Gesamtbetrage  von  102770  Mk.  für  116  671  ausgefallene  Manntage  vor. 

Dem  Deutschen  Industrieschutzverbande  (vom  Verbände  Sächsischer 
Industrieller  im  Jahre  1906  gegründet)  gehören  gegenwärtig  3360  Betriebe 
aller-  Branchen  mit  einer  Arbeiterzahl  von  266000  und  einer  Gesamtjalures- 
lohnsumme  von  zirka  260  Millionen  Mark  als  Mitglieder  an.  58  Branchen- 
und  gemischtgewerbliche  Arbeitgeberverbändc,  die  fast  alle  Industriezweige 
verteten,  stehen  mit  dem  Deutschen  Industrieschutzverbande  in  enger  Ver- 
bindung, zum  Teil  im  Vertragsverhältnis. 

Alb.  Fesca  &  Co.,  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei,  A.-G.  in  Berlin. 

In  der  Generalversammlung  wurde  der  Abschlul.s  liir  191 1  genehmigt.  Die 
Gesellschaft  erzielte  im  abgelaufenen  Jahre  einen  Betriebsgewinn  von  75  298  M- 
(i.V.  38851  M.).  Nach  Absetzung  der  Handlungsunkosten  und  Verwendung  von 
29  779  M  (72298  M.)  auf  Immobilien  und  10000  M.  (5613  M.)  auf  Außen- 
stände ergibt  sich  ein  Fehlbetrag  von  56  192  M.  (i.  V.  117  549  M.),  um  den  sich 
die  aus  den  Vorjahren  übernommene  Unterbilanz  auf  178  091  M.  erhobt.  Nach 
Mitteilung  der  Verwaltung  lassen  sich  die  Aussichten  für  die  Zukunft  günstiger  an. 

Vereinigte  Deutsche  Nickel-Werke,  Aktien-Gesellschaft  (vormals  Westfälisches 
Nickelwalzwerk,  Fleitmann,  Witte  &  Co). 

Der  Vorstand  legte  in  der  Aufsi.  h  siatssitzung  den  Abschlul^  für  das  Geschäfts- 
jahr 1911/12  vor.  Der  Bruttogewinn  beträgt  ohne  Vortrag  2844476  M.  (i.V. 
2802223  M.).  Der  Generakersammlucg  soll  die  Vertci'ung  einer  Dividende 
von  18  Prozent  (wie  i.V.)  vorgeschlagen  werden. 

Neusser  Eisenwerk  vorm.  Rud.  Daelen  zu  Düsseldorf-Heerdt. 

Einem  Auszug  aus  dem  Geschäftsbericht  zufolge  betrug  die  Produktion 
der  Gießerei  5038  Tonnen  (i.  V.  5651  Tonnen),  der  Gesamtversand  4846 
Tonnen  gegen  4914  Tonnen  im  Vorjahre.  —  Die  Betriebsüberschüsse  be- 
lipfen  sich  auf  62881  (134225)  Mk.,  Handlungsunkosten  erforderten  230237 
(146995)  Mk.  Zinsen  99691  (55  37°)  Mk.;  die  ordentlichen  Abschreibung■eI^■ 
wurden  auf  102802  (64890)  Mk.  bemessen,  außerdem  wurden  noch  auf 
Warenvorräte  usw.  144958  (o)  Mk.  abgeschrieben  und  für  zweifelhafte  Forde- 
rungen 56  280  (o)  Mk.  zurückgestellt.  Der  Verlust  aus  dem  Vorjahr  in 
Höhe  von  245090  Mk.  erhöht  sich  nunmehr  auf  823621  Mk. 

Akt.-Ges.  für  Fabrikation  von  Bronzewaren  und  Zinkguss  (vorm.  J.  Spinn 

u.  Sohn)  in  Berlin. 

Wie  wir  hören,  hat  sich  in  dem  am  31.  März  d.  J.  abgelaufenen  Ge- 
schäftsjahr die  Unter  bilanz,  die  sich  im  Vorjahre  um  75670  Mk. 
auf  253718  Mk.  erhöht  hatte,  in  diesem  Jahre  um  ^wa  35—40000  Mk.  er- 
mäßigt. 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläsef 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Ouarzsandi 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  Bparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


FRODAIR-tPEZIALROHEIfEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 


FÄTondön  Fenchurch  House,  London  E.  C. 


Telegramme: 
Frodair  London 


JVlodeUplattett 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

erste  EssUnger 
JVSodeltfabrik  U.  3(lein 

Esslinaen  a.  N.    Fernruf  478. 


Former  -Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:NC2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 


EIBE 


I  ::  Lüneburger  Wachsbleiche  ::  i 

BJ.  Börstling,  Akt.-Ges,  Lüneburg  (2258)  fil 

empfiehlt  zu  billigsten  Preisen  ||] 
In  allen  Stärken    Giossereiwachsschnur  ^ 


gelbe  und  schwarze 

zum  Einlegen  in  Giesskerne. 


Die  Heidlalirit  ddiI  ElseoDiesserei  vod  II.  Koloseos  Id  isdialleDliDrD  10 


empflehlt  ihre 
rühmlichst  bekannten 

Herde 


in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  a.  Ma- 
jolika, mit  Unter- 
(sji)  Utzregnlieran^,  für  jeden  Kamin  geeignet. 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohlenherde. 

Kataloge  kostenlos. 


KISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  8.42. 


Statistik  über  die  Ein-  und  Ausfuhr  von  Erzen  nach  und  von  den, 
Deutschen  Reich, 

"r.^^l''':^.'^^'^"  l'"«»^'  Goldstuck,  llainzc.S  Cie  ll-,mbu,L. 
Statlslik         Apnl  ,912  und  .911    in  Tonnen  ä  .000  Kil!;«; 

Antimon-lirz. 
liinfulir  .      ,  , 

Ausfuhr 

"-"^  ■9"  19.2  .9.. 


191  2 


lianltieiiii 
Ciiii.a  . 


Apiil 


'i  otal 


Belj^ien 
Frankreich 
Grossbritaunien  . 
Oesterreich -Unfjarn 
Russland  .... 
China  .... 
Peru  ... 
Ausfral.  Bund 
Spanien  .... 

Total  ^ 

Türkei  ..... 
Franz.-Australien  . 

TotaF 


Belgien  .... 

Frankreich 

Griechenland 

Italien  

Norwegen 
Oesterreich -Ungarn 
Schweden ... 
Spanien  ... 
Algerien  ... 
Mexiko 

Japan   

Australischer  Bund 
Totar 


14 
14 


2S 
539 
203 

349 
58 
10  491 


II  665 


90 

238 


48  Russiand  .     .    .  . 

43  Brasilien  .... 

  Oesterreich  -  Ungarn 

91  Total" 
B  1  e  i  -  E  r  z. 

104  Belgien  .... 

9  Niederlande  .    .  . 

516 

266 


136 
'I  457 

  79 

12  367 

Chrom -  Erz. 
416  Prankreich 
968 


April 


10 
22 


Total 


328 
I  494 
254 

I  179 

63 
300 

295 
Soi 


Total 


«  364 

Z  i  n  k  -  E  r  z. 

591  Belgien  .... 

7  Niedcrlamle 

—  Norwegen 

17  Oesterr.  ich- Ungarn 

500  Russland  .... 

I  3 '9  Grossbritannien 

950 
362 
90 


•5471  22502 


Russland  . 


19857 
0,222 


Totaf 


24  338 

P  1  a  t  i  n  -  E  r  z. 
0,086 


Frankreich 
Grossbritannien 
Poriugal    .    .    .  . 
Spanien     .     .     .  . 
Biit.  Indien  . 
Biit.  Malakka  , 
Argentinien  . 
Bolivien  .... 
Australischer  Bund 
Total" 

Belgien  ... 
Frankreich  . 
Norwegen 
Portugal  ..." 
Spanien  .... 
Tütkei  .... 

Total 

Frankreich 
Franz.-Australien  . 
V.  St.  T.  Amerika  . 

ToUl~ 

Frankreich  .  . 
Japan  .... 
Bolivien 

Chile    .    .'    '    '  ' 


0,222 

73 

23 
46 

7 
SO 
9 

100 

24 
61 


0,086 

W  o  1  f  r  a  in  -  E  r  z. 

—  Schweiz 
34 
39 


52 


Totaf 


Total 


Total 


  106 

393  2^ 

Schwefelkies. 

^53  —       Oestericich- Ungain 

3  180  I  608   Schweiz  . 

4157  — 

,2  375  I  759 

83  684  56  794 

3376 

loi  191  63537 

N  i  c  k  e  1  -  E  r  z. 
182  — 
2610  300 

 ~  39 


Total 


Toiaf 


2  792 
I 

57 
410 

S30 

I  296 


339 

Z  i  n  n  -  E  r 


Total 


Kol  ea 


Totaf 


'  253 

40 

•  293 
Göll 

 44   V.  ,Si.  V.  Anicrika 


Total 


-Erz. 


Total 


Schweden  ...  y 
Dcutsch-Siidwestafnka   


Total 


44 

K  u  p  f  e  r  -  E  r  z. 

—     Belgien     .     .     .  . 
59   Oesterreich -Ungarn 
V.  St.  V.  Amerika  . 
Frankreich    .  , 

Tot:d 


Bolivien 
Chile  . 
Peru 


Total 


KussUnd  . 
Spanien    .  , 
Britisch-Indicn 
Brasilien  .  . 


7  59 

S  i  1  b  e  r  -  E  r  z 
60  65 
6  ,3 

 i8o 

67  ^58  'potal 

M  a  n  g  a  n  -  E  r  z. 
24215        1 8  98S   Oesterreich  -  Ungarn 

3  763  —     V.  St.  V.  Anieiika 

13642       17  014 
5  793 


113 
171 


Total      47418  36002 


Total' 


2S4 


91 
18S 


279 


Licht  V    ''"nfle>  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugende  Lampen  u.Laternen  stellen  sich 

,      T™sporiable8  Gasstoff  .  GlUhlicht ! 

(inkl.  Louchtraale  "al  und  "st^  1  50M  m«hr?"  i^*"'''"''.':^^?-"  »,50  M. 

Louis  Runge,  Berlin  NO,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Loui»  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


Fbkomyi<,W!ttekind  Maschmenba.Mcrees  Fra 


Meissner  Formsand .......  ..  .  . 

H.  Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen 


für  Kunst- und  Metall- 
elesserelen  sowie  fOr 
Pormmascblnen,  aus 
eigenen  Qrubeo: 


Nr,  27 


eisp:n-zeitung 


—  HERLIN  S.  ' 
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Giesserei  ] 

llll  1  t  II      ■      rill>-^L  J  itm, 


Ol 


 ^  .  i,  /ecfer  G.eße  ei 

^^'■'nger   Akk        ^^-^^^f^e  zöf^^n  f  •     .  erhöht 

Unferlaflen  zur  Ber^i^^^''"»«  dieser  p,  ''''""^foff- 


rSctilammBimer 

Bl  injedBr  Eusführung  fabriziert 

II   •  mUh.  Ziliox.  - 
"  (Heidenau  5XSi^ 

öas  Beste  zur  Herstellung  von  formplatten, 
sovie  alle  giesserei -Spezial- Gipse. 

Ludwig  Usingen  Nachf. 

(21:0)  Wiesbaden  Z. 


Gebläsetiegelofen. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei-Anlagen 

:     seit  1895  : 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter  anderm  .. 

U        I  Trockeiiapparat 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

JUr  sämtliche  Gnssarten  passend.  (148S) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

^Ib.  pirl,  J^eiderseQ  bei  )(aUe  a,  S. 

Grubenbesitzer.   


Schmiedeeis.  Formkasten. 

Herrmann  Fritzsche,  G.  m.  b.  H.,  Leipzig. 

Gothisches  Bad. 


andstrahl- 

Geblä$e 
Lufftkompre$soren 
Exhauitoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eicliler,  Maschinenfabrik 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


305 


Im  Rohrbach|Eisengiess.u. Maschinenfabrik 

Katzllütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

o  Emaille-Mühlen  o 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  KoIIergänge, 
21HO)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Reflelttanten  aut  Wunscli  zur  VerfOgang 


Giesserei -Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


Wachswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86        BÖHM  a.  RH.        Postfach  86. 


Von  grösster  Ausgiebigkeit  I 

Die  besten  Sesattki* 
•TfeK«ndeB 


füll«*'*'—   M»ten  biUcgt 

Dankers  A  Co.,  Hamburg 
Holzkshienataub.  Kohien«taubfabrik. 


Gschdorfer  Kormsand 

la  Plastizität  bei  feinstem  Korn 

tfeeltfnet  für  Pormmaschlnen. 

Prima  Kernsand  z= 


nnd 


Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  zerdrQckbar. 


Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 

D.  R.  P. 

Mziii  i  nnil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualiläls-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

"  "  mit  Oelfeuerung. 

fDlmifla-Weil,  M  iimaon.  ilanohei-ieital 

Man  verlange  Spezial-Offerte! 


Präparierte,  paraffinierte,  garantiert  schweisafreie 

Modell -Lacke  o  o 

Modell-Glasuren  satzfrei 

Duplex  Paraffinol  ZoTeZ 

„Prometlieus" 

Eisenl(itt.Eis8n8nstrlclie.  Lacl(8.  LacItfarben.AnstrIclie  aller  Art 

Gebrüder  Pfanne  G.m.b.H.  RIxdorf-Berlln. 
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EISEN  ZEITUNG  ~  BERLIN  S. 


Der 

Formulier 


der 


DeQts[lißflForiD-StaDliweriieD).bi 

Berlin  SO.  26,  Skalitzerstr.  9 
ISO  IWark  p.  100  ka 


ist  der  beste  und  bllllgete 

ERSATZ  ( 

für 

Lykopodium. 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen. 

Proben  auf  Verlangen  gratis  u.  franko 
'         Vertreter  gesucht.  


Basisoha  o4ar  aaira 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  K..35 
für  Kupolöfen 

i:olilitzetTonwi![keG.iiLli.li.[iiiritzlSL 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


fabriziert  und  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

Hamburg,  Perdinandstrasse  18. 


UierKstütten 
"  Oefen 

_^  Heizung  groiier 

Räume,  Lokotnotlv- 
^    Schuppen,    Saie,  Turn- 

hallen,  Kirchen  usw. 
^    Die  grösste  Nummer 
geoflgt  für  Kaum  bis 
^  5000  obm. 

Vi*l»  Tansend«  im 
(1541)  Batriab. 
—  Rippenrohre.  — 
Hartgut«  -  Rosistäbe. 

Joseph  Uogeiß, 

Äbl. :  Mannheimer  Eissigiesssrei 
und  MasEhinenbauaostalt 

Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisengiesserei 
i  Maschinsnbau-A  -G.) 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

Qießtrommeln  d.r.p 


liefern  als  Spezialität 


Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 

'Ä-  Karl  Rom.  Drejdßo  2ö, 


Buchen-  u.  Tannen-| 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Siid- 
deutschland 
la  feinst  gemahlönen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &  Co., 

Saarbrücken  3. 

^1 


S.  Elkan&Co.,  Hamburg,  Roheisen 


Scl)ipebird)enliolzkoljlen.Stahl| , , 

I  ^   \  jeber  fJrt 

!Sct)ipebifdicsliolzbolilcn=eiTen| 

Scl)n7^bifcl]es  fioIzkol)!en=Rol)eifen 
englifd]es  SpeziaURoljeifen 

för  bie  Derfcfjieöenften  3roe*e 

Dcutrdies  kobicnftoffartnes  Roljeifgn 

garantiert  nidit  über  2,8Vo  C 

für  Qualitätsguß  aller  Rrt  liefern 


CPoffebi  8i  Co.,  Cübeck 


e«grßnDef 
:  !847 


^  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  and  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

V  achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


ünerrelclit  In  der  Veraenduns 

in  Feiniieit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur- Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartiger  Erfolg  ::  Billigst  bei 


SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburg  8 


1912 


BßfSßf  &  Co.,  ^Berrölaiibadi! 

Eliea^iesaerei  and  Natchlnenfabrih. 


KooeliDuiiie  zor  ForiDsaoiilierejtoog 


Mahlt,  mlscüt  und  siebt  den  Formsand  In  jeder 
gewünschten  Feinheit,  äusiertl  luftdurch- 
lässig  —  dient  auch  zur  Herstellung  von 
Kohlenstaub  und  Wiederiewinnung  dis  Me- 
talles aus  altem  Formsand  und  Schlacke  ~ 
arbeitet  in  Uber  500  Giessereien  zur  grössten 
Zufriedenheit. 

Lehm-  und  Schieudermöhlen  usw. 

In  rorzUglicher  Ausführung. 
Man  »erlanrie  FroipeRte  und  Zea^nU 


Nur  Tür  die  Originalmarke  E 
ijÄ,,  Qutachtetj  über 

oUjabn'cjc  Holzerbaltunt} 


R.AVEMARiuS»CO 

Stüttohrt  Hamburs  Berum  &  Köt«  1 


Molfrommetflil 


Cbpommetall, 
Naogaoinetall.  Molybdaeiiinetall 

Legierungen  aller  Art 


liefere 


E.  de  llaßD[lieiiiis[lie  Fabrik  „Lisr 

G.  m.  b.  H. 

in  Seelze  bei  Han 


nnover. 


Verantwortlich   für  den  redaktionellen  Teil   Ino-    vCTTTTTT  7~r, — 7. — z  

Kt.oneiien  leiJ  ^°f-    W.  ^»J^tzsch el,  BeHin  Ö.42;  für  den  geschäftlichen  Teil 
Druck  und  Verlag  von  Otto  Eisner,  Berlin  S.  42. 


Hochfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hoclifeuerfestßii  Ton.  34  SK. 
Hasciiinenformsand  in  3  Qual. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  imim,  Lommatzscli. 

Fernsprecher  Nr.  50 


ötefan  Adieldt,  Öteglitz-ßerliD. 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  sesomte  GlessereMs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metalihandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgeseilschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  au  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Abonnement 


bei  qed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  3,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 18  M.  fürs  Jahr.   Einzelne  Nummern  50  Pf. 


Anzeigen 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52  mm)  fSS  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtUclie 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  In  der 

Geschäftssteile 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt koatentrel. 


Bedinsung:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welclie  direlct  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigen  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 
verstehen  sieb  franko  ohne  jeden  Abzug.   Reldamatlonen  wegen  unpünictilcher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
FDr  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  Rttckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden. 


Nr.  28. 


Berlin,  den  13.  Juli  1912. 
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Victorius  in  Graudenz  507 — 508 


Der  kippbare  Vorherd  und  Mischer  für 
Giessereibetrieb. 

Unter  dies'Cr  Bezeichnung  wurde  die  neue  Erfindung  zur 
Patentanm'eldung  gebracht.  Sie  vereinigt  durch  die  eigenartige 
Konstruktion  des  Apparates  alle  Vorteile  in  sich',  welche  ein 
zuverlässiges,  sparsames  und  rentables  Arbeiten 
gege;nüber  allen  andern  besteWe;nden  System'en  für  Gießerei- 
betriebe bietet :  Großes  Material-  und  Z  e  i  t  e  r  - 
sparmis,  regulärer  Sch'meilzbetrieb,  leichte  Mög- 
lichkeit, den  Schmelzbetrieb  zu  unterbrechen,  Erhaltung 
eines  guten  S  c  h  m  e  1  z  p  r  o  d  u  k  t  e  s  ,  gefahrloses  Ar- 
beiteji,  dahbr  Verhütung  von  Unfällen  sind  die  Vor- 
teile, welche  durch  jahrelange  Versuche,  konstruktive  Durch- 
arbeitung und  durch  den  Bau  von  kleineren  Versuchsapparaten 
festgelegt  worden  sind. 

Es  sei  hier  kurz  erwähnt,  wie  der  Vorherd  seine  Ent- 
stehung g'efunden  hat. 


Fig.  I. 

Der  feststehende  Vorherd  ist  eine  Erfindung  Krigars.  Er 
hat  durch  seine  Konstruktion  den  Vorteil,  daß  die  Schmelz- 
und  Verbrennungsvorgänge  durch'  die  Höhe  des  im  Herd  sich 
ansammelnden  flüssigen  Metalls  unbeeinflußt  bleiben  und  ge- 
währleistet einen  ziemlich  regulären  Schmelzbetrieb,  welcher 
gegenüber  den  Oefen  ohne  Vorherd  diesen  nicht  zu  unter- 
schätzenden Vorteil  auf  dem  Gebiete  des  Gießereiwesens 
brachte,  obwohl  derselbe  für  den  Gießereibetrieb  wirtschaft- 
lich mancherlei  Mehrkosten  an  Zeit,  Arbeit  und  Material  mit 
sicK'  bringt,  so  daß  die  Ansichten  betreffs  der  Rentabilität 
eines  Vorh'erdes  unter  den  Fachleuten  weit  auseinandergehen. 

Zur  Verbesserung  des  Wertes  dieser  TLrfindung  und  zur 
Ermöglich'ung  einer  mechanischen  Eisenabgabe  ließ  sich  Hille- 


brandt unter  Nr.  185965  im  Jahre  1906  einen  drehbaren  Vor- 
herd patentieren. 


Fig.  2. 

Der  neue  kippbare  Vorherd  und  Mischer  besteht,  wie  Fig. 
I  und  2  zeigten,  aus  einem  eckigen  oder  runden  Körper  a  mit 
kegel-  oder  pyramidenförmig  gestalteten  Köpfen  b — c;  getragen 
wird  der  Körper  von  den  beiden  Zapfen  d — e,  welchie  in!  den 
Lagerböcken  /  ruWen.  Durch  den  Lagerzapfen  e  und  dessen  Ein- 
führungsrohr g  werden  die  eventuellen  flüssigen  Zusätze  in  den 


Analysen 

gewöhnliche,  sowie  seltenere  Bestimmungen,  Begutachtungen  der  Brauch- 
barkeit für  bestimmte  Zwecke  über  Roheisen,  Schmiedeeisen,  Gusseisen, 
Stahl,  Kohle,  Koks,  Erze,  Silikate,  Metalle  und  deren  Legierungen,  Form- 
sand, Löt-  und  Schweissmittel  usw.,  werden  schnellstens  und  zuverlässigst 

für  unsere  Abonnenten  zuVorzugspreisen 

ausgeführt.    Tarit  auf  Wunsch  zu  Diensten 
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^rden      ^^^^"""^  ^  "^"^  ^'■^^^^^  ^        Körpers  a  eingeführt 

SrhJSff''^^'^^"  "^'^'^         W^^dung  des  Behälters  a  sind  die 
h  l  ?f VT'^'^'^'^  ^^"^        Einführungsrohr  g 

nicht  benutzt  wird,  kann  an  dessen  Stelle  ein  Schauglas  an- 
gebracht werden,  welches  zur  steten  Kontrolle  des  Schmelz- 
prozesses dienen  kann.  ^nmciz 

Der  Zapfen  e  trägt  weiter  noch'  ein  Schneckenrad  h  wel- 
unSrEinfl^fn        .  Schnecke  /  und  durch  das  Handrad 
unter  Einfluß  der  Rader  71  zwecks  Kippens  des  Vorherdes  ge- 
dreht werden  kann.  ^ 

Mit  dem  Zapfen  d  verbindet  der  Auslauf  0  den  Schmelz- 
ofen, durch  welchen  das  flüssige  Metall  in  den  Vorherd  ein- 

An  dem  Kopfe  b  des  Vorherdes  ist  eine  Oeffnung  p  an- 
gebracht.; es  ist  dies  die  Schlackenabgabeöffnung,  welche 
durch  einen  Schieberg  geschlossen  gehalten  wird   und  die 

drthi^^'J       H  J"^'^  Abdeckkappe     so  gesichert  ist,  daß 
die  Schlacke  und  dergleichen  immer  nach  der  Hütten 
sohle  abgeführt  werden  muß. 

Bdm  Kippen  des  Vorherdes  öffnet  und  schließt  sich 
diese  Kappe  selbsttätig. 
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Fig.  3. 


^.      f  andern  Kopfe  des  Vorherdes  ist  die  Auslauföff 

nung  t  für  das  flussige  Metall  angeordnet,  welche  beim  Auf- 
kippeii  des  Vorherdes  das  Metall  immer  zwangsläufig 
nach  unten  abgibt,  wodurch  eine  reguläre,  gefabr 
lose  Matenalabgabe  geschaffen  ist.  ranr 

IZeiP-P^""!?'  "^^^  ^"^  Drehzapfen  angebrachten 

a3!   r    '!J  '^^^\Vorrichtung  getroffen,  die  bei  Neigung-  des 

^^f/^fn  ^""^^  ""^         ^^g^be  des  flüssigen  Metalls 

aur  einer  Skala  angibt. 

nnH         Vorherd  ist  mit  einer  Schamotteschicht  s  ausgemauert 
und  ist  zur  Zurückhaltung  der  Schlacke  beim  Ausgießen  des 
flussigen  Metalls  em  Ablaufkanal  x  in  den  Kopf  c  so  angeord 
net,  daß  derselbe  in  die  Sohle  y  des  Vorherdes  einmündet. 

?  ^'""^  gebildet  durch'  eine  besondere,  im  Vor- 
herdraum  eingebaute  Abgrenzung  z 

hPrd^iri?^'^''i'^^"  bekannten  Anordnungen  liegt  hier  im  Vor- 
i'ner  UnSs^.e^'  und  wird  er  daher  allseitig  mit  Ausnahme 
dS  T""  ^^"^  flussigen  Metall  umspült 

Durch  diese  Anordnung  und  durch  die  Anordnung  der  sich 
selbsttätig  schließenden  Klappe«  wird  die  Wärme  im 
Innern  des  Vorherdes  zurückgehalten  und  dadurch  die  Ab 
gabe^emes  reinen,  homogenen  und  be  i ß  en  MetaU s 

anzuwäZj^'  ^'«'■h'.^'-d  i^ßetrieb  gesetzt '  wird,  ist  derselbe 
anzuwärmen,  und  wird  daher  in  Stellung,  wie  Fig  7  zeiet 

^Lt      .1        zurückgefallen  und  daher,  wenn  der  Schieber  a 

SteUe  7  """'S^^^^  P  sodann  an 

Stelle  des  Schiebers  q  ein  Rost  eingeschoben  und  hierauf  ein 
Feuer  entfacht.    Die  Sauerstoffzuführung,  welcbe  durch  die 

.m^.^,^'^-^^"^"^^i  ausreichende;  hlSurch 

entsteht  eine  reguläre  Verbremiung  des:  Anheiz-  oder  Vor- 
warmmateria^s  welche  durch  die  Tür  r  eingeführt  wTrd  und 
eme  große  Flammenhitze  bewirkt,  welche  das  Innere  des 


Sammlers  und  die  Wände  der  MetaJlabgabe  und  der  Einfluß- 
offnung  erwärmt.  Der  Sammler  bleibt  mit  seiner  aufgespei- 
cherten Warme  m  Stellung  bis  kurz  vor  Eintritt  des  uJm. 
f    if^li  "'^'^  'Entfernt  dann  den  Rost,  und  die  etwa 

vorhandenen  F^duerreste  nehmen  hierauf  ihren  Weg  durch 
die  Schlackenoffnung  zur  Hüttensohle 

H..  ^''^  sodann  der  Schlackenschieber  eingeschoben  und 
der  Apparat  in  die  Richtung,  wie  Fig.  i  zeigt,  gebracht  und 
ist  dann  zur  Aufnahme  des  flüssigen  Metalls  bereit.  Durch 
diese  Anordnung  wird  bedeutend  ^n  Brennmaterial  ge- 
spart und  ist  die  Gewähr  geboten  für  die  Erhakung  eines 
guten   und  reinen  Schmelzproduktes 

Ganz  anders  ist  es  aber  bei  den  bisher  bekannten  Vor- 
herden, bei  denen  die  Sauerstoffzuführung  zu  dem  eingeführten 
Brennmaterml  d  u  r  c  h  das  Stichloch  geschieht,  das  ^bekannt 
hch  klein  gehalten  sein  muß  und  deshalb  ein  Teil  des  Brenn- 
stoffes nicht  zur  Verbrennung  kommt  und  dieser  schließ- 
lich in  seiner  Asche  erstickt. 

Ein  Uebelstand  ist  hierbei  noch  der,  daß  die  frisch  ge- 

ünd    n'fol  genügend  trockn^et 

und  infolgedessen  durch  das  erste  einfließende  Metall  auf- 
gefressen und  ein  Mattwerden  des  letzteren  herbei- 
geführt wird  wodurch  dasselbe  nicht  vergossen  werden  kann- 
zudeni  bewirkt  das  matte  Eisen  einen  schwierigen  Ab- 
stich bzw.  Abgabe,  welche  öfter  zu  Betriebsstörungen  führt 


Auch  ist  es  bekannt,  daß  ein  feststehender  Vorherd  seine 
Tur  vorn  hat,  welche  von  der  Sohlö  bis  zu  einer  bestimmten 
Hobe  bei  jeweiligem  Gebrauch  gut  mit  Klebsand  verschlossen 
werden  muß  damit  ein  Entweichen  des  flüssigen  Metalls  durch 
die  sich  bildenden  Türfugen  verhindert  wird.  Dieses  Aus- 
kleidematerial  und  die  dafür  aufgewandte  Zeit  verursachen 
dauernd  große  Kosten,  auch  bedarf  man  für  diese  Arbeit  eines 
äußerst  zuverlässigen  Arbeiters. 

Ganz  anders  ist  es  dagegen  bei  den  neuen  /Vnordnungen 
Wie  aus  Flg.  3  ersichthch,  ist  eine  Tür  zwecks  der  Ausbesserung 
nicht  vorn  sondern  oben  angebracht,  und  wird  hierdurch 
der  Verbrauch  des  Auskleidematerials  vollständig  gespart  da 
das  flussige  Metall  mit  der  Tür  nicht  in  Berührung  konimt  und 
somit  selbstverständlich  manche  Betriebsstörung  aufgehoben 
ist.  Bekanntlich  tritt  mit  dem  Eisen  auch  die  Schlacke  in  den 
Vorherd  und  bedarf  letztere  einer  besonderen  Behandlung 

Sowohl  bei  den  feststehenden  wie  bei  den  drehbaren  Vor- 
herden geschieht  die  Entschlackung  durch  einen  Schlacken- 
abstich, dessen  Ausführung  zeitraubend  ist  und  nicht 
immer  ohne  Gefahr  gehandhabt  werden  kann 

Demgegenüber  bietet  der  neue  kippbare  Vorherd  und 
Mischer  wesentliche  VorteUe,  da  die  Schlacken-Ablaßöffnung 
sich  an  der  entgegengesetzten  Seite  der  Eisenabgabe  befindet 
Zwecks  Ablassens  der  Schlacke  öffnet  man  den  Schlacken- 
schieber und  bringt  den  Apparat  in  Stellung,  wie  Fig.  4  zeigt, 
wobei  die  Schlacke  vermittels  der  Schutzhaube  gefahrlos  ihren 
Weg  zwangsläufig  nach  unten  nimmt,  was  ohne  Zeit- 
verlust und  Gefahr  sowie  auch  ohne  Verbrauch  von 
b  t  o  f  f  m  a  t  e  r  I  a  1  i  e  n  g^eschieht. 

Bei  Betriebsstörungen,  die  nicht  mit  dem  Ofenbetrieb  zu- 
sammenhangen z.  B.  plötzliches  Versagen  der  Hebezeuge, 
Motorschaden  beim  Durchbruch  der  Pfannen  usw.  und  Been- 
digung, bietet  der  beschriebene  Apparat  im  ersteren  Falle 
volle  Garantie  für  die  We  i  t  e  r  f  ü  hr  u  n  g  des 
S  c  h  m  e  1  z  b  e  t  r  1  e  b  e  s.  Nachdem  das  im  Apparat  befindliche 
flüssige  Eisen  nach  Fig.  6  abgegeben  worden  ist,  wird  der 
Apparat  durch  Drehen  in  die  entgegengesetzte  Richtung,  nach 
l^ig.  4,  gebracht,  wobei  die  Schlacke  durch  den  vorher  geöff- 
neten Schieber  ihren  Ausweg  gefunden  hat,  und  bleibt  der 
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Apparat  so  stehen,  wie  Fig.  5  darstellt,  während  das  noch 
nachtropfende  Eisen  und  die  Schlacke  aus  dem  Ofea  —  bei 
verschlossener  Tür  —  ihren  Ausweg  zur  Hüttensohle 
nehmen. 

Durch  diesfe»  Anordnung  ist  ebenfalls  ein  großer  Fort- 
schritt im  Gießereiwesen  getan,  da  ja,  wie  bekannt,  bei  Oefen 
mit  oder  ohne  Vorherd  das  nachtropfende  Eisen  und  die 
Schlacke  bei  längerer  Betriebsunterbrechung  ermattet,  was 
einen  Abstich  erschwert  oder  was  zu  Unzuträglichkeiten  führen 
kann,  welche  zu  Betriebsstörungen  zwingen. 

Im  zweiten  Falle,  bei  Beendigung  des  Schmelzbetriebes, 
wird  der  Apparat  ebenfalls  in  Stellung  Fig.  5  gebracht,  und 
nimmt  die  Schlacke  durch  die  schnelle  Drehung  des  Samm- 
lers bei  verschlossener  Tür,  daher  ohne  Einfluß  des  Sauer- 
stoffes, ihren  Ausweg,  wodurch  die  Schlacke  d  i  e  a  u  s  g  e  k  1  e  i- 
d  e  t  e  n  Wände  im  Innern  des  Sammlers  mit  einer 
Glasur  versieht,  so  daß  derselbe,  falls  die  Ausmauerung 
durch  das  aufgenommene  Eisen  nicht  beeinflußt  worden  ist, 
was  durch  die  Tiir  leicht  festgestellt  werden  kann,  der  Apparat 
zur  sofortigen  B  e  t  r  i  e  b  s  a  u  f  n  a  h'  m  e  wieder  bereit 
steht. 


Fig.  6. 


'  Demgegenüber  bieten  die  bekannten  Vorherde  größere 
Schwierigkeiten  an  Unkosten,  Zeit  und  Material,  da  bei  den 
feststehenden  Vorherden  die  mit  Klebsand  verschlossene 
Tür  (aufgetragene  Brust)  erst  mittels  Stoßeisens  entfernt  Wer- 
den muß,  welches  ein  schnelles  Heraustreten  der  Schlacke 
hindert.  Der  Sauerstoff  wirkt  erstarrend  zusammen  mit  den 
Klebsandteilen  auf  die  Schlacke,  und  zwar  derart,  daß  letztere 
mittels  Kratzeisens  aus  dem  Vorherd  entfernt  werden  muß. 
Hierdurch  setzen  sich  im  Innern  desselben  ungleiche  Teile 
von  Schlacke  und  Klebsand  an,  'die  nach  Erkalten  durch'  Ab- 
klopfen entfernt  werden  müssein,  wodurch  die  Ausfütte- 
rung sehr  zu  leiden  hat.  Alle  diese  erwähnten  Uebel- 
s  t  ä  n  d  e  sind  durch'  die  Neukonstruktion  des  kipp- 
baren Vorherdes  beseitigt. 

Die  Einlaufrinne,  welchfe  mit  einer  der  Hauptfaktoren  ist 
und  welche  die  Verbindung  zwischen  Sammler  und  Ofen  her- 
stellt, ist  ebenfalls  neu. 

Sie  ist  verstell-  und  aufklappbar  und  kann  durch 
Drehen  beliebig,  je  nach  Abnutzung,  verstellt  werden, 
so  daß,  wo  mehrere  Oefen  zusammenstehen,  ein  Apparat  an 
!  zwei  oder  mehrere  derselben  angeschlossen  werden  kann,  und 
gestattet  gleichzeitig  die  Aufnahme  von  festen  und  flüssigen 
Zusätzen. 

Wie  schon  eingangs  erwähnt,  ist  der  kippbare  Vorherd  und 
Mischer  zum  Patent  angemeldet.  Die  nötigen  Vorbereitungen 
zum  Bau  dieser  modernen  Apparate  sind  in  die  Wege  ge- 
leitet, so  daß  damit  zu  rechnen  ist,  daß  bald  die  ersten  Appa- 
rate auf  den  Markt  kommen. 

Diese  werden  bei  sämtlichen  fortschrittlich  gesinnten  Gieße- 
reifachleuteiri  gewiß  das  regste  Interesse  erwiecken,  welches 
dadurch  schon  zum  Ausdruck  gekommen  ist,  daß  ein  großer 
Teil  von  Fabrikanten  dem  Erfinder  auf  der  G.-G.-G. -Ausstellung 
191 2  in  Berlin  ihre  Anerkelnlnüng  zollten  und  keinein  Augenblick 
daran  Zweifel  hegten,  daß  bei  Anschaffung  eines  solchen  Appa- 
rates die  Remtaibilität  und  die  Wirtschaftlichkeit  des  Gießerei- 
I  betriebes  erhöht  würde,  ünid  die  Zeit  nicht  mehr  fern  sei,  in 
j  der  eine  Gießerei,  die  darauf  Anspruchf  erhebt,  zu  den  modernen 
zu  zählen,  ohne  diesen  Apparat  nicht  mehr  arbeitet. 


Das  50  jährige  Jubiläum  der  Firma  Herzfeld  & 
Victorius  in  Qraudenz. 

Am  30.  Juni  19 12  konnte  die  in  der  Gießereiindustrie 
bestbekannte  Firma  Herzfeld  &  Victorius  in  Graudenz 
das  Fest  des  50jährigen  Bestehens  feiern,  und  können  wir  es 
uns  nicht  versagen,  im  Hinblick  auf  dieses  Jubiläum  den  der- 
zeitigen Inhabern  der  Firma  unsern  herzlichen  Glückwunsch 
auszusprechen  und  den  Fachgenossen  nachstehend  einen  kurzen 
Abriß  über  die  Entwickelung  des  Werkes  im  Laufe  dieser 
50  Jahre  zu  geben. 

Begründet  wurde  die  Firma  im  Jahre  1862  von  den  Vätern 
der  jetzigen  Inhaber,  den  Herren  Joseph  Herzfeld  und 
Carl  Victorius.  Ersterer  war  in  einer  Eisengroßhandlung 
in  Posen  als  Disponent,  letzterer  als  Leiter  eines  Großbetriebes 
der  Holzbranche  tätig.  Herzfeld  war,  angeregt  durch  das 
Arbeitsgebiet  seiner  Stellung,  auf  den  Gedanken  gekommen, 
eiserne  Kachelofenarmaturen  für  die  Bedürfnisse  der  östlichen 
Kachelofenindustrie  in  Massenherstellung  zu  fabrizieren.  Das 
war  für  die  damaligen  Verhältnisse  insofern  ein  ganz  [neuer 
Gedanke,  als  bis  dahin  die  Verbraucher  sich  den  Guß  für 
diese  Artikel  meist  aus  schlesischen  oder  pommerschen  Eisen- 
gießereien direkt  beschafften  und  diesen  dann  in  kleinen 
Schlossereien  ihres  Ortes  montieren  ließen.  Außer  der  großen 
Unbequemlichkeit  bot  dieses  Verfahren  den  Nachteil,  daß  natur- 
gemäß die  Exaktheit  und  konstruktive  Ausbildung  solcher  Ofen- 
armaturen sehr  viel  zu  wünschen  übrig  ließ.  Um  diesen  Plan 
nun  zur  Ausführung  zu  bringen,  vereinten;  sich  die  beiden, 
durch  innige  Freundschaft  verbundenen  jungön  Leute  und 
wählten  als  Ort  für  die  neue  Fabrikationsstätte  die  Weichselstadt 
Graudenz,  weil  diese  bei  den  damals  noch  sehV  mangelhaft 
entwickelten  Eisenbahnverbindungen  des  Ostens  wenigstens  den 
Vorzug  einer  guten  Wasserverkehrsmöglichkeit  sowohl  nach 
Danzig  und  Königsberg,  als  auch  bis  nach  Berlin  hinauf  auf- 
zuweisen hatte.  In  der  Tat  erwies  sich  der  leitende  Grund- 
gedanke als  äußerst  zeitgemäß  und  erfolgreich,  und  noch  vor 
Abiauf  des  ersten  Geschäftsjahres  war  es  dem  jungen  Unter- 
nehmen gelungen,  für  seine  Fabrikate  einen  solchen  Abnehmer- 
kreis zu  gewinnen,  daß  das  immerhin  zu  den  Vermögens- 
verhältnissen der  beiden  Begründer  erhebliche  Wagnis  der  Be- 
gründung des  Werkes  als  gelungen  und  gesichert  gelten  konnte. 
Mit  äußerstem  Fleiß  und  größter  Energie  ging  man  nun  Schritt 
für  Schritt  vorwärts  in  dem  Ausbau  und  der  Weiterentwicke 
lung  des  jungen  Untemehmens. 

In  den  ersten  Jahren  war  der  Betrieb  natürlich  auch  noch 
auf  den  Bezug  fremder  Gießereiprodukte  angewiesen,  aber 
bald  hatte  die  wirtschaftliche  Festigung  des  Unternehmens 
solche  Fortschritte  gemacht,  daß  an  die  Errichtung  einer  eige- 
nen Gießereianlage  gegangen  werden  konnte,  um  sich  von  den 
äußeren  Einflüssen  unabhängig"  zu  machen  und  'die  Qualität 
des  Gusses  mehr  den  Erfordernissen  der  eigenen  Fabrikation, 
anpassen  zu  können.  Mit  dem  weiteren  Ausbau  der  Eisen- 
gießerei wurde  auch  das  Fabrikationsprogramm  ständig  er- 
weitert und  nach  und  nach'  die  Herstellung  von  Kochherd- 
platten und  Ringen,  von  Rosten  und  Träger-Unterlagsplatten 
aufgenommen.  Nach  Erweiterung  der  Montagewerkstätten  und 
der  Aufstellung  der  notwendigen  Drehbänke  gingen  die  Leiter 
des  Werkes  dann  zur  Fabrikation  von  Wagenbuchsen  und, 
nach  Errichtung  eines  Eichamtes  in  Graudenz,  zur  Herstellung 
eiserner  Gewichte  über,  so  daß  allmählich  alle  Artikel  der 
sogenannten  Handelsgufi waren  in  den  Fabrikationsbereich  be- 
zogen wurden.  Auf  diese  Weise  war  es  dem  Unternehmen 
nicht  schwer,  seinen  Kundenkreis  ständig  weiter  auszudehnen, 
weil  die  Mannigfaltigkeit  der  Artikel  auch  kleineren  Abnehmern 
die  Möglichkeit  des  Bezuges  in  einer  Wagenladung  gewährt. 

Eine  sehr  wichtige  Erweiterung  erfuhr  der  Betrieb  im 
Jahre  1886.  Nach  längeren  Vorstudien  und  Versuchen  wurde 
ein  Emaillierwerk  für  gußeiserne  Kochgeschirre  errichtet,  das 
erste  und  auch  heute  noch  einzige  der  vier  östlichen  Provinzen. 
Damit  wurde  aber  auch'  der  Eisengießerei  eine  äußerst 
schwierige  Aufgabe  zugewiesen,  die  bei  dem  gänzlichen  Mangel 
an  geschulten  Arbeitskräften  nicht  ohne  weiteres  von  ihr  zu 
lösen  war,  Die  Firma  entschloß  sich'  daher  zur  Einrichtung 
einer  besonderen  Lehrformerei,  in  der  junge  Leute  nach'  Ent- 
lassung aus  der  Schule  systematisch  zu  Poterieformern  heran- 
gebildet wurden,  eine  Einrichtung,  die  sich'  außerordentlich 
gut  bewährt  hat  und  noch  heute  besteht.  Nachdem  es  auf 
diese  Weise  gelungen  war,  die  Arbeiterschwierigkeiten  zu  be- 
siegen, hatte  auch  diese  "Fabrikationsabteilung  einen  großen!, 
sich  immer  mehr  steigernden  Erfolg,  ebenso  wie  die  wenige 
Jahre  später  aufgenommene  Fabrikation  von  gußeisernen  Fen- 
stern, von  denen  gegenwärtig  die;  große  Anzahl  von;  jährlich 
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über  70000  Stück  hergestellt  wird  .  Im  Jahre  1887  konnten  die 
beiden  Gründer  des  Werkes  die  Feier  des  25jährigen  Bestehens 
ihres  Werkes  festlich  begehen.  Joseph  Herzfeld  wurde  am 
15.  März  1898  nach  ganz  kurzem  Krankenlager  an  den  Folgem 
einer  Influenza  mitten  aus  seinem  arbeits-  und  erfolgreichejn, 
Leben  abgerufen.  An  seine  Stetle  trat  sein  einziger  Sohn 
Paul  H  e  r  z  f  e  1  d ,  der  nach  Beendigung  seiner  technischen 
Hochschulausbildung  in  westlichen  Eisengießereien  tätig  ge- 
wesen war,  um  sich  für  die  Uebernahme  des  väterlichen  Werkes 
praktisch  vorzubereiten.  Mehrere  Jahre  vorher  hatte  auch 
Carl  V  i  c  t  o  r  i  u  s  ,  der  im  Jahre  1 90 1  zum  Königlichen  Kom- 
merzienrat  erriannt  worden  war,  seinen  ältesten  Sohn  Leo  als 
Teilhaber  in  die  Firma  aufgenommen  und  in  ihm  einen  vortreff- 
lichen Mitarbeiter  und  zuverlässigen  Berater  in  der  weiteren 
Ausgestaltung  des  Werkes  gefunden.  Aber  auch  hier  griff  plötz- 
lich ein  grausames  Schicksal  mit  rauher  Hand  ein  :  Am  i .  April 
1902  starb  Leo  Victorius  ganz  unerwartet  nach  kurzem 
Krankenlager.  An  seine  Stelle  berief  Carl  Victorius  seinen 
jüngsten  Sohn  Richard. 

Auch  im  neuen  Jahrhundert  nahm  die  Entwicklung  des 
Werkes  einen  stetig  weiteren  Aufschwung,  so  daß  der  Erwerb 
mehrerer  großer  benachbarter  Grundstücke  notwendig  v/urde, 
um  Raum  für  die  erforderlichen  beträchtlichen  Erweiterungs- 
bauten zu  schaffen.  Um  bei  der  stark  vergrößerten  räumlichen 
Ausdehnung  der  Fabrikanlagen  die  einzelnen  Werkstätten  mit 
motorischer  Kraft  versorgen  zu  können,  ging  man  zunächst 
an  die  Errichtung  einer  nach  den  modernsten  Grundsätzen 
projektierten  Drehstrom-Kraftzentrale.  Ihr  folgte  nach  dem  Bau 
einer  neuen  großen  Gießhalle  die  Anlage  einer  neuen,  mit 
mehreren  modernen  Sandstrahlgebläsen  ausgerüsteten  Guß- 
putzerei,  deren  Entstaubungsanlage  im  Interesse  der  darin  be- 
schäftigten Leute  mustergültig  durchgeführt  wurde,  so  daß  sie 
vorbildlich  für  verschiedene  andere  Neuanlagen  geworden  ist. 
Eine  durchgreifende  Umgestaltung  des  Emaillierwerkes  und 
die  vollständige  Erneuerung  der  bisherigen  Begichtungsanlage 
bildete  den  Abschluß  dieser  wichtigen  Entwickelungsperiode 
des  Werkes. 

Knapp  vor  Vollendung  all  dieser  Neuanlagen  starb  am 
I .  Februar  1 906  Kommerzienrat  Carl  Victorius,  der  letzte 
Mitbegründer  (der  Firma,  der  bis  zu  seinem  letzten  Atemzuge 
seine  ^anze  Tätigkeit  und  Fürsorge  gewidmet  blieb. 

An  den  beiden  nunmehr  alleinigen  Inhabern  der  Firma, 
Paul  Herzfeld  und  Richard  Victorius,  war  es  jetzt' 
den  inneren  Ausbau  der  bis  jetzt  nur  in  äußeren  Umrissen 
fertiggestellten  Neuanlage  \orzunehmen.  Zunächst  wurde  am 
Eingang  der  Fabrik  ein  neues,  nach  modernen  Grundsätzen 
von  Licht  und  Luft  projektiertes  Bureaugebäude  errichtet,  das 
in  seinen  obersten  Stockwerken  die  so  notwendig  gewordenen 
neuen  Lagerräume  für  die  erheblich  gestiegene  Produktion  in 
Kachelofenarmaturen  enthält.  In  der  Gießerei  ging  man  nun 
dazu  über,  eine  umfangreiche  Preßwasseranlage  für  die  für 
den  Betrieb  in  Aussicht  genommenen  hydraulischen  Form- 
maschinen zu  errichten,  zu  welchem  Zweck  zunächst  eine  Stu- 
dienreise nach  den  bedeutendsten  Produktionsstätten  für  der- 
artige Massenformerei  unternommen  wurde.  Das  Ergebnis 
dieser  Reise  war  die  Beschaffung  einer  großen  Anzahl  neuer 
lormmaschinen,  der  dann  später  die  Aufstellung  besonderer 
im  eigenen  Betriebe  konstruierter  Spezialformmaschinen  für 
hydraulische  Betätigung  folgte.  Den  Abschluß  der  Erweite- 
rungen der  Eisengießerei  bildete  die  Anlage  einer  großen  auto- 
matischen Sandaufbereitung,  indem  man  von  dem  Gedanken 
ausging,  daß  für  die  Qualität  des  Gusses  die  Verwendung 
tadellosen  Formsandes  mit  ein  Haupterfordernis  ist. 

Nachdem  auf  diese  Weise  die  Werkstätten  für  die  Her- 
stellung von  Handels-  und  Poterieguß  in  gewünschter  Weise  aus- 
gebaut waren,  gingen  dei  Leiter  des  Werkes  daran  nunmehr 
ganz  neue  abseits  von  jenen  Arbeitsgebieten  liegende  Artikel 
in  Ihr  Fabrikationsprogramm  aufzunehmen.  Sie  gingen  von 
dem  Gedanken  aus,  daß  für  den  Osten,  dessen  Städte  fast  alle 
noch  vor,  bzw.  im  Ausbau  der  Kanalisation  standen  eine  Fa- 
brikationsstatte  für  Kanalarmaturen  und  Abflußröhren  für 
Stadtekanahsation  ein  Bedürfnis  sein  müßte.  Im  Verfolg  dieses 
^uaa  '''l^  ^-'"o^  zunächst  an  die  Einrichtung  einer  kleinen 
Abflußrohrgießerei  in  einem  neuen  Anbau  der  Graudenzer 
(Gießerei,  und  als  diese  neue  Fabrikationsabteilung  bald  ihre 
unbedingte  Lebensfähigkeit  erwies,  an  das  Projekt  einer  «roßen 
speziell  für  die  Herstellung  dieser  Artikel  eingerichteten,  ganz 
,^'^J^^'kanlage.  Leider  war  dies  in  Verbindung  mit  dem 
allmählich  ganz  von  städtischen  Gebäuden  eingeschlossenen 
Graudenzer  Werk  nicht  zu  ermöglichen,  da  hier  der  für  diese 
Artikel  dringend  notwendige  Bahnanschluß  fehlte  und  auch  für 


die  umfangTeichen  Lager  kein  genügender  Platz  vorhanden  war 
Schweren  Herzens  mußte  man  sich  zu  einer  Teilung  des  Be- 
triebes entschließen,  und  anfangs  des  Jahres  1911  kaufte  dift 
Firma  in  Mischke  an  der  Bahnstrecke  Graudenz—Thorn  ein 
für  diesen  Zweck  besonders  geeignet  erscheinendes  Gelände 
in  einer  Ausdehnung  von  125000  qm.  Mit  Eifer  förderte 
man  die  Errichtung  der  neuen  Anlage,  und  schon  im  Oktober 
191 1  konnte  der  Betrieb  des  neuen  Werkes  aufgenommen 
und  der  erste  Guß  aus  der  neuön  Kupolofenanlage  verarbeitet 
werden.  Die  Anlage  selbst  ist  nach  den  neuesten  Erfahrun^^er^ 
errichtet,  die  Gießhalle,  durch  viele  Oberlichter  vorzüglich°er- 
hellt  und  belüftet,  nimmt  allein  einen  Flächenraum  von  etwa 
5000  qm  ein.  Um  in  der  dortigen,  sonst  nur  von  ländlichenl 
Arbeitern  bewohnten  Gegend  sich  einen  Stamm  tüchtiger  In- 
dustriearbeiter heranzuziehen,  wurde  eine  besondere  Arbeiter- 
kolonie errichtet,  in  der  zu  einem  äußerst  billigen  Preise  den 
Leuten  eine  Wohnung  von  2  Zimmern  und  Küche  nebst  Stall 
und  etwa  i  Morgen  Land  abgegeben  wird. 

Um  auch  Fernerstehenden  einen  Einblick  in  die  Bedeutung 
und  die  Leistungsfähigkeit  der  Werke  geben  zu  können,  sei 
bemerkt,  daß  in  dem  Graudenzer  Werk  etwa  600  Personen 
beschäftigt  werden  und  daß  im  Durchschnitt  dort  täglich 
1 200  Zentner  Eisen  verschmolzen  werden.  Das  Mischker  Werk 
das  naturgemäß  sich  noch  in  der  Entwickelung  befindet,  ist 
für  eine  Arbeiterzahl  von,  etwa  300  Personen  eingerichtet  und 
für  eine  Produktion  von  täglich  500  Zentner  Guß.  Die  Zahl 
der  bei  der  Firma  beschäftigten  kaufmännischen  und  technischen 
Beamten,  beträgt  zirka  50.  Die  Erzeugnisse  der  Produktion 
finden  ihren  Absatz  sowohl  in  östlichen  Provinzen  wie  in  Mittel- 
deutschland, Sachsen  und  Bayern.  Der  Export  ist  erheblich, 
am  ausgedehntesten  nach  dem  e^^uropäischen  und  asiatischen 
Rußland  . 

Ein  kurzes  Wort  sei  noch  den  Wohlfahrts-  und  sonstigen 
besonderen  Einrichtungen  der  Firma  gewidmet.  Da  Ist  zu- 
nächst zu  erwähnen  die  Betriebskrankenkasse,  welche  schon 
lange  Vor  der  gesetzlichen  Einführung  der  Betriebskranken- 
kassen ins  Leben  gerufen  wurde.  Ferner  sei  gedacht  der  zur 
Erinnerung  an  die  Gründer  des  Werkes  ins  Leben  ijerufeneri 
Arbeiterunterstützungskasse,  die  an  mehr  als  30 '  Personen 
monatlich  ausgezahlte  Unterstützungen  gewährt  und  außer- 
ordentlich segensreich  gewirkt  hat.  Im  Jahre  1902,  also  viele 
Jahre  bevor  sich  unsere  Sozialpolitik  'der  Fürsorge  für  die 
Privatangestellten  zugewandt  hatte,  gründete  die  Eirma  eine 
eigene  Beamtenpensionskasse,  die  ihren  zahlreichen  Beamten 
einen  sorgenlosen  Lebensabend  oder  bei  vorzeitiger  Erwerbs- 
unfähigkeit eine  auskömmliche  Rente  gewährleistet.  Diese 
Kasse,  an  welche  durch  Kapitalsschenkung  seitens  der  Erben 
des  verstorbenen  Kommerzienrats  Carl  Victorius  eine  Witwen- 
und  Waisenversorgungskasse  angegliedert  wurde,  verfügt  über 
einen  ständig  wachsenden  Kapitalfonds,  der  heute  schon  mehr 
als  125000  Mk.  beträgt.  Schließlich  sei  noch  einer  vortrefflich 
eingerichteten  Badeanstalt  gedacht,  die  Bäder  und  Wäsche  voll-  ^ 
ständig  kostenlos  vergibt,  einer  großen  behaglichen  Arbeiter- 
kantine und  eines  unentgeltlichen  Kaffeeausschänks. 

Das  Verhältnis  der  Firma  zu  ihren  Arbeitern  war  Jtels 
vorzüglich  und  durch  keine  Mißhelligkeiten  beeinträchtigt.  Eine 
sehr  große  Anzahl  konnte  schon  die  [ubiläen  ihrer  25,  30  und 
4o  jährigen  Tätigkeit  bei  der  Firma "  festlich  begehen.  Auch 
von  den  Beamten  steht  der  größte  Teil  schon  viele  Jahre 
im  Dienste  des  Werkes  und  hat  wesentlichen  Anteil  an  seiner 
Entwickelung  und  an  seinen  schönen  Erfolgen  gehabt.  Be- 
sonders sei  hier  gedacht  der  drei  Prokuristen  der  Firma,  der 
Herren  Fritz  Huhn,  Georg  Frommer,  Ernst  Seydler,  von  denen 
der  erste  nahezu  35  Jahre  bei  der  Firma  tätig  ist.  Auf  ein  noch 
längeres  Dienstalter  blickt  der  Obermeister  der  Beschlag- 
schlosserei, Herr  Karl  Koschare,  zurück,  der  etwa  4o  Jahrq 
die  technische  Oberaufsicht  über  diese  wichtige  Betriebsabtei- 
lung untei  sich  hat  und  auch  heute  noch  in  vorzüglicher  körper- 
licher Frische  dieses  Amtes  waltet. 

50  Jahre  sind  seit  Begründung  der  Firma  dahingegangen, 
50  Jahre  schwerer  erfolgreicher  Arbeit  in  Gemeinschaft  mit 
treuen,  tatkräftigen  Mitarbeitern!  Sie  alle  werden  am  Ende 
dieses  Zeitabschnittes  mit  Befriedigung  sich  der  Erfolge  ver- 
gangener Jahre  erfreuen,  eingedenk  des  herzlichen  Einver- 
nehmens, das  sie  mit  den  Gründern  und  den  jetzigen  Inhabern 
des  Werkes  stets  verbunden  hat. 

Möge  das  Werk  sich  stetig  fortschreitend  weiter  entwickeln 
und  allezeit  seinen  Gründern  und  der  östlichen  Industrie  zum 
Ruhme  gereichen!  £>   1^  e  d. 
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Ausstellung  für  das  gesamte  Giessereigewerbe, 

Berlin  1912. 

VIII. 

Die  F  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  n  waren  sehr  stark  und  iii  den  ver- 
schiedensten Systemein  vertreten.  Viele  derselben  wurden  im 
Betrieb  vorgeführt  und  tonnten  sich  die  Besucher  der  Aus- 
stellung dann  gleich  praktisch  von  ihrer  Brauchbarkeit  über- 
zeugen. Interessante  und  für  Spezialarbeiten  ganz  besonders 
geeignete  Maschinen  hatten  die  Verein.  Schmirgel  -  un  d 
Maschinen-Fabriken,  A.-G.,  H  a  nn  o  v  e  r  -  H  a  i  ti  h  o  1  z  , 
ausgestellt,  deren  eingeheinde  Besprechung  wir  uns  noch  vor- 
behalten, da  diese  Maschinen  in  ihrer  Handhabung  ohne  Ab- 
bildungen schwer  zu  beschreiben  sind. 

Die  Firma  Fr.  Dehne,  Halberstadt,  brachte  ihre  Form- 
maschinen mit  hydraulischer  Formkastenabhebung  in  emp- 
fehlende Erinnerung;  auch  haben  wir  über  diese  Maschineni 
schon  früher  berichtet.  Viel  Beachtung  fand  auch  die  Aus- 
stellung der  Verein.  M  o  de  1 1  f  ab  r  i  k  en ,  B  e  r  1  i  n -L  an  d  s- 
berg  a^.  W.,  G.  m.  b.  H.,  deren  neue  Wendeplatten-Form- 
maschine besondere  Anerkennung  fajnd. 

Bei  dieser  Wendeplatten-Formmaschine  sind  Schnecken- 
räder und  Spindeln,  wie  solche  bei  ,andern  T^ypen  allgemein 
angewendet  werden,  vermieden.  An  Stelle  dieser  Schnecken- 
räder und  Spindeln  sind  hier  zwei  zylindrische  Abhebestempel 
angeordnet,  welche  in  den  Seitenständern  besonders  lange,  solide 
Doppelführung  Kaben.  Diese  Abhebestempel  sind  durch  eine 
Traverse  verbunden,  die  in  der  Mitte  eine  Scharniergabel  be- 
sitzt, in  welcher  ein  Zwischenhebel  gelagert  ist,  der  die  Traverse 
mit  dem  Balancehebel  verbindet  und  mittels  welchem  die  Hub- 
bewegung bewirkt  wird.  Betätigt  wird  dias  Abheben  mittels 
eines  seitlich  (angeordneten  Handhebels,  auf  dessen  Nabe  ein 
Zahnsegment  sitzt,  welches  wiederum  in  ein  anderes  Zahn- 
segment, das  auf  der  Welle  des  Balanoehebels  gelagert  ist, 
eingreift.  An  dem  B,alancehebel  ist  eine  schmiedeeiserne  Ver- 
längerung angebracht,  auf  welcher  ein  Gegengewicht  verschieb- 
bar angeordnet  ist.  Durch  Anordnen  'd,er  langen  Doppelführung 
der  Abhebestempel  in  den  Säulen  und  durch  Anheben  der  Ver- 
bindungstraverse "in  der  Mitte  ist  ein  exaktes,  paralleles  Ab- 
heben der  Form  vom  Modell  gewährleistet.  Vor  allem  ist  der 
hohe  Abhebehub,  welchen  die  M,aschine  gestattet,  hervorzu- 
heben. z\ls  vorteilhaft  bei  dieser  Maschine  erweist  sich  ferner 
die  Ausbildung  des  Abhebewagens  als  Schlitten.  Dadurch  ist 
erreicht,  daß  die  sonst  vorstehenden  Schienen,  welche  dem 
Former  so  hinderlich  im  Wege  stehen,  in  Wegfall  kommen 
und  ein  durchaus  freies,  ungehinderties  Arbeiten  vor  deriMaschine 
ermöglichen.  Eine  weitere  beachtenswierte  Neuerung  besitzt  die 
Maschine  durch  Anbringung  einer  selbsttätigen  Arretierung  der 
Wendeplatte.  Durch  diese  Vorrichtung  wird  die  Wendeplatte 
unbedingt  nach  jedem  Schwenken  selbsttätig  scharf  horizontal 
eingestellt,  was  bei  der  Anwielndung  von  Knebelschrauben  nicht 
der  Fall  ist. 

Eine  ebenso  billige  wie  praktische  Abhebe-Formmäschine 
für  Kastengrößen  bis  650x400  hätte  die  P  an  z  er- Form- 
kasten- und  Gießerei-Maschinenfabrik,  Ber- 
lin SW.  68,  ausgestellt.  Die  beistehende  Abbildung  zeigt  ihre 
äußere  Konstruktion,  die  als  einzige  mechanische  Vorrichtung 
außen  einen  Handhebel  aufweist,  der  zum  Heben  und  Senken  der 
Platte  dient.  Ein  Hauptvorzug  der  Maschine  besteht  darin,  daß 
sie  keine  Teile  besitzt,  die  dem  Verschleiß  unterworfen  sind. 


Das  Heben  und  Senken  vollzieht  sich  stoßfrei  durch  die  Ab-  und 
Aufwickelung  von  vier  Stahlbändern,  die  in  einfacher  Weise 
angeordnet  und  durch  den  Handhebel  betätigt  werden.  Das 


stoßfreie  Anheben  wird  durch  den  in  der  Abbildung  sichtbaren 
Nebenbebel  und  Exzenter  erzielt,  so  daß  auch  schwierige  Modelle 
sich  leicht  und  gut  aus  der  Form  losen. 

Um  die  Verwendung  verschieden  großer  Formkasten  zu 
ermöglichen,  können  die  Abhabestifte  verstellt  werden.  Die 
Maschine  läßt  sich  auch  leicht  in  die  Formbank  einbauen  und 
wird  dann  an  drei  Seiten  von  den  oben  an  den^  Rand  angenietetejn 
Winkeleisenschienen  getragen. 

lieber  die  Formmaschinen  der  Firma  Lenz  &  Zimmer- 
mann, Gießereimaschinen,  G.  m.  b.  H.  in  Düsseldorf-Rath, 
werden  wir  in  Kürze  in  einem  besonderen  Aufsatz  berichton. 

Von  den  Neuheiten  der  Badischen  Maschinen- 
fabrik Durlach  interessierte  namentlich  die  stoßlose  Rüttel- 
formmaschine.  Die  Erfolge,  die  von  den  deutschen  Gießereien 
im  Laufe  der  letzten  Jahrzehnte  erzielt  worden  sind,  haben 
ihre  Ursache  nicht  zum  kleinsten  Teil  darin,  daß  sich  die  Leiter 
der  Gießereien  immer  mehr  und  mehr  zur  Anwendung  von 
Formmaschinen  entschlossen  haben,  wodurch  die  Gestehungs- 
kosten der  Gußstücke  erheblich  vermindert  worden  sind.  Bis 
jetzt  war  die  Ausnützung  dieser  Vorteile  jedoch  nur  solchen 
Gießereien  vorbehalten,  die  sich  mit  der  Herstellung  von  Massen- 
artikeln befaßten,  während  die  größere  Zahl  bei  der  teueren 
Handarbeit  bleiben  mußte,  da  die  meisten  Gußstücke  nur  in 
geringer  Menge  gebraucht  werden  und  sich  deswegen  die  Her- 
stellung von  Modellgarnituren,  die  beim  Betriebe  von  Form- 
maschinen unbedingt  erforderlich  sind,  als  nicht  rentabel  er- 
weist. Die  Ausfüllung  dieser  Lücke  ist  durch  Erfindung  und 
Anwendung  der  Rüttelformmaschinen  gelungen.  Diese  Maschi- 
nen, die  in  Amerika  weit  verbreitet  sind,  eignen  sich  auch'  zur 
Herstellung  von  Gußstücken,  von  welchen  hur  eine  ganz  geringe 
Stückzahl  gebraucht  wird,  denn  es  können  zur  Herstellung  von' 
Formen  Modelle  und  Formkasten  benutzt  werden,  wie  sie  auch 
für  die  Handformerei  in  Gebrauch  sind. 

Die  Rüttelformmaschine  arbeitet  fernerhin  auch  in  den 
Fällen  besonders  ökonomisch,  wo  es  sich  um  Massenartikel  von 
großen  Dimensionen  und  großen  Höhen  handelt. 

Bei  Modellen  mit  großer  Höhe  bietet  die  Verdichtung  des 
Sandes  durch  mechanische  Pressung  bekanntlich  Schwierig- 
keiten, die  Rüttelformmaschine  dagegen  bewirkt  selbst  bei  den 
größten  und  höchsten  Modellen  eine  ideale  Sandverdichtung. 

Der  Einführung  dieser  praktischen  Maschinen  legten  sich 
anfangs  Schwierigkeiten  in  den  Weg, '  hervorgerufen  durch  die 
noch  nicht  ganz  vollkommene  Konstruktion.  So  hatten  z.  B. 
die  ersten  Maschinen  die  unangenehme  Eigenschaft,  die  Stöße, 
durch  die  der  Sand  in  dem  Formkasten  verdichtet  wird,  auf 
die  Fundamente  zu  übertragen,  die  aus  diesem  Grunde  so  groß 
ausgebildet  werden  mußten,  daß  die  Kosten  hierfür  im  Miß- 
verhältnis zu  den  Anschaffungskosten  der  Maschine  standen. 
Trotz  der  großen  Fundamente  konnte  nicht  verhindert  werden, 
daß  sich  die  Stöße  auf  die  Gebäude  übertrugen,  und  es  war 
nicht  möglich,  in  der  Nähe  von  Rüttelformmaschinen  Hand- 
former zu  beschäftigen,  weil  deren  Formen  durch  die  Stöße 
der  Maschine  zerstört  wurden. 

Diese  Fehler  sind  bei  der  Rüttelformmaschine  der  vor- 
genannten Firma  vermieden  worden,  denn  die  Konstruktion 
ist  so  durchgeführt,  daß  irgendwelche  Stöße  äuf  die  Funda 
mente  nicht  übertragen  werden,  auch  arbeitet  die  Maschine 
in  bezug  auf  den  Luftverbrauch  ökonomisch.  Die  Maschine 
hat  sich  in  der  Praxis  bewährt. 

Die  Rüttelformmaschine  besteht  aus  einem  kräftigen  Ge- 
stell, dem  auf  Federn  in  dem  Gestell  gelagerten  Ambos,  dem 
Formtisch  und  der  automatischen  Steuerung. 

Die  automatische  Steuerung  regelt  die  Luftzufuhr  ähnlich 
wie  die  Steuerung  einer  Expansionsdampfmaschine  in  der 
Weise,  daß  die  Luft  mit  vollem  Druck  eintritt  und  dann  nach 
Absperren  der  Zufuhr  expandiert.  Eine  einfache  Vorrichtung 
an  der  Steuerung  bewirkt,  daß  sich  die  Menge  der  zugeführten 
Druckluft  selbsttätig,  entsprechend  dem  Gewicht  der  auf  der 
Modellplatte  ruhenden  Teile,  einstellt.  Eine  andere  Art  Rüttel- 
formmaschine ist  mit  einer  hydraulischen  Wende-  und  Abhebe- 
vorrichtung,  D.  R.  P.,  ausgestattet.  Die  Einrichtung  und  Arbeits- 
weise der  eigentlichen  Rüttelformmaschine  ist  dieselbe,  wie 
beschrieben,  jedoch  wird  bei  dieser  Maschine  das  Modell  nicht 
auf  dem  Formtisch,  sondern  auf  einer  Wendeplatte  befestigt, 
welche  in  einem  Wagen  gelagert  ist.  Nach  Verdichten  des 
Sandes  auf  der  Rüttelformmaschine  wird  der  Wagen  mit  der 
Wendeplatte  nach  dem  Wendeapparat  gefahren,  mit  demselben 
gekuppelt  und  hydraulisch  herumgeschwenkt. 

Das  Absenken  des  Formkastens  erfolgt  nach  Schwenken 
der  Wendeplatte  ebenfalls  hydraulisch,  und  zwar  durch  An- 
heben des  Abhebetisches  bis  an  den  Formkasten.  Nachdem 
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die  \erbmdung  zwischen  Formkasten  und  Wendeplatten  gdöst 
ist,  wird  der  Abhebetisch  mit  dem  Formkasten  abgesenkt  und 
^tzterer  kami,  nachdem  die  Wendeplatte  ausgefahren  ist  mit 
nute  eines  Kranes  weggeinommen  werden.  ' 

Die  Deutsche  Schnellpreß-Formmaschine"  der  Firma 
i  ranz  K  Axmann,  Cöln-Ehrenfeld,  haben  wir  bereits  in 
einem  Artikel  in  letzter  Nummer  ausführlich  besprochen 

Von  der  Ausstellung  der  G  i  e  ß  e  r  e  i  m  ,a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k 
Kirchheim -Teck,  G.  m.  b.  H.,  interessierte  die  elektrische 
Prebformmaschine.  Durch  einfache  Kabel  kann  diese  Maschine 
an  jede  vorhandene  elektrische  Licht-  oder  Kraftleitung  an- 
geschlossen werden,  wodurch  eine  besondere  Kraftanlage  wie 
dies  z  B  bei  hydraulischen  und  pneumatischen  Formmaschinen 
erforderlich  ist,  in  Wegfall  kommt.  Da  sich  der  Stromverbrauch 
bei  elektrischem  Antrieb  selbsttätig  der  Belastung  anpaßt,  ist 
der  Kraftverbrauch  der  Maschine  ein  geringer.  Betriebsstörun- 
gen, wie  diese  bei  hydraulischen  Formmaschinen  durch  Defekte 
an  Preßpumpe,  Akkumulator   oder  Rohrleitungen  usw  vor- 
kommen, sind  hier  ausgeschlossen.  Die  Bedienung  der  Maschine 
fst  einfach   Durch  die  zum  Patent  angemeldete  Nachgiebigkeit 
des  Modellträgers,  selbsttätige  Umsteuerung,  selbsttätige  Ent- 
klammerung    und    selbsttätige    Losklopfvorrichtung    ist  die 
Maschine  anderen  Systemen  an  Leistungsfähigkeit  überlegen 
Die  Maschine  ist  solid  konstruiert  und  aus  bestem  Material 
beigestellt.    Auf  eine  lange  Lebensdauer  ist  ein  besonderer 
Wert  gelegt.    Alle  dem  Verschleiß  unterworfenen  Elemente 
sowie  alle  raschlaufenden  Teile  und  ■Schneckengetriebe  sind 
staubdicht  gekapselt  und  laufen  im  Oelbad.  Die  Kapselung  des 
Elektromotors   ist,   dem  Gießereibetriebe  angepaßt     .so  ein- 
gerichtet, daß  äußere  Einflüsse  wirkungslos  auf  ihn  sind 
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Der  Kupolofen  mit  vorgewärmter  Gebläseluft, 
System  P.  Cerieys. 

A 1 1  g  e  m  e  i  n  e  B  e  t  r  a  c  h  t  u  n  g  e  n . 
(Nach  „La  Fonderie  Moderne".) 
Die  Verbrennung  von  Koks  in  einem  Kupolofen  würde 
vo  Ikonimen  sein,  wenn  die  entweichenden  gasförmigen  Pro- 
dukte die  gleiche  Temperatur  hätten  wie  die  äußere  Atmo- 
sphäre, und  wenn  sie  nur  neutrale  Gas«  wie  Stickstoff,  und 
vollständig  verbrannte  Gase,  wie  Kohlensäure,  enthielten  Aus 
dieser  elementaren  Tatsache  könnte  man  schließen,  daß  man 
die  Hohe  des  Ofenschachtes  unbeschränkt  vergrößern  müßte 
um  den  Wirkungsgrad  zü  verbessern.  Jede  Vergrößerung  dei' 
üfenhohe  ergibt  jedoch  einen  zusätzlichen  Gegendruck  (bzw 
Kraftverlust)  im  Ventilator,  und  es  ist  von  Wichtigkeit  sich  in 
solchen  Grenzen  zu  bewegen,  daß  der  Gewinn  den '  Verlust 
übersteigt.  Bestanden  die  oben  genannten  ideellen  Verhältnisse 
so  wurde  sich  der  Koksverbrauch  während  der  Schmelzung 
seinem  theoretischen  Wert  nähern,  welcher  sich  wie  die  Ver- 
suche von  Deny  ergeben  haben,  auf  4327  kg  Koks  prJ  100  kg 
erzeugten  Gußeisens  stellt.  Es  ist  einleuchtend,  daß  in  der 
Praxis  diese  Zahl  stets  überschritten  werden  wird-  aber  es 
besteht  selbstverständlich  das  Bestreben,  sich  von  diesem  Wert 
so  wenig  wie  möglich  zu  entfernen.  Diese  günstigen  Verhält- 
nisse sucht  durch  die  verschiedensten  Vorrichtungen  womit 
man  ihn  ausgerüstet  hat,  der  K  u  p  o  1  o  f  e  n  m  i  t  v  o  r  g  e  w  ä  r  m- 
t  e  r  Gebläseluft  zu  erreichen. 

Das  wirtschaftliche  Problem  des  Kupolofens  würde  also 
dann  bestehen,  einerseits  die  in  den  Gasen  über  der  Schmelz- 
zone verbleibende  Wärme  auszunutzen,  um  sie  dei^,  Verbrenn unes- 
oder  Kokszone  zukommen  zu  lassen,  wo  es  darauf  ankommt 
einerseits  die  Produktionstätigkeit  des  Kupolofens  zu  konzen- 
rieren  anderseits  zugunsten  der  oberen  Zonen  und  auch  mög- 
ichst  der  Kokszone  den  größten  Teil  der  brennbaren  Bestand- 
teile zu  verbrennen,  welche  diese  Gase  stets  enthälten 
n  K,  ^^T^r^  beruht  also  die  dem  Kupolofen  mit  vorgewärmter 
Geblaseluft  zugrunde  liegende  Idee:  sie  stützt  sich  auf  die  drei 
folgenden  Forderungen,  welche  alle  auf  die'  größtmögliche 
Warmeausnutzung  hinzielen  und  praktisch  zu  lösende  Probleme 
darstellen : 

1.  die  Wärme  in  der  Kokszone  erhöhen  und  konzentrieren 
aut  Kosten  der  Temperatur  der  oberen  Teile  des  Ofens  oder 
der  Eisenzone; 

2.  den  größtmöglichen  Teil  des  übrig  bleibenden  Kohlen- 
oxyds verbrennen,  welches  sich  über  der  Schmelzzone  in  der 
Masse  der  verbrannten  Produkte  befindet; 


3.  möglichst  die  Strahlungs-  und  Ventilator-Kraft  Verluste 
vermeiden  (obwohl  gewöhnlich  der  Kraftverbrauch  des  Venti- 
lators nicht  zu  den  eigentlichen  Verlusten  beim  Kupolofen- 
betrieb gerechnet  wird). 

Nachstehend  soll  gezeigt  werden,  wie  man  in  der  Praxis 
diesen  verschiedenen  Bedingungen  genügt. 

I.  Der  Kupolofen  mit  vorgewärmter  Gebläseluft  liefert 
was  das  erstgenannte  Problem  angeht,  eine  fast  vollkommene 
Losung  durch  die  Erhitzung  des  Betriebswindes.  Dieser  Wind 
wird  beim  Durchströmen  derart  geführt,  daß  er  zum  größten 
1  eil  die  von  den  Wänden  des  Apparates  abgegeben©  Wärme 
aufnimmt.   Zu  diesem  Zwecke  sind  in  passender  Höhe  ober- 
halb der  Schmelzzone  zwei  Metallkränze  in  das  feuerfeste  Mauer- 
werk des  Kupolofens  eingebaut.  Im  Innem  bilden  diese  Strahl- 
kranze einen  Teil  der  Wand  Hes  Ofens,  nach  außel^  sind  sie 
mit  die  Warme  verbreitenden  kleinen  Rippen  versehen  und 
lassen  zwischen  sich  und  dem  Kupolofenmantel  einen  Ilaum 
frei,  m  welchen  der  Betriebsvi^nd  eintritt.  Der  äußer©  Mantel 
des  Kupolofens  ist  in  Höhe  der  Strahlkränze  im  Innern  mit 
feuerfesten  Steinen  ausgekleidet,  um  Strahlungsverluste  zu  ver- 
meiden. Der  Wind  erwärmt  sich  bei  der  Berührung  mit  den 
Strahlkränzen,  und  AVenn  er  zu  den  Windformen  gelangt  hat 
er  eine  Temperatur  von  etwa  200  Grad,  wie  die  bis  heute  an- 
gestellten Versuche  ergeben  haben. 

Auf  diese  Weise  wird  die  Temperatur  der  Zone,  Welche 
die  Warme  erzeugt,    merklich  auf  Kosten    der  Abgase  ge- 
steigert, deren  hoher  Wärmegehalt    meistens    in  die  Atmo- 
sphäre abgeht,  ohne  jeglichen  Nutzen  für  den  Ofenbetrieb 
Diese  Vorrichtung  ermöglicht  also  eine  weitgehende  Wieder- 
gewinnung der  Wärme.  Hinzuzufügen  ist  noch,  daß  eine  Neben- 
wirkung der  Vorrichtung  darin  besteht,  daß  der  Temperatur 
unterschied  zwischen  der  Schmelzzone  und  den  unmittelbar 
darüber  gelegenen  Zonen  vergrößert  wird,  folglich  der  Wärme 
austausch  zwischen  dem  brennenden  Koks  und  den  Roheisen 
stücken,  welche  mit  ihm  in  Berührung  stehen,  besser  und  wirk 
sanier  zustande  kommt. 

Als  Formel  ausgedrückt : 

t  — t' 


q  =  - 


R" 


worin  q  =  Zahl  der  zugeführten  Wärmeeinheiten,  t  Tempera- 
tur in  der  Schmelzzone,  t'  =  Temperatur  in  der  darüberliegen- 
den  Zone,  R  -=  eine  Konstante.  Beim  Schmelzvorgang  wird 
t  größer  und  t'  kleiner.  Da,  t'  abgenommen  hat,  so  wird  die 
Vorwarmung  des  Windes  sicher  die  Wirkung  haben,  daß  die 
Hohe  der  Zone,  worin  die  Temperatur  der  Gase  ' r 000  Grad 
ubersteigt  und  die  Kohlensäure  ihren  Zusammenhang  aufgibt, 
germger  wird.  Sicher  ist  auch  der  sich  aus  dieser  Erwärmung 
ergebende  Gewinn.  Er  läßt  sich  ziemlich  genau  auf  folgendf 
Weise  berechnen : 

Berechnung   der   Verbesserung   des  Wirkungs- 
grades. 

Um  die  Anzahl  Kalorien,  welche  durch  den  vorgewärmten 
Wind  in  die  Kokszone  gelangen,  zu  bestimmen,  läßt  sich  die 
von  Billy  bei  seinen  Versuchen  an  Hochöfen  gefundene  Formel 
verwenden ; 

q  =  t  X  1,0062  X  3,33  z  X  0,239, 
worin  q  die  Anzahl  der  zugeführten  Kalorien,  t  die  Tempera- 
tur des  Windes  in  den  Düsen,  z  das  Gewicht  des  in  der  Ver- 
brennungsluft enthaltenen  Sauerstoffs  unter  der  Annahme,  daß 
derselbe  trocken  und  kalt  ist;  0,239  ist  die  spezifische  Wärme 
von  Luft. 

Da  die  Windtemperatur  t  durch  die  Erfahrung  gegeben 
ist,  bleibt  als^  einzige  unbekannte  Größe  der  Rechnung  z  übrig. 
Bekanntlich  braucht  man  im  allgemeinen  1000— 1200  cbm  Luft, 
um  eine  Tonne  Roheisen  zu  schmelzen.  Nehmen  wir  1000  cbm 
an.  Die  in  dieser  Luftmenge  enthaltene  Sauerstoffmenge  be- 
trägt 230  cbm. 

Wenn  230  cbm  Luft  230  x  1,293  kg  wiegen  (0,001293 
=-  spez.  Gew.  der  Luft),  so  wiegen  230  cbm  Sauerstoff 
230  X  1,293  X  1,106  kg  (1,106  =  Dichte  des  Sauerstoffs).  Es 
wird  also 

z  =  230  X  1,293  X  1,106  =  350  kg. 
Setzt  man  in  der  allgemeinen  Formel  t  =  100",  so  ergibt 
sich:  q  (Zahl  der  Kalorien,  zugeführt  durch  1000 'cbm  Luft 
von  100°) 

=  100  X  1,0062  X  3,33  X  350  X  0,239 
=  28  022  Kalorien. 

Nun  sind  zum  Schmelzen  von  i  kg  Formguß  290  Kalorien 
erforderlich,  es  lassen  sich  somit  durch  28022  Kalorien 
28  022  :  290  =  96  kg  schmelzen. 
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Diese  96  kg  repräsentieren  9,6  Proz.  von  den  1000  kg 
Eisen,  die  man  mit  1000  cbm  warmer  Luft  schmelzen,  kann. 

Aus  dieser  Rechnung,  welcher  die  an  Hochöfen  gemachten 
Erfahrungen  zugrunde  liegen,  kann  ma:n  also  den  Schluß  ziehen, 
daß  man,  wenn  der  Betriebs  wind  auf  100°  erhitzt  wird  und 
im  übrigen  alle  Verhältnisse  gleich'  bleiben,  eine  Ersparnis  an 
Koks  von  9,6  Proz.  erhält. 

(Anderseits  ist  auch  bekannt,  daß  in  den  Schiffskesseln, 
welche  mit  der  Heizung  nach  System  How!den  ausgerüstet  sind, 
bei  der  die  Luft  unter  dem  Rost  mit  einer  Temperatur  von 
IOC  Grad  eintritt,  die  Ersparnis  an  Kohle  im  Dauerbetrieb! 
ungefähr  10  Proz.  beträgt,  ein  Ergebnis,  welches  mit  der  oben 
angestellten  Rechnung  annäherind  übereinstimmt.) 

Da  q  proportional  t  ist,  so  leuchtet  ein,  daß,  wenn  die 
Temperatur  des  zugeführten  Windes  auf  200  Grad  gebracht 
würde,  sich  nur  infolge  dieser  Vorwärmung  des  Windes  eine 
Ersparnis  von  19,2  Proz.  ergeben  würde. 

2.  Der  zweite,  niedriger  angebrachte  Strahlkranz  ist  mit 
zwei  Reihen  rechteckiger  kleiner  Fenster  versehen,  welche  die 
Einführung  einer  iDestimmten  Windmenge  'in  dein  Kupolofen- 
schacht gestatten.  Dieser  Wind  mischt  sich  dort  mit  den  Ver- 
brennungsprodukten :  er  bringt  ihnen  eine  zusätzliche  Menge 
Sauerstoff  zu,  welche  einen  melir  oder  weniger  großen  Teil 
des  übrigbleibenden  Kohlenoxyds  verbrennt,  und  die  Wärme 
aus  dieser  sekundären  Verbrennung  dient  zur  Erhitzung  der 
oberen  Zonen  und  des  ersten  Strahlkranzes. 

Infolge  der  im  vorigen  Abschnitt  beschriebenen  Anordnung 
der  Strahlkränze  und  der  kleinen  Fensterchen  im  unteren  Kranz 
ergibt  sich  eine  doppelte  Wiedergewinnung  der  Wärme ;  die 
erste,  als  die  wichtigste,  wird  durch  die  Erwärmung  des  Betriebs- 
windes (auf  etwa  200  Grad)  erzielt,  während  die  zweite  5600 
Kalorien  pro  Kilogramm  unvollständig  vierbrannten  Kohlenstoffs 
ergibt.  Diese  Wärme  würde  gänzlich  verloren  sein,  wenn  der 
Rest  KohKenoxyd  frei  in  die  Atmosphäre  entweichen  würde. 

3.  Schließlich  ist  Hei  dieser  Ofenkonstruktion  der  dritten 
der  ang^eführten  Bedingungen  insofern  genügt,  als  beim  Aufbau 
des  Ofens  und  beim  Schmelzvorgang  alle  Vorsichtsmaßregeln 
gewahrt  sind,  wlelche  die  Erfahrung  und  die  Theorie  wünschens- 
wert erscheinen  lassen,  um  Wärme-  oder  Kraftverluste  zu  ver- 
meiden. So  werden  z.  B.  die  Strahlungsverluste  zum  Teil  da- 
durch ausgeschaltet,  daß  alle  Leitungen  für  heißen  Wind  mit 
Wärmeisolation  bekleidet  sind.  Die  Kraftverluste  im  Ventilator 
werden  auf  ein  Mindestmaß  reduziert,  indem  man, 

1.  für  die  Windl'eitungen  solche  Dimensionen  vorsieht,  daß 
ihr  Querschnitt  sich  nach  der  steigenden  Windtemperatur 
richtet ; 

2.  geeignete  Düsen  und  eine  passende  Schachthöhe  wählt, 
um  niedrige  Windpressungen  anwenden  zu  können,  welche, 
wie  die  Praxis  gezeigt  hat,  vorteilhafter  sind  als  hohe  Pressungen 
(der  Druck  muß  jedoch  ausreichen,  um  die  Luft  bis  zur  Mitte 
des  Ofens  zu  bringen  und  eine  homogene  Koksverbrennung 
zu  erzieugen) ; 

3.  das  innere  Profil  so  ausführt,  daß  die  Größe  des  ent- 
sprechenden Raumes  in  gewissem  Maße  der  Veränderung  des 
durch  die  Gase  mit  der  Temperatur  zunehmenden  Volumens 
folgt.  .  i  ;  ; 

rScUuas  folgt.) 


Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsveraammlungen  finden  jeden  letzten  Sonnta»  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm.  Kluser, 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt. 

Mit  koU.  Gruss  Der  Vorstand. 

I  A.:  Carl  Heitlage. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anf,  agen  bleiben  unberücksichrigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  hragestellung  eme  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnncnlen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Magnetrad-Qattierung. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  892.) 
3.  Die  angeführte  Gattierung  für  ein  Magnetrad  bei  einer  Querschnitts- 
Dimension  von  150  mm,  .halte  ich  nicht  für  geeignet,  weil  dieselbe  kein 
dichtes  Gefüge,  bzw.  feines  Korn  erwarten  läßt.   Femer  möchte  ich  Ihnen 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

Neuer  Ortsverelo  Duisburg. 

Vorsitzender:  Heinrich  Alles,  Hochfeld,  Teilstrasse  32 
Schriftführer:  Heinrich  Schiel,  Hochfeld,  Wörthstrasse  23. 
Kassierer:  August  Leonhard,  Hochfeld,  Parlamentstrasse  78. 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bande  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen. Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

Ordentliche  General- Versammlung  Sonnabend,  den  20.  Juli  d.  J., 

abends  9  Uhr,  im  „Pürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38. 

Tages-Ordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  II.  Aufnahme  neuer 
Mitglieder.  III.  Bericht  über  die  stattgefundene  Revision  der  Kasse. 
IV.  Wahl  des  Vergnügungs-Komitees.  V.  Wahl  eines  Presse-Kommissions- 
Mitgliedes.  VI.  Bericht  über  den  Bundestag  und  die  Ausstellung.  VII.  Ge- 
schäftliches und  Pragekasteu. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender, 
 Elisabeth-Ufer  13,  II.  

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 
Breslau  V,  Alexisstr.  16. 


Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Quartalsversammlung  findet  nicht  Sonntag,  den 
14.  Juli,  sondern  Sonnabend,  den  13.  Juli,  abends  S'/a  Uhr,  statt. 
Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  Herm,  Grieb,  Schriftführer.  Bielefeld,  Friedrichstrasse  39. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  7.  d.  M.,  Frühschoppen  in  Prankenberg.  Die  Kol- 
legen fahren  mit  dem  Zuge  8,44  Uhr  ab  Hauptbahnhof  bis  Frankenberg. 
Unsere  Damen  mit  Familie  kommen  mit  dem  Zuge  2,22  Uhr  nach. 
Allgemeine  Ueberraschung. 

Sonntag,  den  14.  d.  M.,  Besichtigung  der  Presto- Werke.  Treff- 
punkt '/29  Uhr  Gasthaus  Lohse,  Alt-Chemnitz. 

Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  S'/j  Uhr,  Monats-^ 
Versammlung  im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.;  Joh.  Freitag.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammiung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 
 I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstr.  81/83. 

Mit  kollegialem  Gruss  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 Düssftldorf-Oberkassfli.  Schanzerstr.  81. 

Formermeister-Bezirl(sverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
 Der  Vorstand.   I.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  IO1/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  za 
erscheinen.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats- Versammung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Versammlungslokal  Restaurant  Fr,  Borg- 
mann, Witten,  Ruhrstrasse  13.  Daselbst  jeden  Sonntag  Frühschoppen 
11  Uhr.  I.  A.:  R.  Heine.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand.   I.  A.  Wilh.  Kutscher. 
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empfehlen, , Luxemburger,  seines  hohen  Phosnhoro-phnif,.. 

Bausteine  aus  altem  Formsand  und  Kalk. 

(.Zugleich  Antwort  auf  Frage  893.) 
3.   Mit  Weißkalk,  der  bereits  gelöscht  oder  eesumnff        l  ■ 
Formsand  allem  halbwegs  haltbar^  Baustem:  „Tchr  £  g Seir^Sdr 
Wird  dem  Formsand,  je  nach  seiner  Besrhaff^r^h^i^      '"'^sesteiit  weidem. 

S  f  W  H^'f  Haltbarkeu  der  ßlu^teine  mfß  g  ge  ö^dt, 

zichL  Zr   7       ?  ^'""'^  angewendete  Weißkalk  mit  gSmge, 

wesenthch   be.ere  Efgebnisse  '  er'^.elt  t^S  Zr  '^'^i^:'':^::: 

ÄtrrtbeÄin?^ ''''  "^rf""^-  ^^^^^ 

Hch  emfac^e'r  und  trteüha^  Ir  st  ^sTbef  ra.^ 

an  Stelle  vom  TT.it  1  ""'"^«'^  es  aber  fragl.  Sand  zu  verarbeiten,  wenn 
bringe    ZrsSüae  vorKatr''''/"  ^--"^""^  g^^^ngt,  dem  aOenfalls 

B.  H. 

Qattierung  für  Walzenguss. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  894  ) 

un.  ein  sehnige.,  festes  und  dtchTes  Gef^gl Tu  erhaltS'X  '^7^'^' 

eisen  bei  etwa  T^oo  GrS  Stahl  V  "  "o"^  ^"^^"^^^^  schmelzen,  Guß- 
großes  Ge  Sek  daz?  die  St^M  rT"        '^°?  ^°  ^^^ört  schon  ein 

£  erhaltendes  ve5ahre:o,ttc\  al^et^^^^  '""'^''^'^  ^'^-^^ 

legierung  von   ;o  Pm^^^nt  ,  '^^"^  ^^^^  S^"^  separat  eine  Vor- 

DLit  dfücricrdieTc^elttm^rStaTlsch^-^  "T^"  '''"^"^^ 
dann  bei  den  benöticrf^n   tV  ^^tahlschienen  herunter  und  operiere 

eine  ReiU  gu^T  SzeLf'S^h^r  r^'T'  ^'^^  ^  ^ihf  auch 
  ^     ^  '''''  '°  Stahlschienen  (oder  entsprechend  20  Pro- 
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Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgeaend 

 ^  :  i.  A.:  Carl  Stork.  Schriftführer 

Formermeister-VerelnFrÄrtXl^^ 

Unsere  Monatsversammluneen  finden  iAd«n  ."'"flegena. 
Mona,  nachm.  4  Uhr.  i.  RestJ::J:s\TA^^^^^^ 

'         ~  —  .  S.  Schiefer,  1.  Vors. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umaeaend 

■         ~  .   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  HamburTi^irüm^ 

im  MonaT^terSoTarÄ^  ^  J'^^-  zSPsolabend 
(St.  Pauli)  abends  8  Uhr  stat^  Ta^^^^^^^  ''-T'  Spielbuaenplatz  9 

bekanntgegeben  '  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

^T-  —  -— ^  I.  A.:  Roh.  Pfeiffer.  SchriftführAr 

Formermeister-ßezirtoÄÄ^^ 

MonatÄs^SVrur^rÄlra'^^^^  'f'"^,  dritten  Sonnabend  im 
statt.  '        '       «estaurant  „Casmo",  Ecke  Artilleriestrasse, 

stenenfe^Ä  FoterlÄr^s^^/r^^  ^^^^^ 
beiwohnen.  ^  unseren  Versammlungen  nicht 

I  A  2®^^?'"^**°**- 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend 

 —  —  I.  A.;  G.  Schubert.  Schriftführer 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung 

^SrZ^'':itZZ^:^f  ^-'^^  -       J-^^.  ^bends  SV^mr 

3.  Kass^fbÄri ^  Neuw"affen^'deT'ief  i"^"'^^'^'.  2-  J-^^-sbericht; 
mitglieder:  5  FachanieW^n^llf  t  ausscheidenden  Vorstands- 

schiedenes^nd  Eragekast^^^^^^        '  neuer  Mitglieder;  7.  Ver- 

Um  allseitiges  Erscheinen  ersucht  und  bittet 

Der  Gesamt-Vorstand. 
  LA.:  Herrn.  Gast. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

erwünsTht^  "  Wichtigkeit  der   Tages-Ordnung  Zeitige/' Erscheinen 
 .  I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

lung  iiteÄalf  Ärt  t^Ä 

Mit  kollegialem  Gruss 
  L  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 


Kostenfrei 


erteilen  wir  Auskünfte 

-Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leX'  : 
fähiger  Fabrikanten  und  Lieferanten.  . 


□c 


Eisen-Zeitung,  Berlin  S.  42. 

rill  — » — , — ,, — , — _ — . — ..  


Oßstßrreiclilschßr  Formßrmßister-BBflö 

Wien, 

Während  der  Monate  Juli  und  Ausust  fflll«^       m  . 
Jungen  aus  und  findet  die  nächste  Mnntfcf   ^^^^^n  die  Monatsversamm- 
Sonntag,  15.  September  crVvomittal  10  Uh^^^^  ^i^der  am 

manne  Restauration",  IV.  BezSk  Gfmn.i?«  V''^  J^^^^  »Haber- 

Jeden  Sonntag  yormitWs  in  mi^     ^u-^  ^41,  statt, 

daselbst.  ^'  ^°^°^i"ags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 

J osef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  .34. 


MaxÄ.  aÄthr  ^«--■»1-»  .Hotel 

Der  Vorstand. 

 ^  Gustav  Schneider,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Der  Vorstand. 

 .  I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend 

^-^-Sf^^  -smll  im 

lagesordnung  wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 

 .  I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Monat,''^aTmiJfa°gr5X''^S'"älstho?^  dritten   Sonntag  im 

Siegbrücke,  statt  '       "^«^thof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer. 
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zent  Vorlegierung  aus  Stalil  und  Ilänmtit),  45  oder  35  Prozent  iiuserlesener, 
mfittielstarkcr  Gußlmich.  Oder  30  Prozent  Ilämatit,  20  Prozent  Silbereisen, 
75  Prozent  Stahlschienen  und  42,5  Prozent  guter  Bruchzusatz.  Oder  mehrere 
Mischungen  untereinander,  infolgedessen  auch  siciierer  mit :  25  Prozent 
Hamatit,  20  Prozent  Deutsch  III,  10  Prozent  Stahlschienon  oder  ent- 
sprechende Vorlogierung,  10  Prozent  Duisburger  grau,  10  Prozent  Silbcr- 
tisen  und  ^5  Prozent  Bruch.  O.  A. 

3.  Es  kommt  bei  dem  Walzenguß  nicht  allein  auf  die  richtige  Gattic- 
rung,  sondern  auch  auf  die  Behandlung  der  Form  vor  und  während  dem 
Guß  an,  wozu  in  erster  Linie  praktische  Erfahrung  nötig  ist.  Da  ich  Spezia- 
list im  Walzenguß  bin  und  an  dieser  Stelle  .sich  eine  ausführli(  hr  XnlciUmg 
zur  Ausführung  der  Walzen  nicht  gehen  laßt,  so  stelle  ich  es  llmm  bzw. 
Ihrer  Firma  frei,  sich  durch  die  , .Eisenzeitimg"  mit  mir  in  X  crbinduiig  zu 
setzen  und  bin  ich  gern  bereit,  Ihnen  die  zur  tadellosen  Herstellung  dieser 
Walzen  nötige  Anleitung  zu  geben.  K.  M. 

4.  Für  Ihre  Walzen  würde  sich  folgender  Satz  eignen :  loo  kg  Deutsch  III, 
75  kg  Maschinenbruch,  25  kg  Stahl-  oder  Schmiedeeisenabfälle..  Diese 
Gattierung  muß  warm  heruntergeblasen  werden,  und  empfiehlt  es  sich,  dem 
geschmolzenen  Eisen  in  der  Pfanne  einen  kleinen  Prozentsatz  Aluminium 
zuzusetzen.  Da  die  Walzen  außen  gedreht  werden  und  sauber  sein  müssen, 
so  gießt  man  diese  am  besten  von  oben  herab  durch  eine  größere  Anzahl 
Trichter  und  zwar  in  der  Weise,  indem  man  auf  der  Deckplatte  einen  großen 
Lauf  oder  Tümpel  in  der  Größe  des  äußeren  Durchmessers  der  Walze 
macht.  Man  bringt  die  Trichter  so  an,  daß  das  Eisen  in  die  Wandung 
in  einem  Abstände  von  zirka  200  bis  250  mm  herunterfließt.  Kurz  vor 
dem  Gießen  bedeckt  man  die  Trichter  mit  Kugeln  oder  Stöpseln,  um, 
sobald  der  Tümpel  voll  Eisen  gelaufen  ist,  dieselben  hochzuziehen,  und 
das  Eisen  fließt  durch  zirka  10  bis  12  Oeffnungen  in  die  Form  und 
füjlt  dieselbe  'schnell.  Wenn  der  Tümpel  voll  gehalten  wird,  kann 
keine  Unrernigkeit  in  die  Form  gelangen;  auch  setzt  sich  an  den  Wän- 
den kein  Schmutz  an,  sondern  er  geht  mit  dem'  Eisen  nach  oben.  Ein 
Druckkopf  von  100  bis  150  mm  rföhe  nimmt  alle  L^nreinigkeiten  auf. 

K. 

5.  Z'ur  Elrzeoigung  eines  gegen  Durchschwitzen  gefeiten  Gusses  ist 
es  notwendig,  ein  kohlenstoff-  und  siliziumarmes  Roheisen  als  Zusatz  zu 
verwenden.  Dafür  sind  z.  B.  die  Sorten  Concordiahütte,  Duisburger  Kupfer- 
hütte (grau  und  weiß)  und  Silbereisen  der  Friedrich-Wilhelms- Hütte  als  die 
geeignetsten  zu  betrachten.  Mein  Vorschlag  geht  dahin,  folgende  Eisen- 
sorten in  nachstehendem  Verhältnis  zu  gattieren:  20  Prozent  Hämatit, 
30  Prozent  Concordiahütte,  Silbereisen  oder  Kupferhütte  grau,  25  Proz. 
Deutsch  oder  Engfisch  III,  25  Prozent  Maschinenbruch.  Falls  die  Gat- 
tierung etwas  härter  ausfallen  darf,  würden  anstatt  30  Prozent  Kupfer- 
hütte grau  nur  20  Prozent  grau  und  10  Prozent  weiß  zur  Anwendung 
empfohlen.  H.  V. 

Gleisanlage  im  Formereibetriebe. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  896.) 

2.  Die  praktischsten  Schienenprofile  für  Gießerei-Schienengleise  sind 
die  RiUenprofile,  wie  sie  von  den  Straßen-  oder  Kleinbahnen  bei  Wege- 
kreuzungen eingebaut  werden.  Dieselben  liefern  neu  die  Westfälischen 
Stahlwerke  zu  Bochum,  alt  wohl  jeder  Schrothändler.  Da  nun  in  manchen 
Gießereien  sehr  viel  Sandmaterial  lose  herumliegt,  werden  die  niedrigen 
Rillen  wohl  häufig  gefüllt  \md  müssen  ausgekratzt  werden,  wenn  die  Wagen 
nicht  öfter  entgleisen  sollen.  Ebenso  lassen  sich  die  ganzen  Schienenprofile 
infolge  der  eigenartigen  Ständerkonstruktion  auch  schlecht  so  verdeckt 
eingraben,  daß  die  Köpfe  vollständig  verschwinden,  sofern  man  sie  nicht 
vollständig  einteiauert  und  nur  die  Rille  hervorsteht,  weshalb  es  auch  vor- 
kommt, daß  man  I  oder  [  Eisen  derartig  zu  Gleisfülrrungen  zusammenbaut, 
daß  zwei  ][  Eisen  eine  Schiene  bilden  und  durch  den  freigelassenen  mittleren 
Schlitz  der  Spurkranz  des  Rades  geht.  Die  Weite  der  geschaffenen  Rille 
sei  bis  4  cm,  damit  sich  die  RUle  leichter  reinigen  läßt  und  die  Räder  der 
Wagen  leichter  einlaufen,  welche  fast  zu  schwer  gehen,  da  die  Laufkränze 
derselben  ja  genau  nach  den  Schienenköpfen  passend  ausgearbeitet  sind. 
Zwischen  den  Schienen  und  eine  Schicht  außerhalb  der  Schienen  rriauert 
man  dieselben  aus.  Die  Hauptsache  ist  ein  reiner  Betrieb,  ohne  viel 
Formerei  im  Gießereiherd,  wo  sich  die  Schienenbahnen  nicht  bewähren, 
dagegen  in  Maschinen-Formjereien,  Temper-  und  Metallgießereien  mit  par- 
tieller Sandbenutzung  sehr  vom  Vorteil  sind.  S.  O. 

3.  Im,  vorliegenden  Falle  körmen  nur  versenkte  Rillenschienen  zur 
Anwendung  gelangen,  die  mit  dem  Boden  bündig  sind.  Die  Rillenschienen 
können  ziemlich  schwach  gewählt  werden,  wie  sie  in  zusammenhängenden 
Betonschwellen  mittels  Dörner  befestigt  werden.  Die  Oberfläche  der  erste- 
ren  ist  mit  dem  anschließenden  Boden  bündig  zu  halten,  und  in  dieser 
Oberfläche  müssen  die  Rillenschienen  vollkommen  versenkt  sein.  Ruhen 
die  Betonschwellen,  die  als  Längsschwellen  anzuordnen  sind,  auf  gut  ge- 
stampftem Kies  oder  Schotter  auf,  karm  ihr  Querschrütt  ziemlich  klein  ge- 
halten werden.  Die  Rillenschienen  können  auch  ohne  Steg  ausgebildet 
sein,  da  sie  mit  dem'  Beton  mittels  Dörner  verbunden  sind.  y\llenfalls 
können  auch  gewöhnliche  U-Eisen  zur  Anwendung  gelangen.      B.  H. 

Ausglühen  kleiner  Qussteile. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  901.) 
I.  Falls  das  Quantum  der  auszuglühenden  kleinen  Gußteile  nicht 
allzu  groß  ist,  empfehle  ich  Ihnen,  keinen  besonderen  Glühofen  zu  bauen. 
In  einer  meiner  früheren  Stellungen  hatte  ich  ebenfalls  oft  sehr  dünne 
Gußteile  zu  liefern.  Ein  Ausglühen  dieser  Teile  war  nicht  vorgesehen, 
deshalb  kamen  die  Sachen  roh  zum  Versand.  Teilweise  wurden  die  Sachen 
jedoch  von  der  Abnehraerin  als  zu  hart  und  nicht  bearbeitbar  befunden' 
rmd  wieder  zur  Verfügung  gestellt.  Da  uns  durch  die  Unverwendbarkeit 
dicsei'  Teile  ein  großer  Schaden  entstanden  wäre,  legten  wir  uns  auf  das 
Ausglühen,  und  zwar  auf  einfache  Art  und  Weise.  Es  wurden  ein  paar 
gußeiserne  Kessel  beschafft  und  dann  sämriicher  Abfall  von  Holzkohlcn- 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  14.  Juli 
d.  Js.,  vorm.  9  Uhr,  in  Leubnitz  b.  Werdau,  „Preils  Gasthof",  statt. 
Neuwahl  des  Gesamt- Vorstandes. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.  P.  Hof  mann,  Schriftführer. 


Stellenangebote 


Eine  grössere  Temperglesscrei  im  Rheinland,  in  welcher  vor- 
wiegend Kernguss  als  Massenartikel  angefertigt  wird,  sucht  einen  er- 
fahrenen, arbeitsfreudigen,  selbständigen 

iVieister 


zum  baldigen  Eintritt.  Offerten,  denen  Lebenslauf  und  Zeugnis- 
abschriften  beizufügen  sind,  unter  E  Z  MOO  an  die  Exped.  d.  Bl.  erb. 

Heizkessel-Giesseirei  sucht  zum  baldigsten  Antritt 
einen  mit  der  Fabrikation  durchaus  vertrauten 

Vorarbeiter 

für  dauernde  Beschäftigung.  Offerten  mit  Ang.  der  Gehaltsanspr.  und 
Zeugnisabschr.  unter  E  Z  3895  an  die  Exped.  dieses  Blattes.  

Eine  Eisengiesserei  mit  Maschinenfabrik  in  Süddeutscbland  sucht 
für  ihre  Abteilung  „Platten-  bzw.  Maschinenformerei",  in  welcher  vor- 
erst ca.  10  Mann  beschäftigt  sind,  einen  tüchtigen 

Formermeli^ier, 

der  mit  allen  vorkommenden  Giessereiarbeiten  vollkommen  vertraut, 
insbesondere  aber  in  der  Platten-  und  Maschinenformerei  gut  bewandert 
ist  und  ungelernte  Arbeiter  gut  anzuleiten  versteht. 

Zeugnisabschriften  mit  Angabe  des  Alters,  der  Eintrittszeit  und 
Gehaltsansprüche  werden  unter  E  Z  3398  an  die  Exped.  dies.  Ztg.  erb. 

Gesucht  für  eine  Tempergiesserei  in  grosser  Industriestadt  Süd- 
deutschlands ein  zuverlässiger 

Vorarbeiter 

zum  Ein-  und  Auspacken  der  Temperöfen  gegen  Akkordvergütung. 
 Gefl.  Offert,   unter  E  Z  3406  an  die   Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Badewannen. 

Ein  bedeutendes  süddeutsches  Werk  sucht  zum  baldigen  Eintritt 
einen  hervorragend  tüchtigen 

Giessermeister 

gegen  gute  Bezahlung  für  dauernde  Stellung. 

Bedingung  ist,  dass  der  Bewerber  alle  Vorteile  des  Badewannen- 
formens und  -giessens  infolge  langjähriger  Erfahrung  kennt  und  dass 
er  Badewannen  in  tadellosem  Rohguss  herzustellen  versteht. 

Ausführliche  Bewerbungen  mit  Zeugnisabschriften  und  Gehalts- 
ansprüchen  u.  T  K  1409  an  Haasenstein  &  Yogier,  A.-ft,,  Cölo  a.  Rh.,  erb. 

Forrtiemieistei'  für  den  Formmaschinenbetrieb  einer 
Berliner  Eisengiesserei  zu  möglichst  sofortigem  Eintritt  gesucht.  Nur 
durchaus  tüchtige  Fachleute  wollen  sich  melden  mit  Angabe  der 
Gehaltsansprüche,  Referenzen  und  Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3409 
an  die  Expedition  dieser  Zeitung.  

Qiesserei-Fachmann, 

mehrere  Jahre  als  selbst.  Formermeister  tätig,  zurzeit  Betriebsl.  in  grosser 
Giesserei,  31  J.  alt,  Abs.  d.Kgl.  Maschinenbau-  u.  Hüttenschule  zu  Duisburg, 
firm  im  gesamten  Giessereiwesen,  gründlich  erfahren  im  Sand-,  Lehm-, 
Schablonen-  u.  Formmaschinenguss  sowie  in  Zeichnungen,  Kalkulation, 
im  Lohn-  und  Akkordwesen,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse  und 
Referenzen,  anderweitig  Stellung  als  Betriebsleiter,  Assistent,  Giesserei- 
techniker  od.  Formermeister  in  grosser  Giesserei.  Offerten  unter  E  Z  3418 
an  die  Exped,  d.  Ztg. 

Für  den  grossen  Formmaschinenbetrieb  einer  rhein.-westf.  Eisen- 
giesserei wird  zum  Eintritt  am  1.  Oktober  d.  Js.  ein  im  vorteilhaften 
Anlegen   der  Musterseiten,   Lohn-  und  Akkordwesen,   wie  überhaupt 

gründlichst  erfahrener,  energischer 

Formermeister 

gesucht.  Es  wird  nur  auf  eine  erste  Kraft  reflektiert.  Offerten  nebst 
Zeugnis-Abschriften,  Lebensgang  und  Gehaltsansprüchen  sowie  Refe- 
renzen  zu  richten  unter  E  Z  3410  an  die  Exped.  dieses  Blattes.  

Stahlformermeister. 

Von  einer  Kleinbessemer-Stahlgiesserei  wird  für  baldmöglichen 
Eintritt  ein  erfahrener,  selbständig  arbeitender  Formermefstcr,  der 
mit  dem  Akkordwesen  gut  vertraut  ist,  gesucht.  Nur  Bewerber,  welche 
Zeugnisse  über  mehrjährige  Tätigkeit  als  solche  vorweisen  können, 
werden  berücksichtigt. 

Offerten  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche,  bisherigen  Tätigkeit 
und  Beilage  von  Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3413  an  die  Expedition 
dieser  Zeitung  erbeten. 
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stucken  sowie  der  Rest  von  deiu  Holzkohlenstaub  aus  den  Staubsäcken 
gesammelt.  Nun  wurden  die  Gußteile  mit  dem  Holzkohlenstaub  und 
-Testen  m  die  Kessel  gepackt,  diese  an  einer  ungefährlichen  Stelle  der 
Gießerei  aufgestellt  und  abends  einige  weißglühende  Eisenstangen  m  die 
Holzkohlen  gesteckt.  Der  Inhalt  der  Kessel  entzündete  sich  dann  und 
glühte  langsam  nach  und  nach  durch.  Nach  zwei  bis  drei  Tagen  wurden 
die  Kessel  umgestürzt,  die  Gußstücke  herausgesucht  und  angebohrt  In 
95  von  loo  Fallen  waren  dieselben  dann  gut.  Auf  diese  .Weise  erzielten 
wir  em  Ausglühen  fast  ohne  Kosten.  Selbstverständlich  soll  dieses  Ver- 
fahren  kern  Rat  für  Dauerbetrieb  sein,  als  Notbehelf  ist  jedoch  dieses 
einfache  Verfahren  zu  beachten.  FW 

2  Gußgegenstände,  die  zu  bohren  sind  und  vermöge  ihrer  dünnsten 
Lisendickte  ,m  Guß  hart  ausfallen,  wodurch  jede  Bearbeitungsmöghchke.t 
als  ausgeschlossen  zu  gelten  hat,  können  durch  einen  sogenannten  Glüh- 
prozeß bis  zur  Bearbeitungsfähigkeit  enthärtet  werden 

Da  Ihnen  genügend  Holzkohleabfälle  zur  Verfügung  stehen,  wird 
hnen  das  Ausglühen  der  harten  Gußgegenstände  gar  keine  besonderen 
.Imstande  bereiten,  und  der  Bau  eines  besonderen  Glühofens  wird  eben- 
falls zu  umgelien  sein,  wenn  eine  Trorkenkammer-,  Kessel-  oder  sonstioe 
^euerung  zur  X'erfügung  steht.  In  einem  als  unbrauchbar  zum  Schmel- 
zen ausgeschalteten  Graphittiegel,  d.,  „utabene  Risse  nicht  haben  darf 
oder  einem  stärkeren  gußeisernen  Gefäße,  welch  letzteres  man  zum  Zwecke 
der  geringeren  Angnffsfah.gkeit  des  einwirkenden  Feuers  wegen  innen  und 
außen  nur  Lehmschlichte  bestreicht,  werden  die  zu  glühenden  (nißgegen- 
Standern  Ho^zkohlenlösche  oder  -pulver  (grobe  Holzkohle  ist  auszuschließen) 
derart  eingebettet,  daß  zwischen  den  Gußstucken  eine  finnerdicke  Holz- 
kohlenpulverschicht  fest  eingedrückt  wird.  Nach  Tüllung~  des  Gefäßes 
welches  nur  so  weit  zu  bewirken  ist,  daß  zirka  50  nun  bis  zum  oberen  Bande 
tre,  bleiben,  legt  man  eine  abdeckende  eiserne  Platte  oder  einio-e  Dach- 
ziegelstucke darauf  und  schheßt  das  Ganze  imt  emer  Fett-Lehmschicht 
iutiüicht  ab,  was  als  Hauptsache  unbedmgt  erforderUch  ist 

Das  so  vorbereitete  Gluhgefäß  läßt  man  dann  6-8  Stunden  im 
Feuer,  das  natürlich  nicht  bis  zur  Hochschmelzglut  sich  entwickeln  darf 
glühen  und  hiernach  durch  die  Lufttemperatur  wieder  abkühlen,  bexo.' 
man  das  Gefäß  entleert.  y  Y[ 

Verhindern  des  Springens  der  Speichen  an  Auto- 
mobil-Schwungscheiben. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  902.) 

.  P^^'^^J^^Sen  der  Automobil-Schwungscheiben,  die  übri-ens  in 
sehr  vielen  Fallen  als  Wellscheiben  ausgebildet  sind,  ist  auf  die  verkehrte 
Konstruktion  der  Scheibe  zurückzuführen.  Der  Querschnitt  eines  Armes 
mit  1500  qmm  ist  gegen  den  Querschnitt  des  Kranzes  mit  7250  qmm 
entschiede,  zu  schwach.  Zur  Beseitigung  des  Uebelstandes  gibt  es  kein 
d"  LlJhe  "  '  f  f  konstruktive  Umgestaltung  des  Scliuungrades 
D.e^  Uebei gange  des  Kranzes  in  die  Arme  müssen  dem  Arm  entlano- 
mahlich    verstärkt    eventuell    einige    Federn   eingesetzt    werden  /u\cv 

wnd      ?Shü;  Auftreten   und   ihrer  Wirkung   wesentlich  beeinflußt 

Matriafs  RiTs M  '"t  Verwendung  eines  mo,l,chst  weichen 

.viateuals  Kucksicht  zu  nehmen.  -p- 

Gießt;  "^'^  '""J^'^Se  stehenden  Schwungscheiben  direkt  nach  d;m 

Gießen  m  einem  auf  Rotglut  gebrachten  Glühofen  befördert,  dann  ein 
bis  zwei  Tage  nachgeglüht  und  m  demselben  langsam  der  Abkühlung  unter- 
worfen werden,  läge  eigentlich  keine  Ursache  zum  Abspringen  der  Arme 
om  Kranke  vor.    Der  vorliegende  Uebelstand  scheint  aber  damit  begründe 
z    sein,  daß  vom  Augenblicke  des  Abgießen^,  über  die  Entleeru^  hin 
aus   bis  zur  Unterbringung  der  Schwungscheiben  in  den  Glühöfen,  die  an 
sich    unverhältnismäßig   schwachen    Arme    abgekühlt,    geschwunden  und 
bereit   abgerissen   sein   werden.     Falls   dies   bis   dahin    noch   ni  h  ge 
schehen,  und  die  Schwungscheiben  werden  im  Glühofen  nach  der  Glfh 
dauer  nicht  der  langsamen  Abkühlung  in  demselben  ausgesetzt    v  eile icht 
gar  ,m  entgluhenden  Zustande  in  einem  kühleren  Räume  oder  in  der  at 

TßenT    r    "^t  ^'^^  nachträgSch  das  At 

eißen  der  Arme  bestmimt  em.    Sie  werden,  da  nähere  .Vngab.^n"^hrer 
tts  hierüber   unterlassen  sind,  selbst   zu   enmtteln  haben,  ^v«!  L   V  " 
mutung  niemerseits  zutrifft,  und  dementsprechend  Abhilfe  schaffen  müsse 

Gleichviel,  ob  ein  Verschulden  nach  der  einen  oder  andern  Rieht 
zu  verzeichnen  ist,  sind  die  Konstruktiomsverhältnisse  zwischen  den  Armen 
m.t  denen  des  Kranzes  und  der  Nabe  so  ungünstig  und  den  '  ifße  H 
technischen  Grundsätzen  geradezu  entgegenlaufend,  Lß  man    ohne  e  ne 
der  Armdickte  m  vorheg;ndem  Falle  g^  i^i: 

Im  Falle  man  die  Armverstärkung  abschlägig  bescheiden  sollte 
kannte  ich  nur  raten  die  Arme  aus  Flacheisen  zu  wäSlen,  di.  elb"  ue  st' 
im  Kranze  einzugießen  und  nach  weit  vorgeschrittener  Abk?hluno-  1' 

cnTgrn^st.  lllef ''>""^"^'n  ^^^^^  Konstruktm^tusführun^^^ 

ArSlTen.        ""^'^  "^'^^''^'^   Unannehmlichkeiten  und  verlustbringenden 

men'laß'dl^'tlf''  Beantwortung  vorliegender  Fragestellung  angenom- 
w^rH.  /  •  Schwungscheiben  aus  Siemens-Martin-Stahl'ouß  hergestellt 
werden  und  nicht  aus  wirklichem  Temperguß,  denn  wenn  letzteres  cle 

■■pSi 

Marlin-S.ahlnif  in  TJ^  b.k    ,..  ^'•V<^'S>'C>  und  Siemen,, 

terialien  Behandlu„gs„e,se  zwei  gan.  unterscliiedliche  IMa- 

H.  V. 
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Tüchtige  Former 

sucht  per  sofort 

Tempergiesserei  ■  Meister, 

form;Vi'i'':i„e"  -»Sedehnt.  Lehm.  „„<,  8«„d. 


tflciltigen  ^ 

Leliinformerinelster 

mit  ErfT'^e'keäe^hfh/'"'  Meisterstellung  in  grösseren  Betrieben 

Actien-Gesellschaft  Görlitzer  Maschinenbau-Anstalt 
und  Elsenglesserel,  Görlitz. 


Stellengesuche 


?n. 
uns- 


 Offerten  unter  E  Z  G  541  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

TeninAr*T^5"i®'*'?*^'**^'*»  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-  Metall- 
iuZalSung."'  Fiusseisenguss.  sucht  per  1.  Oktober  im'^ odlr 

 Qefl.  Offert,  unter  E  ZG  513  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb 

 Offerten  erbeten  unter  EZG639  an  die  Exped.  dieses  Blattes 

Vertretung  von  Giessereiartikeln  mit  zu  übernehmen. 
 Offelten  unt.  EZ  3373  an  die  Expedition  dieser  Zeitun.  evb.t.n 

 gefl-  Offerten  unter  E  Z  G  544  an  die  Exped.  dieses  Blatt.«  .rh- 

im   Eis^n    und' M^^lfn^'f'   P  '^T^  verheiratet,  eriaürea 

Ste'lung  Metallguss,   besonders   firm   im  Maschinenguss.  sucht 

 ^efl-  Offerten  unter  E  Z  G  543  an  die  Exped.  d.  Blatte,  erbeten. 

Eiseneus?  b'^o^r.'^f  •^'^x'r  *^^^'^  ^erüeiratet,  ertahren  im 
f^ZlTun^B^t^^^^^^  Dampfmaschinen-,  Motoren-, 
 ^efl-  Offerten  unt.  E  Z  G  542  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

vorkot^*?^*d^  Arh'^^'**f'*\  40  Jahre,  mit  allen  im  Giessereibetriebe 
lowiri^  Tr!n«t^  ^      7^i*'^"     besonders  im  Formmaschinenwesen, 

^is^oTs^^T^^^^  -isen-,  Trans- 

 ,       •  E  Z  G  627  an  die  Ex ped^dieses  Blattes  erbeten 

guss    bfsfn^rl'firmTn  "p'f '  ^''^t.'^^'^".'  ^erüeiratet,  ertahren  m  Eisen- 
ShiänglrsucTt  Stenung"'  ^erkzeug- 
Gefl.  Offerten  unter  B  Z  G  509  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
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Vom  rheioisch-westfälichen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 


Mark 

73'/» 
70 

65 


56-58 
77 

77'/« 
72-73 
140-143 
117—1221/.^ 

14273—147 
132-13S 

142— 14S 


120 — 130 
115—125 

112'/!  — 120 

215—255 


Eisenpreiae. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    •    •  • 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen  

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Grundpreis)  •  ■ 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Siemens-Martin-Grobbleche  

Kesselbleche  aus  Flusseisen  

pro  1000  kg  ab  Werk,  faUs  nichts  anderes  bemerkt  ist, 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle  

Gasflammenförderkohle  

Fettförderkohle  ■ 

Nusskohle  II  

Kokskohle  i22Va-i3o 

Giessereikoks   180-200 

Hochofenkoks   i5S— "75 

Brechkoks   200-230 

pro  IG  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 
Dortmund,  9.  Juli  1912.  Die  Jahreszeit  bringt  es  mit  sich,  daß  das 
laufende  Geschäft  neuerdings  etwas  ruhiger  geworden  ist.  Ungunstige 
Schlüsse  auf  die  Situation  lassen  sich  daraus  nicht  aehen;  der  Abruf  bleibt 
ungemein  stark,  die  Beschäftigung  der  Hütten  und  Werke  reicht  nieist 
für  sehr  lange  Zeit  aus  und  die  Tendena  verrät  nach  wie  vor  Festigkeit. 
Die  an  dieser  Stelle  bereits  mehrfach  erwähnten  niedrigeren  Angebote  in 
Stabeisen  werden  in  beteiligten  Kreisen  nicht  als  ein  Anzeichen  für  eine 
einsetzende  Verschlechterung  der  Konjunktur  betrachtet.  Im  Export  sind 
die  Verhältnisse  sogar  besser  geworden,  und  wenn  sich  hierbei  vor  ganz 
kurzem  ebenfalls  eine  leichte  Schwäche  bemerkbar  machte,  so  ging  diese 
doch  bald  voräber.  Jedenfalls  liegt  zu  einer  übertriebenen  Schwarzseherei, 
wie  sie  hin  und  wieder  schon  zutage  tritt,  noch  kein  Anlaß  yor^  Sehr 
flott  ist  der  Verkehr  am  Roheisenmarkt  geblieben.  Für  das  laufende  Jahr 
ist  die  Erzeugung  untergebracht,  und  die  Verkaufsvereinigung  durfte  in 
der  Lage  sein,  ihren  Mitgliedern  noch  mehr  abzunehmen,  als  die  volle 
Beteiligung  beträgt.  Die  Preise  sind  unter  diesen  Uniständen  sehr  fest. 
Der  Absatz  von  Halbzeug  erreicht  eine  befriedigende  Hohe.  Die  Werke 
haben  nach  Eröffnung  des  Quartalsverkaufes  Abschlüsse  getätigt,  die 
meist  über  die  des  vorigen  Vierteljahres  hmausgehen.  An  den  Kaulen 
ist  das  Ausland  in  erheblichem  Maße  beteiligt.  Das  Geschäft  in  I  ragern 
hat  eigentlich  nicht  die  erwartete  Entwickelung  genommen.  Es  hegt  ja 
verhältnismäßig  günstig,  aber  nur,  weil  sich  der  Export  in  steigender 
Richtung  bewegt.  Im  Inlande  haben  mancherlei  Umstände,  darunter 
auch  die  Schwierigkeit  der  Geldbeschaffung,  die  Situation  im  Baugewerbe 
etwas  verschärft.  In  Eisenbahnoberbaumaterial  entspricht  die  Besetzung 
ebenfalls  nicht  ganz  den  Wünschen,  hat  sich  indes,  ebenfalls  infolge  einiger 
Abschlüsse  mit  dem  Auslande,  neuerdings  gehoben.  Der  Abruf  in  Stab- 
eisen ist  so  bedeutend,  daß  er  die  Leistungsfähigkeit  der  Werke  vol 
111  Anspruch  nimmt.  Neu  gekauft  wird  wenig;  vielmehr  zeigt  der  Handel 
emige  Zurückhaltung,  die  wohl  auf  die  Erwartung  niedrigerer  Preise  zu- 
rückzuführen ist.  Bandeisen  steht  in  guter  Nachfrage,  auch  hierin  sind 
die  Hersteller  bis  Jahresschluß  mit  Arbeit  ausreichend  versorgt.  Das 
gleiche  '^ilt  für  Feinbleche,  für  die  recht  lange  Lieferfristen  verlangt  wer- 
den und  was  Grobbleche  anlangt,  liegen  hier  ebenfalls  die  Dinge  hm- 
sichtlich  der  Beschäftigung  durchaus  günstig.  Namentlich  für  Schitts- 
baumaterial  besteht  andauernd  großes  Interesse.  Walzdraht  wird  zu  den 
bisherigen  Preisen  gut  abgerufen.  In  Drahterzeugnissen  hat  sich  der 
Auftragsbestand  gebessert,  während  die  Erlöse,  besonders  für  Stifte,  noch 
viel  zu  wünschen  übrig  lassen.  Röhren  werden  gegenwärtig  hoher  be- 
zahlt, allerdings  sind  die  Preise  noch  immer  nicht  besonders. 

Ueber  die  Besetzung  der  "Werke  kann  nicht  geklagt  werden.  Viel 
zu  tun  haben  die  Eisengießereien,  die  neuerdings  eine  Preiserhöhung  vor- 
nahmen In  den  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstatten  isl. 
regelmäßige  Arbeit  vorhanden,  nur  werden  die  erzielbaren  Preise  vielfach 
als  nicht  recht  befriedigend  bezeichnet.  In  der  Kleineisenmdustne  konn- 
ten sie  in  letzter  Zeit  weiter  aufgebessert  werden. 

Vom  oberschlesischen  Bisenmarkt. 

'Kattowitz,  9.  JuH.  Das  Bild,  das  der  Markt  seit  einiger  Zeit 
bietet,  hat  sich  nicht  verschoben.  Natürhdh  hat  die  Ferien-  und  Reise- 
zeit das  Geschäft  etwas  verlangsamt,-  in  vielen  Werken  ist  man  überdies 
mit  den  Abschlußarbeiten  beschäftigt,  so  daß  das  laufende  Geschäft  etwas 
ruhiger  erscheint.  Die  Lage  muß  aber  nichtsdestoweniger  ebenso  gunstig, 
wie  vorher,  beurteilt  werden.  Hütten  und  Werke  verfügen  über  einen 
Auftragsbestand,  der  für  mehrere  Monate,  zum  Teil  sogar  über  Ende  des 
Jahres  hinausreicht,  und  der  Abruf  hat  bisiher  nichts  zu  wünschen  übrig 
gelassen.  Besonders  stark  ist  die  Nachfrage  nach  Rohmaterial.  Roh- 
eisen kann  nach  wie  vor  nicht  in  dem  genügenden  Umfange  geliefert 
werden,  obwohl  die  ebenfalls  sehr  erheblichen  Anforderungen  des  Aus- 
landes,' besonders  Russisch-Polens,  erst  in  zweiter  Linie  Berüclcsichtigung 
finden!  Unter  diesen  Umständen  fällt  es  auch  den  Herstellern  von 
Halbzeug  schwer,  ihren  Lieferungsverpflichtungen  prompt  nachzukommen, 
und  das  wirkt  natürlich  auf  die  weiterverarbeitenden  Werke  entsprechend 
zitfück.  So  hört  man  eben  allgemein  darüber  klagen,  daß  infolge  dieser 
Mißstände  der  Betrieb  ni'it  ansehnlichen  Schwierigkeiten  verbunden  ist. 
In  Walzeisen  liegen  reichlich  Aufträge  vor.  'Die  alten  zu  den  früheren, 
seh,!r   unlohnenden,    Preisen  sind  nun  nahezu   ausgeliefert,   so   daß  die 
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Tüchtiger  Vertreter  mit;  deutschen  Referenzen,  b.  d.  Kundschaft  gut 
eingeführt  sucht  Vertretung  deutscher  Firmen  für  Roheia-n,  Spezialeisen, 
Qulhtätsguss,  Koka.  Kupfer  u.  besondere  Metall-Lfgierungen  sow  sonst. 
Neuheiten  der  Gie-sereibianche.  Gefl.  Off,  u.  E  Z  3420  a.  d.  Exp.  d.  Ztg.  erb. 

 Epochal-Erf f ndung I    Aus  Grau'jiseu  alle  Arten   Eisen  voUk. 

rostsicher  herzustellen,  ist  nach  jahrelang.  Versuchen  i.  Laborat.  gelungen. 
Wer  verhilft  dadurch  mittellos  gew.  Erfinder  zur  Ausfiihr.  dor  Erftnd.  im 
Hochofenbetr.?  R  .stsichere  Eisenprob.  z.  Diensten  ge  •.  20  Mk.  u.  schriftl. 
Erklärung  m.  Erfinderrechts  unter  A.  Ii.  50,  postlag.  Höchst  a.  M. 

Qrossalmeroder  Schmelztiegelwerk 


Beckers  Piscantor 


Gpossalmei*ode-  O. 

empfehlen  (isu) 

Ii  Ceylon- 


Grophitschmelztiesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


KöniSI.  Noschlnenliau-  u.  Httttenschule  zu  mmn. 


Am  4.  Oktober  1912  werden  neue  Lehrkurse  eröffnet: 

1.  für  Maschinenbau  und  Elelctrotechnlic, 

2.  ffip  Eisenliütten-  und  Giessereibetpieb. 

Schulgeld:  Halbjälirlicli  30  Mark. 

Aufnahmehedingung:  4  Jahre  praktische  Berufstätigkeit. 
Programme  werden  kostenfrei  zugesandt  von  der  Direktion. 


Ofen-  und  Herdfabrik 


Neufang  b  h:  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Branche  nach  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  —  Gang- 
bare OFEN -MODELLE  sind  stets  vorrätig, 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

 Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins 


Telephon:  Amt  IV,  1838  u.  10919. 


Telegr.-Adresse :  Bemelted-Berlln 


Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Spezialität:  Wel«oiBtalI  ünüötzlDD.  °  it/n^rlSÄeVraÄÄ^^^ 
PH.  EYER,  INGENIEURBUREAU, 

Halberstadt,  Plantage  2a, 

baut  als  SpeziaUtät  Muffel-,  Schmelz-  und  Glühöfen,    sowie  Einrichtungen  für 
die  Qussemailleindustrie  und  erteilt  Konsultationen. 
-  I  a  -  Referenzen  von  ersten  Firmen  der  Gussbranche.  = 


Formmoschlneniuss 

wird  sehr  sauber  und  glatt  durch  den 
bestbewährt,  u.  im  Gebrauch  billigen 

la  Formsand 

von  Adolf  Kässinger, 

Formsandgrubenbesitzer, 
—  Ziegenhain,  Bezirk  Cassel.  — 
Bahnanschluss. 


fabriziert  u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 


Hamburg,  Ferdinandstr.  18. 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebifisei 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Quarzsand, 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 
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Werke  bereits  in  den  Genuß  der  höheren  treten.  Besonders  für  Band- 
eisen ist  das  Interesse  sehr  erheblich  und  gestattet,  die  erst  vor  kurzem 
beschlossenen  Preiserhöhungen  ohne  Mühe  durchzuführen.  Am  Blech- 
markt  hat  sich  die  günstige  Situation  in  vollem  Umfange  erhalten  Der 
ansehnliche  Bedarf  der  Schiffsbamndtistrie  gestattet  den  Grobblechstrecken 
ein  unbehindertes,  flottes  Arbeiten,  und  die  Hersteller  von  Femblechen 
erhalten  auch  jetzt  noch  große  Bestellungen,  sind  überdies  für  lange  be 
setz  .  Trager  finden  gegenwärtig  verstärkten  Abruf,  was  eine  allmlfhliche 
Verlängerung  der  Lieferfristen  zur  Folge  hatte.  Das  Geschäft  in  Walz- 
draht ist  gegenwärtig  stiller,  doch  fällt  dies  wenig  ins  Gewicht,  weil  die 
Hersteller  über  ihre  Beteiligung  hinaus  zu  tun  haben.  Gezogene  Drähte 
und  Drahtstifte  haben  besseren  Absatz,  doch  bleiben  die  .Sätze  für  letztere 
immer  noch  gedrückt.  Röhren  erzielen  elH-nfalls  höhere  Preise  die  aber 
ebenfalls  nicht  in  allen  Fällen  lohnend  genannt  werden  können  Der  Ver- 
kehr darm  hat  sich  ganz  günstig  entwickelt.  Für  \'ollbahnschienen  ist 
die  vorhandene  Arbeit  nicht  so  umfangreich,  daß  die  Hersteller  ganz  zu- 
frieden  sein  konnten,  während  Kleinbahn-  und  Grubenschienen  gut  ab- 
gesetzt werden.  Die  Maschinenfabriken  und  Konstruktionsvverkstätten  haben 
reichlich  Arbeit,  teilweise  zu  besseren  Preisen,  die  Eisengießereien  sind 
recht  gut  besetzt  und  ebenso  kann  die  Kleineisenindustrie  nicht  klagen. 

Berliner  Metallmarkt. 

^  Met  allpreise: 
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75 
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L,oadon  -  Berlii 


Marke 


Notierung 

London 
pro  Tonne 


Notierung 
Berlin 

pro  100 


kg. 


Standard  p.  Kasse  ,  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  , 


Kupfer 


75'/4 

76i='/j6 

79»/4 


StraitB  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australziiui    .    .  . 
Englisches  Lammzlnn 


Zinn 


204  £ 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


IS»/ 
18^/ 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regalus 


Zink 


26— 26V2Ä 


27'/j 


152-160  M. 
154—158  » 


430—440  M. 

—  > 
415—425  > 

43-45  M. 
38—43  » 


62—64  M. 
58V>— 60V2  , 
65—70 


PI     u         Pijerse  Fabrikate  und  Altmaterial 

Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  elf.  ^'^ 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin 
Sch«rerkupferi03-i,6Mk.,  Leichtkupfer  96-101  Mk    Roteusroe    mfi  vrt 
Gussmessmg  70-80  Mk.,  Leichtmessing  50-60  Mk    Xi'tz^k  ,2    !o~Mt    ^  " 
zink  33-43  Mk.,  Altblei  17-27  Mk.  ^ 

ein  wes\m/ic"h%?hw£LrerToni"ki°"ET"  ^"P^^-^'^l  diesmal 
der  intensiven  Steigerung  der  ^nSn         ^ch  daß  nach 

m  der  englischen   Haumstadt  Zi.XlT^ll^Ll,^:^^^^^^^ 


letzt  Schwäche  auf  "SSttebS'^^^^^^^^-"^^«^  ^- 
Berichtszeit,  überd  es  leltte  le  Snekfilr'"''/'''^'^  ^'«"gen 
vor  beherrscht,  nich    v?ef  ng^  sfch  LTdefr^tlh"  Geschäft  nach  tie 

'  I 

Briefkurse  für  rÄ''?V*"'""^*"  ^«"'''"e'"  Bö«-«- 

Briefkurse  fui   Oktoberheferung  vom   10.  6.  bis  5.   7.   (Mk.  p.   100  kg) 

der  ab^Ä^^^fh -bSo^^T 


Kohlen-Joksstoub 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kolilenmalilwerk,  Küppersteg  (Bhld.). 
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00 


ROTATIONSTISCH   D.  R.  P. 


CO 


00 


CO  gül 


0rucksandstr8lilgebläse0.R.P. 

fUr  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentisclie  o  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    o  Speziall(onstruktionen 

.'Vuslandspatente  ,    ,  , 

Auslandspatente 


Wichtig  für  Giessereien! 

artikel)?    Gefl.  Anfragen^unter  eT3201  an'dle  Exl^d  fif  ^ 

D.  R.  P. 

Hzoleii  Diij  HDil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Sfahlguss. 

Spezialität  B  ß'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

fiHifla-Werli.  [arl  flotai.  MaDolei- Käfertal 

Man  verlange  Spezial- Offerte! 


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


liefern 
prima 


ARNO  KELLER  &  Co., 

Drahtbflrstenfabrlk,  Oberplanitz-Zwicksu.  Sa.. 

btahldraht- Gussputzbürsten  '5? 
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Kandel  zeigte  in  lürwaiiuirg  der  iinicrikanisclieii  Kupferslalislik  für  <li'ii 
Juni  eine  abwartende  ^faltung.     Die  Eiektrolytanhicter  erster  !Iand  vvv- 
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änderten  ihre  Offerten  nur  zum  Teil  und  nur  am  letzten  Börsentage.  Die 
Kupferanbieter  zweiter  Hand  gaben  jedoch  auf  Grund  ihrer  Börsen- 
geschäfte in   Standardkupfer  Elektrolytkupfer  zu   ermäßigten  Sätzen  ab. 

Von  den  französischen  und  beigischen  IVletallniärkten. 

Paris,  Q.  \\\\\.  Die  verflossene  Berichtszeit  brachte  als  wicliti^gstes 
Ereignis  die  Verlängerung  des  Internationalen  Träger-  und  Schienenabkom- 
mens  auf  3  Jahre.  Das  ist  insofern  von  Bedeutung,  als  jetzt  w^ieder  die  feste 
Haltung  der  genannten  Artikel  auf  dem  Weltmarkte  gesichert  erscheint. 
Die  Geschäftslage  ist  unverändert  günstig  geblieben.  Die  laufende  Nach- 
frage erreicht  einen  stattlichen  Umfang,  und  die  Spezifikationen  gehen  so 
reichlich  ein,  daß  die  ordnungsgemäße  Abwncklung  den  Werken  Schwierig- 
keit bereitet.  Lieferfristen  von  6 — 8  Wochen  sind  das  Gewöhnliche;  zum 
Teil  müssen  sie  aber  noch  erheblich  verlängert  werden.  Jedenfalls  merkt 
man  noch  nichts  davon,  daß  mit  Ende  dieses  Monats  in  Frankreich  die 
P'erienzeit  einsetzt,  die  sonst  im  allgemeinen  schon  einige  Zeit  vorher  ihre 
Schatten  vorauszuwerfen  pflegt.  Einzelne  Artikel,  wie  Bleche,  sind  beson- 
ders stark  gefragt,  und  prompte  Auslieferung  ist  dabei  vollständig  unmög- 
lich. Das  gilt  in  gleichem  Maße  von  der  Hauptstadt  wie  den  Departements. 
In  einzelnen  der  letzteren  macht  sich  übrigens  seit  einiger  Zeit  Mangel  an 
Arbeitern  unangenehm'  bemerkbar. 

Die  leichte  Schwäche,  die  sich  vor  kurzem  in  Belgien  zeigte,  ist 
wieder  geschwunden.  Haben  auch  die  Notierungen  keine  große  Verände- 
rung erfahren,  so  zeigt  sich  doch  unverkennbar  ein  gewisser  Zug  nach  oben. 
Das  Exportgeschäft  war  in  der  jüngsten  Zeit  etwas  flotter,  auch  das  Inland 
stellt  noch  ganz  ansehnhche  Anforderungen.  Nachgelassen  hat  die  Nach- 
frage nach  Blechen,  ohne  daß  dies  zu  Bedenken  Anlaß  gäbe.  Denn  die 
Hersteller  sind  für  eine  Reihe  von  Monaten  hinaus  besetzt,  und  der  Abruf 
erfolgt  in  durchaus  befriedigender  Weise.  Stabeisen  wurde  neuerdings/ 
wieder  flotter  gekauft,  auch  hierin  liegt  reichlich  Besdhäftigung  \  or.  Träger 
begegnen  jetzt  größerer  Beachtung,  und  namentlich  seit  Verlängerung  der 
internationalen  Konvention  hat  die  Kauflust  erheblich  zugenommen.  Recht 
güriistig  entwickelt  sich  der  Verkehr  in  Schienen.  Einige  Zeit  war  es,  wie 
hier  öfter  erwähnt  wurde,  im  Abflauen  begriffen,  hat  aber  nun  wieder  in 
vollem  Umfange  eingesetzt.  Es  sind  jetzt  erst  einige  größere  Bestellungen 
aus  Brasilien  und  Holland  gekommen.  Halbzeug  wird  ungemein  stark  ver- 
langt, und  in  Roheisen  rrtacht  sich  die  alte  Knappheit  bemerkbar,  wiewohl 
die  Einfuhr  stärker  geworden  ist. 

Amerika 

New  York,  den  6.  Juli  1912."^" 
Ku])fer:  Die  Kupferpreise  waren  während  der  letzten  Tage  ziemlich  Icb- 
baften  Schwankungen  unterworfen,  doch  scheinen  die  leitenden  Produzenten  bzw. 
Verkaufsagentureu  zu  denselben  nicht  verkauft  zu  haben.  Es  ist  das  schon  darum 
nicht  überraschend,  weil  ihre  Gesamtproduktion  bereits  seit  einiger  Zeit  bis 
September  verschlossen  ist.  Für  die  Vorgänge  während  der  letzten  acht  Tage 
sind  daher  ausschliesslich  die  Haussespekulanten  verantwoitlich,  die  sich  durch 
Gerüchte  über  den  angeblichen  Zusammenbruch  der  Londoner  Spekulation  alar- 
mieren Hessen.  Infolgedessen  suchten  viele  von  ihnen  die  Kauflust  durch  Ge- 
währang  mehr  oder  minder  grosser  Nachlässe  anzuregen.  Die  rückläufige  Be- 
wegung ging  jedoch  nicht  weit,  weil  nicht  nur  Verbraucher,  sondern  auch  andere 
sich  als  bereitwillige  Käufer  einstellten,  die  glaubten,  die  Gesamtlage  des  Kupfer- 
marktes deute  auf  eine  baldige  Erneuerung  der  Avance.  Die  enttäuschenden  Zoll- 
statistiken blieben  ohne  Einfluss  auf  den  Markt.  Nach  denselben  wurden  im 
Juni  59  465  000  Pfund  Kupfer  gegen  72  988  000  Pfund  im  Mai  und  67  366  000 
Pfund  im  Juni  vorigen  Jahres  exportiert.  Während  der  ersten  Hälfte  des  gegen- 
wärtigen Jahres  erreichte  die  Ausfuhr  389  414  000  Pfund  gegen  348  876  000  Pfund 
in  191 1.  Standard-Kupfer  galt  zuletzt  i6,78'/2  bis  17,2572  c.  und  elektrolytisches 
Kupfer  17^/1  c.  pro  Pfund. 

Zinn.  Auf  dem  Zinnmarkt  war  die  Stimmung  ebenfalls  fortwährenden 
Schwankungen  unterworfen,  doch  hauptsächlich,  weil  sich  die  Spekulanten  wieder- 
holt durch  die  Haltung  Londons  beunruhigt  fühlten  und  die  Realisationen  infolge- 
dessen verschiedentlich  einen  bedeutenden  Umfang  annahmen.  Septemberzinn  war 
jedoch  verhältnismässig  fest  und  schloss  mit  44,10  bis  44,75  c.,  indes  bald 
lieferbare  Ware  45,40  45,75  c.  gilt. 

Roheisen.  Die  hiesigen  Roheisenpreise  wurden  abermals  erhöht,  und 
nördliches  Giessereieisen  Nr.  2  gilt  daher  nun  15  — 15,75  Doli.  Es  ist  das  um  so 
bemerkenswerter,  als  Gerüchte  von  Nachlässen  an  den  Produktionsmittelpunkten 
sprachen.  So  viel  steht  indes  fest,  dass  die  Nachfrage  neuerdings  nachgelassen 
hat,  wohl  weil  die  meisten  Verbraucher  ihren  Bedarf  bis  in  das  dritte  Quartal 
hinein  gedeckt  haben.  Die  Fabrikanten  von  Fertigeisen  und  Stahl  arbeiten  mit  Tag- 
und  Nachtschichten  im  vollen  Umfange  ihrer  Produktionskraft  und  können  die 
eintreffenden  Spezifikationen  demnach  nicht  schnell  genug  erledigen.  Die  jüngsten 
Preiserhöhungen  in  der  Staiilfabrikation  scheinen  indes  der  Kauflust  Abbruch 
getan  zu  haben,  wenigstens  liefen  neuerdings  Aufträge,  von  Baustahl  abgesehen, 
weniger  flott  ein.  Das  Geschäft  in  letzterem  bleibt  rege,  da  die  Bausaison 
gegenwärtig  auf  ihrem  Höhepunkt  angelangt  ist. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrongh. 

Middlesbrough,  den  6.  Juli  1912. 
Roheisen,  Der  Markt  ist  ruhiger  geworden  nach  der  Hausse  voriger 
Woche.  Warrants  gingen  bis  Mittwoch  auf  56,8  zurück  und  schliessen  jetzt  zu  57. 
Käufer  und  Abgeber  sind  sehr  vorsichtig  und  zurückhaltend  in  Geschäften  mit 
langen  Lieferzeiten.  Nr.  i  und  4  Giessereieisen  bleiben  knapp.  Hämatitqualitäten 
wieder  etwas  höher.  Für  Juli  sind  die  Preise  G.  M.  B.  Nr.  3  57,3,  Hämatit  M.  N. 
73  und  73,6  fob.  ab  Hüttenwerk  netto  Kasse.  Hiesige  Nr.  3  Warrants  57  für  prompt. 
Iii  den  Warrantlägern  befinden  sich:  307460  t,  wovon  302861  t  Nr.  3.  Abnahme 
im  Juni:  32586  t,  seit  Ende  vorigen  Jahres  224364  t. 
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10  englisch.  Stelnkohlenstnub 
Holzkohlenstaul) ::  Tonmehl 
Chomottenißlil ::  Cohsmeiil 


I  CARL  SCHUTZE  Nachf. 

I   Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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Wilh.  Relchpietscli,  Bochum 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.  ::  25  jähr.  Betriebs-Erf ahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesamte  STAHL-  UND  EISEN -INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegeistahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrich- 
=z=  tungen   ..   Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  - . 
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Kohlen,  Ueberau  ist  der  I\[arkt  sehr  fest.  Dampfer  waren  diese  Woche 
etwas  leichter  zu  erhalten.  Je  weiter  die  Saison  voriückr,  desto  mehr  befestigt 
sich  die  Aussicht  auf  höhere  Preise.  Es  herrscht  uberall  eine  sehr  rege  industrielle 
Tätigkeit,  und  Ton  ausserhalb  kommen  Berichte  über  unzureichende  Vorräte  Der 
Streik  in  London  wirkt  etwas  lähmend,  aber  beeinflusst  kaum  die  Preise;  sobald 
er  vorüber  ist,  muss  sich  der  Markt  noch  mehr  befestigen.  Für  beste  Newcastler 
Maschinenkohlen  sind  viele  Dampfer  angelegt  bei  anhaltend  starker  Nachfrage 
Lange  zurückgehaltene  Orders  treffen  trotz  höhet  er  Preise  und  Frachten  ein  In 
Schottland  tritt  Ende  nächster  Woche  eine  Feierzeit  von  zehn  Tagen  ein  während 
welcher  die  Förderung  ruht. 

Frachten.    Frachten  st-igen  noch  immer,  trotz  der  bereits  erreichten  Höhe 
Abladungen  geraten  vielfach  in  Rüc  kstand  aus  Mangel  an  Dampfern. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  5.  Juli  191 2. 
"k  wiederum    von    einem  sehr  tätigen  Roheisen- Warrant-Markt 

wahrend  der  letzten  Woche  zu  berichten,  obwohl  die  kürzliche  Abwärtsbewegung 
momentan  zum  Stillstand  gekommen  ist,  denn  die  Notierung  zeigt  nach  bedeu- 
R "  ..Schwankungen  einen  Verlust  auf  die  Woche  von  ^6  Pence  per  Tonne 
isei  Hroffnung  des  Marktes  am  MonU  wurde  zu  57/11  Kasse  getätigt,  doch  hatte 
diese  weitere  Anziehung  Gewinnrealisationsverkäufe  zur  Folge,  die  während  der 
\Voche  starker  wurden  und  vereint  mit  frischem  Baisse- Verkäufen  den  Preis  auf 
50,0  herunterbrachten,  wodurch  jedoch  wieder  frische  Käufe  verursacht  wurden 
und  eine  Reaktion  auf  57,—  Kasse  eintrat. 

Die  Geschäftslage  bleibt  weiterhin  sehr  fest  und  Amerikanische  Berichte 
lauten  äusserst  befriedigend. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite  74,'—,  Schluss Verkäufer  73/9  3  Monafe. 
Cleveland  57,11  bis  56/6;    Schlusskäufer  56/1 1 1/2  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrongh : 


Juli  bis  4 
1912 

19  004 


Juli 
1000 


Erste  vier  Monate 
•911  1910  1912  1911 

9  63s  10  162  659  69s  651  084  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  1911 

—  —  1000  t 

Middlesbrou'^h: 
6192  —  5366341 


Anmeldungen. 


Hi»  Fw.T"''       angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Taee 
nle/ehen  "^n'.l"n  ^^^^1^^^"^/%^'^    Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  d"  Aktenzeichen 
^ngegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldnng  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt 


Kl.  l8  b.  F 


eisen 


33  Jöo,  Vorrichtung 
in  schmiedbares 


zur  1/  m  \v  a  n  d 
Eisen;    Zus.  z 


u  n  g  von 
Anni.  F. 


Ruh- 
30  614. 


Kl. 


KJ 


Srol  Boruchow  Frumkin,  Minsk,  Rußland.  8  11  11 
o  ^  r^^  u3°-  "  f  1  e  e  r  u  n  g  s  V  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  für  nietallurgi,cl,c 
Oefen,  Mischer  u.  dgl.  Hans  Christian  Hansen,  Berlin,  Bambergc. 
btraße  3.    20.  i.  12. 

18  b.    L,  31774,    Verfahren  zur  Erzeugung  von  p  h  o  s  p  h  o  r  a  r  ni  c  m 
erromangan  aus  phosphorhaltigen  Manganerzen  bzw.  aus  phos- 
phorhaltigem  Ferromangan.    Dr.-Ing.  Georg  Lang,  Kattovvitz  YO  S  ) 
Bismarckstraße  13.     6.  2.  11.  ^ 

^'erfahren  zur  Vorbereitung  von  Mangan- 
stahl b  1  o  c  k  e  n  für  die  mechanische  Formgebung,  z.  B.  durch 
Walzen.      Manganese    .Steel    Rail    Company,  Mahwah 


New  Jersey, 


mit  Wasserkühking 
''eutz,  Neuhöffer  Str 
n  mit  über  dem  Schmelzgut  krei- 
Heilbronn   a.    N.,    Weipertstr.  33. 


für 
31 


Glühöfen 
2.10.  II 


V.  St.  A.     25.  II. 

18  c.     T.  16  691 .      .\  r  b  r  i  t  s  I  ü  r 
u.  dgl.  Christian  'l'iedemann,  Cohi- 
31a.    Sch.  39021.    S  c  h  m  e  1  z  o  f  ( 
sender    Flamme.     Karl  Schnudt 
II.  8.  II. 

31  b.  W_  46  898.  D  u  r  c  h  z  u  g  f  o  r  m  m  a  s  c  h  1  n  e  für  die  Halbmodelle 
von  Hohlkörpern  mit  Abzweigungen,  wie  Sandfänge,  Sinkkasten  u.  dgl 
Pntz  Mohnng,  Staffel  b.  Limburg.    2.  2.  12. 

31  c.  IJ.26118.  Vorrichtung,  die  Formenträger  von  G  i  e  ß- 
ni!,!  Kurbeltriebes    schrittweise    zu  bewegen. 

Deutsche  Maschinenfabrik,   A.-G.,   Duisburg.     27    11  n 

w;   7  '  ^  V^^-  n  k  a  s  t  e  n  s  c  h  ]  i  e  ß  e.    Konrad  Hechte),  Nürn- 

berg, Ziegelgasse  36.     16.  i.  12. 

,31c  M.  46376.  \-.-rfahren,  GrBiß,-  n„(  gleichmaß.Kcr  Innenver- 
DrÄ)."Tf2    u"  Akt.-C;es.,  Heidenau  (Bez. 

31  c.    R.   34608.      Kern-Ausz  IC  hm  aschine    mit  beweglichen 
Kernkleinmen.    Aug.  Ruhrmann,  G.  m.  b.  H.,  Wlbert  (Riiid  ).  29  ,21, 
1r,Lu       ^^■Tu  u'^'^u''''"  ^^-"tzinken  von  zinkhaltigen  Ma-' 

St    Petersburg  ^'^'T";";-  '"'^  Alkahbisulfat,     Dr,  '  Fduard  ürceminc, 

wL.^RüL?'RV^"n''"  T  eines  Leichtmetalls, 

VValtei  Rubel,  Berlin,  Beusselstraße  27.    20    ii  09 
48  a.    P.    27  256.    Vorrichtung   zur    Reinigung'  von  Metall- 

Äi^Xd'^t^^^^^^  'rz 

fnE  fs  e^n  ^'n  n  /l'^^'^^Tv        ^  r  z  i  e  1  u  n  g  b  1  a  n  k  e  r  F  I  ä  c  h  e  n 
Tan.,  '      "  -  "  5     S  t  a  h  1  k  o  r  p  e  r  n  auf  elektrolytischem  Wege  Dr 
Kl   JT  ^''"^  ^''^f«^  Küffel,  Mödling  b.  Wien  27  9  7  ' 

's  hwamm  ''sni^ß  '  ''^^''T  ^ichtl^r,  gut  deckende^,' 

.scnwamm-,    spieß-    und    knospenfre  er    galvanischer   M  f  r  n 

sLivz: T,",';^T ■-"F.. 


KI. 
Kl. 

Kl. 

Kl. 

Kl. 
KJ. 

Kl. 
Kl. 

Kl. 
Kl. 


yjlfel  8er  jygaschinen-  mi  |go8ell>yabrik 
JCfinkßl,  Vagner  a  Co.,  yiip  a.£. 

Sofort  Ucferbar; 

WenDcplatten-Formmaschinen  für  JCanöauf  stamp/ung, 
Stijtenabhebc-f ormmasch'ncn  für  i(anaau/stamp/ung, 
Stiftenabhebe-forramaschincn 

mit  mechanischer  Pressung, 
Sti/tenabhebe-formmaschinen 

mit  hyöraulischer  Pressung. 


Daadener  Kaolinsand 


Prospekte 

anerkannt  vorzügliches,  hochfeuerfestes  Material  :  Proben 
zum  Ausmauern  und  Ausbessern  von  Siemens-  1  Oralls 
Martin-,  Kupol-,  Koks-,  Härte-,  Glüh-  und  Tiegel-  ^ 

Öfen,  zum  Ausstampfen  von  Kupol- Öfen  usw.  usw.  |  Telephon  i 
==  liefert  billigst  aus  eigenen  Gruben  = 


Nr.  834 


Gewerkschaft  Heidelberg^  Siegen 


Elsen- u.  Stahlwerk  Klettenberg 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Cöln-Sülz 

liefert  '  ■ 

Staiilformguss 

für  jeden  Verwendungszweck,  roh  und  bearbeitet. 

Schmiede-  und  Pressstücke 

jeder  Art  und  Grösse. 


Former  -  Werkzeuge 


Gegründet 
1*90. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leip z  i  g 


f.E 

Frohweins  flalberstadter  > 
Specialsand  für  Formmasctiiiieo 


Speziaisand  für  Formmaschlnen 

und  Halberatadter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder] 

■u*  »Igenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  «vtr:! 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.  Liefere  ferner; 

la  roten  Ellricher  Formsand  förl 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- , 
burger,  sowie  sämtl.  Sorten  Hal-I 
leschen  Formsand.  ::  Gebläsekies 


Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 


Wera- 
strasse  9 


Basel      FRITZ  SCHMIDT  Stuttgart, 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 

.  übernimmt  die  (,,5, 

=  ProjeklieniDg  onil  BaDausföliniDg  moilernßr  Im-  m  MßlailolejjerßißD.  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoranschlägen,  Gutachten  und  Taxen. 
Lieferung  von  Ausfuhrungszeiohnungen  zu  Kupolöfen.  Tiegel- 
ofen, Temperofen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillierwerke. 
18jährige  Glessereipraxis.   =  la  Referenzen. 
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KI,  48b:.  Sch.  38219.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Me- 
tallüberzügen mittels  Zcntrifugiercns  der  überzogenen  Clegen 
stände.    Hubert  Peter  Schmitz,  Düsseldorf,  Ilelmholtzstr.  28.   22.  4.  i  1 . 

Kl.  48  d.  A.  22002.  Apparat  zum  Trennen  und  Schweißen  von 
E!  i  s  e  n  und  andern  Metallen  unter  Wasser,  Detlef  Andres,  Kiel- 
Gaardtn,  Augustenstraße  30  a.    6.  4.  12. 


aDaaDDDaaDDaaaaaaDaanaa  □□□□  □□□□aDDDnaDDanaDDDD 

g        g    Geschäfts -Nachrichten    g  flll  g 

□  □  □  □ 

aaaaaaoDDaaaaaaaDDaD  □□□  □□□□□  □aaaaDDDaaoDDODaaa 


Handels-  und  Firmenregister. 

Altenberg  (Erzge  b.).  Altenberger  ZimvManufaktur,  Gesellschaft  mit 
bescliränkter  Haftung  in  Altenberg.  Der  Gesellschaftsvertrag  ist  durch 
BescMuß  der  Gesellschafter  vom  11.  Mai  1912  laut  Notariatsprotokolls 
vom  gleichen  Tage  abgeändert  worden  u.  a.  in  folgendem  Punkte : 
Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Fabrikation  und  der  Handel 
Zinngußwaren  und  verwandten  Artikeln,  die  Uebernahme  oder  Er- 
richtung von  Anlagen,  Grundstücken,  Geschäften  oder  andern  Unter- 
nehmungen, welche  zur  Erreichung  des  vorbezeichneten  Zweckes  dienen, 
sowie  die  Beteiligung  an  solchen  in  jeder  Form,  der  Erwerb  anderer 
in  die  Geschäftszweige  der  Gesellschaft  einschlagender  Geschäfte  und 
Fortführung  derselben  unter  ihrer  seitherigen  Firma  mit  oder  ohne  einen 
die  Nachfolge  andeutenden  Zusatz.  Der  bisherige  Geschäftsführer 
Kaufmann  Emil  Hermann  Behr  und  sein  St;ellvertreter  Friedrich  Georg 
Köhler  sind  ausgeschieden.  Zu  Geschäftsführern  sind  bestellt  die 
Kaufleute  Georg  Köhler  in  Altenberg  und  Max  Kunze  in  Dresden. 

Ar  fern,  Aktien-Maschinenfabrik  Kyffhäuserhütte  vorm.  T'aul  Reuß  in 
Artern.  Dem  Kaufmann  WUly  Enger  in  Artern  jst  Gesamtprokura 
nach  Maßgabe  des  GeseUschaftsvertrags  erteilt.  Die  Gesamtprokura 
des  Kaufmanns  Otto  Bierwisch  in  Artern  ist  erloschen. 

Aschaffenburg.  Güldner  Motorengesellschaft  mit  beschränkter  Haf- 
tung, Zweigniederlassung  Aschaffenburg  (Sitz  München).  Die  Gesell- 
schafterversammlung vom  2.  Mai  1912  hat  die  Erhöhung  des  Stamm- 
kapitals um  200000  Mk.  auf  1200000  Mk.  —  eine  Million  zwei- 
hunderttausend Mark  —  und  die  entsprechende  Abänderung  des  Ge- 
sellschaftsvertrags beschlossen. 

B  i  t  b  u  r  g.  Eifeler  Metallwarenfabrik  Rudolf  Sempell,  Gesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung  in  Malberg  bei  Kyllburg  in  der  Eifel.  Gegen- 
stand des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von 
Rotgußstücken,  Weißmetall  und  verwandten  Gegenständen.  Das 
Stammkapital  beträgt  1 50  000  Mark.  Geschäftsführer  ist  der  Kauf- 
mann August  Vincent  zu  Haus  Meer. 

Bonn.  ,, Bonner  Maschinenfabrik  Mönkemöller,  Gesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung"  in  Bonn.  Der  Ingenieur  Bernhard  Kutsche  in 
Bonn  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt  worden. 

Gotha.  „Daniel  Speck  &  Thiem,  Maschinenbaugesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung,  Waltershausen  i.  Th."  in  Waltershausen.  Dem 
Kaufmann  Otto  Speck  in  Waltershausen  ist  Prokura  erteilt. 

Göttingen.  Maschinenfabrik  Th.  Hapke  &  Co.  zu  Göttingen.  Der 
Gesellschafter  Willy  Hapke  ist  aus  dem  Geschäft  ausgeschieden.  Der 
Ingenieur  Theodor  Hapke  setzt  das  Geschäft  als  Einzelkaufmann  unter 
unveränderter   Firma  fort. 

Graudenz.  Maschinenfabrik  A.  Ventzki,  Aktiengesellschaft  in  Graudenz. 
Durch  Beschluß  der  Generalversammlung  vom  24.  Mai  1912  ist  das 
Statut  geändert. 

Halle  (Saale).  Hermann  Witt  Maschinenfabrik,  Halle  a.  S.  Die 
Firma  ist  erloschen. 

Z  e  u  1  e  n  r  o  d  a.  Maschinenfabrik  Kosboth  &  Co.,  Kommanditgesellschaft 
m  Zeulenroda.  Persönlich  haftender  Gesellschafter  ist  Maschinen- 
fabrikant Paul  Kosboth  hier,  welcher  das  Geschäft  mit  einem  Kom- 
manditisten betreibt. 


Kleine  Mitteilungen 


Preiserhöhungen  im  Verein  Deutscher  Eisengiessereien. 

Niederrheinisch-westfälische  Gruppe  der  Handelsgießereien  ab  5.  [um 
191 2  2  Mk.  für  100  kg  und  10  Prozent  Stückpreisaufschlag.  Südwestdeutsch- 
luxemburgische Gruppe  für  Bau-  und  Maschinenguß  ab  15.  Juni  1912 
I  Mk.  für  100  kg.  Linksrheinische  Gruppe  der  Handelsgießereien  ab  20.  Juni 
1912  I  Mk.  Hessen-Nassauische  Gruppe  ab  f.  Juli  1912  i  Mk.  für  100  kg. 
Württembergische  Gruppe  ab  i.  Juh  1912  i  Mk.  für  100  kg.  Stückpreise. 
Bayrische  Gruppe  ab  i.  Juh  19 12  i  M'k,  für  loo  kg  für  alle  GuBwaren. 
Mitteldeutsch-sächsische  Gruppe  ab  i.  Juli  19 12  0,50  Mk.  für  Bauguß, 
Maschinenguß,  Massenartikel  usw.,  für  Stückpreise  entsprechender  Aufschlag. 


Bücherschau 
Musterbücher  und  Preislisten 


G  e  m  e  i  n  f  a  ß  1  i  c  h  e  Darstellung  des  E  i  s  e  n  h  ü  1 1  e  n  w  c  s  c  n  s. 
Herausgegeben  vom  Verein  deutscher  Eisenhüttenicute  in  Düsseldorf. 
8.  Auflage.  Düsseldorf  1912,  Verlag  Stahleisen  m.  b.  H.  XII,  416  S. 
80.   Preis  in  Leinen  geb.  5  Mk. 

Die  vorliegende  8.  Auflage  des  bekannten  Werkes  hat  nicht  nur  eine 
griindliche,  sämtliche  Abschnitte  umfassende  und  dem  neuesten  Stande 
des  Eisenhüttenwesens  angepaßte  Umarbeitung,  sondern  auch  eine  text- 
liche Erweiterung  um  zirka  100  Seiten  erfahren. 

Der  erste  (technische)  Teil,  der  die  Gewiiuumg  und  Verarbeitung 
des  Eisens  behandelt,  ist  durch  die  im  Laufe  der  letzten  Jahre  eingetretenen 


m.  Wiüiiiiat  -  ZuHatz,  fast  ohne 

SchwinduDf?, 
anssergewöhnlich 

m.  preisw.  Off.  stehe  zu  Diensten. 
B.gröss.  Best.  üb.  600kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Giesserel  G.  H.  Haue.  Dresden  28il. 


yi  ir  alleJuecJ^e  : 


Bottroper  und  Ratinger 

Po  r  m  s  an  d 

=  Stahlnassgusssand  = 

::  Kerasahd,  Mepgelsand  :: 

aus  eigenen  Gruben  liefert  in  prima  Qualität 

Frau  Frz.  Kleine-Brockhoff  Wwe. ::  Düssemorf. 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-  und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  rÄÄr 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=  Walzdraht  und  Blechen.  = 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Langsbyttan  (ScMen). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Mlii![liot(e-..diflMl[e(lipdiM 

Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine,  ^/yj/rr/r  oder  smr. 
SpGxmIsteine      Hegelöfeit  aller  Susteme, 

Flammöfen    ::    Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    : :    Klebsand    : :  Feuerzement. 
Gebläsesand  'rSSn"-  a  Kernsand 

  Schutzmarke:    PALATIMA:    Telegramm  Adresse  

iiiH  Form-  u.  Kernsond 

für  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien. 
I SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillenglessereien 

N6U6St6  ErrUnQfinSChaft'  '-''^'^S  gebrauchsfertiger  Formmasse  als  Er- 
'  -   salz  für  feuerfeste  Masse  für  Stahlgiessereien. 

la  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.    Gegründet  1854. 

Keine  Vertretungen !   Nur  direkter  Verkeh  !■  mit  den  Ii onsuraenten. 

I  Versand  nacii  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 

Telegr.-Adr. :  Zimmermann-Ratingen.     Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 

lAiaMII0#  7Sm%bm  A  WDM  a  MM  Alleiniger  Besitzer  und  Liefe- 
|MU9Uai  AinilllCriTlarinf    rant  der  Eronenthaler  Gruben 

Kponenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf).  ^ 
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Fortschritte  der  Eisenhüttentechnik  ergänzt-  und  verbessert.  Ein  neues 
Kapitel  enthält  einen  Abriß  über  die  Eigenschaften  des  technischen  Eisens. 
E(ine  große  Anzahl  Abbildungen  tragen  zum  Verständnis  des  Te.\tes 
wesentlich  bei. 

Der  zweite  (wirtschafthche)  Teil  ist  ebenfalls  mit  einer  erheblichen 
X'erniehrung  des  Inhaltes  verbunden.  Zu  erwähnen  sind  hierbei  insbeson- 
dere zwei  neue  Kapitel,  von  denen  das  eine  die  im  Erz-,  Srlnott-  und 
Eisenhandel  herrschenden  Gebräuche  schildert,  während  das  andere  über 
die  zur  Vertretung  der  technischen  und  « ii  ts,  h.dälichcn  Intcres-icn  der 
Eisenindustrie  berirfenen  \'ereine  lienclitci.  Kine  willkommene  Ergän- 
zung des  wirtschaftlichen  Teiles  liildcn  außerdem  vier  neu  aufgenommene 
Tafelbeilagen,  auf  denen  die  Ent Wickelung  der  Handelspreise  für  Kolcs- 
kohle,  Koks,  Eisenerze,  Roheisen,  Rohstahl,  Halbzeug  und  die  wich- 
tigsten Eisenfertigerzeugnisse  während  der  Jahre  1888—191 1  in  sehr  über- 
sichtlicher graphischer  Darstellung  mit  lieigedruckten  Preiszusammcn- 
stellungen  gezeigt  wird. 

Schließlich  ist  noch  der  wert\olle  Anhang  des  Buches  gleichfalls 
bis  auf  die  letzte  Zeit  berichtigt  und  ergänzt  worden;  er  enthält  die  Adressen 
der  Hochofen-,  Stahl-  und  Walzwerke  —  mit  weitgehender  Unterteilung 
nach  den  von  den  betreffenden  Werken  betriebenen  besonderen  Fabrika- 
tionszweigen —  sowie  der  Gießereien  des  deutschen  Zollgebietes  und 
bietet  damit  ein  reichhaltiges  Material. 

Das  Werk  vermag  nicht  nur  den  gebildeten  Laien,  für  den  es  ur- 
sprünglich allein  bestimmt  war,  mit  den  Grundzügen  de^  Eisenhütten- 
wesens bekannt  zu  machen,  sondern  es  wird  namentlich  Ingenieuren,  Tech 
nikern.  Meistern  und  \'orarbeitern  sowie  kaufmännischen  Beamten  in  Eisen- 
hüttenbetrieben als  ein  Lehrbuch  dienen  kömien,  das  sie  kaunr  bei  irgend- 
einer Frage  aus  dem  behandelten  Fachgebiete  im  Stiche  lassen  dürfte. 
Zu  begrüßen  ist  es  ferner,  daß  der  vorliegenden  Ausgabe  ein  ausführliches 
alphabetisches  Namen-  und  Sachverzeichnis  beigegeben  worden  ist,  das 
die  Benutzung  des  Buches  ohne  Zweifel  in  \ielen  Fällen  erleichtern  wird. 

W  i  c  m  a  cht  man  sein  Testament  kostenlos  selbst  ?  Linter 
besonderer  Berücksichtigung  des  gegenseitigen  Testaments  unter  Ehe- 
leuten gemeitiverständlich  dargestellt,  erläutert  und  mit  Musterbeispielen 
versehen  von  R.  Burgemeister.  Neuairflage  1912.  ( resetzvei  l.ig 
L.  Schwarz  &  Go.,  Berlin  S.  14,  Dresdener  Straße  80.  Preis 
1,10  Mk. 

Das  Gesetz  hat  die  Errichtung  \on  Testamenten  ohne  Mitwirkung 
von  Notar  und  Gericht  einerseits  sehr  leicht  gemacht,  anderseits  sind 
ganz  bestimmte  Regeln  und  \'orschriften  zu  beobachten,  wenn  das  Testa- 
ment gültig  sein  soll.  Das  vorliegende  Buch,  das  den  .Stoff  in  kurzer, 
leicht  verständlicher  Form  behandelt  und  auf  alle  \'crhaltiusse  zutreffende 
Muster  zu  Testamenten  enth.ält,  ist  dazu  bestimmt,  bei  der  kostenLiscn 
Errichtung  letztwilliger  X'erfügungen,  insbesondere  bei  i;eineinschaftliclicn 
Testamenten  von  Ehepaaren,  ein  zuverlässiger,  unentbehrlicher  Berater 
zu  sein. 

P  r  e  i  s  e  n  t  vv  i  c  k  e  1  u  n  g   in    der    Montanindustrie   seit  1870 
mit  Berücksichtigung  besonderer  Einflüsse,  gegeben  durch  die  tech- 
nischen Fortschritte,  sowie  durch  die  Politik  der  Einzelwirtschaft  und 
des  Staates   (zugleich  Erläuterungen   zur   Original-Preistafel   25    Mk  |. 
Von  Emil  Müßig,  Augsburg,  Selbstverlag.    Preis  gebunden  2,50  Mk. 
In  dem  vorliegenden  Buche  schildert  der  \^erfasser  die  Entwickelung 
der  Marktlage  im  allgemeinen  und  im  besonderen  über  Kohle,  Koks,  Erz, 
Roheisen,   Halbfabrikate,   Träger,   Stabeisen  und  Grobbleche.    Die  Stoff- 
anordnung ist  außerordentlich   übcrsichthch  disponiert  und  durch  Preis- 
tafeln veranschaulicht.    Eine  auf  diesem  Gebiete  gründliche  und  umfassende, 
bisher  wohl  kaum  gebotene  Leistung,  weshalb  wir  allen  unsern  Lesern  den 
Bezug  dieses  Buches  angelegentlichst  empfehlen. 


Uerbond  alter  Herren  der  K6iil$lichen  Noschlnen- 
bou-  und  Hüttenschule  Duisburg.  Elnsetr.  Verein. 

Monatliche  Versammlung  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  der  Stadt.  Tonhalle,  Duisburg,  erste 
Etage  links.  ^ 

Sämtliche  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Heckmann,  Duisburg,  Gerokst;asse  8,  IL 

Beiträge  sind  zu  senden  an  den  Kassierer,  Herrn 
Fr.  Kuhlen,  Duisburg,  Wilhelmstrasse  15.  Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen. 

Der  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  Geschäftsleitern  seine  Vermittelung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  gründlicher  praktischer 
und  tlieoretischer  Ausbildung. 

Das  diesjährige  Sommerfest  in  Gestalt  einer  Tagestour  findet  am 
Sonntag,  den  21.  Juli  er.,  statt.  Die  Abfahrt  erfolgt  ab  Duisburg 
(Hauptbahnhof)  um  8»*  Uhr  vorm.  bis  Angermund.  Hier  wird  kleine 
Einkehr  beim  Kollegen  Reichen  gehalten  und  die  Teilnehmer  ans  der 
Richtung  Düsseldorf  erwartet.  Im  Anschluss  hieran  herrlicher  Wald- 
spaziergang über  Angermund,  Lietorf  nach  „Krummenweg".  Hier 
findet  vor  dem  gemeinsamen  Mittagsmahl  die  am  14.  d.  M.  fällige 
Monatsversammlung  statt.  Während  der  Versammlung  Belustigungen 
für  die  Damen.  Nach  dem  Mittagessen,  gegen  - ','23  Uhr,  Abmarsch  nach 
Mintard,  durch  herrlichen  Wald.  In  Mintard  findet  in  der  Restauration 
„Friedrichshöhe"  KafTeetrinken  statt.  Daran  anschliessend  Belustigung  n 
aller  Art,  Preisverteilung  an  die  Damen  und  Tanz.'  Da  die  Vorberei- 
tungen in  bewährten  Händen  liegen  und  auch  die  Spaziergänge  vor- 
und  nachmittags  nur  3— S'/s  Stunden  erfordern,  so  glauben  wir  mit 
einer  recht  grossen  Teilnehmerzahl  rechnen  zu  können.  Es  werden 
sämtliche  Teilnehmer  gebeten,  die  zum  Mittagessen  anzumeldende 
Personenzahl  dem  Herrn  H.  Feige,  Duisburg,  Heerstrasse  42,  mitzu- 
teilen; die  Zahl  der  Damen  getrennt.    Gäste  sind  herzlich  willkommen. 

Am  Sonnabend,  den  27.  Juli,  findet  im  roten  Saale  der  Tonhalle 
ein  Bierabend  zu  Ehren  des  abgehenden  Semesters  statt.  Wir  bitten 
auch  hie    um  recht  rege  Betfiligang. 

Der  Vorstand. 
Heckmann,  Vorsitzender. 


\^  Bezugsquellen- Verzeichnis 
^«ü»'  Cuss-SpezialHäten^  f  g 


Altenvgrde  i»  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen 

C51n-Sfllz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

Stahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsengiesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen 
Grauguss. 


FRODAIR-fPEZIALROHEIfEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

Fenchurch  House,  London  E.  C. 


Telegramme: 
Frodair  London 


Telegramme : 
Frodair  London 


E^schdorfer  F'ortnsancl 


la  Plastiscitat  bei  feinstem 

tfeeitfnet  IQr  Pormmasctalnen. 

_  Prima  Kertisatid 


Korn 


ond 


=  Kern  -  Steinsand  ■ 

mit  der  Hand  zerdrOckbar. 

Paul  Eberl,  Eschdorf  bei  Dresden. 


lentzl  Timmermann.  riiessereimaschinen-Ges.  m.  D.  H. 


Düsseldorf- Rath 


Miereitäe 
Xernformmoschine 


=0 


10  fache  Mehrleistung  als  von  Hand,  liefert  fast  vinzer- 
brechliche  Kerne  von  O  □  O  -  Quei'schnitt  von  10  bis 
100  mra  Durchmesser,  in  denkbar  sauberster  Ausführung. 


^^^^ 

fSEtilammeimer 

in  jeder  Husführung  fabriziert 

[Dilh.  Ziliox.  — 
□eiflenau  S^Siefl) 

Jaeger-Gebläse 

haben  fnten  Baf. 

Pumpen-  und  Gebläse-Werk  C.  H.  Jaeger&Co. 

Iteipzlg  -  Pla^wltz. 

(•*«)  Golden*  Medaillen. 
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Hochfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton,  3^  SK. 
Noscliinenformsand  in  ;{  Qual. 

Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  eaipf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Stncke 
Dübeln— Lora  matzscLj 

Adolf  SDrössig,  Lommatzsch, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Tiegelschmelzofeti 

fUr  direkt  schmiedbaren 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  u.  Tetnper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Arbeitsanweisimgen,  an- 
erkannt vorzilgl.  schmel- 
zend, als  auch  Detail- 
zeichnung, für  Temper- 
öfen, Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen     in  zweckent- 

■V  «         sprechender,  modernster 

•inftTJnniiinrinflmirju-  Ausftüirung,  lief,  billigst 

Georg  Müller.  Giesserai-  ngenieur.  tOlD-SÖlZ. 


catboljneon,. 


_  _  _  Gutachten  über 

ÖOjäbrigc  Holzerbaltun^ 


III  R.AVEriARius&Co  II] 


[odeil-Lacb 


voUkOinmen 
Schwei  ssfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend.dünn- 
flüssig,  gut  deckend,  billigst, 
laschlnenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
1  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,— 

Hu$oLenssen,Lad[fi]r..ZßItz9 


iessereiartikel 

Verzinnte  Kernstützen  u.  Kern- 
nägel, Formerstifto  eig.  Fabr. 

Mr.  lititionßr.  Speyer  a.!iii. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 

Karl  Hotii,  Dresden  28. 


labrik 


raben  14. 


Formerstifte 


und 


fabriziert  und 
liefert  billigst 


Paul  Schlmmelpfennis, 

Fernsprecher  I|jjf|Iß  |,  \|/,  Fernsprecher 
=  PREISLISTE  ZU  DIENSTEN  = 

Lycopodium- 

Ersatz,  hochfein,  p.  kg  2,00  BI., 
liefert  «lulius  Obenauf, 
Thale  a.  H.  26S4) 

eilagen 


für  die 


„Elsen-Zßltung" 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  wenn  in  der 
betreftenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


H.  Eckardt 

Johann-Georgstr.  3"-  HALENSEE  Johann-Georgstr.  3n- 

Das  Zivilingenieurbüro  besteht  seit  lö75  mid  liefert: 

Siemens  - Martinöfen 

von  300  bis  30000  kg  Inhalt  fdr  dio  Erzeugung  von 

Slahlfassongii».  Bloikslalil.  SpezialgDss  ond  siliniiedliareii]  Guss  obne  TIegellienDtZQDg. 


Temperöfen 

mit  Gas-  und  Kohlenheizung. 

Koks-  und  Gastiegelöfen 

sowie  sonstige  indnstrielle  Peuerungsanlagen. 
■■HMi  Umbau  veralteter  Oefen.  HBiHi 


(28461 


MAGDEBURG 


5äm  +  liche Artikel  für 
Giessereien  u. Modelltischlereien. 


3 
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Kernsand  -  Bindeöl 


für 


usw. 


I 

o 
5 
o 

s 
s 
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Radiatoren-  u.  Kesseigiiederkerne 

liefert  in  bestbewährter  Qualität 

C.Schiemangky  Lollar  (Oberhessen) 


t  Wv  i  Sti 


Konstanz 

Baden 


(ms;  Fabrik  gegründet  1877 

fabrizieren  als  Spezialitäten  in  nur  erstklassigen  Qualitäten: 

BednrMkei  fUr  dltmä  u.  NodellsMnerel 

FormerwerRzeuge  — 

SV  Katalog  und  Preislisten  gratis  und  franko. 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:^K2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  lOO 


Nelson -Zement 


anerkannt 
der 


beste  Elsenkitt 


zum  Beseitigen  fehleriiafter  Gußstellen 


wird  mit gewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigenMinut.trocken,u.in  8 — 4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 

Remscheid-Bl. 

Abt.:  Chem.  Fabrik 


Alleiniger 
Fabrikant: 


GUSTAV  HENCKELL 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Durch  ihre  Billigkeit  und 

Vorzüge  der  beste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile. 
Gratismaster  zur  Verfügung, 

ChemiscIieFabrlhenDr.Kurt  Albert 

Biebricli  a.  Rii. 


A  uierkstötten 
sPTirf-  "  Oefen 


Heizung  grosser 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  usw. 

Die  grösste  Nummer 
geoügt  für  Raam  bis 
6000  cbm. 

Vl*l«  T&nsend«  Im 

(1641)  Bstrlab. 
—  Rippenrohre. 
Hartguss  -  Roststabe. 

Josepli  Uooele, 

Abt. :  Kiannheimer  Eiseigicsserei 
und  Itlasthinenbauanstalt 

Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisengissseni 
&  Msschiner.hau-A  -G  ) 


HaQd-  UDd  Kian-liißsspfaDiißD 


liefern  als  Spezialität  (nv) 

Harzer  Achsenwerke, 

Bornum  a.  Harz. 


Cölner  Leder  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 


für 


Modell 


Zwecke 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 
Rölsdorf-Düren  15  bei  Cöln. 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  Hod  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


Modeli-ForiD- 
-ZahlOD 


Uetall  Warenfabrik 
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Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  fUr  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

fiXh.  f  wl,  Beidersee  bei  ^alle  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


Schmiedeeiserne 

Formkästen 


Ippf     in    extra   stark    gewalzten,  eigenen 
^      ,  , .  Profilen    und    höchster  Vollendung 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  E,  Wiener  Strasse  10 


Gestanzte  Gießpfannen 


sowie 


Gießtrommeln  d  r.p. 

liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Erstklassige,  englische 


Hematlte-Roheisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

y^Ba  H.^^  und  lyBa  Ha  Sm^^ 

für  Zyllnderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

M.  Hamm  i  Cl  ünmto 

C.  G.  Mozer 


Kupolofen  mit  automat. 
Beschickimg. 


Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

=====     seit  1895  ===== 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter 
anderm 


P-lektr.  fahrb  ^-^^^ssSla 
Sandsiebmasch. 


Die  Herdlalirili  qdiI  Eisengiesserei  vod  l 


empfiehlt  ihre 
rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaill«), 
Porzellan  u.  Ma- 
jolika, mit  Unter- 

liltzreguliernng,  für  jeden  Eamln  geeignet. 
Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  h.  Kohlenherdi 

Kntaloge  kostenlos. 
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y  KernstötzeD  ::  Rernnägel  ::  Wandstärkekernnägel :: 

Splintkernnägel ::  Formerstifte ;  Wadissdinur  H 

wie  alle  übrigen  M 

Giesserei-  und  Modelltisdiierei-ßeilarfsartikei. 

'^•t?'..^'  "  u"^  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  Kernstützen 
Uebernehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad,  Föbus,  HerpstiitzeDlalirik.  Barop  i.  W. 


Gegr 
1836 


Nestler  &  Breltfem 

Mascliinenfabrik  und  Eisengiesserei 

ErlQ  i.  Erzgebirge  "iie 


(Oendeformmasctilnen 


in  bewährter,  solider  Ausführung 


Glänzend  beu/ülirt! 


Grosse  Vorteile! 


Cmaillier  -  Ofen 

£  Sommersthen  (äasfeuerunä,  "gnä?"bSsr  c ''L\', 

emaillierter  tfussgeschirre  in  24  Stunden 
ca.  620  kg  beste  Steinkohlen  oder  ca.  1000  kg  böhmische  Braunkohlen 
Leichte  und  bequeme  Feuerungsbedienung.    Die  Feuerung  arbeitet 
bis  zu  15  Stunden  ohne  Bedienung.   Genaue  Temperaturregulierung 

Ingenieur  Sommer,   ,  Technisches  Bureau 

Berlin -miiiniersilorf.       •  •        fpr  Eniail-Iiiilustrie. 


Silex-Schlichte 


der 


IctißD-EßSßllscIiaft  indieterger  Gewerksdian  zu  [assel 

verPiindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Buitoha  oder  «aire 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  S.K.35 
für  Kupolöfen 

i:olilitz[![TMwnlieG.gi.li.H.,[olilltzLSi. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


Verantwoitlich   für  den  redaktionellen  Teil  In 


Giesserei -Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  »llen  Stärken  liefert  billigst  als  Speiialitat 


Wachswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86       BÖHM  a.  RH.        Postfach  86. 


finjiriT  >n  jeder  Mahlung 
Ii  n  II  PI  I     und  Qualität  für 
■  ■    alle  Zwecke  liefern 

Walsöe  Sl  Hagen  Hamburg. 


?;mlX'?.^"v'?^®^'  ^^^l'?  ^J:}'^  ^^"^  geschäftlichen  Teil:  Stefan  Adfeldt,  Steglitz- Berlin 
Druck  und  Verlag  von  Otto  Eisner,  Berlin  S.  42.  oLogixu/. 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichisclien 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  sesamte  QlessereMs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgeseiischaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  aa  die  Kaleuderqnartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
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Die  Belästigung  durch  Gase  beim  Kupolofen- 
betrieb. 

Sehr  oft  hört  man  in  Gießereien  Klagen  darüber,  daß  die 
Bedienungsmannschaften  am  Kupolofen  sehr  viel  unter  den 
dem  Ofen  entweichendien  Gasen  zu  leiden  hätten,  und  zwar 
in  vielen  Fällen  sowohl  am  Abstich  in  der  Gießerei,  wie  auch 
auf  der  Gichtbühne  beim  Setzen  der -Gichten.  Dies  ist  um  so 
unangenehmer,  als  dadurch  das  Wohlbefinden  der  Ofenleute 
leidet,  und  es  unter  Umstä,nd.en  schwierig  ist,  für  diesen  Posten 
überhaupt  noch  Leute  zu  bekommen.   Vielfach  herrscht  nun 


□ 


die  Meinung,  daß,  wenn  ein  Ofen  sowohl  am  Abstich  in  der 
Gießerei,  wie  auch  an  der  Gichtöffnung  stark  gast,  dies  auf 
die  gleichen  Ursachen  zurückzuführen  ist.  Dem  ist  nicht  so, 
denn  das  Auftreten  der  Gase  an  den  beiden  verschiedenen 
Stellen  ist  ganz  unabhängig  voneinander,  was  schon  daraus 
hervorgeht,  daß  auch  oft  die  Belästigung  durch  Gase  nur  an 
einer  Stelle,  entweder  am  Abstich  oder  auf  der  Gichtbühnie, 
vorkommt.  Merkwürdig  ist  nun,  daß  man  in  früheren  Jahren 
weniger  von  der  Gasbelästigung  geplagt  wurde,  als  jetzt  bei 
unseren  moderinen  Kupolöfen,  und  ma;n  könnte  gewissermaßen 
sagen,  daß  die  ungünstige  Gasentwickelung  eine  unliebsame 
Begleiterscheinung  unseres  modernen  Kupolofenbaues  ist. 
;  Zuerst  wollen  wir  nun  einmal  untersuchen,  wie  es  sich  mit 
der  Belästigung  durch  Gase  am  Abstich  des  Ofens  verhält. 


Hier  wird  es  in  neunzig  von  hundert  Fällen  bei  genauer  Be- 
obachtung auffallen,  daß  solche  Kupolöfen,  welche  einen  Vor- 
herd besitzen,  einen  stärkeren  Gasaustritt  aufweisen,  als  Unter- 
herdöferi.  Dies  dürfte  seinen  Grund  darin  haben,  daß  beim 
Betriebe  des  Kupolofens  der  eingeblasene  Wind  durch  den  Füll- 
koks hindurch  durch  den  Ablaufschlitz  des  Eisens  zwischen 
Ofen  und  Vorherd  in  den  letzterem  eintritt.  Auf  diesem  Wege 
hat  jedoch  der  in  den  Vorherd  eingetretene  Wind  schon  beim 
Passieren  des  brennenden  Füllkokses  'eine  Menge  schlechter 
Verbrennu;ngsga,se  mitgenommen,  welche  nun  im  Vorherd  des 
Ofens  ein  entsprechendes  Gasgemisch  bilden.   Da  nun  dieses 


Gasgemisch  auf  natürlichem  Wege  aus  dem  Vorherd  nicht 
entweichen  kann,  sucht  dasselbe,  da  der  Vorherd  unter  ständi- 
gem Winddruck  steht,  aus  allen  Ritzen,  Fugen  und  sonstigen 
Undichtigkeiten  des  Vorh'erdes  zu  entweichen.  Nun  hat  aber 
jeder  Vorherd  eine  oder  mehrere  Schaudüsen  zum  Beobachten 
des  Eisenablaufes,  welche  in  den  wenigsten  Fällen  ganz  dicht 
schließen,  und  diese  Düse'n  sind  dann  gewöhnlich'  die  Haupt- 
austrittspunkte für  die  im  Vorherd  enthaltenen  schlechten  Gase. 
Es  ist  schon  mehrfach  versucht  worden,  diese  Gase  auf  künst- 
lichem Wege  aus  dem  Vorberd  zu  entfernen;  etwas  Positives 
ist  jedoch  meines  Wissens  hierbei  noch  nicht  erreicht  worden. 
Bei  einigen  Ofensystemen  (Krigarofen)  hilft  man  sich'  dadurch, 
daß  man  die  Schaudüse  am  Vorherd  mittels  eines  Schlauches 
mit  dem  Windmantel  des  Ofens  verbindet.  Hierdurch  erreicht 
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man,  daß  durch  den  Schlauch""hindurch  frische  Luft  nach  der 
Düse  hin  befördert  wird,  welche  den  Austritt  der  schlechten, 
Gase  verhindern  soll.  Ganz  vermeiden  wird  sich  der  Austritt 
belästigender  Gase  aus  dem  Vorherd  wohl  niemals  lassen,  ver 
mindern  läßt  er  sich  dadurch,  daß  man  dafür  sorgt,  daß  sämt 
liehe  Undichtigkeiten  nach  Möglichkeit  vermieden  werden  und 
sonstige  Oeffnungen,  wie  Schaudüsen  usw.,  möglichst  dicht 
schließen. 

Wir  kämen  nun  zur  Untersuchung  des  zweiten  Punktes  dieser 
Abhandlung,  die  Belästigung  durch  Gase  an  der  Gichtöffnung 
des  Ofens.  Diese  ist  gewöhnlich  noch  unangenehmer  als  im 
ersten  Falle,  da  hier  die  Gase  in  bedeutend  größerer  Menge 
auftreten.  Auch  in  diesem  Falle  wird  man  finden,  daß  ebenso 
hier  vielfach  die  Konstruktion  des  Ofens  die  Ursache  der  Rauch- 
und  Gasbelästigung  ist.  Bei  den  früher  allgemein  in  Gebrauch 
befindlichen,  oben  weiten  Oefen  ohne  Funkenkammer,  war  in 
den  wenigsten  Fällen  von  Gasbelästigung  etwas  zu  bemerken; 
nach  Einführung  der  Funkenkammer  jedoch  trat  die  Belästi 
gung  durch  Gase  in  weit  höherem  Maße  auf.  Es  .soll  damit 
keineswegs  gesagt  sein,  daß  eine  Funkenkammer  dadurch  über- 
flüssig sei,  sondern  im  Gegenteil  ist  in  manchen  Fällen  eine 
Funkenkammer  schon  wegen  des  Funkenauswurfes  unerläßlich. 
Femer  übt  auch  die  Funkenkammer  auf  die  Belästigung  durch 
Gase  keinen  Einfluß  aus,  wenn  sie  richtig  angeordnet  ist.  Früher 
ordnete  man  die  Funkenkammer  fast  stets  direkt  auf  dem 
Boden  der  Gichtbühne  an,  wie  dies  in  Fig.  i  dargestellt  ist. 
Hierbei  war  es  unumgänglich  notwendig,  daß  sämdiche  Eisen- 
und  KoksgicJiten  durch  die  Funkenkammer  hindurch  dem  Ofen 
übergeben  werden  mußten.  Da  nun  aber  gerade  die  Funken- 
kammer der  Sammelpunkt  der  Gichtgase  ist,  war  -es  auch  selbst- 
verständlich, daß  letztere  von  hier  aus  nach  Möglichkeit  einen 
Ausweg  ins  Freie  suchten  und  auf  diese  Weise  auch  zum 
großen  Teil  durch  die  Gichtöffnung  der  Funkenkammer  hin- 
durch auf  die  Gichtbühne  gelangten  und  hier  die  Bedienungs- 
mannschaften belästigten.  Diese  Funkenkammern  findet  man 
nodh  heute  sehr  viel  vor,  und  vielfach  hört  man  auch  die 
Klagen  über  die  beschriebene  Art  und  Weise  der  Rauch- 
belästigung. 

In  den  letzten  Jahren  ist  man  daher  zu  einer  Funkenkammer 
anderer  Konstruktion  übergegangen,  wie  eme  solche  in  Fig.  2 
dargestellt  ist.  Diese  Kammer  weist  die  Nachteile  der  zuerst 
beschriebenen  Funkenkammer  in  bezug  auf  Gasbelästigung 
nicht  auf.  Wie  aus  der  Skizze  zu  ersehen  ist,  liegt  die  Funken- 
kammer nicht  auf  dem  Niveau  der  Gichtbühne,  sondern  etwa 
2  m  höher.  Die  Gichtsätze  werden  also  in  diesem  Falle,  ohne 
die  Funkenkammer  zu  passieren,  dem  Ofen  übergeben.  Die 
aufsteigenden  Gichtgase  dagegen  ziehen,  da  sie  sich  infolge 
des  gleichweiten  Ofens  in  egaler  Geschwindigkeit  befinden,  an 
der  Gichtöffnung  vorbei  zur  Funkenkammer  hin.  Der  Vorteil 
dieser  Funkenkammer- Anordnung  liegt  also  klar  auf  der  Hand. 
Es  ist  zwar  nicht  zu  bestreiten,  daß  eine  derartige  Funken- 
kammer in  der  Anschaffung  etwas  teurer  ist,  immerhin  sollte 
man  bei  Neuanlagen  diese  Mehrausgaben  nicht  scheuen,  zumal 
man  damit  vielen  Unannehmlichkeiten  aus  dem  Wege  geht. 

In  vorstehendem  wären  also  teilweise  die  Ursachen  dar- 
gestellt, welche  zur  Belästigung  durch  Gase  beim  Kupolofen- 
betrieb beitragen,  und  hoffentlich  geben  diese  Zeilen  Ver- 
anlassung zur  weiteren  Verfolgung  des  Problems  der  Beseitigung 
der  Gasbelästigung.  W 


Ausstellung  für  das  gesamte  Glessereigewerbe, 
Berlin  1912. 

IX. 

Für  die  autogene  Schweißung  bei  der  Reperatur  mißlun- 
gener oder  gesprungener  Gußstücke  suchte  die  Firma  Thiel 
&  C  o.-Berlm-Halensee  durch  ihre  reichhaltige  Ausstellung  zu 
interessieren,  und  sind  die  Vorteile,  welche  diese  Schweiß- 
apparate m  der  Hand  geschulter  Arbeiter  bieten,  längst  an- 
erkannt, so  daß  man  den  Gießereien  die  Anschaffung  twohl 
empfehlen  kann. 

Die  Holebi- Werke  m  Höchst  a.  M.  brachten  eben- 
falls Apparate  für  autogene  Schweißung  zur  Vorführung,  bei 
denen  die  Schweißflamme  durch  ein  Azetylen-Sauerstoffgemisch 
erzeugt  wird,  das  eine  Temperatur  von  zirka  3600  Grad  C  er- 
zeugt. 

Albert  Baumann  in  Aue  i.  Sa.  hatte  Kerntrockkiöfen 
ausgestellt,  die  sich  durch  praktische  Einrichtung  auszeichnen 
wenig  Platz  beanspruchen  und  sowohl  stationär,  als  auch  trans- 
portabel gebaut  werden. 


Die  Maschinenfabrik  von  Paul  Knopp,  'Berlm  S  14 
stellte  K.rche.s'sche  Maschinen  aus,  die  fiir  den  Gießerei^ 
betneb  in  Frage  kommen,  und  zwar  die  bekannte  Bruchfestie- 
keits-Prufungswage  für  Gußeisen  und  eine  Ein-uß-Aß- 
schneide-Maschine.  " 

Die  Bruchfestigkeits-Prüfungswage  für  Gußeisen  dient  zur 
zuverlässigen  Kontrolle  der  Guß-Qualitäten,  für  Bruchbelastun- 
gen von  2000  bis  5000  kg  pro  Quadratzentimeter  und  ist  mit 
einer,  die  Durchbiegung  in  Zehntelmillimeter  bis  zu  s  mm  anzei 
genden  Skala  versehen. 

Zu  den  Versuchen  dienen  zylindrische,  sauber  gegosser 
unbearbeitete  Bolzen  von  21,7  mm  Durchmesser.  •  Die  Durcl 
biegung  kann  nach  erfolgtem  Bruch  bequem  abgelesen  werdet 
^^l^'  /"-'^/^^^^'g^^^t  und  einfachen,  alle  Berechnung  aus 
schließenden  Emnchtung  halber,  ist  die  Maschine  für  Gieße 
reien  und  Maschinenfabriken  zu  empfehlen. 

Die  Einguß-Abschneide-Maschine  ist  für  Motorbetrieb  mil 
Schwungrad,  Bolzen-Kupplung  für  Fußemrückung  mit  Ausrückl 
Sicherung  und  mit  verstellbarem  Stößel  zum  Einspannen  vor 
Meißeln  eingerichtet.   Sie  dient  speziell  zum  Abschneiden  de 
Eingüsse  an  Gußteilen  aus  Bronze,  Messing,  Zink,  hämmerbarer 
Guß  (Weichguß,  Mitisguß),  Stahlguß  und  dergleichen 

Die  Ausstellung  der  Deutschen  N  i  1  es  -  We  r  k  z  e  u  o- .| 
m  a  schinenfabrik,  Oberschöneweide-Berlin,  haben  wir  ^ 
schon  erwähnt  und  kommen  jetzt  näher  auf  die  Fabrikate  der 
tirma  zu  sprechen. 

T.  af^r^  T?'^"  Gießereibetrieb  interessieren  in  erster  Linie  die 
Preßluft-Hammer  und  Meißel  zum  Putzen  von  Guß  und  die 
Preßluft-Stampfer. 

Von  der  zweckmäßigen  Ausbildung  und  Anordnung  des 
bteuerschiebers  hängen  Leistung  und  Funktion  eines  Hammers 
zum  großen  Teil  ab.  Der  Steuerschieber  der  Niles-Hämmer 
ist  einfach  in  der  Form  und  exakt  in  der  Wirkung  da  er  eine 
zyhndische  Form  besitzt  und  in  der  Zylinderachse  untergebracht 
Die  Einfachheit  der  ganzen  Steuerung  gestattet  der  eintretenden 
Lutt  einen  ebenen  Weg,  so  daß  sie  ihre  Kraft  ungehindert  dem 
eigentlichen  Schlagmechanismus  des  Hammers  zuwenden  kann 
Alle  Luftkanäle  sind  reichlich  weit  gehalten;  soweit  sie  mit  der 
Außenluft  in  Verbindung  stehen,  ist  dafür  gesorgt  daß  nicht 
etwa  durch  frühzeitiges  Oeffnen  ein  unnötiger  Luftverbrauch 
stattfinden  kann.  Sämtliche  Einzelteile  der  „Niles"-Hämmer  sind 
so  einfach  als  möglich  gearbeitet,  sie  werden  genau  eingepaßt 
und  können  nötigenfalls  stets  an  Ort  und  Stelle  sofort  heraus- 
genommen und  ohne  Nacharbeit  und  Zeitverlust  leicht  durch 
neue  ersetzt  werden.  Hierbei  sei  erwähnt,  daß  der  Verschleiß 
der  einzelnen  Teile  selbst  bei  stärkster  Beanspruchung  gering 
ist.  Bemerkenswert  ist  ferner,  daß  die  Ventilgehäuse  glashart 
sind;  von  einer  Abnutzung  dieser  Stücke  kann  also  keine  Rede 
mehr  sein.  Auch  die  Gehäusedeckel  sind  gehärtet. 

Der  leichte  Anschlag,  der  geringe  Rückschlag  und  die  zu 
verlassige  Arbeitsweise  der  Hämmer  werden  allseitig  anerkannt. 
In  der  Tat  schlagen  die  Hämmer  in  jeder  Lage  leicht  und  sicher 
an,  weil  ein  toter  Punkt  für  den  Schlagkolben  nicht  existiert 
Der  Ruckschlag  ist  durch  das  gute  Verhältnis,  in  dem  die  Kol- 
benlangc  zur  Hublänge  steht,  und  durch  die  folgerichtige  Funk- 
tion unseres  Steuerorgans  auf  das  geringste  Maß  herabgemin 
dert.  In  besonderen  Fällen  aber,  wo  ein  ausnehmend  leichter 
Schlag  angebracht  erscheint,  kann  dies  durch  Einsetzung  von 
Drosselschrauben  in  gewisse  Steuerkanäle  des  Zylinders  mühelos 
erreicht  werden.  Die  Schlagkraft  läßt  sich  zudem  in  bestimmtem 
Grade  auf  einfachste  Weise  mittels  des  Drückers  regulieren. 
Direkte  Auspufflöcher  im  Zylinder,  durch  welche  leicht  Schmutz 
ins  Innere  gelangt,  sind  vermieden.  Die  Auspufflöcher  münden 
vielmehr  in  Zwischenkanäle.  Der  Auspuff  erfolgt  für  gewohn- 
lich an  der  rechten  Seite 'des  Handgriffs,  wo  er  den  Arbeiter 
ertährungsgemäß  am  wenigsten  stört. 

Das  Herausfliegen  des  Schlagkolbens  ist  bei  allen,  normalen 
„Niles"-Hämmern  ausgeschlossen. 

Die  Preßluft-Stampfer  führen  sich  immer  mehr  in  den 
Gießereibetrieben  ein,  denn  sie  leisten  nicht  nur  das  Vielfache 
der  Handarbeit,  sondern  sie  verrichten  diese  Arbeit  auch  gleich- 
mäßiger und  besser.  Der  Schlag  der  Stampfer  ist  immer  gleich 
stark,  mithin  wird  das  gestampfte  Material  durchweg  eben- 
mäßig fest,  wie  es  beim  Handstampfen  kaum  möglich  ist. 

Das  Steuerorgan  ist  ähnlich  dem  der  Hämmer.  Die  Stamp- 
fer zeichnen  sich  deshalb  in  gleichem  Maße  wie  diese  durch 
dauernd  gute  Funktion  aus.  Die  zweckmäßige  Konstruktion  und 
solide  Ausführung  lassen  bei  sorgfältiger  Behandlung  Betriebs- 
störungen nicht  eintreten.  Reparaturen  gehören  zu  den  Selten- 
heiten, obgleich  die  Stampfer  mehr  als  jedes  andere  Preßluft- 
werkzeug unter  für  sie  ungünstigen  Verhältnissen  gebraucht 
werden.   Sand,  Staub  und  dergleichen  gelangen  leicht  in  das 
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Innere  der  Stampfer,  weinn  nicht  die  Abdichtung  von  guter 
Beschaffenheit  ist!  Bei  den  „Niles"-StaiTipfern  wird  seit  Jahren 
eine  einfache  Lederdichtung  verwandt,  und  es  hat  sich  heraus- 
gestellt, daß  diese  allen  Erwartungem  entspricht. 

Die  Lederdichtung  besteht  aus  einem  Binderiemen,  wie  er 
in  jedem  Betriebe  vorhanden  oder  leicht  aufzutreiben  ist.  Dieser 
Riemen,  gewöhnlich  etwa  2  mm  stark  und  10  bis  12  mm  breit, 
wird  fest  um  die  Kolbenstange  gewickelt,  so  daß  sie  gerade  noch 
in  den  Zylinder  hineinpaßt,  ohne  die  Kolbenstange  zu  stark  zu 
klemmen.  Der  Sicherheit  halber  werden  bei  den  größeren 
Modellen  zwei  Lagen  hintereinander  gelegt.  Diese  Lederdich- 
tuhg  paßt  sich  in  kürzester  Zeit  der  Kolbenstange  emerseits 
und  der  Zylinderwand  anderseits  an  nn4  dichtet  vortrefflich. 

Die  Erneuerung  der  Dichtung  kann  ohne  Schwierigkeiten 
in  wenigen  Minuten  geschehen  mit  einem  Kostenaufwand  von 
höchstens  5  Pfennig.  Ratsam  ist  es,  die  Lederdichtung  alle 
paar  Tage  nachzusehen  und  mit  Oel  oder  Fett  wieder  geschmei- 
dig zu  machen.  Ist  sie  abgenutzt  oder  eingetrocknet,  so  darf 
nicht  gezögert  werden,  sofort  eine  neue  Dichtung  einzulegen. 

Preßluft-Stampfmaschinen  hatte  auch  die  Internatio- 
nale Preßluft-  und  E  1  e  k  t  r  i  z  i  t  ä  t  s  -  G.  m.  b.  H.,  Berlin 
C.  54,  ausgestellt. 

Zum  Einstampfen  des  Formsandes  bei  großen  Modellen 
finden  diese  Maschinen  vorteilhafte  Verwendung  und  verrichten 
die  Arbeit  von  4  bis  6  Mann  in  der  gleichen  Zeit,  jedoch  in  be- 
deutend besserer  und  gleichmässigerer  Form.  Ferner  dient  der 
Stampfer  zum  Wiederloslösen  des  Sandes  nach  dem  Guß,  indem 
an  demselben  anstatt  einer  flachen  Stampfplatte  eine  solche  mit 
Zinken  befestigt  wird.  Zum  raschen  Zumachen  von  Gruben 
kann  derselbe  gleichgut  verwendet  werden.  Zwei  Mann  zum 
Schaufeln  und  ein  Mann  an  der  Maschine  sind  nur  nötig,  um 
große  Gruben  in  der  kürzesten  Zeit  wieder  auszufüllen.  Dabei 
wird  der  Sand  gleichmässig  und  hart  eingestampft,  ohne  weiche, 
nachteilige  Stellen  zu  hinterlassen. 

Zum  Betriebe  gebraucht  die  Maschine  einen  Luftdruck  von 
zirka  6  Atm.  und  macht  250  bis  300  Schläge  in  einer  Minute. 
Der  stärkste  Schlag  beträgt  zirka  160  kg,  doch  kann  die  Kraft 
des  Schlages  auch  bis  zur  geringsten  Schlagstärke  vermindert 
werden.  Die  ganze  Regulierung  geschieht  nur  durch  eine  ein- 
fache Bewegung  des  Regulierventils. 

Die  Luftzufuhr  steht  vollständig  unter  Kontrolle  des  Ar- 
beiters, welcher  die  Kraft  des  Schlages  beliebig  in  den  angegebe- 
nen Grenzen  einstellen  kann.  (Schluß  folgt  ) 


Aus  dem  Siegerlande. 

Die  „Mitteilungen  des  Berg-  und  Hüttenmänni-sch  en  Vereins 
zu  Siegen"  erfordern  diesmal  erhöhtes  Interesse,  weil  das  Sieger- 
land vor  einem  politischen  Jubiläum  steht.  Demnächst  werden 
100  Jahre  verflossen  sein,  seitdem  das  Siegerland  preußisch  ge- 
worden ist.   In  diese  100  Jahre  fällt  die  moderne  Entwickelung 
der  Siegerländer  Montan-Industrie,  die  uns  speziell  ja  auch  stark 
mteressiert,  weil  das  Siegerland  in  der  Gießerei-Branche  eine 
große  Stellung  einnimmt.  Aus  dieser  Periode  der  Entwickelung 
des  Siegerlandes  seien  einige  Daten  hervorzuheben,  die  für 
uns  von  Bedeutung  sind.  So  hat  im  Jahre  1830  der  Gerwerke 
Achenbach  den  ersten  "Flammofen  gebaut,  um  Walzen  für  sein 
Walzwerk  zu  gießen.  Im  Jahre  1840  wandte  sich  die  Eisen- 
gießerei Gebr.  Klein  in  Dahlbruch,  der  wir  die  Einführung  des 
Kupol-Ofenbetriebes    verdanken,    dem    Maschinenbau  zu.  Im 
Jahre  1847  goß  Herm.  Irle  in  Deutz  die  ersten  Uartwalzen  im 
Siegerlande,  im  Jahre  1861  gab  es  im  Kreise  Siegen  50  Fabrik- 
betriebe mit  1 205  Arbeitern.  Darunter  befanden  .sich  5  Gieße- 
reien mit  i4o  Arbeitern.  Ueber  die  Entwickelung  sonst  inter 
essieren  noch  einige  Zahlen.   Eisenstein  (Erze)  kommt  direkt 
für  uns  zwar  weniger  in  Betracht.  Für  das  Siegerland  aber  ist 
er  im  ganzen  so  wichtig,  daß  wir  ihn  nicht  übergehen  dürften. 
Also:  Die  Förderung  an  Eisenstein  ist  von  38880  Tonnen  im 
Jahre  1850  auf  i,ii  Milliori^jn  Tonnen  im  Jahre  1911  gestiegen. 
Beinahe  in  demselben  Verhältnis  isf  die  Erzeugung  an  Roheisen 
gestiegen;  sie  hatte  im  Jahre  1850  nur  15  635  Tonnen  betragen 
im  Werte  von  1,57  Mill.  Mark,  stellte  sich  aber  im  Jahre  191 1 
auf  625  147  Tonnen  im  Werte  von  37,85  Mill.  Mark.  Das  sind 
natürlich  im  Rahmen  der  ganzen  Eisenproduktion  Deutschlands 
kleine  Zahlen,  aber  für  das  Siegerland  ist  es  eine  geradezu  ko- 
lossale Entwickelung.  In  der  Herstellung  von  Siemens-Martin- 
blocken  haben  wir  erst  seit  1895  genauere  Angaben.  In  diesem 
Jahre  wurden  12  721  Tonnen  Rohblöcke  hergestellt,  aber  im 
Jahre  191 1  bereits  263  168  Tonnen  im  Werte  von  21  98  Mill 
Mark.  Man  sieht:  Es  sind  für  das  kleine  Siegerländer  Revier 
geradezu  enorme  Werte  geschaffen  worden.    Das  Siegerland 


macht  ja  denn  auch  nicht  den  Eindruck,  den  man  sonst  von 
einem  Fabrikgebiet  gewinnt;  es  besteht  eine  angenehme 
Mischung  von  Landwirtschaft  und  Industrie,  und  der  Arbeiter 
hat  vielfach  in  einem  kleinen  eigenen  Heim  noch  einen  guten 
Rückhalt. 

Was  nun  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  betrifft,  so  waren 
von  34  Hochöfen  26  im  ganzen  11 44  Wochen  im  Betrieb.  Von 
ihrer  Gesamtproduktion  in  Höhe  von  625  147  Tonnen  im  Werte 
von  37,84  Mill.  Mark  entfielen  auf  Gießereieisen  64  143  Tonnen, 
d.  h.  io6o4  Tonnen  mehr  als  in  1910,  femer  auf  Walzen-Guß- 
eisen und  Zusatzeisen  für  Gießereizwecke  93875  Tonnen,  d.  h. 
31  549  Tonnen  mehr  als  in  19 10. 

Was  Eisengießereien  betrifft,  so  waren  18  Werke  mit 
4o  Kupol-  und  4i  Flammöfen  in  Betrieb.  Sie  haben  hergestellt 
im  ganzen  75797  Tonnen  (i.  V.  71282)  im  Werte  von  11,52 
Mill.  Mark  (10,63).  Beschäftigt  wurden  1555  Arbeiter  mit  etwa 
3900  Angehörigen.  Den  Hauptteil  sowohl  nach  der  Menge  wie 
nach  dem  Werte  der  Produktion  «ntfällt  hier  auf  teilweise  und 
fertig  abgedrehte  Waben  mit  45  311  Tonnen  im  Werte  von 
6,94. Mill.  Mark.  An  zweiter  Stelle  kommen  Gußwaren  aller 
Art  einschließlich  Temperguß  mit  einem  Gewicht  von  23  84o 
Tonnen  im  Werte  von  3,79  Mill.  Mark.  Rohwalzen  wurden 
im  Gewicht  von  6646  Tonnen  im  Werte  von  786466  Mk.  her- 
gestellt. 

Von  den  18  Gießereien  des  Siegerlandes  stellen  ausschließ 
lieh  oder  doch  vorwiegend  zehn  Walzenguß  und  zwei  Maschi- 
nenguß her,  drei  sind  mit  Maschinenfabriken  und  drei  mit 
Eisenkonstruktionswerkstätten  verbunden.  Die  Zahl  der  Ar- 
beiter betrug  im  Jahre  1904  nur  1294;  sie  hat  sich  also  bis 
1911  recht  ansehnlich  vermehrt.  Die  Fabrikation  an  Roh- 
walzen betrug  im  Jahre  1904  9305  Tonnen  und  erreichte  im 
Jahre  1908  mit  3439  Tonnen  einen  ungewöhnlichen  Tiefstand, 
hat  sich  aber  im  Jahre  191 1  auf  6646  gehoben.  Auch  die 
Fabrikation  von  gedrehten  Walzen  hat  starke  Schwankungen 
durchgemacht,  ist  aber  von  28903  Tonnen  im  Jahre  1904  auf 
45  311  Tonnen  im  Jahre  19 11  gestiegen.  Die  starke  Steigerung 
der  Fabrikation  von  gedrehten  Walzen  erklärt  sich  leicht  aus 
der  enormen  Bautätigkeit,  die  von  der  Eisenindustrie^  speziell 
von  den  großen  gemischten  Betrieben,  in  den  letzten  Jahren 
namentlich  im  Hinblick  auf  die  Verlängerung  des  Stahl- 
verbandes entfaltet  worden  ist.  Die  Produktion  an  Gußwaren 
hat  geringere  Schwankungen  aufzuweisen;  sie  betrug  im  Jahre 
1904  15  212  Tonnen  und  ist  mit  kleinen  Verschiebungen  bis 
auf  23  840  Tonnen  im  Jahre  191 1  angewachsen.  Die  Geschäfts- 
lage in  der  Gießereibranche  des  Siegerlandes  hat  sich  im  Jahre 
191 1  recht  befriedigend  gestaltet;  die  Verbraucher  traten  aus 
ihrer  Zurückhaltung  heraus,  namentlich  auch  wegen  der  fort- 
schreitenden Verständigung  unter  den  Hochofenwerken.  Di?: 
Wiederherstellung  eines  allgemeinen  Roheisenverbandes  hat  die 
Marktlage  begreiflicherweise  weiter  befestigt.  'Die  Preise  konn- 
ten von  den  Gießereien  natürlich  nur  langsam  aufgebessert  wer- 
den, weil  es  in  dieser  Branche  an  dem  starken  Zusammenschluß 
fehlt,  wie  er  unter  den  Hochofenwerken  besteht.  Aber  man 
hatte  flott  zu  tun;  man  konnte  die  Betriebe  ausnutzen,  und 
das  machte  die  Arbeit  wirtschafdicher. 

Eine  Lücke  hat  der  Bericht  des  Vereins  bezüglich  der 
Walzengießereien.  Er  äußert  sich  nämlich  gar  nicht  über  die 
Bestrebungen  ,nach  einem  Zusammenschluß  der  Walzengieße- 
reien. Wie  man  weiß,  hat  die  Walzengießerei  Peipers  sich  mit 
der  Lothringer  Walzengießerei  in  Busendorf  zusammengetan. 
Das  war  ein  Ereignis  von  großer  Bedeutung  für.  die  Walzen- 
gußbranche. Man  konnte  schon  damals  voraussehen,  daß 
diese  Transaktion,  an  der  die  Herren  Sarx  und  Hoehn  "einen 
großen  Anteil  gehabt  haben,  nicht  ohne  Einfluß  auf  die  Ge- 
samtbranche bleiben  würde.  Es  verlautete  denn  auch  neuer- 
dings mehrfach  von  einem  noch  engeren  Zusammenschlüsse 
unter  den  Siegerländer  Walzengießereien.  Aber  wie  sich  das 
Siegerland  gern  abschließt  und  seine  eigenen  Wege  zu  gehen 
pflegt,  so  sind  auch  diese  Verhandlungen  über  eine  weitere 
Verständigung  unter  den  Walzengießereien  nur  langsam  vor- 
angegangen, und  der  letzte  Zusammenschluß  steht  noch  bevor. 
Das  Siegerland  hat  zwar  durch  sein©  Spezialbegabung  eine 
besondere  Stellung  in  Walzenguß,  aber  die  großen  gemischten 
Betriebe  werfen  sich  heutzutage  bei  ihrer  Tendenz  zur  Aus- 
dehnung auf  alle  möglichen  Fabrikationen;  sie  verschonen 
demgemäß  auch  die  Walzengußbranche  nicht. 

Röhrengießereien  gibt  es  im  Siegerländer  Revier  nicht. 
Gleichgültig  ist  allerdings  die  Lage  dieser  Branche  für  das 
Siegerland  nicht,  lind  zwar  deshalb,  weil  man  im  Siegerlande 
gewalzte  Röhren  herstellt,  die  ja  in  starken  Kämpfen  mit  den 
Gußröhren  stehen.    In  gewalzten  Röhren  hat,  w'ie  auch  der 
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ncriclu  gern  konstatiert,  die  Initiative  der  Mannesmann- Werke 
eine  Gesundnng  des  .Marktes  angebahnt. 

Die  große  Mehrzahl  der  Sit>gerländer  Hochöfen  ist  dem 
Roheisenverbande  beisretreten.  Nachträglic  h  Mud  beigetreten 
die  Agnesen-Hütte,  die  ihrer  Lage  nach  der  ChujTjie  d-r  aus- 
schließlich graues  Gießereieisen  produzierenden  Hütten  des 
T^ill  und  Lahn  zuzuzählen  ist  und  ebenso  die  Brachbacher  Hütte. 
J^inige  kleine  Hütten,  die  ausschlielMich  Spezial-Eisensorten  her- 
i^tellen,  und  zwar  in  geringen  Mengen,  gehören  dem  Verbände 
nicht  an  ;  es  hieß  aber  in  diesen  Tagen,  daß  über  ihren  Beitritt 
zu  dem  Verbände  Verhandlungen  schwebten.  Diese  Verhand- 
lungen dürften  während  der  Reisezeit,  soweit  sie  noch  nicht 
perfekt  sind,  in  der  Schwebe  bleib-n.  Aber  im  Herbst,  wo  ja 
die  gesamte  Verbandsfrage,  speziell  auch  für  B-Produkte,  auf- 
gerollt wird,  dürfte  sie  voraussichtlich  zum  Abschluß  gelangen. 
Der  Essener  Verband  wird  dann  auch  mit  dem  Lothringen- 
Luxemburger  Revier,  das  ja  für  Gießerei-Roheisen  eine  be- 
sondere Bedeutung  besitzt,  von  neuem  zu  verhandeln  haben. 
Ein  günstiger  Verlauf  all  dieser  Verbandsbestrebungen  ist  nur 
zu  wünschen.  Denn  die  Verbände  auch  in  Roheisen  süid,  wenn 
sie  eine  maßvolle  Preispolitik  befolgen,  für  die  Gießerei- 
branche von  großem  Wert.  Können  die  Roheisen  verbrauchen- 
den Werke  der  Preispolitik  des  Roheisenverbandes  folgen, 
dann  erweist  sich  der  Zusammenschluß  als  eine  starke  Stütze 
des  Marktes  und  der  Konjunktur.  Das  aber  ist  wieder  deshalb 
von  großer  Wichtigkeit,  weil  sich  in  dem  kommenden  Herbst 
nun  entscheiden  soll,  wohin  die  Reise  mit  der  Konjunktur 
geht;  ob  die  Konjunktur  wirklich  zu  Ende  ist  oder  ob  wir,  wie 
manche  Optimisten  annehmen,  vor  einem  neuen  .Vufschwung 
stehen.  T  h  u  b  a  1  k  a  i  n 
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Der  Kupolofen  mit  vorgewärmter  Gebläseluft, 
System  P.  C^rieys. 

(Schluss.) 

Geringster  Brennst  o  f  f  \  e  r  brauch. 
Alle  diese  Vorzüge  können  sich  in  dem  Ofen  mit  \  or- 
gewärmter  Luft  vereinigt  finden  ;  der  Hauptvorteil  bleibt  jedoch 
nnmer  die  Wiedergewinnung  der  Wärme  durch  die  Wind- 
erhitzung. Und  so  wird  man  sich  dank  dieser  vereinigten. 
Wnkungen,  welche  alle  auf  eine  Koksersparnis  liinziflen,  dem 
theoretischen  Brennstoffverbrauch  nähern,  welclier,  wie  früher 
bereits  erwähnt  .wurde,  4,327  kg  pro  100  kg  erzeugten  Form- 
gusses beträgt.  Darauf  sollten  alle  Gießereien  hinarbeiten,  ihren 
Brennstoffverbrauch  und  somit  ihre  Gestehungskosten  auf  ein 
Mmmium  zu  beschränken.  Dieses  Minimum  schwankt  haupt- 
sächlich je  nach  der  Fabrikation;  in  dieser  Beziehung  gibt  es 
keine  allgemein  gültige  Regel,  es  gibt  nur  Spezialfälle.  Es  ist 
jedoch  sicher,  daß  man,  wenn  man  die  charakteristischen 
Grundzüge  des  beschriebenen  Ofensystems  sich  zunutze  macht, 
auf  alle  Fälle  eine  beträchtliche  Verbesserung  im  Brennstoff- 
verbrauch erzielt,  welche  bis  zu  30,  4o  und  .selbst  50  Proz. 
Koksersparnis  bei  gleichem  .Ausbringen  ergeben  kann. 

Hilf  s  Vorrichtungen  des  Kupolofens  mit  vorge- 
wärmt e  r  G  e  b  1  ä  s  e  1  u  f  t. 

Außer  den  ^allgemeinen,  oben  angegebenen  Maßnahmen 
hat  man  ,am  Ofen  die  folgenden  Anordnungen  getroffen : 

I.  Jede  Düse  wird  von  einer  unabhängigen  Oeffnung  in 
der  Windform  ^us  gespeist  und  jede  Oeffnung  ist  mit  einem 
Schieber  versehen,  ^welcher  gestattet,  sie  abzusperren.  Durch 
diese  Vorrichtung  wird  ein  momentanes  Freimachen  einer  Düse 
ermöglicht,  die  durch  Schlacke  oder  durch  ein  Roheisenstück 
welches,  ohne  zu  schmelzen,  die  Schmelzzone  passiert,  verstopft 
ist;  es  genügt,  den  Schieber  zu  schließen,  und  die  Schlacke 
oder  das  Eisenstück  wird,  da  nicht  mehr  durch  den  M^ind 
abgekühlt,  sofort  geschmolzen. 

.2.  Der  Knpolofenmantel  ist  in  der  Höhe  ■  des  unteren 
Strahlkranzes  mit  zwei  Schiebern,  die  an  den  Endpunkten 
ernes  gleichen  Purchmessers  angeordnet  sind,  \  ereshen.  Wird 
aus  irgendeinem  Grunde  die  Schmelzung  unterbrochen  und 
der  Ventilator  stillgesetzt,  so  könnte  sich  der  untere  Strahl- 
kranz, da  er  nicht  mehr  durch  den  kalten  Luftzug  gekühk 
vvird,  bis  zu  einem  gefährlichen  Grade  erwärmen.  Man  öffnet 
dann  die  beiden  Schieber,  so  daß  der  Strahlkranz  mit  der 
äußeren  Lufl  in  Verbindung  gebracht  wird. 

3.  Schließlich  läßt  sich  der  Ofen  noch  mit  einem  im  Gestell 


angebrachten  kippbaren  Gefäß,  genannt  Kipptiegel,  versehen. 
Kipptiegel,  versehen.  : 

Der  Kipptiegel. 

Dieser  Apparat,  unter  dem  Kupolofen  hängend,  erfüllt  den 
gleichen  Zweck  wie  der  stationäre  Vorherd,  d.  h.  er  g^estattet 
eine  merkliche  Ersparnis  an  Koks  für  das  Anheizen  und  isoliert 
das  schmelzende  Metall  von  dem  brennenden  Koks,  sowie  von 
der  Einwirkung  des  Windes.  Außerdem  bietet  er  gegenüber 
dem  stationären  Vorherd  die  folgenden  Vorteile:  geringster 
Raumbedarf,  leichtere  Reparatur  im  Innern  nach  jeder  Schmel- 
zung, verhältnismäßig  kurze  Einfüllrinne  am  Tiegel,  welche 
sich  leicht  anbringen  und  mit  Futter  auskleiden  läßt. 

Dieser  Tiegel,  dessen  Dimensionen  entsprechend  denen  des 
Ofens  schwanken,  hat  Kastenform  und  trägt  eine  Abstichrinne 
und  eine  Schlackenrinne.  Er  ist  um  eine  an  der  ausgekleideten 
Grundplatte  des  Ofens  befestigte  Achse  drehbar,  seine  Dreh- 
bewegung erfolgt  mit  Hilfe  einer  Handwinde.  Die  Decke  des 
Kipptiegels  wird  durch  die  Reinigungstür  des  Kupolofens  ge- 
bildet. Diese  Tür  ist  drehbar,  sie  stützt  den  Herd  an  ihrer 
oberen  Seite  und  besitzt  ein  solches  Profil,  daß  sie  eine  feuer- 
feste Ausmauerung  erhalten  kann,  die  als  Gewölbedecke  für 
den  Kipptiegel  dient. 

Die  Anlage  wird  schließlich  noch  vervollständigt  durch 
eine  feuerfeste,  bewegliche  Schließscheibe  von  rechteckiger 
Form,  die  gegenüber  der  Eintrittsrinne  zum  Tiegel  angeordnet 
ist,  auf  der  Reinigungstür  ruht  und  sich  mit  der  Innenseite 
auf  das  Mauerwerk  des  Kupolofens  legt.  Diese  Scheibe  be- 
sitzt eine  Oeffnung,  welche  in  bekannter  Weise  verstopft  wird 
und  gestattet,  die  Eintrittsrinne  zum  Tiegel  anzubringen  unjd 
im  Bedürfnisfall  abzunehmen. 

Die  Reinigungstür  wird  von  der  ausgekleideten  Grund- 
platte des  Ofens  getragen  und  der  Kipptiegel  an  dieser 
Rcinigungstür  verkeilt. 

Z  u  s  a  in  m  e  n  f  a  s  s  u  n  g; 

Wie  bereits  erwähnt  wurde,  bezwecken  die  Spezialvorrich- 
tungen  eine  Ersparnis  an  Brennstoff,  die  einen  sehr  hohen 
Betrag  erreichen  kann.  Anderseits  werden  die  Gußtröpfchen,, 
welche  die  Kokszone  passieren,  weniger  abgekühlt  und  sind 
infolgedessen  dünnflüssiger,  als  wenn  man  mit  kalter  Luft  bläst ; 
ihre  Berührung  mit  der  Schlacke,  welche  dem  gleichen  Ein- 
fluß unterworfen  ist,  ist  also  inniger,  und  die  Entschwefelung 
geht  unter  günstigeren  Bedingungen  vor  sich.  Es  ist  übrigens 
aus  Laboratoriumsversuchen  bekannt,  daß  eine  hohe  Wärme- 
intensität einen  günstigen  Einfluß  auf  die  Reduktion  des 
Schwefelgehalts  ausübt. 

Hinzuzufügen  ist  noch,  daß  der  Verlust  beim  Schmelzen 
mit  warmer  Luft  geringer  ist  als  bei  kalter,  da  das  Gußeisen 
flüssiger  bleibt,  schneller  fließt  und  die  Verbrennungszone 
schneller  kreuzt. 

Aus  «dieser  kurzen  Studie  läßt  sich  somit  der  Schluß 
ziehen,  daß  der  Kupolofen  mit  vorgewärmter  Gebläseluft  einen 
wesentlichen  Fortschritt  in  der  Gießerei  darstellt,  da  er  bei 
bedeutender  Brennstoffersparnis  einen  Guß  von  höherer  Tem- 
peratur und  besserer  Qualität  ergibt. 

,        .  L     u  IJ 

In  welcher  Weise  wird  Bronze  durch  wiederholtes 
Schmelzen  beeinflusst? 

Diese  Frage  wird  in  einem  Aufsatz  von  Jesse  und  Jones 
in  ,,La  Fonderie  Moderne"  behandelt.  Wie  dort  ausgeführt 
ist,  hängt  die  gleichmäßige  und  saubere  Oberfläche,  die  schöne 
Goldfarbe  und  die  Widerstandsfähigkeit  von  Manganbronzc 
zum  großen  Teil  von  der  Art  ab,  wie  der  Metallblock  ge- 
schmolzen wurde.  Als  Typ  sei  z.  B.  eine  Bronze  nachstehen- 
der Zusammensetzung  betrachtet:  0,1 4  Prozent  Aluminium, 
56,57  Prozent  Kupfer,  1,50  Prozent  Eisen,  0,01  Prozent  Blei, 
0,07  Prozent  Mangan,  1,21  Prozent  Zinn,  40,50  Prozent  Zink. 

Um  so  wenig  als  möglich  das  angegebene  Verhältnis  zu 
ändern,  muß  die  Schmelzung  möglichst  schnell  vor  sich  gehen. 
Verwendet  man  einen  Ofer^  mit  Oelfeuerung,  so  soll  die  Zeit 
für  das  Schmelzen  von  225  kg  nicht  15  —  20  Minuten  über- 
steigen und  die  Oberfläche  des  Metallbades  ^ut  geschützt  sein. 

Geschieht  das  Schmelzen  in  Tiegeln,  so  ist  längere  Zeit 
notwendig,  man  soll  aber  auch  hier  den  Prozeß  möglichst  be- 
schleunigen und  die  Oberfläche  des  Metallbades  gut  mit 
Holzkohle  bedecken.  Wenn  man  den  Schmelzvorgang  sehr  in 
die  Länge  zieht,  so  verflüchtigt  sich  eine  beträchtliche  Menge 
Zink,  deshalb  raten  die  Fabrikanten  von  Metallblöcken  den 
Schmelzern,  pro  100  kg  geschmolzenen  Metalls  2  kg  Zink  (ge- 
nauer: 906  g  Zink  auf  45,3  kg  geschmolzenes  Metall)  zuzu- 
setzen. 
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Man  nimmt  an^  daß  das  Eisen  der  Legierung  durcli  das 
Aluminium  und  das  Mangan  vor  Oxydation  geschützt  wird, 
aber  da  diese  Metalle  sich  nur  in  geringen  Mengen  in  der  Le- 
gierung befinden,  ist  der  Schutz,  welchen  sie  auf  das  Eisen 
ausüben,  relativ  beschränkt.  Durch  die  Oxydation  des  Eisens 
bekommen  dei  gegossenen  Stücke  eine  runzelige  und  schwarze 
Oberfläche,  ferner  wird  dadurch  ihre  Zugfestigkeit  und  ihre 
Dehnung  sehr  herabgemindert.  Wenn  aber  die  Oxydation 
nicht  stark  genug  war,  um  den  Stücken  eine  schwarze  Farbe 
zu  verleihen,  so  wird  immerhin  das  Metall  ein  grobes  Korn, 
untermischt  mit  Körnern  von  Zitronenfarbe,  aufweisen  und 
wenig  widerstandsfähig  sein  bzw.  leicht  zerbrechen. 

Während  sich  das  durch  Verflüchtigung  verlorene  Zink 
und  Aluminium  ersetzen  läßt,  ist  es  schwieriger.  Eisen  und 
Mangan  wieder  zuzusetzen,  da  diese  Stoffe  einen  hohen  Schmelz- 
punkt haben.  Die.  Ausscheidung  der  Oxyde  von  Eisen,  Kupfer 
usw.,  eingeschlossen  oder  aufgelöst  in  der  Legierung,  ist  er- 
forderlich, wenn  man  der  Mischung,  nachdem  sie  oxydiert  ist, 
ihr  ursprüngliches  Mischverhältnis  wiedergeben  will.  Es  ist 
deshalb  vorzuziehen,  eine  nachträgliche  Aenderung  des  Misch- 
verhältnisses nicht  vorzunehmen,  um  nach  erfolgter  Abschei- 
dung  der  Oxyde  die  Legierung  durch  Zusätze  zu  verbessern. 

Um  sich  von  dem  Einfluß,  welchen  ein  wiederholtes  Schmel- 
zen auf  Manganbronze  ausübt,  Rechenschaft  zu  geben,  hat  man 
eine  Reihe  von  Versuchen  angestellt,  deren  Resultate  in  nach- 
stehenden Tabellen  I  und  II  enthalten  sind.  Die  Schmelzung 
wurde  in  Tiegeln  unter  direkter  Einwirkung  der  Flamme  vor- 
genommen, man  verwendete  das  Metall  in  Blöcken,  um  eine 
unveränderliche,  gleichmäßige  Zusammensetzung  zu  haben.  Das 
in  den  Ofen  eingebrachte  Metall  wurde  sorgfältig  abgewogen, 
man  beobachtete  jedoch  keine  besondere  Vorsicht  beim 
Schmelzen  und  ging  hierbei  in  der  gewohnten  Weise  vor.  Man 
goß  das  Metall  sehr  heiß  (wie  es  für  die  Herstellung  kleiner 
Stücke  erforderlich  ist)  und  machte  daraus  zu  Zwecken  der 
Untersuchung  Blöcke  und  Stäbe. 

Tabelle  I. 
Schmelzung  in  Tiegeln. 


Nummer 

Mctallcharge 

Krhaltene  Blöcke 

Verlust  in 

Verlust  in 

Schmelzung 

kg 

kg 

I 

HO 

98 

I  2 

1 1,34 

2 

92 

87 

5 

5.41 

3 

8i 

77.5 

3.50 

4.19 

4 

72 

69.3 

2,72 

3.77 

5 

66,2 

64.94 

2,26 

3.48 

6 

6i 

59,80 

2,20 

3.34 

7 

$6,2 

Im  Laufe  dieser 

Schmelzung 

gab  man 

Zuschläge. 

Resultate  der  mechanischen  Versuche. 


Nr.  der 
.Schmel- 

Bruch- 

Verlängerung, ge- 

belastung 
kg 

messen  bei  KoQtraktion 
50,8  mm  ursp.  üDg-         "  0 

Leitfähigkeit 
in  Ohm  pro  cm 

Härte  in 
Shore 

zuag 

pro  qmm 

lieber  Länge,  in  "/o 

I 

54 

22,5 

21,5 

24,10 

23,3 

2 

40 

43.0 

Si.o 

21,75 

19,4 

3 

47 

45,0 

55,0 

20,82 

19,0 

4 

42,7 

44,0 

5  4,0 

20,82 

18,6 

5 

43.8 

36,0 

32,5 

20,07 

17,8 

6 

43,7 

36,0 

29,5 

20,07 

18,4 

7 

49,2 

37,0 

Tabelle 

37.5 
II. 

21,57 

18,4 

Schmelzung  in  Oefen  mit  abgeschlossener  Flamme. 


Nummer 

Metallcharge         Erhaltene  Blocke 

Verlust  in 

Verlust  in 

der  Schmelzung           kg  kg 

kg 

l 

446  430 

16 

3.72 

2 

420  338,3 

31.7 

7.56 

3 

381,5  369,72 

11,78 

3.07 

4 

360  347,32 

12,68 

3,51 

5 

333  320,55 

12,45 

3.70 

6 

318,5  309,20 

9.30 

2,92 

7 

399,5  286,17 

13.35 

4.47 

8 

378,5  266,95 
Resultate  der  mechanischen 

11.55 
Versuche. 

4,14 

Nr.  der 
Schmel- 

Bruch-     Verlängerung,  ge- 

helagtung       messen  bei  Kontraktion 

Leitfähiffkeit 

Härte  in 

kg       So,8mm  ureprüng-  "/o 

in  Ohm  pro  cm 

Shorre 

pio  qmm  Hoher  Länge,  in  ",  0 

I 

52,6               31,0  29 

24,50 

20,8 

2 

50,0               31,5  28,5 

24,00 

20,2 

3 

47,0               42,0  45,0 

22,25 

19,8 

4 

47.7           38.0  55,2 

22,92 

18,4 

5 

47.8           45,0  54,5 

22,92 

18,4 

6 

45.5           49,0  55,0 

22,00 

18,8 

7 

43.2           35.0  27,5 

21,12 

18,4 

8 

48.9           34.5  27,5 

21,12 

18,2 

Öas  Gewicht  der  ursprünglichen  Blöcke  war  also  nach 
der  Schmelzung  immer  wesentlich  geringer  geworden;  man 
schmolz  die  erhaltenen  Blöcke  nach  jedem  Abstich  wieder  ein. 
Es  wurden  weder  die  Metallkörner,  welche  in  der  Schlacke 
zurückblieben,  noch  die  Metallspritzen,  welche  beim  (iießen 
entstanden,  noch  die  Metallteilchen,  welche  am  Tiegel  hängen 
blieben,  bei  der  Rechnung  in  Betracht  gezogen.  Alle  Verlust  ■ 
waren  in  die  Schmelzverlustc  eingesf  hiossen,  denn  es  wurden 
nür  die  gesunden  Blöcke  utid  VcrsiK  hsstäbe  berücksichtigt. 
Die  Tatsache,  daß  man  sich  keine  Mühe  gab,  die  Verluste 
bei  der  Schmelzung  zu  verriBgern,  kommt  zum  Avisdruck  in 
dem  für  die  Schmelzung  Nr.  i  der  Tabelle  i  angegebenen  Ver- 
lust; man  machte  keinerlei  Metallzusätze,  ausgenommen  bei 
Schmelzung  Nr.  7. 

Die  wiederholte  Schmelzung  der  Manganbronze  vermindert 
allmählich  die  Bruchfestigkeit,  die  Elastizitätsgrenze,  die  elek- 
trische Leitfähigkeit  und  die  Härte  der  Legierung.  Die  Dehn- 
barkeit ändert  sich  nicht  merklich,  wie  die  Werte  für  die  Ver- 
längerung und  Kontraktion  zeigen.  Ein  Zusatz  von  Zink  usw. 
zu  wiederholt  geschmolzener  Manganbronze  ist  nicht  zu  eiiij) 
fehlen. 


Preiserhöhung  im  Verein  Deutscher  Eisengiessereien. 

Die  Badische  (Gruppe  beschloß  eine  Erhöhung  der  Giißpreise  von 
r  Mk.    pro    100    kg    ab    i.    Juli  1912. 


(3IESSEREI-  UND 
FORMCREI-PRiE^S 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberücl(s!chtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlicli  abzufassen,  da  bei 
iingt- nauer  Fragestellung  eine  ersciiöpfende  Antwort  nidit  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  904.  Ich  möchte  an  einer  Fonnmaschirie,  die  zum  Formen 
komplizierter  Stücke  dient,  einen  Vibrator  anbringen  lassen.  Zur  Ver- 
fügung steht  ein  Windkessel  mit  3  Atm.  und  eine  Pumpe  mit  1,5  Atm. 
Druck.     Wird  die  Kraft  zimt  Betrieb   des  Vibrators  genügen? 

Frage  905.  l'ür  ein  Ankerrad,  welches  im  Akkord  gegossen  werden 
soll,  verlangt  der  Besteller  iS  kg  p.  qmm  Zugfestigkeit.  Das  Rad  hat 
einen  do])i)elten  Arnistern,  ist  geteilt  und  hat  eine  Kranzstärke  \  on  120  mm 
bei  600  mm  Breite.  Wie  ist  zu  gattieren,  wenn  zur  Verfügung  stehen 
Niederrheinisch  llamatit.  Niederrheinisch  III,  Luxemburger  III  und  IV, 
Buderus  I  und  .Sju-zialcisen  mit  1  Prozent  Silizium,  ferner  .-Vbfälle  von 
Trägern,  Stanzputzern  und  Flußeisenblechschrott.  Der  Winddruck  kann 
bis  zu  80  cm  gesteigert  werden.  Kupolofen,  System  Bestenbostel,  mit 
\'orherd. 

Frage  906.  Ist  sogenannter  Gießereiasphalt  zur  Herstellung  von 
Kernen    zu    empfehlen   und    wie   wird    derselbe   angewendet  ? 

Frage  907.  Liegen  Erfahrungen  mit  Autolin-HochglanzPasta  vor, 
die  mir  als  Schleifmittel  auf  Hochglanz  empfohlen  wurde:-"  .Auskunft 
durch  den  Fragekasten  erbeten. 

Frage  908.  Welche  Erfahrungen  liegen  vor  über  die  beste  Sand 
mischung.   mit   der   man   den   Boden    in   einem    Gießereineuhau  .uiffüllt  r 

Gleisanlage  im  Formereibetriebe. 

(Zugleich   Antwort   auf    Frage  896.) 

4.  Für  Gießereibahnen  würden  Straßenbahnschienen  zu  wählen  sein,  weil 
dies  die  Rillenkonstruktion  zuläßt,  ein  gleich  hohes  Planum  innerhalb  wie 
außerhalb  des  Schienengleises  zu  erreichen.  Diese  Straßenbahn-Rillen 
schienen  würden  aber  niemals  in  der  Gießerei  und  Putzerei  dauernd  rein 
zu  halten  sein  und  dadurch  der  Transport  Schwierigkeiten  erleiden,  wes- 
halb ich  hiervon  abrate  und  die  einfachen  Grubenschienengleise  mit  600  mm 
Spurweite  in  Vorschlag  bringe. 

Das  Planum  außerhalb  der  Schienen  befindet  sich  hier  in  gleicher 
Höhe  mit  den  Schienenköpfen,  innerhalb  derselben  in  Höhe  der  eisernen 
Schwellen  bzw.  Unterkante  der  Schienen.  Diese  Anordnung,  die  ich  m 
meiner  Praxis  als  ganz  zufriedenstellend  gefunden  habe,  ist  die  übliche  und 
schafft  zug;leich  eine  gute  Grenzbahn  zum  Begehen  der  Werkstätte  und 
Abgrenzung  der  Former-Werkplätze  nach  beiden  Seiten  hin.  Die  Gleis- 
Wandelbahn  innerhalb  der  Schienen  wird  des  Morgens  beim  Ausleeren 
als  Absetzeplatz  der  kleinen  bis  mittleren  Gußstücke  und  Trichter  benutzt, 
und  nachdem  die  besonders  hierfür  bestimmten  Transportarbeiter  die  Guß- 
stücke nach  der  Piitzerei  und  die  Schmelzer  die  Trichter  und  den  Aus- 
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^chuü  nacli  der  Gichtbühne  abgefahren  liaben,  wird  die  Wandelbahn 
MHurhalb  der  Schienen  mit  der  Bchaufel  glatt  gereinigt,  womit  ein  guter 
Weg  zum  Begehen  aller  in  der  Gießerei  tätigen  Beamten  und  Arbeiter 
.Iberhaupt  geschaffen  ist.  Es  gibt  Gießereien,  welche  die  Gangbahnen 
Moch  mit  Gußplatten  auslegen  bzw.  Belagplatten  und  Laufschienen  aus 
<  mein  Stuck  herstellen,  was  zur  besseren  Reinhaltung  in  der  Put^erei  wohl 
aber  nicht  m  der  Gießerei  empfohlen  werden  kann,  weil  durch  Versprit/cn' 
flussigen  Eisens  und  Aufspringen  desselben  nur  Brandverlotzungen  d<r 
Iransportarbeiter  und  der  an  ihren  Plätzen  arbeitejiden  Former  im  Gefolo.- 
haben  können.  r  ~ 

Die  Fahrgleise,  welche  über  die  Chaussee  zu  legen  sind  können' 
entweder  mittels  Straßenbahnschienen  oder  .aus  doppelt  verlegten  Gruben- 
.chienen  hergestellt  werden,  und  der  Raum  zwischen  den  Schienen  erhält 
um  einen  Straßenverkehr  überhaupt  als  möglich  zu  gestalten,  gleich  hohes 
mit  den  Schienenköpfen  verlaufendes  Planum.       '  v  II 

5.  Im  allgemeinen  hat  sich  der  Schienentransport  in  Gießereien  sehr 
gut  bewährt,  imd  zwar  in  Verbindung  mit  Drehscheiben.  Weichen  sowie 
.uich  Rillenschienen  sind  uiibedmgt  zu  verwerfen,  da  dieselben  schnell 
ungangbar  werden.  Die  einfache  Schiene  muß  hier  Verwendung  finden 
da  dieselbe,  außen  der  Gießereisohle  gleich  gehalten,  innen  mit  geringer 
\  ertiefung.  _  wohl  kaum  Anlaß  zum  Stolpern  gibt  und  immer  fahrbar 
bleibt,  da  sich  loser  Sand  leicht  verdrängt. 

Die  zu  verwendende  Drehscheibe  muß  allerdings  aurl,  vnu-  den  Vw 
haltmssen  angepaßte  Baukonstruktion  haben;  hierzu  l,ui  ich  ev  erhöti' 
Zeichnung  zum  Selbstanfertigen  zu  liefern ;  ev.  liefere  ich  dieselben  ante. 
Garantie  der  standigen  Betriebssicherheit. 

Hängebahn  ist  nur  in  Spezialgießercien  angebracht,  wo  ohne  Kran 
gearbeitet  wird.  ,^^r 

Elektrische  Beleuchtung  in  der  Giesserei. 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  897.) 
3.  Fiii-  die  Gießerei  von  Bau-  und  Handelsguß  eignet  sieh  am  besten 
che  Bogenhchtbeleuchtung.  Die  Glühlichtbeleuchtung  eignet  sich  wohl  'für 
Bankformerei,  für  Metall-  und  Tempergießereien,  wo  die  größte  Bele-schaft 
an  der  Bank  oder  an  Maschinen  arbeitet.  Hier  ist  es  erforderlich  daß  jeder 
Former  eme  tragbare  Glühlan>pe  hat,  die  er  an  der  Maschine  oder  de 
Bank-Ruckwand  aufhängen  kann.  Bei  Bau-  und  Handelsguß  sind  die 
I'ormen  grober  und  Kerne  genau  zu  übersehen,  infolgedessen  die  Glüh- 
lampen zu  entbehren.  Ich  stand  z.  B.  einem  großen  Betriebe  für  Bau-  und 
Handelsguß  vor,  w-o  wir  Bogen-  und  Glühlicht  einführten,  das  Bo-enlicht 
war  etwas  spärlich  eingerichtet  und  die  meisten  Former  erhielten  ei^  tras- 
bare  Glühbirne,  welche  an  vielen  Stellen  in  Stechdosen  durch  Stechkon- 
iakte verbuBden  wurden.  Zur  besseren  Beschützung  der  Glühbirne  war  ein 
Drahtnetz  und  zur  größeren  Helligkeit  ein  Reflektionsschirm  bekannter 
Art  angeordnet.  Beide  Schutzvorrichtungen  er\viesen  sich  als  völli.  un- 
brauchbar, weil  sie  dem  Former  nicht  gestatten,  in  alle  Ecken  der  Formen 
oder  unter  dem  Kasten  zu  leuchten.  Fehlen  diese  Teile,  dann  kann  man 
iucht  genügend  Birnen  ani^chaffen,  ebenso  leiden  die  Drahtleitungen  durch 
aufgeworfene  Modelle,  Spmdeln,  die  nässende  Dämpfe  der  Gießern  lassen 
m  diesen  freiliegenden  Drähten  häufig  Kurzschluß  entstehen,  weshalb  ich 
cmschieden  von  der  Verwendung  der  Glühlichter  abraten  möchte,  also  wohl- 
verstanden für  den  mittelmäßigen  Bau-  und  Handelsguß.  Für  Ideinere 
Formereien  fallen  die  langen  Enden  ungeschützten  Drahtes  fort,  die  be 
notigte  Beleuchtung  erstreckt  sich  immerhin  nur  auf  eine  gerade,  gut  zu- 
gängliche Oberfläche,  den  Formkasten,  während  hierbei  die  Abzüge  die 
beSI;i7'"  atifgehobenei,  Kasten  von  unten  zwecks  pTidcens 

ttnen  ^e  d ^^"^  ""^  ^"^^  ^«^enden  Manipula- 
tionen leiden  die  fernen  empfindlichen  Kohlefädchen  derart,  daß  man  sich 
arm  an  nenen  Glühbirnen  kaufen  kann,  und  es  geht  auch  anders  Trotzdem 
ich  jetzt  mir  etwa  50  Fonnmaschinen  arbeite  und  auch  freie  Formerei  habe 
arbeite  ich  ohne  jede  Glühbirne,  auch  m  der  Kernmacherei.  Ueberall' 
Iwi^r^^ir^''  Bogenlampen  bester  Konstruktion  angeordnet,  welche  für 
sam  liehe  Formmaschinen  und  der  Kernmacherei  genügendes   Licht  ver- 

ti"  ?etrol";mS  -^'^°i'"  "'^^  "'^'^^  ^"^^^^  ^^^^  •^^"-kann- 

7v^in?.l  sogenannte  Gießereilampen  mit  Docht  ohne 

Zylinder  usw.  einfachster  Konstruktion  zugelassen,  welche  benutzt  werden 
wenn  es  mal  unter  dem  aufgehobenen  Formkasten  etwas  zu  flicken  gibt' 
oder  in  der  Putzerei  ein  Hohlkörper,  ein  Rohr  etwa  o.  dergl.  einni/be^ 
leuchtet  werden  soll,  wozu  der  Oelverbrauch  mx' Verhältn/z;  den  Glüh- 
Sennger  und  letzten  Endes  viel  billiger  ist.  Die  Former 
Tatsache  Tß"  "h'^  ^'"^  teuren  Glühbirnen,  es  is 

Drehe?  mi    n  'ÜH       ™\^'^&'^&I-derten  Maschinenfabrik    Schlos  er  und 
Oreher  mit  Glühbirnen  arbeiten,  die  Eormerei  aber  damit  schlechte  Er 
ahruxigen  erzielte.  Die  Bogenlampen  müssen  etwa  10  bis  15  m  aufen  an Jer 
folgen,   damit   eine   intensive   Beleuchtung  erzielt  .  wird.    D  rinsrXtfon 

— -  -  GroßeÄ 

Hache  diese  selbst  uinfaß,^  da  die  hieraus  sich  ergebende  VerMltnfsiihl 
steht    m      'T   'T'^'n  ^""^         ^'^''^  Former  zur  VerfügTjg 

von  Alf    ^""t  Einheitsraumes  erschemt  das  Anwenden 

He  rt^fnrerltßf  r^^^  ^'"il°  unvorteilhafter,  je  größeren  HoTilraum 

sisÄ^Ä^:;^tä^-------  - 

5.  Zur  Neueinrichtung  elektrischer  Beleuchtung  ist  nur  die  Allgemein 
beleuchtung  durch  Bogenlampen  zu  empfehlen,  da  es  doch  nu  Cder 
Hauptsache  aarauf  ankommt   und  wie  es  namemlich  seitens  der  Gewerbe 


auf.sicht  verlangt  wird,  eine  Gießhalle  derart  allgemein  zu  erhellen,  daß 
Unglücksfalle,  wie  sie  eine  mangelhafte  Beleuchtung  mit  sich  bringen 
kann,  ausgeschlossen  werden.  Handbeleuchtung,  Avie  sie  die  Former  beim 
Ausbessern  der  mannigfach  vertieften  l'ormstellen  nötig  haben  als 
alleinige  Lichtquelle  in  einer  Gießerei  anzubringen,  läßt  man  heutzutaoe 
nicht  mehr  als  statthaft  gelten. 

Wenngleich  nun  die  Zuleitungsschnuren  für  elektrische  Handbeleuchtuu" 
wenn  man  sie  jedem  einzelnen  Former  zugänglich  machen  wollte,  durcli' 
Mitfuhren  bis  nach  der  jeweiligen  Verwendungsstelle,  im  allgemeinen  sehr 
lastig,  sogar  betnebsstörend  wirken  können,  wird  namentlich  für  die  Be- 
Icuchiung  von  Formen,  die  nicht  zu  weit  von  der  Hauptleitung  ab  ent- 
einr  hegen,  der  Einzelbeleurhtuiigsanschluß  durch  Einschaltung  von  Steck- 
kontakteu  m  die  Hauptleitung  cmjofohlen. 

(Jbwohl  diese  an  sich  nach  jeder  Richtung  Inn  praktisch  wirkenden 
elektrischen  Handlampen  sich  sehr  Eingang  in  die  (iießereieinrichtungen 
verschafft  haben,  wird  clie  alte  Formerlampc  mit  Oelfüllung  noch  häufi" 
nebenbei  benutzt  und  llamu  ,l,re  Daseinsberechtigung  immer  noch  aiv 
erkannt  bleiben.  ß 

6  Für  die  Beleuchtung  von  Formereien  und  Gießereien  ist  die 
yuai-zlampe  die  bestgeeignetste  Lichtquelle.  Die  eigenartige  Lichtfarbe 
der  Quarzlampe  wirkt  in  Formereien  äußerst  günstig.  Das  Quarzlampen- 
icht  hebt  mit  seinen  wenigen  roten  Strahlen  die  in  dem  Sande  befind- 
ifcheu  weißen  Kornchen  \iel  besser  heraus,  so  daß  der  Formsand  an  und 
für  sich  viel  heller  erscheint,  w.-is  das  Formen  ungemein  erleichtert 
wahrend  bei  den  Lichtquellen  mit  mehr  roten  Strahlen  das  Licht  von 
dem  schwarzen  Formsand  rein  verschluckt  wird  und  das  Formen  wesentlich 
erschwert.  Verschiedene  Gießereien  und  Maschinenfabriken,  die  diese 
Ikleuchtungsart  in  ihren  Betrieben  eingeführt  haben,  erkennen  die  Vor- 
züge gern  an. 

Herstellung  von  Mantelkernen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  898.) 
2.  Die  Art  und  Weise  der  Herstellung  von  Kernen,  welche  nach  dem 
Abgießen  eines  Stückes  leicht  aus  demselben  zu  entfernen  sind  ist  be- 
reits mehrere  Male  im  Fragekasten  behandelt  worden.  Die  ganze  Art 
und  Weise  der  Herstellung  ist  durchaus  keine  Neuigkeit,  sondern  diese 
Arbeitsweise  wird  bereits  von  sehr  vielen  Gießereien  angewendet.  Wäh- 
rend man  früher  allgemein  für  die  Kernherstellung  einen  fetten  Form- 
sand verwendete,  der  durch  seinen  Tongehalt  selbst  genügend  Binde- 
tahigkeit  zum  Zusammenhalt  besaß,  verwendet  man  in  neuerer  Zeit  durch- 
weg magere  Sande,  denen  man  den  nötigen  Zusammenhalt  durch  ein  be- 
sonders zugesetztem  Bindemittel  gibt.  Der  Vorteil  dieses  letztgenannten 
Verfahrens  hegt  dann,  daß  das  dem  Sande  beigefügte  Bindemittel  beim 
Abgießen  der  Form  verbrennt  und  nur  den  mageren  Sand  zurückläßt 
der  dann  beim  Putzen  sehr  leicht  zu  entfernen  ist.  Außerdem  haben  diese 
Kerne  den  Vorteil,  daß  dieselben  beim  Guß  sehr  wenig  Gase  entwickeln 
was  für  den  guten  Ausfall  des,  Stückes  oft  von  wesentlicher  Bedeutun^^ 
ist.  Im  großen  und  ganzen  ist  es  audi  nicht  erforderlioh,  die  mit  Binde"- 
mitteln  hergestellten  Kerne  in  der  Weise  mit  Luft  zu  versehen,  wie  dieses 
bei  Kernen  aus  fettem  Sand  unbedingt  notwendig  ist.  Dieses  hat  seinen 
Grund  dann,  daß  die  meisten  Kernbindemittel  einen  gewissen  Prozentsatz 
an  festen  organischen  Bestandteilen  besitzen,  welche  schon  beim  ein- 
fachen Trocknen  der  Kerne  oder  aber  mindestens  schon  beim  Gießen 
verbrennen  und  auf  diese  Weise  die  Luftdurclrlässigkeit  fördern. 

Obwohl  die  ganze  Art  und  Weise  der  Bindemittel-Kernmacherei  ver- 
haltmsmaßig   einfach   ist,    hat    der   Anfänger   immer   gewisse  Schwierig- 
keiten.    Der  erst  zu   beachtende  Punkt  hegt  in  der   Beschaffung  eines 
geeigneten  Sandmaterials.    Dieses  ist  jedoch  in  den  meisten  Fällen  nicht 
schwer.     Geeignet     für     die    Herstellung   von   Bindemittel-Kernen  sind  ■ 
R^agerer,   frischer   F:QrmsAii^  Abfallsand  aus   der   Gießerei,  Putzersand 
Maurersand,  Flußsand  imd  Quarzsand.    Der  weitere  zu  beachtende  Punkt 
hegt  in  der  Auswahl  emes  geeigneten  Bindemittels.    Diese  sind  nun  im 
Laufe  der  Zeit  in  solcher  Menge  unter  den  verschiedensten  Namen  auf 
dem  Markte   erschienen,   daß   die  Auswahl  oft  schwer  wird.     So  z.  B 
hat  man  neben   Lein-  und  Kernöl  als  Bindemittel   Melasse,  Sulfitlauge 
Starkemehl,   Dextrin,   Cellin,   QueUine,    Glutrine,   Kernit  usw.     Ich  habe 
nun  mit  den  verschiedensten  Materialien  Versuche  angestellt,  und  auch 
durchweg   gefunden,   daß   sich   bei   einiger..  Aufmerksamkeit    ^anz  gute 
Resultate  erzielen  lassen.    Eins  möchte  ich  jedoch  nicht  unerwähnt  lassen 
daß  namhch  eines  nicht  für  alles  gut  ist.    Auch  ist  es  meiner  Ansicht 
nach  nicht   angebracht,   für   ein   Bindemittel   stets   dieselben  Gebrauchs- 
anweisungen zu  befolgen.    Dieses  richtet  sich  memen  Erfahrungen  nach 
ganz  nach  der  Qualität  des  zur  Verfügung  stehenden  Kemsandes.  Aus 
diesem   Grunde   halte   ich   die   schematischen   Gebrauchsanweisungen  für 
nicht  angebracht,  sondern  halte  es  für  besser,  wenn  sich  jede  Gießerei 
aus  den  allgememen  Gebrauchsanweisungen  ein  für  ihre  Zwecke  geeig- 
netes Kernsandmaterial  ausprobiert. 

Allgemein  kann  als  Gebrauchsanweisung  gelten,  daß  aller  mit  Bmde- 
mitteln  aufbereiteter  Formsand  vor  der  Zubereitung  vollständig  trocken 
und  fem  gesiebt  sein  muß.  (Dieses  trifft  bei  Oelkernsand  nicht  zu) 
Dieses  ist  erforderlich,  um  die  Wirkung  des  Bindemittels  wirksamer  zu 
machen.  Das  Bindemittel  wird  dann,  dem  Sand  zugefügt  und  das  Ganze 
zum  Durchziehen  liegen  gelassen. 

Als  für  Ihre  Zwecke  besonders  geeignet  ist  eine  Kernsandmischung 
aus  vier  Teilen  Quarzsand,  einem  Teil  altieiti  Gießereisand  und  auf 
100  kg  dieser  Sandmischung  1,25  kg  Quelline.  Diese  Sandmischung  ist 
ziemlich  feuerbeständig,  und  kann  deshalb  auch  bei  starkwandigen  Guß- 
stucken verwendet  werden.  Bezugsquellen  für  Quarzsand  finden  Sie  im 
Inseratenteil  der   „Eisen-Zeitung".  p  w 

3-  Es  kommt  sehr  darauf  an,  welcher  Art  die  komplizierten  Mantel- 
kerne sind,  welche  Angabe  Sie  zur  e.xakten  Beantwortung  hätten  geben 
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müssen;  denn  unter  Umständen,  können  Sie  die  modernen  Kernsand- 
rr.ischungen  gar  nicht  mal  verwenden,  die  wie  Staub  nach  dem  Erkaltem 
resp.  Gießen  in  sich  zerfallen,  weil  diese  Mischungen  zum  größten  Teil 
aus  Substanzen  bestehen,  welche  sich  in  den  bzgl.  Sandmischungen  als 
Kerne  gar  nicht  anfassen,  geschweige  denn  zum  Trocknen  aufrecht  stellen 
lassen.  Es  sind  die  Kernbindemittel,  welche  im  Handel  zu  haben  sind 
und  alle  mit  tonfreiem  Mauersand  und  etwas  altem  Putzereisand  gemischt 
werden,  als:  Sulfitlauge,  Melasse,  Leinöl,  Gewesinöl,  Dextrin,  Celline, 
Quellinc,  Stärke  und  Mehl  usw.  Alle  /Zusätze  sind  für  bestimmte  Form- 
bzw. Kernsande  das  'Beste,  zur  Anfeuchtung  nimmt  man  kaltes,  i  eines 
Wasser,  besser  aber  noch  gut  angerührte  Tonmilch  oder  Melassewasser 
oder  auch  Bier.  Sind  die  Kerne  zu  kompliziert,  dann  gibt  man  noch 
etwas  gemahlenes  Kolophonium  zu.  Da  sie  Sandsorten  und  die  Mantel- 
kerne zu  verschiedenartig  sind,  so  bleibt  Ihnen  nichts  anderes  tibrig,  als 
an  Hand  folgender  Grundlagen  zu  versuchen,  i.  Man  nimmt  200  kg 
Mauersand,  100  kg  alten  Formsand  (d.  h.  alten  Putzereisand  oder  Abfall- 
sand der  Gießerei,  welcher  fortgefahren  wird),  trocknet  beide  Sandsorten, 
siebt  diese  sorgfältig  ab  von  Knollen,  Steinen  oder  Eisenteilchen  und 
nimnit  2  kg  Sulfitlauge,  löst  diese  in  20  Liter  kalten  Wassers  auf,  gibt 
dem  gemischten  Formsand  noch  i  kg  gepulvertes  Kolophonium  zu,  mischt 
dieses  gut  durch  (ev.  in  einer  Stiftenschleuder)  und  befeuchtet  dann  ganz 
gleichmäßig  die  Sandmischung  mit  der  aufgelösten  Sulfitlauge,  iäßt  den 
Sand  resp.  diese  Sandmischung  noch  etwas  liegen,  ^m  zu  gehen  \md 
gut  durcheinander  zu  kommen,  und  schleudert  dann  in  einer  Stiften- 
schleuder alles  nochmals  gut  durch,  wonach  es  dann  gebrauchsfähig  ist. 
Zu  dem  tonfreien  Sande  benutzt  man  jeden  scharfkantigen,  nicht  zu 
grobkörnigen  Mauersand,  welcher  die  Eigenschaft  hat,  nach  dem .  Gießen 
durch  leichtes  Klopfen  oder  Stoßen  an  die  Wandmigen  leicht  aus  dem 
Formstück  zu  gehen,  und  so  nachgiebig  ist,  daß  die  Gußstücke  mit 
Leichtigkeit  schrumpfen  können,  während  der  gewöhnliche  Formsand,  zu 
Kernsand  verarbeitet,  zu  fest  wird,  deshalb  auch  schlecht  aus  der  FoiTn 
geht,  sich  aber  wiederum  besser  schwärzen  läßt,  was  beim  Mauersand 
nicht  der  Fall  ist.  Deshalb  haben  die  Kernwandungen  ein  rauhes  Aus- 
sehen, was  wohl  zu  berücksichtigen  ist.  Man  hilft  diesem  in  etwas  ab, 
mdem  man  von  beiden  Sandsorten  die  jeweils  passendste  nimmt.  Auch 
dürfen  die  so  hergestellten  Kerne  nicht  so  scharf  gebrannt,  sondern  nur 
bis  180  Grad  getrocknet  werden^  sonst  zerfallen  die  Kerne  schon  in  sich. 
Ferner  wird  Ihnen  wohl  nichts  anderes  übrig  bleiben,  falls  die  Kerne 
wirklich  kompliziert  sind,  die  Kerne  ev.  anders  herzustellen  als  bisher, 
da  sie  sich  selten  so  fest  stampfen  lassen,  daß  sie  allein  stehen,  weil 
ihnen  auch  die  Drahteinlage  fehlt.  Ev.  müssen  Sie  eiserne  Schalen 
oder  Kokillen  anfertigen,  worin  die  Kerne  während  des  Trocknens  stehen, 
oder  die  Kerne  werden  in  altem:  Formsand  als  Grund  oder  Auflage  ein- 
gebettet, sonst  sackt  der  Kern  in  sich  zusammen.  Dann  wären  jnoch 
folgende  Mischungen  empfehlenswert:  30  Teile  scharfkantiger  Mauersand, 
15  Teile  magerer  Formsand,  8  Teile  Roggenmehl,  1  Teil  gek.  Leinöl; 
oder:  30  Teile  ob.  Mauersand,  15  Teile  magerer  Tormsand,  i  Teil  Gewe- 
sinöl (von  Gebr.  Wulf,  Düsseldorf)  oder  auch  Leinöl  und  2  Teile  Melasse; 
oder:  100  Teile  scharfkantiger  Mauersand  (getrocknet),  30  Teile  getr! 
mittelf.  Hallescher  Sand,  10  Teile  Quelline  und  i  Teil  Harz.  Alle  Sande 
sind  gut  getrocknet  zu  mischen,  mit  -  dem  Mehl  und  gepulvertem  Harz 
zu  verteilen  und  dann  erst  genügend  anzufeuchten.  S.  B. 

Chemische  Zusammensetzung  des  Weich-  und 

üartgusses. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  899.) 

2.  Die  Roheisensorten,  welche  in  den  Eisengießereien  zur  Erzeugung- 
von  Grau-  xmd  Hartguß  verwendet  werden,  sind  gar  raaniügfaltiger  Natur 
Die  von  den  deutschen  Hochofenwerken  unter  dem  allgemeinen  Namen 
„Gießereieisen"  in  den  Handel  gebrachten  Marken  umfassen  folgende 
Sorten:  Hämatiteisen,  Gießereiroheisen  Nr.  I,  Gießereiroheisen  "Nr.  III. 
Außerdem  finden  m  Deutschland  die  kurzweg  als  Luxemburger  Marken 
benannten  Roheisensorten-  Anwendung.  Diese  Roheisenmarken  haben 
durchweg  einen  etwas  höheren  Phosphorgehalt  als  die  zuerst  genannten 
Marken,  sind  jedoch  auch  bedeutend  billiger.  Außerdem  findet  in  Gieße- 
reien Spezialeisen  sowohl  zur  Herstellung  von  Spezialguß  wie  auch  Hart- 
guß Anwendung.  Die  chemische  Zusammensetzung  des  Spezialeisens  ist 
eine  ganz  verschiedene.  Doch  zuerst  zurück  zum  Gießereieisen.  Die  Durch- 
schnittsanalysen sind  etwa  folgende: 

Hämatit:  Silizium  2,5—3,5,  Mangan  0,8—1,  Phosphor  0,06—0,09, 
Schwefel  0,02—0,05.  Gießereieisen  I:  Silizium  2,5,  Mangan  0,5—1,  Phos- 
phor 0,5,  Schwefel  0,04.  Gießereieisen  III:  Silizium  2—2,2,  Mangan  0,5 
bis  0,8,  Posphor  0,5 — i,  Schwefel  0,06. 

Aus  dieser  Aufstellung  ersehen  wir,  daß  das  Hämatiteisen  am  besten 
-sein  muß,  denn  es  weist  bei  hohem  Siliziumgehalt  einen  verhältnismäßig 
geringen  Prozentsatz  an  Phosphor  und  Schwefel  auf.  Aus  diesem  Grunde 
ist  es  zur  Herstellung  von  Weichguß  ganz  besonders  geeignet.  Eine 
ähnliche  Analyse  zeigt  auch  das  Gießereieisen  Nr.  I,  nur  mit  dem  Un- 
terschiede, daß  dieses  Eisen  einen  etwas  höheren  Phosphorgehalt  hat. 
Eine  noch  geringere  Qualität  jst  das  Gießereieisen  Nr.  III,  welches  in 
der  Gießerei  jedoch  durchweg  zur  Herstellung  von  Maschmenguß  An- 
wendung findet. 

Die  Luxemburger  Roheiserunarken,  welche  in  drei  verschiedenen 
Sorten  in  den  Handel  kommen,  weisen  etwa  folgende  Analysen  auf: 

Luxemburger  III:  Silizium  2—2,2,  Mangan  0,5—0,7,  Phosphor  1,7, 
Schwefel  0,04.  Luxemiburger  IV:  Silizium  1,8,  Mangan  0,4,  Phosphor  1,75^ 
Schwefel  0,04.  Luxemburger  V:  Silizium  1,2—1,3,  Mangan  0,4,  Phosphor 
1,8,  Schwefel  0,05. 

Wie  die  Analyse  zeigt,  haben  diese  Roheisensorten  einen  höheren 
Phosphorgehalt.  Luxemburger  III  wird  jedoch  in  den  meisten  Fällen 
dem  Gießereieisen  gleichwertig  erachtet.    Vor  allen  Dönigen  findet  Luxem- 


burger III  dort  Anwendung,  wo  dünnwandiger  Guß  erzeugt  wird,  da  der 
Phosphor  dem.  Eisen  eine  gewisse  Dünnflüssigkoit  gibt.  Die  Marken 
Luxemburger  IV  und  V  finden  durchweg  zur  Herstellung  geringeren 
(/usscs  Verwendung. 

Die  Spezialeisensorten  endlich  zeigen  eine  derartig  verschiedene  Ana- 
lyse, daß  es  unmöglich  ist,  diese  hier  alle  aufzuführen.  .Spezialeisen 
zeichnet  sich  gewöhnlich  durch  ein  sehr  dichtes  und  festes  Gefüge  aus, 
welches  in  einigen  Fällen  durch  einen  niedrigen  Siliziumgehalt  und  einen 
etwas  höheren  Mangangehalt  hervorgerufen  wird,  in  andern  Fällen  jedoch 
auch  durch  einen  niedrigen  Kohlenstoffgehalt.  Ein  sehr  gutes  Spezial- 
eisen, speziell  für  die  Herstellung  von  Hartguß,  liefert  das  Siegerland; 
es  seien  hier  genannt  die  Birlenbacher  Hütte,  Niederdoni.sbacherhütte, 
Rolandshütte  usw. 

Außerdem  finden  in  Gießereien  Brucheisen,  Stahl-  und  Schmiedeeisen- 
abfall sowie  in  neuerer  Zeit  auch  mit  gutem  Erfolge  .Stahl-  und  Guß 
spänebriketts  Verwendimg. 

Diese  Angaben  sind  nun  bei  weiteml  noch  nicht  dazu  geeignet,  einer 
Gießerei  Fingerzeige  für  eine  praktische  und  zweckmäßige  Gattierung  zu 
geben.  Hierzu  gehören  weitere  Erfahrungen,  vor  allen  Dingen  die  Kennt- 
nis, welche  Analyse  ein  fertiges  Gußstück  aufweisen  soll  und  wie  zur 
Erreichung  dieses  Resultates  die  verschiedenen  Eisensorten  gattiert  wer- 
den müssen.  Dieses  alles  aufzuführen  und  klarzustellen,  würde  hier  zu 
weit  führen.  Die  Fähigkeit  eines  Gießereileiters,  der  in  der  Lage 
ist,  aus  den  Ihnen  zur  Verfügung  stehenden  Roheisensorten  wirklich  gute 
Gattierungen  für  die  verschiedensten  Gußwarengattungen  auf  billigstem 
Wege  zusammenzustellen,  ist  deshalb  nicht  zu  unterschätzen,  denn  gerade 
dieses  Gebiet  ist  zum  großen  TeUe  ausschlaggebend  für  die  Rentabilität 
einer  Gießerei.  Betreffs  der  Hochofenwerke  als  Bezugsquellen  für  Roh- 
eisen sei  erwähnt,  daß  diese  nur  in  einigen  Fällen  den  Verkauf  selbst 
in  die  Hand  nehmen,  sondern  durch  Roheisen-Handelsgeschäfte  vornehmen 
lassen^  welche  Sie  in  genügender  Anzahl  im  Inseratenteile  der  „Eisen- 
Zeitung"  finden.  *  F.  W.. 

3.  Für  Weichguß  nimmt  man  das  reinste  (kohlenstoffreie)  Roheisen, 
welches  im  Hämatiteisen  überall  erhältlich  ist.  Für  Hartguß  dagegen 
nimmt  man  gewöhnlich  ein  manganreicheres,  siliziumarmeres  und  an 
Härtungskohle  (Kohlenstoff  in  Form  von  Härtungskohle)  reicheres  Roheisen, 
welches  in  Form  von  Weiß-  und  auch  wohl  meliertem  Eisen  zu  haben 
ist.  Für  Weichguß  mischt  man  deshalb  ein  Eisen,  welches  in  chemischer 
Zusammensetzung,  für  dünnwandige  Sachen,  gut  bearbeitbar,  etwa  1,8  bis 
2,2  Prozent  Silizium,  0,5 — 0,7  Prozent  Mangan,  0,6—1,0  Prozent  Phosphor 
und  höchstens  0,06 — 0,08  Prozent  Schwefel  hat,  während  der  Hartguß  nur 
0,5 — 0,8  Prozent  Silizium  hat,  bei  0,2—0,5  Prozent  Mangan  0,2 — 0,5  Prozent 
Phosphor  und  0,08 — 0,15  Prozent  Schwefel.  Es  gibt  nun  in  oeiden  Guß- 
sorten eine  Menge  Abweichungen,  so  z.  B.  muß  bei  dünnwandigem  Guß 
der  Siliziumgehalt  größer  sein  als  bei  starkwandigem,  ebenso  für  Hartguß 
ohne  Kokille  ist  ein  höherer  Mangan-  und  niedrigerer  Siliziumgehalt 
erwünscht  als  mit  Kokille  gegossen,  da  diese,  in  der  richtigen  Stärke 
angeordnet,  dem  Gußstück,  «ohne  der  natürlichen  Härte  des  Gußstückes 
noch  eine  Oberflächenhärte,  veranlaßt  durch  die  Schreckwirkung,  der 
Kokille  mitgeben.  Roheisen  für  Weichguß  ist  insbesondere  das  Hämatit- 
eisen, mit  etwa  3,8  Prozent  Kohlenstoff,  3',30  Prozent  Silizium,  i  Prozent 
Mangan,  0,02  Prozent  Schwefel  und  0,06  Prozent  Phosphor.  Ferner  für 
Weichguß  geeignet  noch  Deutsch  III,  Engl.  III;  ersteres  hat  etwa 
3,45  Prozent  Kohlenstoff,  i,6  Prozent  Silizium,  0,6  Prozent  Mangan, 
0,03  Prozent  Schwefel,  0,8  Prozent  Phosphor.  Engl.  III  hat  3,7  Prozent 
Kohlenstoff,  2,25  Prozent  Silizium,  0,85  Prozent  Mangan,  1,16  Prozent 
Phosphor  und  0,03  Prozent  Schwefel.  Für  Hartguß  geeignetes  Roheisen 
ist  zunäclist  das  Siegener  Weißeisen  mit  3,5  Prozent  Kohlenstoff,  0,6  Prozent 
Silizium,  3,9  Prozent  Mangan,  0,07  Prozent  Phosphor  und  0,03  Prozent 
Schwefel  oder  auch  Duisburger  Kupferhütter  mit  4  Prozent  Kohlenstoff, 
1,5  Prozent  Silizium,  0,25  Prozent  Mangan,  0,03  Prozent  Schwefel,  0,2  Prozent 
Phosphor.  Weicheisen  muß  recht  heiß,  Hartgußeisen  darf  nicht  heiß  her- 
untergeschmolzen  werden.  S.  B. 

Auswechselbare  Qipsplatten  für  Pormmaschinen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  900.) 
2.  Das  Auswechseln  der  Gipsmodellplatte  und  das  Herausnehmen  des 
Gipsstockes  wird  allerdings  in  einigen  Gießereien  gemacht.  Es  ist  dieses 
aber  eine  übertriebene  Sparsamkeit,  die  in  gewissem  Sirme  durchaus  falsch 
ist.  V/ie  ja  leicht  erklärlich,  paßt  die  Gipsplatte  rüemals  wieder  genau 
in  den  Rahmen,  so  daß  die  später  hergestellten  Abgüsse  libersetzt  und 
ungenau  sind.  Die  Behauptung  Ihrer  Chefs,  daß  dieses  Verfahren  von 
andern  Gießereien  gehandhabt  würde,  muß  dahin  richtiggestellt  werden, 
daß  von  100  Gießereien  noch  keine  10  dieses  Verfahren  mit  Erfolg  be- 
treiben. Ich  weiß  dieses  um  so  bestimmter  aus  eigener  Erfahi'ung,  da 
ich  durch  längere  Reisetätigkeit  in  Gießereimaschinen  dieses  selbst  fest- 
gestellt habe.  Es  ist  zwar  nicht  abzustreiten,  daß  in  den  Gipsrahmen  ein 
nicht  unerheblicher  Wert  steckt,  dieses  ist  und  bleibt  jedoch  Inventar- 
sache. Zudem  nutzen  sich  die  Formplattenrahmen  so  gut  wie  gar  nicht 
ab,  so  daß  eine  Abschreibung  auch  hierauf  nicht  notwendig  ist  und  die- 
selben ihren  vollen  Wert  behalten.  Auch  wird  es  in  Handelsgießereieiii 
fast  stets  so  gehandhabt,  daß  die  Modellplatten  bei  Fertigstellung  eines 
Auftrages  und  beim  Zweifel  einer  Wiederbestellung  ausgeschlagen  wer- 
den.. Ob  das  Bearbeiten  der  Formplattenrahmen  mit  i6  Mk.  pro  Paar 
zu  teuer  ist,  möchte  ich  bezweifeln,  wenn  man  bedenkt,  daß  dieselben 
beiderseitig  bearbeitet,  ferner  vier  Löcher  für  die  Schrauben  zum  Auf- 
schrauben der  Platte,  zwei  Löcher  für  die  Führungsstifte  und  eventuell 
auch  noch  vier  Löcher  für  die  Abhebestifte  gebohrt  werden  müssen.  Alles 
in  allem  genommen,  ist  das  Modellplattenkonto  in  der  Gießerei  nicht  zu 
umgehen,  und  auch  Iceine  Gießerei  mit  Formmaschinenbetrieb  bleibt  da- 
von verschont.  F.  W. 
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3.  Den  Ansichten  Ihres  Chefs  bzw.  deren  gemachten  Beobachtungen 
in  andern  Gießereien  dürfen  Sie  schon  vertrauen,  denn  es  ist  Tatsache, 
daß  mau  bei  Verwendung  von  Gipsplatten  nur  ein  Paar  Gußrahmeii 
für  eine  Formmaschine  nötig  hat.  Die  die  Modelle  enthaltenden  sogenannten 
Gripsstöcke  werden  nach  "Beendigung  der  Formperiode  aus  beiden  Guß- 
rahmen entfernt  und  für  die  spätere  Wiederverwendung  aufbewahrt.  Wer 
die  Art  und  Behandlung  solcher  Einrichtungen  nicht  kennen  gelernt 
hat,  kann  sich  wohl  schwer  eine  Vorstellung  darüber  machen,  daß  auch 
luerbei  die  kleinste  Versetzung  der  zu  erzeugenden  Gußstücke  nicht  vor- 
kommen kann,  vorausgesetzt,  die  Einrichtung  ist  dementsprechend  durch- 
dacht und  ausgeführt ;  aber  hier  w'ird  des  Pudels  Kern  zu  finden  sein. 

In  .  der  Fragestellung  ist  die  Größe  der  Gipsplattenrahmen  mit 
300  X  400  mm  angeführt  und  nehme  ich  an,  daß  dieses  Maß  die  lichte 
Weite  der  Formkasten  darstellen  soll.  Die  Höhe  der  Gußrahmen  richtet 
sich  ganz  danach,  ob  die  Gipsstöcke  mit  oder  ohne  Eisengerippe-Einlage 
zur  Ausfuhrung  kommen  sollen.  Ich  habe  in  meiner  Praxis  deren  Höhe 
mit  50—55  mm  bemessen  und  zur  Versteifung  bzw.  Haltbarkeit  der 
Gipsstöcke  beim  Transport  und  für  längere  Zeiten  eine  Geflechteinlage 
aus  5  Rundeisenstäben  von  zirka  8—10  mm  Durchmesser  nach  Art  der 
mit  Draht  zusammengebundenen  Eiseneinlagen  -bei  Herstellung  der  Sand- 
kerne in  die  Gipsstöcke  eingegossen.  Die  Gußrahnien-Aufsatzflächen  sind 
natürlich  oben  und  unten  zu  hobeln.  Die  lichte  Weite  der  letzteren  würde 
mit  Rücksicht  auf  die  lichte  Weite  der  Formkasten  oben  280  x  380  inm  zu 
bemessen  sein  (aber  niemals  größer  als  die  lichte  Weite  der  Formkasten 
selbst),  um  das  Aufsitzen  der  Formkasten  auf  den  Gußralmien  zu  gewähr- 
leisten, da  der  Aufsitz  auf  der  Gipsplatte  niemals  ausschließliche  Zu- 
verlässigkeit bieten  könnte.  Die  untere  lichte  Weite  indessen  soll  dann  . 
bei  einer  genügenden  Konizität  vuii  zirka  121/2  nmi  305x405  mm  groß 
sein.  Die  4  Innenwellen  werden  etwas  flach  verbrochen  oder  halbrund 
abgephast.  An  der  einen  kurzen  Innenseite  wird  für  das  Unterteil  eine, 
für  das  Oberteil  zwei  dreieckige  Kerben  (erhöht  oder  vertieft)  eingebracht, 
die  sich  im  Gipsstock  entsprechend  mit  abfcrmen  und  dazu  dienen  sollen, 
die  Gipsstöcke  in  der  richtigen  Weise  und  überhaupt  in  die  zugehörigen 
Rahmen  verwechslungslos  unterbringen  zu  können.  t)ie  äußeren  Di- 
mensionen der  Gußralimen  können  zirka  360x460  mm  gehalten  sein. 

Das  Rahmeninnere  ist  von  unglatten  Flächen  und  hervortretenden 
Pickelchen  möglichst  zu  befreien,  bevor  man  sie  zum  Eingießen  der 
Gipsstöcke  verwendet  und  sind  mit  etwas  Oel  zu  bestreichen,  um  ein  gutes 
Loslösen  zu  erreichen. 

Als  selbstverständlich  ist  vorauszusetzen,  daß  es  nicht  angängig  ist, 
die  Gipsstöcke  in  andere  Gußrahnaen  einzusetzen,  als  in  diejenigen,  in 
denen  sie  gebildet,  also  eingegossen  wurden.  Im  andern  Falle  wäre 
natürlich  das  vom  Herrn  Fragesteller  vorauszuahnende  Versetzen  der  Er- 
zeugnisse begründet;  ich  aber  meine,  daß  nicht  jeder  über  einem  .Ur- 
raodell  gegossene  Gußrahmen  dem  andern  so  in  semer  Innenfläche  gleichen 
wird,  daß  man  überhaupt  imstande  wäre,  einen  Gipsstock  von  einem 
Rahmen  in  den  andern  sitzgerecht  eirLzubringen.  Es  ist  daher  auch  nötig, 
die  verschiedenen  Gipsstöcke  mit  den  Nummern  der  zugehörigen  Form- 
maschine bzw.  des  zur  Formmaschine  gehörigen  Rahmenpaares  zu  ver- 
sehen. 

Die  Herstellung  einschließlich  Bearbeitungskosten  nur  eines  Rahmen- 
paares für  eine  Formmaschine  ist  zudem  wesentlich  vereinfacht  und  billiger, 
als  wenn  für  jede  Gipsplatte  ein  besonderes  Rahmenpaar  angefertigt  würde. 

Zur  direkten  Anweisung  ptehen  Ihnen  meine  Erfahrungen  gern  zur 
Verfügung.  y 

4.  Gipsplatten  können  sehr  wohl  aus  dem  Rahmen  genommen  und 
ohne  Gefahr  für  die  Platte  zu  jeder  Zeit  wieder  eingesetzt  werden, 
jedoch  müssen  die  Rahmen  eine  entsprechende  Konstruktion  aufweisen. 
Der  Rahmen  muß  recht  konisch  sein,  d.  h.  nach  unten  eine  entsprechende 
Erweiterung  erhalten,  und  falls  die  Innenflächen  nicht  sehr  sauber  und  gerade 
ausgefallen  sind,  mit  der  Feile  nachgeglättet  werden.  Alle  scharfen  Ecken 
müssen  vermieden  und  mit  Hohlkehlen  versehen  sein.  Nachdem  der 
Rahmen  so  vorgearbeitet  ist,  lackiere  man  denselben  einmal  innen  mit 
Modellack,  um  eine  glatte,  nicht  rostende  Fläche  zu  erzielen.  Das 
bei  allen  auswechselbaren  Sachen  unbedingt  nötige  Zeichnen  führt  man 
zweckmäßigerweise  so  durch,  daß  die  Rahmen  laufende  Nummern  er- 
halten und  Ober-  und  Unterteil  mit  O  resp.  U  versehen  werden.  Diese 
Zeichen  kann  man  gleich  mit  aufgießen.  Vor  dem  Gießen  der  Platte 
werden  nun  6  kleine,  der  Schräge  des  Rahmens  angepaßte,  Bandeisen 
mit  eingelegt,  welche  dann  zur  dauernden  Führung  werden  und  ein  Ver- 
setzen sicher  verhindern. 

Natürlich  ist  Wert  darauf  zu  legen,  daß  ein  gut  bindender  und  recht 
hart  trocknender  Gips  verwendet  wird.  Zur  Erhöhung  der  Festigkeit  sind 
dem  Gips  zirka  5  Prozent  Dextrin  zuzusetzen  und  sind  die  Platten  an 
den  im  Kähmen  anliegenden  Flächen  dünn  mit  Leinöl  zu  streichen. 

Vor  dem  Herausnehmen  soll  die  Platte  vollständig  trocken  sein. 

W.  R. 

5.  Ihre  Meinung  ist  ja  ganz  richtig,  daß  bei  dem  Herausnehmen 
der  Gipsplatteii  aus  dem  Modellrahmen  und  diese"  bei  späterem  Hinein- 
drücken nicht  mehr  genau  auf  dieselbe  Stelle  gebracht  werden  können, 
wie  sie  ursprünglich  eingegossen  worden  sind.  Wenn  nun  ihre  Chefs  be- 
haupten, daß  andere  Gießereien  nur  ein  paar  Modellrahmen  zu  jeder 
Maschine  brauchen  und  den  Gipsstock  jedesmal  auswechseln,  so  hat 
auch  dieses  seine  Richtigkeit,  es  müssen  jedoch  die  Modellrahmen  für  diesen 
Zweck  eine  eigene  Konstruktion  erhalten,  so  daß  die  Gipsplatten  leicht 
herausgenommen  und  bei  späterem  Einsetzen  wieder  genau  in  die  ur- 
sprüngliche Lage  zurückgebracht  werden  können. 

Da  ich  nun  selbst  mit  Gipsplatten  sehr  viel  zu  tun  habe  und  auf  die 
Bearbeitung  der  Modellrahmen  öfters  längere  Zeit  warten  mußte,  wodurch 
ich  bei  der  Arbeit  aufgehalten  wurde,  so  habe  ich  mich  daran  gemacht, 
und   es   ist  mir  auch  gelungen,    einen   Modellrahmen   zu  konstruieren' 


wo  die  Gipsplatlen  leicht  herausgenommen  und  bei  jedesmaligem  Gebrauch 
wieder  genau  auf  dieselbe  Stelle  zurück,  also  eingedrückt  werden  können. 

'Sollten  Sie  hierüber  Näheres  wünschen,  so  würde  ich  Zeichnungqn 
gegen    entsprechendes    Honorar    zur    Verfügung   stellen.  Pr. 

|cg^  Marktberichte 

Vom  rbeioisch-westfälichen  Eisen-  uod  Koblenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73'/* 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg    

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  56 — 58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77  V» 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  72 — 73 

Stabeisen  in  Schweisseisen                                 .  140  —  143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  117  — 122'/.^ 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  1427» — '47 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   13a — 135 

Siemens-Martin-Grobbleche   — 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142 — 145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichta  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120 — 130 

Gasflammenförderkohle   115 — 125 

Fettförderkohle   112'/» — 120 

Nuaskohle  II   215 — 255 

Kokskohle   i22Ya  130 

Giessereikoks   1 80—  200 

Hochofenkoks   155  175 

Brechkoks   200—230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  den  16.  Juli.  Die  Marktlage  ist  vorderhand  un- 
verändert günstig  geblieben.  Man  hörte  allerdings  auch  neuerdings  wieder 
von  niedrigeren  Stabeisenangeboten,  aber  seitdem  man  für  diese  Er- 
scheinung eine  plausible  Erklärung  gefundeir  zu  haben  glaubt,  legt  man 
ihr  kein  besonderes  Gewicht  mehr  bei.  Tatsache  ist,  daß  die  Besetzung 
der  Werke  überaus  angespannt  erscheint,  daß  die  Spezifikationen,  trotz 
der  durch  die  Ferienzeit  bedingten  Unterbrechung  des  Geschäfts,  recht 
flott  eingehen,  und  daß  die  Beschäftigung  bis  Ende  dieses  Jahres,  teil- 
weise auch  darüber  hinaus,  gesichert  ist.  Der  Ausblick  auf  die  Zu 
kunft  erscheint  freilich  etwas  unklar,  namentlich  in  Hinblick  auf  die 
Tatsache,  daß  infolge  der  vielen  Neugründungen  und  Werkserweiterungen 
eine  stärkere  Belastung  des  Marktes,  die  besonders  dann  fühlbar  werden 
muß,  wenn,  wie  es  aussieht,  der  Export  in  ruhigere  Bahnen  einlenkt. 
Am  Roheisenmarkt  dauert  die  freundliche  Situation  an.  Der  für  das 
laufende  Semester  vorliegende  Auftragsbestand  geht  über  3  Millionen 
Tonnen  hinaus  und  absorbiert  mit  dieser  Ziffer  die  gesamte  Beteiligung. 
Es  ist  auch  bei  dem  anhaltend  starken  Bedarf  vorläufig  kein  Anlaß  vor- 
handen, an  eine  baldige  Verschlechterung  zu  glauben.  In  Halbzeug 
hat  sich  der  Verkehr  auf  sehr  befriedigender  Höhe,  auch  nach  dem 
Auslande,  gehalten.  Der  Monat  Juni  brachte  einen  Versand  von  fast 
170000  Tonnen  gegen  kaum  150000  im  Mai  und  wenig  über  120000 
Tonnen  im  Juni  191 1.  Augenblicklich  ist  der  Bedarf  für  das  dritte 
Quartal  eingedeckt,  und  die  Käufe  haben  einen  durchaus  befriedigenden 
Umfang  erreicht.  Was  Formeisen  anlangt,  so  hat  sich,  ungeachtet  der 
nicht  gerade  günstigen  Lage  des  Baugeschäfts,  der  Absatz  gehoben, 
wobei  der  große  Bedarf  der  Konstruktionswerkstätten  eine  gewichtige 
Rolle  spielt.  Auch  die  Verladungen  von  Schienen  sind  erheblich  um- 
fangreicher geworden,  allerdings  nur,  weil  hier  die  Ausfuhr  bedeutendere 
Anforderungen  stellte.  Im  Stabeisengeschäft  hält  die  günstige  Situation 
vorläufig  ebenfalls  an.  Die  Werke  haben  zu  den  heutigen  lolmenden 
Preisen  noch  zahlreiche  Bestellungen  auszuführen  und  müssen  die  Liefer- 
zeiten ziemlich  lang  ausdehnen.  Daß  so  schnell  eine  Verschlechterung 
eintreten  könnte,  läßt  sich  kaum  annehmen,  anders  liegt  die  Sache  aber, 
wenn  die  infolge  der  oben  erwähnten  Erweiterungen  erhöhte  Produktion 
auf  den  Markt  gelangen  wird.  Die  Blechwalzwerke  verfügen  über  einen 
sehr  stattlichen  Auftragsbestand,  der  sich  in  Grobblechen  noch  ständig 
erhöht.  Letztere  werden  von  den  Werften,  den  Konstruktionswerkstätten, 
Lokomotivfabriken,  Kesselbauanstalten  u.  a.  m.  stark  verlangt,  so  daß 
die  Hersteller  für  das  laufende  Vierteljahr  nichts  mehr  zu  vergeben 
haben.  Mit  Eingehen  langfristiger  Abschlüsse  sind  sie  einigermaßen  vor- 
sichtig, um  sich  nicht  hinsic'htlich  der  Preise  die  Hände  zu  binden. 
In  Feinblechen  liegt  ebenfalls  für  lange  ausreichende  Beschäftigung  vor, 
nur  der  laufende  Verkehr  ist  langsamer  geworden.    Röhren  werden  nach 


An  die  Herren  Chefs! 

Falls  In  Ihrem  Betriebe  der  Poslen  eines  Former- 
bzw.  Glessermeisters  zu  besetzen  Ist,  dann  belieben  Sie 
die  Vakanz  dem  Stellennachweis  des  Deutschen  Former- 
meister-Bundes, unter  Bekanntgabe  Ihrer  besonderen 
Wünsche  und  Ansprüche,  zu  melden;  der  Nachwels  erfolgt 
kostenlos  für  Sie. 

Deutscher  Formermeistep-Bund 

Abteilung:  Stellennachweis.    (Geschäftsstelle  der  .Eisen -Zeitung".) 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140-142 

Fernspr.:  Amt  Moritzplatz  5040,  41,  42,  43. 
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wie  vor  gut  gekauft  und  erzielen  die  unter  den  Herstellern  vcreinbartein 
Preise  ohne  Schwierigkeit.  Am  Drahtinarkt  hat  sich  nichts  geändert. 
Walzdraht  findet  normalen,  die  Beteiligung  noch  etwas  überschreiten- 
den, Absatz,  ebenso  ist  der  Verkehr  in  gezogenen  Drähten  verhältnismäßig 
rege.  Weniger  gut  sieht  es  mit  Drahtstiften  aus.  Sie  werden  ja  etwas 
stärker  verlangt,  doch  läßt  die  Beschäftigung  nach  wie  vor  zu  wünschen 
übrig,  und  die  Erlöse  lassen  so  gut  wie  keinen  Verdienst.  Die  Waggon- 
und  .L'okomotivfabriken  sind  genügend  besetzt,  klagen  indes  über  wenig- 
lohnende  Preise.  Die  Gießereien  konnten  die  ihrigen  in  der  letzten  Zeit 
heraufsetzen,  ohne  sie  aber  ganz  mit  den  gestiegenen  Rohstoffnotierungein 
in  Einklang  bringen  zu  können.  Reichliche  Beschäftigimg  ist  in  den 
nieisten    Zweigen    der   Kleinciscnindustrie  vorhanden. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  den  i6.  Juli.  Trotzdem  die  Ferien-  und  Reisezeit 
unverkennbar  einen  Einfluß  auf  das  Geschäft  ausübt,  verdient  die  Lage 
doch  nach  wie  vor  eine  sehr  günstige  Beurteilung.  Die  Walzeisenwcrke 
haben  soeben  für  Handelsstabeisen  und  Bandeisen  eine  l^reiserhöhung 
pro  IV.  Quartal  in  Höhe  von  2I/2 — 4  Mk.  vorgenommen,  die  aber  lediglich 
für  die  inländischen  östlichen  Absatzgebiete  gilt.  Die  Preisfestsetzung  für 
die  anderen  Distrikte  hängt  im  wesentlichen  davon  ab,  wie  sich  die  west- 
lichen Werke  zu  der  geplanten  Bildung  eines  Stabeisenverbandes  stellen 
werden.  Jedenfalls  zeigt  die  Maßnahrae,  daß  die  Beschäftigung  in  den 
genannten  Artikeln  reichlich  sein  muß  und  die  Kauflust  genügend  stark 
ist,  um  höhere  Forderungen  durchsetzen  zu  können.  In  den  meisten 
anderen  Zweigen  sieht  es  nicht  anders  aus.  So  haben  die  Blechwalzwerke 
außerordentlich  viel  zu  tun.  Die  Schiffsbau-  und  Kessehndustrie  erweist 
§lch  fortgesetzt  als  beachtenswerte  Abnehmerin  von  Grobblechen,  Fein- 
bleche werden  langsamer  bestellt,  aber  die  Beschäftigung  reicht  für  lange 
Zeit  aus,  und  der  Abruf  läßt  nichts  zu  wünschen  übrig.  ^  Gehoben^  hat 
sich  ferner  das  Geschäft  in  Trägern,  das  flott  genug  ist,  um  eine  ständige 
Ausdehnung  der  Lieferfristen  zu  ermöglichen.  Was  Schienen  anlangt, 
so  hat  sich  die  Nachfrage  nach  Gruben-  und  "Kleinbahnschienen  auf 
befriedigender  Höhe  gehalten.  In  Vollbahnschienen  entspricht  die  Be- 
setzung der  Werke  nicht  gerade  den  berechtigten  Wünschen,  ohne  gerade 
schlecht  genannt  werden  zu  "können.  "Walzdraht  gibt  reichlich  zu  tun, 
und  die  Werke  sind  über  die  Verbandsbeteiligung  hinaus  beschäftigt. 
Auch  in  gezogenen  Drähten  liegt  das  Geschäft  ganz  günstig,  weniger  da- 
gegen in  Drahtstiften,  obwohl  hier  ebenfalls  eine  Belebung  zu  verzeichnen 
ist.  Röhren  begegnen  guter,  ständig  stärker  werdender  Aufmerksamkeit, 
erzielen  auch  ohne  Schwierigkeit  die  von  den  Werken  geforderten  höheren 
Preise.  Allerdings  können  letztere  noch  lange  nicht  als  übermäßig 
lohnend  hingestellt  werden.  Die  weiterverarbeitende  Industrie  besitzt 
keinen  Anlaß  zu  ernstlichen  Klagen.  Im  Kleineisengewerbe  werden  ein- 
zelne Erzeugnisse  jetzt  weniger  verlangt,  doch  liegt  im  allgemeinen  das 
Geschäft  günstig.  Die  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten 
sind  "meist  gut,  wenn  auch  nicht  gleichmäßig  besetzt,  und  die  Gießereien 
müssen  angestrengt  arbeiten,  um  allen  Anforderungen  nachzukommen. 
Bei  dieser  ganzen  Sachlage  erklärt  es  sich,  daß  die  Nachfrage  nach  Roh- 
eisen, auch  für  den  Export,  sehr  stark  ist.  Im  ersten  Semester  des  laufen- 
den Jahres  betrug  die  Erzeugung  512467  Tonnen,  das  sind  fast  40000 
Tonnen  mehr  als  im  Vorjahre.  Die  Ausfuhr  stellte  sich  in  der  gleichen 
Periode  auf  6760  Tonnen,  gegen  3255  Tonnen  in  ign. 

Berliner  IMetallniarkt. 


London  -  B-eilia; 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

pro  Tonne 

Berlin 

pro  100  kg. 

Kupfer 

7S'/8  » 

77»/4  » 

Mansfelder  Raffinaden 

150     155  M. 

Zinn 

148—153  » 

20l'/3  £ 

197V2  y> 

430—440  M. 

435— 445  » 

Englisches  LAmmzinn 

Blei 

415—425  » 

iS'/i  & 

44—46  M. 

188/4  » 

Zink 

i      39—43  > 

25'/8-26V2£ 

62—64 

58'/»— 6oVs  . 

27*/« 

60—75 

Di  verj 

le  Fabrikate  und  Altmaterial. 

Blech-  und  Röhren-Grundpreise:  Zinkblech  68'/jMk.,  Kupferblech 
190  Mk.,  Messingblech  158  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr  201  Mk. 
bzw.  175  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  "Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupferio2—ii2Mk.,  Leichtkupfer  96  —  105  Mk.,  Rotguss  98 — io8  Mk., 
Gussmessing  65 — 74  Mk.,   Leichtmessing  50 — 62  Mk.,  Altzink  32 — 42  Mk.,  Neu- 
zink 35 — 43  Mk.,  Altblei  17 — 28  Mk. 

Berlin,  den  15.  Juli  1912.  In  der  verflossenen  Berichtszeit  hat 
die  Abschwächung  am  Londoner  Kupfer  markt  weitere,  ziemlich  be- 
trächtliche Fortschritte  gemacht.  Wiewohl  auf  Grund  der  letzten  amerika- 
nischen Statistik  die  Bestände  weiter  abgenommen  haben  und  der  Abruf 
des  legitimen  Konsums  eine  sehr  stattliche  Höhe  erreicht,  haben  die 
Notierungen  doch  wesentlich  nachgegeben.  Darin  liegt  der  Beweis,  daß 
die  vorherigen  Steigerungen  das  berechtigte  Maß  überschritten,  und  tat- 


Deutsclier  Formermeister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Wir  ersuchen  die  "Vorstände  unserer  Ortsvereine,  bei  VeröfFent- 
lichung  von  Vereinsversammlungen  stets  die  Adresse  des  unterzeich- 
nenden Vorsitzenden  oder  Schriftführers  zu  veröffentlichen. 

Herrn.  Meier,  Vorsitzender, 
Der  Bundesvorstand. 

Neuer  Ortsverefn  Duisburg. 

Vorsitzender:  Heinrich  Alles,  Hochfeld,  Teilstrasse  32. 
Schriftführer:  Heinrich  Schiel,  Hochfeld,  Wörthstrasse  2.3. 
Kassierer:  August  Leonhard,  Hochfeld,  Parlamentstrasse  78. 

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herrn.  Kluser, 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt. 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Bergische  Formermeister-Vereinfgung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Joden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof",  Wittkuller  Strasse.  Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
geladen. Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Ordentliche  General- Versammlnng  Sonnabend,  den  20.  Juli  d.  J. 
abends  9  Uhr,  im  „Pürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38. 

Tages-Ordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  II.  Aufnahme  neuer 
Mitglieder.  III.  Bericht  über  die  stattgefundene  Revision  der  Kasse. 
IV.  Wahl  des  Vergnügungs-Komitees.  V.  Wahl  eines  Presse-Kommissions- 
Mitgliede.s.  VI.  Bericht  über  den  Bundestag  und  die  Ausstellung.  VII,  Ge- 
schäftliches und  Fragekasten. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender, 
 Elisabeth-Ufer  13,  II.  

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  Im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Hans,  statt. 

I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 
  Breslau  V,  Alexisstr.  16.  

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Urngegen£3. 

Sonntag,  den  21.  d.  M.,  Frühschoppen  im  Garten  Cafe  Lingke, 
StoUbergerstrasse. 

Sonnabend,  den  27.  d.  M.,  Generalversammlung.  Halbjahrs-Rech- 
nung. Vorstandswahl. 

 Zahlreiches  Erscheinen  wünscht  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden    zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:   P.  Billig.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3'/a  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Job.  Freitag,  Scliriltführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

 1.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermelster-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  IO'/q  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  zu 
erscheinen.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand.    T.  A.  Wilb.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats-Versammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Die  nächste  Versammlung  findet  am 
18.  August,  nachmittags  6  Uhr,  im  „Hotel  Strande^",  statt.  (Wander- 
versammlung.)   I.  A.:  R.  Heine,  Schriftführer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.  P.  Hof  mann,  Schriftführer. 
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sachlich  scheint  die  Spekulation,  die  neuerdings  sehr  eifrig  im  Markte 
laiig  war  an  eine  Lösung  ihrer  Engagements  zu  denken.  Ueberdies  ver- 
riet New  \ork  teils  infolge  der  Statistik,  teils  auf  Grund  der  inner- 
,.0. tischen  Verhaltnisse  meist  Schwäche.  Es  ist  nicht  ausgeschlossen 
lab  infolge  der  durch  die  Positionslosungen  geschaffenen  Entlastung 
uieder  eine  Erholung  eintritt,  immerhin  muß  die  Situation  aber  als  unkLu 
bezeichnec  werden.  Im  hiesigen  Verkehr  haben  sich  die  I)ur<  hsclmitts- 
satze  gesenkt.  ~  Zinn  lag  in  der  englischen  Hauptstadt  meist  nach 
unten,  und  eine  ganz  zuletzt  eintretende  Befestigung  vermochte  den  Riick- 
gang  nur  zum  Teil  auszugleichen.  Der  \^erbrauch  ist  ja  nicht  klein  der 
Artikel  befindet  sich  aber  allzu  .sehr  in  den  Händen  der  Si,ekulation 
als  daß  eine  stabilere  Haltung  Platz  greifen  könnte.  —  Für  Blei  hat' 
sich  das  Interesse  erhalten,  wiewohl  die  Tendenz  von  leichten  Schwan- 
kungen nicht  verschont  blieb,  auch  der  höchste  Stand  der  Berichtszeit 
nicht  aufrecht  erhalten  werden  konnte.  -  Zink  verriet  Unreo-elmäßio-. 
keit  und  wurde  per  Saldo  etwas  niedriger.  Der  \^erkehr  darin  hielt  s'ch 
Hl  engen  Grenzen. 
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I^riefkurse 


Kupferaotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

für  Oktoberlieferung  vom   17.  6.  bis  12.   7.  (Mk.  p.   100  kg). 


In  der  Berichtswoche  war  der  internationale  Kupfermarkt  starken  Er- 
s<  hutterungen  au.sgesetzt.  An  der  Londoner  Börse  kam  das  Gerücht  auf 
daß  die  amerikanischen  Kupferproduktionsstatistiken  gefälscht  seien  und 
daß  sich  große,  der  Oeffentlichkeit  bisher  unbekannte  Kupferbestände 
.ingesammelt  hätten,  die  auf  amerikanische  Rechnung  in  Amerika  und 
Europa  eing^elagert  wären.  Obwohl  das  Gerücht  von  maßgeblicher  SeUe 
sofort  entschieden  dementiert  wurde,  hatte  es  dennoch  seine  Wirkun" 
auf  Geschäftsgang  und  Preisbewegung  nicht  verfehlt.    Der  Konsum  eb.^ns"^, 


«1..  der  Borsenhandel  zeigten  geringe  Kauflust.  Anderseits  kamen  viele 
Realisationen  an  den  Markt.  Unter  diesen  Umständen  gingen  dS  Kupfer 
notierungeu  allein  m  der  Berichtswoche  um  etwa  1 1  Mk.  für  100  kg 
d  h^  um  I  IOC  Mk.  für  die  Abschlußeinheit  von  10  t,  zurück  -  üfe 
f^^^^fZ   ""^'T  haben  sich  durch  den  Kursrückgang  nSt 

vaanlaßt  gesehen,  mit  ihren  Forderungen  herabzugehen.  Sie  stützin  sich 
dabei  auf  den  günstigen  Ausfall  der  Junistatistik,  welche  e  ne  Vermind? 
rung  .der  amerikanischen  Produktion  und  eine  Verringerung  der  Vo  ^^^^^^ 
deTl^tzten^Ta'.!"'".  "'"^^  f^"  Elektfolytkupfer  n 

emen  Hand.^  '™   '°  '''"'^"^        ^^h^^^'^"'  der 

OroanL^Imn  '  H.?'r^',"  Preisbewegung  der  Berichtswoche  hat  sich  die 
Da°  säSicL.  Konfra?^  Kupferterminhandels  ausgezeichnet  bewährt, 
i^a  samtiiclie  Kontrakte  zwischen  den  Kommissionsfirmen  deren  Kreis 
Berlin  F  ..^f  .Vereins   der    Interessenten   der    MeuUbörse  in 

ifrluchen  die  Komm""''  Liquidat.onsbank  garantiert  werden 

brauchen  die  Kommissionäre  auch  bei  den  stärksten  Preisschwankungen 


Oßsterreichischer  Forniermeister  Bund 

Wien. 

Innren  lusTna  finH^T*' ••'^  w"^'!  ^''«^^^  die  Monats.ersamm 

lungen  aus  und  findet  die  nächste  MoDatsversammlung  erst  wieder  am 
Sonntag  15.  September  er.,  vormittags  10  Uhr,  im  VerH^nslokaT  H«h«? 

daselbst  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Marzstrasse  34. 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgeaend. 

Mit  kollegialem  Gruss  A  Prowaseck/schriftführer. 
   Jjqaseldorf-Oherkaasel.  Schanzerstr.  81. 

Formermeister-Bezirl(sverein  für  das  Ennepetal  u.  Umaeo 

^on.t^n::Sj::^^^^^^^^^  letzten  Sonnta"g  t 

Gevelsberg  statt.  '         Vereinslokal   „Zum  Kronprinzen«  in 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

 .  Der  Vorstand.    I.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer 

Formermeister:virSirRini^^ 

^on^t^^ltll'^rZ^^^^  S-ntag  im 
statt.  -ttestaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 
 — —                                                        S.  Schiefer.  1.  Vors. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

(St.  Pauli)  ahendq  8  TTW  o^-off  m  ^  iechow,  Spielbuaenplatz  9 
beLnntg%Sen^^^  ^^^«««rdnung  wird  in  der  Versammlung 

üm  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

  1.  A.;  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittags  lOy,  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 

 .   I-  A.:  B.  Klinkonherg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

I.  A.:  G.  Schubert.  Schriftführer. 


Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Pacf^,^''^®?^^  Monatsversammlung  findet  Samstag,  den  20.  Juli  1912  ir^ 
Gasthaus  „Drei  Könige",  abends  1/2  9  Uhr,  statt. 

L  A.:  F.  Gehrig,  Schriftführer, 
 :   Scheffelstrasse  3f?. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung 

im  Ver'^e^^l^Sffpl^LlamTTtatt"  '""^^^  «^^-^^^  Uhr 

Tagesordnung:  1.  Eingänge  und  Mitteilungen;  2.  Jahresbericht- 

mitSeZ  T^*^^-  Nr^^l'l-.^  der  jetzt  aussc1ieide^d4  Vorstand  ! 
mitgheder;  5.  Fachangelegenheit;  6.  Aufnahme  neuer  Mitglieder-  7  Ver- 
schiedenes und  Fragekasten.  ^n-giiouei ,  <.  ver 

Um  allseitiges  Erscheinen  ersucht  und  bittet 

Der  Gesamt-Vorstand. 
 .   I.  A.:  Herrn.  Gast. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Monat^.°«.^ht„>^''°^*/VTr^'?°'^^ä^  ^""^^^  j^*^^«  <i^itten  Sonntag  im 
Monat^achmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  Röitgers"  (Letmathe),  statt. 

erwünsThT""  ^^"^'^^^^^^  Tages-OrdSung  allseitiges  Erscheinen 
 I-  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Inn„  ,-i®v°  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 

lung  im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz".  versamm 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I-  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

u  ■  M®*^®^.  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr.  „noiei 

Die  Tagesordnung  der  nächsten  Versammlung  am  13.  Juli  lautet 
1.  Verlesung  des  Protokolls.  2.  Bericht  des  Delegierten  über  den 
Bundestag  in  Berlin.    8  Aufnahme  neuer  Mitglieder.  \  Verschiedenes 

Ordnung  vnll  -^r''  ^^'•'^«n  ersucht,  in  Anbetracht  der  wichtigen  Tages- 
ordnung, vollzählig  zu  erscheinen. 

Sterbegelder  für  das  erste  Halbjahr  3  Mk.,  sowie  alle  Geld- 
sTasrin.''"'  ^"  t  Jkli 

Der  Vorstand. 

Gustav  Schneider.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  für  den  Monat   Juli   findet    diesmal  im 
Restaurant  „Sonnborn-Lennep",  abends  8V.  Uhr.  statt 

lagesordnung  wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 

 I  A.:  Ernst  Müller.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Mor,af^°^T  .^^onatsversammlung   findet  jed-n   dritten    Sonntag  im 

Sie^Sücke  ^tltt'^'  "^"'^^''^  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 

biegbrucke,  statt.  jy^^  Vorstand. 

L  A.:  Karl  "Wendel,  Schriftführer. 
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iiitmaJf.  aii  der  Erfüllung  der  Kontrakte  durch  die  (.jL'gc'nk(jntr, dienten  zn 
.  zweifeln.    Die   Garantiebank   anderseits   hat   sich  'in   der   Lage  gesehen, 
(Ano   alle    Scluvicrigkeiten    die   den    Freisschwankungen  entsprcch.Miden 
I'ünschiiSHc  un(l  Nachschiisse  bei  den  Kommissionären  einzuziehen. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärlcten. 

Paris,  i(t.  Juli.  Die  T.a^e  des  fianzösischen  Eisenmarktes  ist  nach 
wie  vor  als  vorzüglich  zu  I^ezeichiien.  Nicht-s  deutet  darauf  liin,  dafi  die 
Saison  niortc,  die  hier  am  i.  /Vugust  beginnt,  so  nahe  herangerückt  ist. 
Sonst  pflogt  uni  diese  Zeit  der  V-'erkc'hr  schon  stiller  zu  werden,  jetzt 
ninrnnt  er  slaiuli_ü,  /u,  meist,  weil  die  Kundschaft  wohl  richtig  ahntj  daß 
die  Preise  bald  wieder  heraufgesetzt  werden.  .Soeben  fanden  die  üblichen 
Versammlungen  der  einzelnen  Verbände  und  V'erkaufsvercinigungen  statt, 
in  denen  allgemein  festgestellt  werden  konnte,  daß  die  Peschäftigung 
überall  stark,  der  -  Ordereingang  zufriedenstellend  ist,  die  I,ieferfristen, 
erfahren  immer  weitere  \'erlängerungen,  und  einzelne  Artikel  sind  fast 
gar  nicht  zu  haben.  So  sind  die  Hersteller  von  Triigern  derart  überlastet, 
daß  sie  an  der  Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  anlangten.  Wie  man 
annimmt,  dürfte  das  laufende  Jahr  im  V^ergleich  >.u  igii  ein  Absatzplus 
von  über  50000  Tonnen  bringen.  Das  gleiche  gilt  u.  a.  auch  von 
Blechen,  die  nicht  schnell  genug  geliefert  werden,  ferner  sind  die  An- 
forderungen der  verschiedenen  Verwaltungen  an  Eisenbahn-,  ICriegs-  und 
Marinematerial  so  bedeutend,  daß  auch  hier  unliebsame  Verzögerungen 
in  der  Ablieferung  entstehen. 

In  etwas  eigenartigen!  laichte  erscheint  die  Situation  des  belgischen 
Marktes.  Nach  der  starken  Kauftätigkeit  der  letzten  Monate  ist  jetzt  eine 
ruhigere  Stimmung  zutage  getreten,  die  allerdings  nur  Stabeisen  und 
Bleche  erfaßt,  hier  aber  zu  niedrigeren  Angeboten  geführt  hat.  Dabei 
liegt  auch  in  diesen  Artikeln  reichliche  Beschäftigung  ^für  lange  Zeit 
vor,  aber  einzelne  Werke  haben  doch  einige  Besorgnis  wegen  der  Weiter- 
entwickelung, und  anderseits  kam  aus  der  zweiten  Hand,  aus  den  Kreisen 
des  Handels,  der  umfangreichen  Abnahmeverpflichtungen  hat  und  fürchtet, 
sich  überkauft  zu  haben,  etwas  Angebot  zu  ermäßigten  Sätzen  heraus. 
Es  wäre  im  übrigen  aber  falsch,  von  einer  Verschlechterung  der  Lage 
zu  sprechen.  Träger  werden  in  steigendem  Umfange  verlangt,  und  das 
Geschäft  dürfte  sich  noch  weiter  ausdehnen.  Auf  Schienen  sind  in  letzter 
Zeit  große-  Exportaufträge,  besonders  aus  Südamerika,  eingegangen,  die 
den  Werken  für  lange  Zeit  Arbeit  sichern.  Auch  die  weiterverarbeitende 
Industrie  hat  keinen  Anlaß  zu  Klagen;  sowohl  in  den  Maschinenfabriken, 
wie  in  den  Waggon-  und  Lokomotivbauanstalten  ist  viel  zu  tun  bei 
einigermaßen  lohnenden  Preisen.  Bezeichnend  für  die  Lage  ist  die  starke 
iVachfrage  nach  Roheisen,  das  wieder  angezogen  hat.  Gießereiroheisen 
stieg  um  1I/2  Fr.  auf  81,  Thomaseisen  um  i  Fr.  auf  801/2  und  Frischerei- 
eisen um  ebensoviel  auf  75  Fr.  Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich 
die  Notierungen  für  Kupfer,  Zinn,  Blei  und  Zink  per  100  kg  wie  folgt: 
Kupfer  Chili  in  Barren  erste  Marken  202!/^  Fr.,  gewöhnliche  200I/4  Fr., 
in  Ingots  und  Platten  sowie  Best  Selected  209  Fr.,  sämtlich  in  Havrc 
lieferbar.  Kupfer  entwickelte  am  Schluß  erhebliche  Schwäche.  Zinn 
Banca  557  Fr,,  Billiton  fehlt,  Detroits  5511/2  Fr.,  in  Havre  oder  Paris 
lieferbar,  Cornwall  532  Fr.,  lieferbar  Havre  oder  Rouen.  Auch  Zinn 
mußte  zuletzt  weiter  nachgeben.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar  Havre  53  Fr., 
Paris  53V2  Fr.  Zink,  schlesisches,  lieferbar  Havre  74  Fr.,  andere  gute 
Marken  lieferbar  Havre  oder  Paris  71 1/4  Fr.   Blei  lag  fester,  Zink  ruhig. 

Amerilta 

NewVork,  13.  Juli.  Obwohl  die  Junistatistiken  der  Copper  Pro- 
ducers  Association  die  Erwartungen  übertrafen,  entwickelte  der  hiesige 
Kupfermarkt  während  der  letzten  acht  Tage  doch  einige  Schwäche.  Die 
Erklärung  dafür  sucht  mafl  hier  in  der  Haltu^^g  Londons,  wo  angeblich 
Uebtrspekulation  e^ne  kritische  Situation  hervorgerufen  haben  soll.  Aus 
zweiter  nand  erging  sehr  lebhaftes  Angebot  zu  weichenden  Preisen,  doch 
die  leitenden  Produzenten  .bestanden  auf  ihren  Forderungen.  Nach  jenen 
Monatsstatistiken  sind  die  gichtbaren  Vorräte  unT  5300000  Pfd.  auf 
44335000  Pfd.  gefallen,  da  die  Produktion  nur  122  315  000  Pfd.  gegen 
126737000  Pfd.  im  Mai  und  gegen  124554000  Pfd.  im  Juni  v.  J.  be- 
trug. Die  Ablieferungen  an  die  einheimischen  Verbraucher  erreichtem 
66146000  Pfd.,  und  die  Ausfuhr  erreichte  61450000  Pfd.  Wie  gewöhn- 
lich im  fallenden  Markt  geriet  die  Verbrauchsnachfrage  ins  Stocken,  doch 
bei  dem  gegenwärtigen  Geschäftsgang  in  den  Metallindustrien  können 
die  Konsumenten  unmöglich  lange  auf  sich  warten  lassen.  Elektro!,ytisches 
Kupfer  notiert  168/4 — 173/^  c.,  indes  Standardware  16.45 — '7  c.  p.  Pfd.  gilt. 

Nach  ziemlich  heftigen  Schwankungen  schloß  Zinn  soeben  auf  44.25 
bis  44.75  c.  p.  Pfd.,  also  unter  dem  Standpunkt  der  Vorwoche.  Der  erste 
Schwächeanfall  wurde  durch  das  Eintreffen  bedeutender  Mengen  aus 
London  verursacht,  und  seitdem  führten  die  Baissiers  verschiedene  erfolg- 
reiche Attacken  auf  den  Markt  aus.  Bei  Schluß  war  der  Ton  jedoch 
ziemlich,  fest. 

Ein  seiu'  kräftiger  Ton  zei^i^ri&te  den  hiesigen  Roheisenmarkt  aus, 
auf  dem  nördliches  Gießereieisen '  Nir.'  2  15.25 — 15.75  Doli,  und  südliches 
graues  Schmiedeeisen  15I/2 — 158/1  Doli.  gilt.  Die  Berichte  aus  den  Produk- 
tionsmittclpunkten  lauten  durchgängig  befriedigend.  Wiewohl  die  Produk- 
tion in  der  gesamten  Union  während  des  vorigen  Halbjahres  um  2  500  000  t 
oder  mehr  als  20  Prozent  gestiegen  ist,  sind  die  greifbaren  Vorräte  doch 
gefallen  und  nehmen  auch  jetzt  noch  immer  ab.  Kanada  trat  wieder 
einmal  als  Roheisenkäufer  auf.  Eine  sehr  gute  Stimmung  herrscht  im 
Geschäft  mit  Fertigeisen  und  Stahl,  was  andeutet,  daß  die  jüngste  Preis- 
iqftjöhyng  um  i — 2  Doli,  keinen  nachteiligen  Einfluß  auf  die  Kauflust 
lusübte. 

Marktbericht  von  H.  Rounebecli,  Middlesbrough. 

Roheisen.  Der  Roheisenmarkt  war  in  dieser  Woche  ziemlich  ruhig 
und  fest.  Abgesehen  von  Hämatit,  in  dem  ein  Stahlwerk  große  Quanti- 
;äten  auf  Lieferung  bis  weit  in  das  nächste  Jahr  hinein  kaufte,  und 
/on  Warrants  ist  sonst  das  Geschäft  auf  prompten  Bedarf  bemessen. 
Die  Produktion  würde  größer  sein,  mangelte  es  nicht  an  Koks.  Die 
vVarrantlager  verringern  sich  .daher  weiter.  Verschiffungen,  obgleich  un- 
jefähr  auf  vormonatlicher  Höhe,  leiden  unter  Knappheit  an  Dam_pfern. 
Für  prompte  Lieferung  sind  "Preise  für:  Nr.  3  G.M.B.  57/ —  ä  57/6, 
Flämatit  gemischt  73/ —  netto  Kasse  ab  Werk.  Hiesige  Nr.-3-Warrants 
;6/6Y2  Kasse.  In  den  Warrantlagern  befinden  sich:  301409  Tonnen, 
vovon  297  320  Tonnen  Nr.  3. 

Kohlen.  Kohlen  erfuhren  entschiedene  Preiserhöhungen.  Beste 
*Iewcastler  Maschinenkohlen  stiegen   6 — 9   Pence.    Steam   Smalls  zogen 


Gesucht  für  eine  Tempergiesserei  in  grosser  IndustricHtadt  Süd 
deutschlands  ein  zuverlässiger 

Vorarbeiter 

zum  Ein-  und  Auspacken  der  Temperöfen  gegen  Akkordvergütung. 
 Gefi.  Offert,    unter  E  Z  8406  an  die    Exppd.  dieses  Blattes  erb. 

Badewannen. 

Ein  bedeutendes  süddeutsches  Werk  sucht  zum  baldigen  Eintiitt 
einen  hervorragend  tüchtigen 

Giessermeister 

gegen  gute  Bezahlung  für  dauernde  Stellung. 

Bedicsjun^  ist,  dass  der  Bewerber  alle  Vorteile  des  Badewaunen- 
formens  und  -giessens  infolge  langjähriger  Erfahrung  kennt  und  dass 
er  Badewannen  in  tadellosem  Rohguss  herzustellen  versteht. 

Ausführliche  Bewerbungen  mit  Zeugnisabschriften  und  Gehalts- 
ansprnchen  n.  T  K  1409  an  Haasensfoin  &  Vogler.  A.-ft..  Cöln  a.  Rh.,  erb. 

For*rrser*meis»tei*  tür  den  Formmaschinenbetriöb  einer 
Berliner  Eisengiesserei  .zu  möglichst  sofortigem  Eintritt  gesucht.  Nur 
durchaus  tüchtige  Fachleute  wollen  sich  melden  mit  Angabe  der 
Gehaltsansprtiche,  Referenzen  und  Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3409 
an  die  Expedition  dieser  Zeitung. 

Für  den  grossen  Formmaschinenbetrieb  einer  rheiu.-westf.  Eisen- 
giesserei wird  zum  Eintritt  am  1.  Oktober  d.  Js.  ein  im  vorteilhaften 
Anlegen   der   Musterseiten,   Lohn-  und  Akkordwesen,   wie  überhaupt 

gründlichst  erfahrener,  energischer 

Formermeister 

gesucht.  Es  wird  nur  auf  e;ne  erste  Kraft  reflektiert.  Offerten  nebst 
Zeugnis- Abschriften,  Lebensgang  und  Gehaltsansprüchen  s^iwie  Refe- 
renzen zu  richten  unter  E  Z  3410  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

Stahlformermeister. 

Von  einer  Kleinbessemer- Stahlgiesserei  wird  für  baldmöglichen 
Eintritt  ein  erfahrener,  selbständig  arbeitender  Formermeister,  der 
mit  dem  Akkordwesen  gut  vertraut  ist,  gesucht.  Nur  Bewerber,  welche 
Zeugnisse  über  mehrjährige  Tätigkeit  als  solche  vorweisen  können, 
werden  berücksichtigt. 

Offerten  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche,  bisherigen  Tätigkeit 
und  Beilage  von  Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3413  an  die  Expedition 
dieser  Zpitung  erbeten. 

HeizRessel-Giessei*ei  sucht  zum  baldigsten  Antritt 
einen  mit  der  Fa'>rikation  durchaus  vertrauten 

Vorarbeiter 

für  dauernde  Beschäftigung.  Offerten  mit  Ang.  der  Gehaltsanspr.  und 
Zeugni^abschr.  unter  E  Z  339.i  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 


=  Tüchtige  Former  iz^z 

sucht  per  sofort 

Eisenwerke  G.  m.  b.  H.,  Hemep  L  W. 

Formermeister  oder  Former  als  Meister,  welcher  speziell  in 
grösserem  Maschinenguss  ei  fahren  ist,  nach  Norddeutschland  gesucht. 
 Offerten  unter  E  Z  3428  an  die  Expeditinn  dieses  Blattes.  

Gesucht  für  ein  österreichisches  Werk  ein  tüchtiger  Former 
oder  iVieister,  welcher  in  der  Anfertigung  von  Auto-  u.  ähnlichen 
Zylindern  gründlich  erfahren  ist. 

Offerten  unter  E  Z  3427  an  die  Expedition  dieses  Blattes. 


Stellengesuche 


Formermeister,  49  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-  und 
Metallf^uss,  besonders  firm  in  Fassonguss  aller  Arten  Röhren,  Dampf-, 
Lokomotiv-  und  Werkzeugmaschin^nguss,  sowie  in  allen  Systemen 
Formmaschinen,  sucht  Stellung. 

 Gefl.  Off'-rten  unt  E  Z  Gr  54.^  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeister,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-,  Metall- 
Temper-,  Tieg'  1-  und  Fiusseisenguss,  sucht  per  1.  Oktober  im  In-  oder 
Auslande  Stellung. 

Gefl.  Offnrt.  unter  E  ZG  513  an  die  Expeditfon  dieses  Blattes  erb. 


Formermeister  wünscht  lür  eine  Firma  in  Giesserei- 
Maschinen  zu  reisen  und  gleichzeitig  die  Maschinen  zu  montieren,  auch 
Vertretung  von  Giessereiarrikeln  mit  zu  übernehmen. 

Offerten  unt.  E  Z  3373  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 
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ganz  erheblich  an  und  sind  für  prompte  Lieferung  f.ist  unerhaltlich 
D.-^-ß  -Lfge  sehr  fest  bei  13/6  a  ,3  9  für  Juh',  ebenso  für  August  ahm 
willige  Abgcber.  Hastings  und  West  Hartlev  Main  u/o  ä  eben 
falls  sehr  knapp,  10/3  soll  vergeblich  geboten  worden'  sein  für  1)  f  B 
Kieinkohle  zur  Verschiffung  nächste  Woche.  Zwcitkiassi-c 
kohlen  werden  wieder  in  großen  Posten  begehrt  und  dürften 
erreichen.  Schottische  K.^hlen  ebenfalls  fester.  Hamilton 
^12,3  tob.  (.r.ingcmouth  und  für  I  larticv-.Sorten  (Watsons 
a  14/6  leichl  erhältlich.  Die  XaclUiaoe  auf  schi.ttis 
halt  ungeschwacht  an.  Da  tum  etwas  mehr  Dai 
B.S.V.-Hards  auf  14  6  und 
Haids  14/—  >i  14/6. 

1  Dampfern  dauert  fort.  Die  Raten 
■.iscnhalinen,  weiche  cor  kurzem  nur 
iiul  Wiedel  im  Markt  für  ca.  80000 
'■■innlandfrachten  bis  Ende  der  Saison 
überh.uipt  genügend   Schiffsräume  zu 


M  9 


etwas 
mit  Aussiciit 


auf 


lii]JIei 

15  -  - 


)urham-C'.as 
rasch   12  - 
lill    12  —  ä 
>ent)    14  - 
Ivohlen  aller  An 
eintrefft'ii,  gingen 
Best  Derb\shire 


n.ii 


F  rächte  n.    Der  B 
ziehen  weiter  an.    Die  fmiiisrhcn 
einen  Teil  ihres   Bedarfs   k,iufti-ii,  : 
Tonnen,  uiu!  man  glaubt ,  daß  die 
außcrordentli(  h   Ikk  h  bleilien.  wenn 
haben  sind. 


Marktbericht  von  William  Jacks 


&  Co^  Glasgow. 

Glasgow,  den  12.  Juli 


Am  Glasgow-Roheisen-Wanant-Matkt  ist  während  der  letzten  Woche' wie- 
derum ein  guies  Geschäft  getätigt  worden,  und  haben  die  Preise  bedeutend  se- 
scpwankt.    *™     — * —  — 1  .  .  , ,  .  ^ 


guies  Geschäft  getätigt  worden,  und 
chwankt.    Am  Montag  eröffnete  der  Markt  mit  56/9  Kasse  und  fiel 'a'm"Dienst"ag 
eliarf  auf  56/2'/2  in  Uelweinstimmung  mh  der  Schwäche  am  Londoner  Metall- 
Markt.    Das  niedrige  Preisniveau  brachte  Kauforders  heraus,  die  mit  der  weiteren 
abnähme  der  Lagervorräte  eine  Erholung  auf  56  ro  zur  Folge  hatten.   —  Heute 
s<hhesst  der  Markt  auf  56/6  Käufer,  ca.  6d  per  Tonne  niedriger  anf  die  Woche 
Consumentvn  haben  diese  Woche  die  Gelegenheit  benutzt  zu  den  niedrigen 
Preisen  zu  ..verkaufen.  — 

Schwankung;en : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatile  — 

Cleveland  56,21/2  bis  56/10;    Schlussk'iufer  56/6  Kasse. 
Staadard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middleabrough: 
Juli  bis  II.  Erste 
1912  1911  1910  1912 

39613  29858  27333  659695 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern : 
Schottland : 
Wechsel  auf  die  Woche 
Abnahme  Zunahme 


Monate 

191 1 
65  I  084  t 


Juli 
1000 

302  148 


Middleabrouf'h  : 


Bestand  am 
Dezember  1 9 1 1 
1000  t 


6  239 


536  634  t 


p  :  _  = 

fl       Patente  und  Qebrauchs-Muster  5 


D 

Ü 


von 
14- 


Aanieldungen. 

..  ^  ,  .f'"''  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tape 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt. 

Kl.  i8b.  D.  25417.  Herstellung  von  hochwertigem  Stahl  und  hoch- 
prozentiger Phosphatschlacke;  Zus.  z.  Anm.  D.  25  115.  Deutsch-Lu.\em- 
burgische  Bergwerks-  und  Hütten-Aktiengesellschaft,  Bochum.  30  6  1 1 

Kl.  i8b.  G.  35459.  Siemens-Martin-Ofen.  Gutehoffnungshüttc 
Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Oberhausen  (Rheinland) 
14.  II.  II. 

Kl.  i8b.  P.  27950.  Verfahren  zur  E  n  t  p  h  o  s  p  h  o  r  u  n  g  des  Eisens 
beim  Bessemern  unter  Verwendung  von  Eisenoxyd  und  Kalk 
-■Yrmand  Frangois  dit  .Armand  Pasquier,  Dijon.  30.  11.  11. 

Kl.  i8c.  F.  34041.  Ofen  zum  Ausglühen  von'  Metallgegenständen  in 
einer  Atmosphäre  von  nichtoxydiereriden  Gasen.  Georg  Falter  Magde- 
burg-N.,  Moritzstraße  8.     5.  3.  12.  >  s 

Kl.  i8c.  R.  34249.  Ofen  mit  fahrbarer  Gevvölbedecke  zum  Glühen 
Stahlgußkörpern.  Julius  Riemer,  Düsseldorf,  Schumannstraße 
7-  u-  II. 

Kl.  31C.  H.  55293.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Verbund- 
platten durch  Zusammenbringen  von  geschmolzenem  Metall  mit 
einer  festen  Metallplatte.  Hoyt  Metal  Co.,  St.  Louis,  Missouri  V  St  A 
4-  9-  II-  '  ' 

Kl.  31c.  G.  34971.  Gußeiserne  E  i  n  g  u  ß  f  o  r  m.  Gianola  &  Bian- 
chetti,  Villadossola,  Novara,  Italien.    25.  8.  11. 

Kl.  31C.  G.  32988.  Z  US  a  m  me  n  z  i  e  h  b  a  r  e  r  G  i  e  ß  k  e  r  n  zum  Gießen 
von  stehenden  Röhren  und  dergleichen.  Jakob  Geiger,  Saarbrücken 
Rathausplatz  7.    i.  12.  10.  ' 

Kl.  3IC.  H.  56631.  In  die  Blockform  hineinragende,  mit  Gasabzugsrohr 
versehene  Haube  zur  Beheizung  des  verlorenen  Ko°pfes 
von  Stahlblöcken  mittels  flüssiger  Brennstoffe.  Friedrich  Hempel 
Gleiwitz,   O.-S..   Oberwallstraße    19,     20.    i.  12.  ' 

Kl.  31c.  St.  16938.  Verfahren  zum  Einbau  von  Lagern  in  Ma- 
schinengestelle. Stoll  &  Elschner,  G.  m.  b.  H.,  Leipzig-Plagwitz. 
3.  I.  12. 

Kl.  48a.  L.  31855.  Elektrolyt  für  galvanische  Metallätzungen  unter 
Beiiutzung  einer  Zyankalilösung.  Leo  Levinger,  Frankfurt  a.  M., 
Mainzer  Landstraße  222.     16.  2.  11. 

Kl.  48b.  K.  49366.  Verfahren  zur  gleichzeitigen  Verringerung  der  Zink- 
zunahme an  Eisenröhren,  Eisenstäben  u.  dgl.,  der  Bildung  von 
II  a  r  t  z  1  n  k  und  Salmiakschlacke  beim  Verzinken  im  Heißbade  unter 
A  nwendung  einer  äußeren  Abstreif\ orrichtung.  Krieger,  Rauchfuß 
&  Co.,  Hilden  b.  Düsseldorf.    25.  10.  11. 

Kl.  48d.  A.  19699.  Maschine  zum  "A  e  t  z  e  n  von  Metall  mit  hin  und 
her  bewegtem  Aetzstriegel.  Dr.  Eugen  Albert,  München,  Kaufinger- 
straßc  II.    12.  II.  IG. 

Kl.  48d.  M.  45  066.  Verfahren  und  Einrichtung  zum  A  e  t  z  e  n  ,  bei 
dem  bzw.  bei  der  die  Aetzflüssigkeit  mittcD  Preßluft  auf  den  zu  ätzen- 
den Gegenstand  übertragen  wird.  Paul  Michel.  Paris;  Vertr. :  A.  Specht, 
Fat. -Anw.,  Hamburg  i.    8.  7.  11. 


Formermeister, 

37  Jahre  alt,  verheiratet,  mit  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Gieaafi 
reiwesens  gut  vertraut  erfahren  im  Maschinen-  und  Kokillenhartguss 
nach  Modell  und  bchablone,  wünscht  sich  zum  L  Oktober  evtl  früher 
zu  verändern.  '  ' 

Gefl.  Off,  unter  E  Z  3408  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

F'ormermeister,  48  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im' 
LKsengiiss,  besonders  fi-m  im  Herd-  und  Ofenguss,  kleineren  und  mitt- 
leren Maschinen-  und  sanitären  Guss. 

 G^efl.  Offerten  unter  E  Z  ß  544  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


F'ormermelSter,    d5  Janre    alt,    verheiratet,  ertahreii 
im   Eisen-  und  Metallguss    besonders   firm   im  " 
Sie  Lmg. 

Gefl.  Offerten  unter  £  Z  G  543  an  die  Exped.  d.  Blattes 


Maschineng  ss,  sucht 
erbeten. 


F'ormerineister,  48  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
hi^enguss,  besonders  firm  im  Werkzeug-,   Dampfmaschinen-,  Motoren- 
Pumpen-  und  Bauguos,  sucht  Stellung.  ' 
Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  542  an  die  Exped.  dieser  Zoitg.  erbeten. 
.    i^ormermeister,  40  Jahre,  mit  allen  im  Giessereibetriebe 
vorkommenden  Arbeiten  vertraut,  besonders  im  Formmaschinenwesen 
im  Transmissionsfach  vollständig?  bewandert,  sucht  zum  1  Juli' 
Offerten  unt.  E  Z  3372  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb 


sowie 
Stellung 


Italien! 


Tüchtiger  Vertreter  mit  deutschen  Referenzen,  b.  d.  Kundschaft  gut 
eingeführt  sucht  Vertretung  deutscher  Firmen  für  Roheis  n  Spezialeisen- 
Quahtätsguss,  Koks,  Kupfern,  besondere  Metall-Legierungen  sow  sonst 
Neuheit,  n  der  Giessereihranehe.  Qeti.  Off,  u.  E  Z  8420  a.  d.  Exp.  d.  Ztg.  erb' 

Epochal-Erffndung!  Aus  Graueisen  alle  Arten  Eisen  Tollk. 
rostsicher  herzustellen,  ist  nach  jahrelang.  Versuchen  i.  Laborat.  gelungen 
Wer  verhilft  dadurch  mittellos  gew.  Erfinder  zur  Ausführ,  der  Erfind,  im 
Hochofenbetr.?  Rostsichere  Eisenprob.  z.  Diensten  ge  .  20  Mk.  u.  schriftl 
Erklärung  m.  Erfinderrechts  unter  A.  B.  50,  postlag.  Höchst  a.  M. 

Formermeister 

in  den  40  er  Jahren,  mit  allen  vorkommenden  Arbeiten  des  Giesserei- 
betriebes  vertraut,  besonders  in  Poterie-,  Handels-,  Bau-  und  Maschinen- 
guss  sowie  mit  Formmaschinen  und  mit  der  Anfertigung  von  Modell- 
platten bewandert,  sucht  sofort  oder  zum  1.  Oktober  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3422  an  die  Expedition  dieser  Ztg.  erb. 

Selbständige,  leitende  Stellung  in  mittlerer  oder  grösserer  Eisen- 

giesserei  sucht        SÄÄÄÄ«i»Ä2Ä— .   

gelegentlich  U  I  O  5  S  O  r  O  I  f  3  C  H  m  3  H  II  y 
Ende  '20  er  Jahre,  mit  10  jähriger  Praxis  als  Former  und  4Va jähriger 
Tätigkeit  in  der  Betriebsleitung  einer  grossen  Giesserei.  Reiche  Kennt- 
nisse im  gesamten  Giessereibetrieb,  Maschinenguss,  Bau-  und  Handels- 
guss,  Formraaschlnen,  Ofenbetrieb,  Gattierung,  Kalkulation  usw.,  be- 
fähigt zur  ratione'len  Leitung  einer  Giesserei. 

 Gefl.  Angebote  unter  EZ  3426  an  die  Expedition  dieser  Zeitung. 

Pormemieister,  85  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  in  Eisen- 
guss,  vollständig  vertraut  mit  Maschinen-,  Bau-  und  Handelsguss  nach 
Modell,  Schablone  und  Lehm,  sucht  Stellung. 

 Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  488  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

f^ormermeistei*,  86  Jahre,  verheiratet,  bewandert  m 
Maschinenguss  aller  Art,  vollständig  vertraift  mit  Pressen-  und  Arma- 
turenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  546  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 


Reisende  und  Vertreter, 

welche  Giessereien  regelmässig  besuchen,  können  einen  vorztiglicben, 
eingeführten  Spezialartikel  gegen 

09"  hohe  Provision  '^M 

mit  vertreten.    Offerten  unter  D  D  799  an  Rudolf  Mosse,  Dresden. 


mit 
tral 


grösserer  lebh. 

hannov.  Stadt 

Garnison,  höh.  Schulen,  zen- 
belegenes  Eckgrundstück  mit 

seit  ca.  40  Jahren  florierend. 
Geibgiesserei 

ist    wegen    Alters    des  Besitzers 

geg.  M.  10  000.—  Anzalilung 
verkäuflich. 

Selbstrefl.  erfah.  Näheres  durch 

Eckenberg  &  Co.,  Hannover. 


eilagen 

für  die 

„Elsen-Zeltung" 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  wenn  in  der 
betreflenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aeltcste  Zinkschmelxarel  Berlins   — 

109*9.  Telegr.-Adreaa«: 


Telephon:  Amt  IV,  1838  o.  10949.  Telegr.- Adresse :  Bemelted-BerUa 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetalfen 

SpeilalltatiWelssnietallnDf  Lötzinn.  □ 


KSufer  za  guten  Preisen  von  Altmetallen,  Ueiall. 
sp&nen  und  metalUschen  RUclullndeo  aller  Ali 


Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen , 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  8201  an  die  Exp.  d.  Bl. 
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Erteilungen. 

Auf  die  nachbenannlcii  Ocgcnstäiide  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
der  Klassenziffer  verzeichnete  Nummer  erlialten  haben.  Das  beigefügte  Datum  bezeichnet  den 
Beginn  der  Dauer  des  Patents. 

Kl.  18  b.  249032.  Verfahri'u  zur  Veredelung  \' "  11  Met' allen, 
insbesondere  von  Eisen  mittels  gonieinsaniei-  elektrischer  und  lireimstoff- 
crhitzung.     Dr.   Alois  Helfenstein,  Wien.     ii.  6.  11. 

KI.  18  b.  249247.  Vorrichtung  zum  Vermischen  g  e  s  c  Ii  \n  o  I  z  i- - 
n  e  r  Stoffe  mit  andern.    Oskar  Brünier,  Brüssel.     15.  10.  11. 

Kl .  1 8b.  249  461 .  Verfahren  zum  Brennen  v  o  n  i)  a  s  1  s  c  h  e  n  K  o  n  - 
V  e  r  t  e  r  b  ö  d  e  n.  Arthur  Nippert,  Ronibach  i.  Lothringen.    14.  12.  11. 

KI.  18b.  249643.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Umwandlung  von 
Rüheisen  in  schmiedbares  Eisen  sowie  zum  Rösten  von 
Erzen  und  zur  Gewinnung  von  Eisen  und  Stahl  unmittelbar  aus  Erz 
Srol  Boruchow  Frumkin,  Minsk,  Rußland.    4.  9.  10. 

Kl.  i8c.  249644.  Glühofen  zum  Blankglühen  von  Metallgegenständen 
in  indifferenten  Gasen  mit  kontinuierlichem,  durch  vor  der  Eiintritts- 
'und  Austrittsöffnung  \orgesehene  Aufzüge  erzieltem  Betrieb.  Her- 
mann Gärtner,  Düsseldorf-Gerresheim,  Cölner  Tor  17.   4.  9.  10. 

Kl.  i8c.  249684.  Verfahren  zum  einseitigen  Zementieren  von 
Gegenständen  aus  Stahl  oder  Eisen  unter  Benutzung  des  elektrischen 
Stromes  bei  gleichzeitiger  Erwärmung  der  weichbleibenden  Teile. 
George  Goodwin,  Ottawa,  Canada,  und  James  Henry  Reid,  Newark, 
V.  St.  A.     13.  2.  10. 

Kl.  18  c.  249248.  Wärmofen  für  Knüppel  usw.  mit  absatzweise  wirken- 
der Fördereinrichtung.  Emmanuel  Benoit  Gaston  Hutter,  Rive  de 
Gier,  Frankreich.    30.  12.  11. 

Kl.  18  c.  249086.  Vorrichtung  zum  Härten  einzelner  Stellen 
an  Herzstücken  und  andern  Stahlstücken  mittels  Luft.  Bochumer 
Verein  für  Bergbau  und  Gußstahlfabrikation,  Bochum  i.  W.    18.  i.  11. 

Kl.  31a.  248927.  Kupolofen  mit  innerhalb  der  normalen  Be- 
grenzungslinie des  Schachtquerschnittes  ragenden  und  durch  Mauer- 
werk ari  der  Oberseite  geschützten  Düsen  mit  mehreren  Ausströmungs- 
öffnungen.    Per   Anderson,   Arvika,   Schweden.     15.  8.  11. 

KI.  31b.  249036.  Kernformmaschine,  bei  der  der  Sand  durch 
Rüttel-  9der  Stoßwirkung  \'erdichtet  wird,  Augustus  Nathan  Kelley, 
Detroit,  Michigan,  V.  St.  A.     i.  8.  11. 

Kl.  31b.  249  loi.  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Lehm- 
formen für  gegossene  Muffen-  und  Flanschenrohre  durch  Schablo- 
nieren  mittels  eines  zentrisch  geführten,  nach  oben  verjüngten 
Schabloniertellers.  Michel  Johann  Lackner,  Dortmund,  Poststr.  12. 
17.  2.  10 

Kl.  31b.  249  596.  In  wagerechter  Ebene  umlaufender,  einseitig  be- 
lasteter Klopferfür  die  Modellplatten  von  Formmaschinen. 
Königl.  Württemberg.  Fiskus,  vertreten  durch  den  Königl.  Württemb. 
Bergrat,  Stuttgart.     19.  10.  11. 

Kl.i  3IC.  249  597.^  Selbsttätige  Gießmaschine  zur  iNlassen- 
herstellung  von  Bleiplomben  in  Reihen  \'on  Gußformen.  .Arthur 
Guilleaume  Brigode,  Forist-Brüssel,  Belgien.    17.  i.  09. 

KI.  31  c.  249  598.  Verfahren  zur  Herstellung  von  M  e  t  a  1  1  g  u  ß  - 
s  t'ü  c  k  e  n  i  n  Formkasten  niit  einem  oder  mehreren  luftdi<'lit  ver- 
schließbaren Eingießkanälen  unter  Einführung  von  Druckluft  nbei" 
dem  Metall,  deren  Druck  durch  ein  einstellbares  Sicherheitsventil  l)e- 
grenzt  werden  kann.  Albert  Chorley  Rogerson  und  Arthur  Frederick 
Halstead,  Gorton,  Manchester,  England.     30.  3.  11.' 

Kl.  31c.  249599  •  Gußform  mit  herausziehbaren  Kernen  für  Siphon- 
köpfe. Francis  Albert  Poncet  und  Stc.  J.  Guyot  &  Cie.,  Paris. 
15.  2.  1 1. 

Kl.  31c.    249599.    Gnßform   mit   herausziehbaren   Kernen  für  Siphon- 
einem  endlosen  Kettenstrang  ausgestatteter  K  r  an  zu  m  .\  u  s  z  i  e  h  e  n 
der  Kerne  aus  Gußteilen,  insbesondere  aus  gegossenen  Kamin- 
Baden,  Güferstraße  15.    24.  10.  11. 
Herstellung     g  e  g  o  s  s  e  n  e  r 
Mc  Conway,    Pittsburg,    V.    St.  A. 


Gießen   von    M  e  t  a 1 1 g  e  g  e  n - 
Hermann  Hugo  Döhler,  Brooklyn, 


KI. 

KI. 
Kl. 

Kl. 
Kl. 

Kl. 

Kl. 

Kl. 
Kl. 
KL 


teilen.  Oskar  Vetter,  Pforzheim  i 
31  c  248895.  Verfahren  zur 
Ringe  aus  Stahl.  William 
1 .  4  u 

31c.  248928.  \'orrichtung  zum 
ständen  unter  Druckluft 
New  York.  11.  10.  10. 
31  c.  249037.  Zwangläufig  \'on  der  Bewegung  des  Formenträgers 
angetriebene  V orrichtung  zum  Zuführen,  des  Metalls  zu  den  Formen 
von  Gießtischen,  Deutsche  Maschinenfabrik,  A.-G.,  Duisburg. 
15.  7-  II. 

3  r  c,  249  038,  Vorrichtung  zimi  Kippen  von  Gießpfannen 
um  die  unveränderte  Lage  des  von  Maschinenteilen  freien  Ausgusses 
nach  Patent  246304;  Zus.  z.  Pat.  246304.  Hans  Rolle,  Eberswalde, 
Eisenbahnstraße  99.    11.  8.  11. 

31  c.  249  102.  Verfahren  zur  Beseitigung  der  Oberflächen- 
fehler  von  Metallblöcken  unter  Benutzung  \  on  Fräsern.  Otto 
Froriep,  G.  m.  b.  H.,  Rheydt  (Rhld.).    10.  2.  ir. 

40  c.  248  897.  Verfahren  zur  Verarbeitung  von  Anoden- 
schlämm  der  elektrolytischen  Metallraffinierung  durch  Teilung  des- 
selben in  lösliche,  unlösliche  und  flüchtige  Bestandteile.  Harry  Wehr- 
lin,   Berlin-Steglitz,   Humboldtstr.  15. 

48  a.     249  227.    G  a  1  v  a  n  i  s  i  e  r  t  r  o  m  m  e  1   für  kleine 

stände.  Ernst  Nolle,  Lüdenscheid,  Kölner  Straße.  15. 
48  a.     249  404.     Verfahren   zur    e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  r  h  e  n 

Scheidung.     Armin  Rodeck,  Mailand.    30.  5.  11. 

48b.    248937.    Maschine  zum  Reinigen  von  Weißblech  und 

andern  TMetallplatten.     Etablissements   J.   J.   Carnaud    et    Forges  de 

Basse-Indre,  Paris.    4.  12.  10. 

48d.  249  518.  F  ü  h  r  u  n  g  s  V  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  an  Schneiclbrcnnei-n  zimi 
Schneiden  runder  Löcher.  Gustav  Adolf  Schöche,  Dresden,  Kasernen- 
straße 2.    5.  3.  1 1. 


Massengegen 
8.  II. 

M  e  t  a  1 1  a  b 


Gebrauchsmuster. 

Abnehmbarer  mit  einer  Erhöhung   versehener   V  o  r  - 
für    S  c  h  m  e  1  z  t  i  e  g  e  I  ö  f  c  n.       Christian  Debus, 
Königsteiner  Straße  39.     24.  5.  12. 
Kippbarer  Schmelzgutbehälter  für  Weiß 


31a.    512  165. 
Schmelzer 
Höchst  a.  M 
31a.  512487. 
metall-  und  Aluminiumöfen. 
Nr.  41.    21.  5.  12. 
31b.     513376.      D  u  r  c  h  z  u  g  s  f  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e 
Söhne,  G,  m.  b.  H.,  Maschinenfabrik,  Eberswalde, 


Wilhelm  Bueß,  Hannover,  Stader  Chaussee 


R.  .Ardelt  & 
Mark.     i.  6.  12. 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
paten.  Stiele,  Holzwoliseile,  Gabel- 
und   Kranpfannen,  Gussputzbürsten, 
Formsande  für^Elsen-,  Metall-  und  Kunstgiessereien 

und   andere    Bedarfsartikel   zu   aussergewöhnlich  billigen 
Preisen    ab   Lager  lieferbar.  t= 
Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Brabandt,  BeHinS0.36B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 


eemann's 


Hisdi-  niiil 
Knet-Nasdiifl 


in  Spezialkonstruktion 
für 

Formlßliin,  Kernsanil, 


Maschinenfabrik 

Berlin -Borsigwalde  7 


guoiioiioiiononoiioiioiioiioiioiiouoiiouoiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiiouoiioiiooiio 

Q 
S 

Q 
Q 


Kernsand  -  Bindeöl 


f  t'i  r 


USW. 


Q 

S 

Q 

§ 

Q 

§iDUOiioiioiioioioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioouonoiioiiaiiiioitooiiiioiDonoii5 


Radiatoren-  u.  Kesselgliederkerne 

liefert  in  be.stbewährter  Qualität 

C.  Schiemangk,  Lollar  (Oberhessen) 


Q 

9 
9 
8 

I 
5 
S 


yyi|d8gr  jy^aschincn-  mi  jy^o8ell"fabrik 
Kfinkd^VagnerSCo.,  ^ipa.£. 

Sofort  lieferbar; 

VenDeplatten-f ormmaschinen  für  j(an9auf  stampfung, 
Stiftenabhebe-fortnmaschinen  für  }(anDaufstampfung, 
Stiftenabhebe-formmaschincn 

mit  mcchanisciicr  Pressung, 
Stiftenabliebe-formmaschinen 

mit  Iiydraulischer  Pressung. 
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Kl. 


Kl. 


Kl. 
Kl. 
Kl. 
Kl. 


31b.     512695.     H  e  b  e  \  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g    für    die    Wendenl  iKp 

ModelUabnken  Berlm-Landsberg  a.  W.,  G.  m.  b.  H.,  Berlin    7   6  I2 
1  c.     514  228.     Auswechselbare    Rahmen    für   Modeile '  auf 
(.{«formplatten.     Wilheln.   Wieland,   Flensburg-,   Harisleers"n 'ße  52" 

\(r',  ,-u't°,'-^'-i  ,£^"ti''ebs  Vorrichtung  für  Schleifsteine  nüt 
Wmkelhe^el  als  Tr.tUing.  _  Fa.  L.  Neuner,  Leutk.rch.  VVürtt    10  6.  "2 


1912 


67  a.     51312a.     Schleifmaschine  mit 
Werke,   A.-G.,   Nürnberg-Doos.     11.  5.  12. 
67a.    513420.    Künstlirher   Putz-,  Schleif- 
stein.    Georg  J'ruß,  O-Kcrshcini.  Pfalz.     14.  5.  12. 
"7  c.      513317-     -Vufsrbraubhare    S  e  g  m  e  n  t  e  n  s  c  h  1  e  i  f 


Zahnradgetriebe. 

u  n  d  P 


Man 


h  e  i  b  c 


4.   luul  Ernst 


mit  Metall bandfassung.     Karl  Vatter,  ^ AsternhaldenstV". 
Schleehauf.  Moltkestr.   v.  Stuttgart.  661^ 
Kl   67C  ^^'^J^^S^''"    Anton  Zehnpfennmg,  Wandsbeck.  20.  5.  1 2. 

'  R  V)   ,?  w^ii-      ^andpap.cr    mit    Leinenrücken.      .Arthur  lofius 
Bethell,  Wallington.  Engl.    jo.   1.  12.  '-"uus 


aanaaaaoaaaaaaaaaaa  anao  □□□□  DnaDDaanBaDonnaoana 

f  13  i    Geschäfts -Nachrichten  l[m\l 

oannnoaanDaaDDDnananDODDnannnonnannaDDDaDnDnnD 
Handels-  und  Firmenregister. 

Arnstadt.    Die  Firma  f  I  e  in  z  e  &  W  i  n  t  e  r  ,  Eisen-  und  -Metallgießerei 
ua  .Arnstadt    ist   aufgelöst  und   wird   weitergeführt   unter   dei  Firma 

G  l  hV^^'u  ^^ru^'A^'''''  Winter  &  Oppermann, 
„ ;  •  W'"y  Oppermann-Amstadt  ist  als  Teilhaber  ein- 

getreten Die  Gründung  der  Gesellschaft  ist  derartig  erfolgt,  daß 
das  bestehende  Unternehmen  von  Herrn  Winter  mit  60  ood  Mk  in 
die  Gesellschaft  hereingebracht  wurde  und  Herr  Kaufmann  Wülv 
Oppermann  aus  Arnstadt  ebenfalls  60000  Mk.  m  bar  einzahlte  so 
daß  das  Stammkapital  120000  Mk.  beträgt,  und  sind  <lemn:ich '  d..- 
beiden  vorgenannten  Herren  die  alleinigen  Inhaber  der  Firma 

lor  Wilhelm  Wolff  in  Berlm-Obcrscliöneweide  ist  nicht  mehr  \  orstands- 
mitglied  der  Gesellschaft. 
Bromberg.       Maschmen-  und  Dampf kesselfabnk  L.  Zobel"  in  Brom- 
berg.    Das  Geschäft  ist  auf  die  verwitwete  Frau  Berta  Zobel  geb 
Dittmann,  hierselbst  übergegangen,  welche  dasselbe  unter  unveränderter 
Firma   fortfuhrt.     Die    Prokura    der    Frau    Berta    Zobel    geb  Ditt- 
mann, ist  erloschen.    Dem  Ingenieur  Otto  Zobel  und  dem  Kaufmann 
.«llexander  Sparagnapane,  beide  in  Bromberg,  ist  Gesamtprokura  erteilt 
ci  <;  1  t        an  n.).     „Hannoversche  Eisengießerei  in  Anderten".  Dir 
m    dei-    Genera  Versammlung    vom    30.    Dezember    i.^,  beschlossen. 
Herabsetzung  des  Grundkapitals  so«',e  dessen  Erhöhutig,  letztere  im 
Betrage  von   645  000   Mk.,   ist  durchgeführt.     Der  S  4   der  Satzun 
Grundkapital  und  Aktien)  erhält  demnach  folgende'  Fassung-  'Das 
O.unokapital  der  Gesellschaft  beträgt   1500000  Mk.   und  verfällt  in 
.4.  \  orzugsaktien  a  .000  Mk..  in  356  Vorzugsaktien  k  .500  Mk.  und 
n  214  Stammaktien  a  1500  Mk.    Die  Vorzugsaktien  genießen  folgende 
\  orzugsrech  e.       Sie  erhalten  vom  jährlichen  Rem|ewinn,  zuerft  für 
u«s  Geschäftsjahr  1912/13,  6  Prozent  Dividende  ohne  Nachbezugsrecht 
o  ueg    wahrend  der  Rest  des  Reingewinns  gleichmäßig  untei"  sämt- 
ei  l^wtc^T Nennbetrages  ihrer  Aktien  ^■er- 
teih-  wird.    2.  Bei  der  Liquidation  erhalten  zuerst  die  Vorzugs-  alsdann 
de     Re^r'nn  Nennwert  ihrer  Aktien  ausgezawf,  während 

der  Resi  unter  die  Vorzugs-  und  Stammaktionäre  nach  Verhältnis 
Ihres  Aktienbesitzes  verteilt  wird."  Ferner  ist  §  3,,  betr.  Vertdlun' 
des  Reingewinns,  abgeändert.  ^"-^nun^ 
e  mn  i  tz.   „Falkenauer  Maschinenfabrik  Albert  Leipold"  in  -hemnitz 

StT  'st  auf'    cV         'TT"'  "^^'^  J""^^  Albert\eipold  in  Chenv 
mtz    ist   ausgeschieden.    Kathanna,   verehel.    Leipold,   geb.  Man-eot 
m  Chemmtz,  ist  Inhaberin,    Sie  haftet  nicht  für  die  mi  Betriebe  des 
r  m's  t'f  H  .  ^^■«''""d^'.^l^  \-erbindlichkeiten  des  bisherigen  Inhabers, 
bauaistalr    G^tT  tf ^'^^^^gl^ß'^^ei,  Maschinenfabrik  und  Mühlen- 
eenstand  dp    H  f'^^^         beschrankter  Haftung  in  Darmstadt.  Ge- 
genstand des  Unternehmens  ist:  der  Betrieb  einer  Eisengießerei  und 
emer  Fabrik  für  Sägewerks-  und  Müllerei-  und  sonstige^  Maschinen 
Wagen    Gewichte,    Werkzeuge,    insbesondere    die    LTebernahme  und 
Fortfuhrung  der  von  Herrn  Nikolaus  Knos  unter  der  Firma  Darm 
Städter  Eisengießerei  Nikolaus  Knos  zu  Darmstadt  betriebenen  E^sen- 

f  Spen  lnh^^  °\"7^'''^  ^'^T'^"'  ^''^l^P-^  unter  Xf™ 
Das  sri^.!,V  h  k  '  '--eppert,  betriebenen  Fabrikationsgeschäfts. 
Das  Stammkapital  betragt  40200  Mk.  Geschäftsführer  sind:  Fritz 
slLdt  'n  W^f"""l^  Darmstadt,  Alexander  (ieppert.  Kaufmann,  Dar^;^ 
Stadt,  Nikolaus  Knos,  Kaufmann,  Darmstadt 
-  Darmstadter  Eisengießerei  Nikolaus  Knos,  Darmstadt  Die 
ist  erloschen. 

'"'^''if'  u  'i^''-''''"''"'   M'ttelbachert,    Maschinenfabrik,  Labes" 
Seilschaft   ist   aufgelöst.     Die   Firma   ist  erloschen. 

M.- G  ladbac  h.     Andreas    Müller   Witwe,  Maschinenfa-brik 
habenn  Witwe  Andreas  Müller,   Albertine  geb.  Tennessen 
bach      Dem   Ingemeur  Wilhelm  Müller,  hier,  ist  Prokura  ...e.,. 
>  b  er  h  a  u  s  e  n    (Rh  e  i  n  1.).    „Gutehoffnungshütte,  Aktiengesellschaft  für 
Bergbau  und  Huttenbetrieb".    Dem  Bureauvorsteher  He^nrfch  Klemme 
m  Oberhausen  ist  Gesamtprokura  erteilt  -^lumme 

R  e  ut  1 1  n  g  e  n       Metallgießerei   Reutlingen  Richard  Ammer"   in  Reut 
bngen.     Inhaber  Richard  Ammer,  Fabrikant  und  Ingenieur  in  Reut 

Die  Firma    Metallgießerei  T^eutlingen  von  Alfred  Wagner"  in  Reut 

Sch'"feVe'^.VN?ustTd't",^'°/  "^fV"  ^-^'-^-S  erlosc^Tm 
c  nneeDeig.JNeustadtel.    Erzgeb.  Armaturenfabrik  und  Gießerei 
Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  in  Niederschlenrl  ErzSS 
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E^.rBezugsquellen-VerzeichnisT.^ 


Altcnvörde  I.  Westfalen.  Falkenrotli  &  Schnöring.  Schmied- 
barer  Eisenguss  und  Tiegalgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  aen  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
bchiiTsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  gesclmolzen- 

Cöln-Sfilz.  Elsen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  e. 

»tahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogeisang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserei 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.    Tiegel-T  emperguss 
Tiegel-Temperstahlguss,     Tiegel-Hartguss,  Maschinen 
 (+ranernsg. 
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Die.  Gesellschaft  ist  aufgelöst.  Der  Kaiifiiianii  Karl  Alfrtid  Wächtler 
und  dei  Fabrikant  Paul  Oskar  Blcchschniidt,  beide  in  Niedersclilenia, 
sind  als  Geschäftsführer,  der  Betriebsleiter  Moritz  Otto  Groß  in  Nieder- 
sclilema  ist  als  Stellvertreter  der  Geschäftsführer  ausgeschieden.  Zum 
I.iquidator  ist  bestellt  der  Fabrikant  Paul  Oskar  Blechschmidt  in  Nieder- 
schlenia.  —  Erzgeb.  Amiaturenfabrik  und  Gießerei  Paul  Blechschmidt 
in  Niederschlema.  Der  F'abrikbesitzer  Paul  Oskar  Blcchschniidt  in 
Niederschlema  ist  Inhaber.  Geschäftszweig:  Herstellung  von  Metall- 
waren. 

Wasungen.  Eisen-  und  Metallwerke  Waltz,  Fießler,  Wolll'arth  in 
Wasungen.  Die  Prokura  des  Ernst  I'^ritzsche  ist  erloschen.  Dem 
Kaufmann  Louis  Eberlin  in  Wasungen  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

W  erl,  Bez.  Arnsberg.  Werler  Eisenwerk  W.  Pein  &  Komp.,  Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung,  zu  Werl.  In  der  Gesellschaftsversammlung 
vom  20.  Mai  19 12  ist  die  Abänderung  dss  §  7  des  Gesellschaf tsver- 
trages  beschlossen.  Danach  hat  die  Gesellschaft  in  Zukunft  nur  einen 
Geschäftsführer  und  als  solchen  für  die  Dauer  der  Gesellschaft  den 
Ingenieur  Wilhelm   Pein   in   Werl  bestellt. 


^^Kleine  Mitteilungen^^ 


Versand  des  Stahlwerksverbandes 
an  Produkten  A   im  Monat  Juni  [912 

Der  Versand  des  Stahlwerksverbandes  an  Produkten  A  betrug  im 
Monat  Juni  1912  insgesamt  612903  t  (Rohstahlgewicht)  gegen  535726  t 
im  Mai  d.  J.  und  499288  t  im  Juni  191 1.  Der  Versand  ist  also  77  177  t 
höher  als  im  Mai  d.  J.  und  113615  t  höher  als  im  Juni  191 1. 

Von  dem  Juniversande  entfallen  auf  Halbzeug  167647  t  (147747  t  im 
Mai  d.  J.  und  128327  t  im  Juni  1911),  auf  Eisenbahnmaterial  214824  t 
(173679  t  im  Mai  d.  J.  und  184277  t  im  Juni  1911)  und  auf  Formeisen 
230432  t  (214300  t  im  Mai  d.  J.  und  186  6S4  t  im  Juni  1911). 
Bücherschau 


Bücherschau 

Alle  hierunter  angekündigten  und  besproclienen  Bücher 
können  durch  die  Geschäftsstelle  der  „Eisen -Zeitung", 
Bei'lin  S.       zu  Originalpreisen  bezogen  werden. 


Skizzieren,  Anleitung  zum  Skizzieren  von  Maschinen  und  Maschinenteilen 
für  den  Unterricht  an  technischen  Fachschulen  und  zum  Selbstunter- 
richt, mit  81  Abbildungen,  III.  Tausend,  von  Professor  Vieth, 
Bremen  4,  N.  C.  112.  Preis  kart.  0,85  Mk.,  geb.  1,30  Mk.  Im 
Selbstverlag  des  Verfassers. 

Durch  die  günstige  Aufnahme  in  technischen  K  reisen  Iiat  sich  dei 
\'erfasäer  veranlaßt  gesehen,  bereits  das  dritte  Tausend  dieses  für  alle 
in  der  Technik  Beschäftigten,  vom  Arbeiter  bis-  zum  Ingenieur,  wichtige 
Werkchen  herauszugeben,  das,  unter  Benutzung  der  vorhandenen  Literatur 
und  auf  Grund  langjähriger  praktischer  Erfahrung  bearbeitet,  Lehrern 
und  Schülern  im  Skizzieren  ein  willkommener  Leitfaden  sein  düif  e. 

Im  Verlage  von  Theod.  Thomas  in  Leipzig  erschienen: 
Die   Metalle,   ihr   Vorkommen,    ihre    technische    Gewinnung  und 

wirtschaftliche  Bedeutung.    Von  Prof.  Dr.  K.   A.   H  e  n  n  i  g  c  r  - 

Charlottenburg.    Mit  Abbildungen.    Preis  1,00  Mk. 

In  diesem  Buche  werden  das  Vorkommen,  die  Gewinnung  und  die 
mannigfache  Verwertung  der  bekannteren  Metalle  und  ihre  wichtigsten 
Verbindungen  dargestellt,  ihre  Unterscheidung  mittels  einfacher  Versuche 
angegeben  und  ihre  Bedeutung  für  das  einheimische  Wirtschaftsleben 
sowie  ihre  Stellung  auf  dem  Weltmarkte  an  der  "Hand  statistischer  An- 
gaben erörtert. 

Die  Wissenschaft  der  Schlosser  und  Blecharbeiter.  Was  können  die 
Metallhandwerker  von  der  Naturwissenschaft  lernen?  Von  Oberlehrer 
L.  Wunder-  Sendelbach.  Mit  zahlreichen  Abbildungen  Preis 
40  Pfg. 

Erfahrung  ist  zweifellos  der  beste  Lehrmeister,  und  Uebung  wird 
■  stets  die  unentbehrlichste  Schule  des  Könnens  bleiben.  Aber  beide  werden 
unterstützt  durch  die  Wissenschaft,  die  uns  zeigt,  warum:  unsere  Kunst- 
griffe ihre  Wirkung  tun.  Wenn  der  Schlosser  seine  Verachtung  gegen 
die  Wissenschaft  ablegt,  wird  er  den  hohen  Nutzen  gar  bald  verspüren. 
Heizung   und   Heizungsanlagen.    Von    Ingenieur   K.  Radunz-Kiei. 

Mit  Abbildungen.   Preis  40  Pfg. 

Das  Bändchen  gibt  eine  Uebersicht  über  die  bei  der  Wohnungs- 
heizung zur  Verwendung  gelangenden  Brennstoffe  und  ihre  Eigenschaften, 
behandelt  eingehend  das  Wesen  der  Heizung  und  die  Vorgänge  bei 
derselben  und  beschreibt  endlich  an  der  Hand  von  Skizzen  die  verschiede- 
nen Heizungsanlagen  und  ihre  Wirkungsweise.  Praktische  Winke  über 
.sachgemäße  Heizung  und  richtige  Wahl  der  Heizungsanlagen  machen 
die  Lektüre  zu  einer  nutzbringenden. 

Die  Chemie  der  menschlichen  Nahrungsmittel.  Von  Dr.-,  Hugo 
Bauer,  Privatdozent  an  der  Technischen  Hochschule  zu  Stuttgart 
Mit  Abbildungen.    Preis  60  Pfg. 

Dies  Bändchen  umfaßt  die  Besprechung  der  chemischen  Zusammen- 
setzung unserer  wichtigsten  Nahrungsmittel,  ihre  Gewinnung  "bzw.  Dar- 
stellung und  ihre  Verwendung  in  leicht  faßlicher,  klarer  Darstellung, 
Auf  wissenschaftlich  einwandfreier  Grundlage  baut  der  Verfasser  seine 
praktischen  Folgerungen  auf,  die  für  manchen  der  Anlaß  zu  einer  Reform 
seiner  Ernährungsweise  werden  können. 

Kurze  Analysen,  Vorschriften  zum  Gebrauch  111  Metallhütten-Labora- 
torien. Von  E.  Pancke.  Preis  2,40  Mk.,  im  Ganzleinenband  3,—  Mk. 
Verlag  Wilhelm  Knapp,  Halle  a.  S. 

Der  Verfasser  bietet  dem  Chemiker  und  Laboranten  in  Hütten-  und 
besonders  Metallschmelzwerken  ein  Hilfs-  und  Nachschlagewerk,  das  auf 
älteren  und  vielfach  schon  bekannten,  in  der  Praxis  bewährten  Analysen- 
vorschriften aufgebaut  ist.  Es  soll  namentlich  zur  Einführung  eines  ein- 
heitlichen Ganges  für  die  Analyse  von  Erzen,  Aschen,  Metallen  und  Legie- 
rungen anregen,  wodurch  Analysendifferenzen,  die  jetzt  bei  dem  Mangel 
einheitlicher  Methoden  unvermeidbar  sind,    leichter    umgangen  werden 
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Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  G.  H.  Raue.  Dresden  28il. 
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Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 
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können  Dci  Probenahme,  diesem  für  die  zutreffende  Analyse  wichtio- 
-sten  I'akloi.  hat  der  Verfasser  mit  Recht  einen  mögHchst  breiten  Raum 
geKoniit  und  Gesichtspunkte  gegeben,  unter  denen  eine  möglichst  einw.md 
treie  Probenahme  zu  erfolgen  hat.  Die  beigefügten,  zur  Kontrolle  der 
eigenen  Rechnung  des  Untersuchenden  dienenden  Tabellen  sind  vom  \  er 
t.issc'r  doppelt  durchgerechnet,  um  Rechenfehler  tunlichst  auszuschließen. 

^'^  Jr^^u"^*^^^"  Spielzeug-  und  Kleinmaschinen  für  Gleich-  und 
Wechselstrom.  \  on  Ingenieur  Karl  Moritz.  92  Seiten  8"  mit  ty  \b- 
bildungen  und  2  Konstruktionstafcln.  \'er]ag  von  Hachmeister  iK:  Thal 
Leipzig  1912.    Kart.  2,—  Mk. 

Im  vorliegenden  kleinen  Werke  ist  durch  Vereinigung  von  unter- 
haltender und  ernster  Wissenschaft  die  Einordnung,  Beschreibung  Be- 
rel hnung.  Konstruktion  und  Messung  der  elektrischen  Spielzeug-  und 
Kleimnaschmen  \orgenommen  worden.  Es  werden  alle  bisher  auf  den 
Markt  gebrachten  Haupttypen  nut  ihren  Vor-  und  Nachteilen  beschrieben- 
btsondeis  wichtig  für  die  Großfabrikation  sind  verschiedene  Daten  die 
aus  der  Fachliteratur  über  Fabrikationskosten  gesammeh  sind.  Der  Ver- 
fasser gibt  selbst  einige  Ausführungen  guter  Motoren  und  Transforma- 
toren, die  be:  außerordentlicher  Einfachheit  des  Aufbaues,  also  Billigkeit 
der  Herstellung,  einen  sehr  hohen  Wirkungsgrad  aufweisen.  Als  erste 
Einfuhrimg  in  Theorie  und  Pra.xis  der  elektrischen  Maschinen  aller  Art 
durfte  sich  das  Buch  gut  eignen,  zumal  zahlreiche  Abbildungen  im  Text 
und  auf  Konstruktionstafeln  usw.  im  Anhange  die  Sache  deutlich  ver- 
anschaulichen. 

Escales,  Jahrbuch  der  t  e  c  h  n.  S  o  n  d  e  r  g  e  b  i  e  t  e.  291  Seiten 
Gebunden  6,—  Mk.  J.  F.  Lehmanns  Verlag.  München. 
Der  \'crfasser  hat  sich  der  recht  schwierigen,  aber  auch  dankens- 
werten Aufgabe  unterzogen,  die  für  71  technische  Sondergebiete  vor- 
handenen Bildungsmöglichkeiten  zusammenzustellen,  und  gibt  für  jedes 
einzelne  Sondergebiet  erschöpfende  Auskunft  über  die  Unterrichtseinrich- 
tungen, Sonderlaboratorien,  Versuchs-  und  LTntersuchungsanstalten,  Bei- 
räte und  Sachverständige  sowie  über  Fachzeitschriften  und  Fachkalender. 
^^'er,  um  mit  der  Zeit  fortzuschreiten,  sich  für  ein  Sonderfachgebiet  aus- 
zubilden beabsichtigt,  der  wird  in  diesem  Buche  wohl  auf  jede  Frage 
eine  für  seine  Verhältnisse  zutreffende  Antwort  finden:  der  Meister  ebenso 
wie  der  Techniker  und  Ingenieur  mit  Hochschulbildung.  Aber  auch  der 
Fabrikant,  der  seine  Ware  in  halbfertigem  Zustande  prüfeh  oder  begut- 
achten, der  Käufer,  der  die  zu  erwerbende  oder  eruorljene  Wai-e  uiiter- 
suchen  lassen  will,  findet  in  dem  Buche  vielseitiges  .\uskunftsmaterial, 
wohin  sie  sich  zu  wenden  haben.  Auch  über  Berater  für  Errichtung  und 
Betrieb  \  on  Fabriken,  Erfindung  \  on  Neuerungen  und  Erstattung  von 
Gut.ichten  erteilt  dieses,  in  jeder  Beziehung  empfehlenswerte  Buch  Rat 
und  Auskunft. 

Die  Fabrikation  \on  gezogenen  Eisen-  und  Sta hldr.ihten,  kaltgew.ilzten 
Bändern  aus  Eisen  und  Stahl,  sowie  das  \'eredeln,  Glühen  und  Märten 
von  Stahl  für  Werkzeuge.  Konstruktionsteile.  .Automobilteile,  Stangen, 
Rohre  und  Bleche.  Mit  einem  Atlas,  enthaltend  72  Tafein  .\bbildungen! 
meist  Werkzeichen.  Polytechnischer  \'erlag  Clarx  &  Co..  Ilessisch- 
Lichtenau.     Preis  20,—  Mk.  (Ausland  25,—  Mk.). 

l).^'^  ^^'erk  wird  allgemeines  Interesse  finden,  weil  ül)er  diese  l'abnka- 
tionszwei};c,  die  mit  Vorhebe  geheim  gehalten  werden,  bisher  nur  weiU!. 
H!  die  Ueffentlichkeit  gedrungen  ist.  Jedermann  war  genötigt,  alle  Er- 
(ahrungen  selbst  zu  sanunein  unter  erheblichen  Opfern  an  Zeit  und  Geld, 
ohne  die  Gewähr  zu  haben,  nun  auch  wirklich  qualitativ  und  (|uantitati\ 
das  denkbar  beste  Resultat  bei  der  Fabrikation  zu  erzielen.  Unter  \'er 
meidung  aller  theoretischen  Abschweifungen  ist  das  Buch  aus  der  Praxis 
für  die  Praxis  hervorgegangen.  Die  in  einem  besonderen  .A.tlas  beigegebe- 
nen 72  vortrefflich  ausgeführten  Tafeln,  welche  zum  größten  Teil  Werk- 
zeichnungen der  einschlägigen  .Maschinen  und  .\j)parate  enthalten,  ver- 
leihen dem  Werk   einen   besonderen  Wert. 


Verbond  alter  Herren  der  Könisilchen  Noschfnen- 
bou-  und  Hfittensthule  Duisburg.  Einietr.  Verein. 

Monatliche  Versammlung  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  der  Stadt.  Tonhalle,  Duisburg,  erste 
Etage  links. 

Sämtliche  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor 
sitzenden,  Herrn  J.  Heckmann,  DuiBburg,  Gerokst  asse  8,11. 
„     -^ß«W»*äge    sind    zu     senden    an    den     Kassierer,  Herrn 
Hr.  Kuhlen,  Duisburg,  Wilhelmstrasse  15.     Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen. ^ 

.  ^  ?.®'*  Y.-^*."  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  Geschaftsieltern  seine  Vermlttelung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  grfindllcher  praktischer 
und  theoretischer  Ausbildung.  »«»t^uer 

Das  diesjahiige  Sommerfest  in  Gestalt  einer  Tagestour  findet  am 
Sonutag,  den  21.  Jall  er.,  statt.  Die  Abfahrt  erfolgt  ab  Dtiisburg 
(Hauptbahnhof)  um  8^^  Uhr  vorm.  bis  Angermund.  Hier  wird  klein! 
Einkehr  beim  Kollegen  Reichen  gehalten  und  die  Teilnehmer  aus  der 
Kichtung  Dusseldorf  erwartet.  Im  Anschluas  hieran  herrlicher  Wald- 
spaziergang über  Angermund,  Lietorf  nach  „Krummenweg"  Hier 
hndet  vor  dem  gemeinsamen  Mittagsmahl  die  am  14  d  M  fäUie-e 
Monatsversammlung  statt.     Wählend  der  Versammlung  Belustigungfn 

Mint^r/^""^^-  K^^^^^^'^J'^^/^f'^.?.'  "==3  Uhr,  Abmarsch  nach 

1'  u*^'i'''l^  ^f^^^'^en  Wald.  In  Mintard  findet  in  der  Restau.ation 

riedrichshohe"  Kaffeetrinken  statt.  Daran  anschliessend  Belustigung-  n 
aller  Art,  Preisverteilung  an  die  Damen  und  Tanz.  Da  die  Vorberei- 
tungen in  bewährten  Händen  liegen  und  auch  die  Spaziergänge  vor- 
und  nachmittags  nur  3— 3'/,  Stunden  erfordern,- ^  o  glauben  wir  mit 
einer  recht  grossen  Teilnehmerzahl  rechnen  zu  können.  Es  werden 
sämtliche  leilnehm^  gebeten,  die  zum  Mittagessen  ranzumeldendo 
Personenzahl  dem  Herrn  H.  Feige,  Duisburg,  Heerstrasse  42,  mitzu- 
teilen; die  Zahl  der  Damen  getrennt.  Gäste  sind  herzlich  willkommen 
Am  Sonnabend,  den  27.  Juli,  findet  im  roten  Saale  der  Tonhalle 
ein  Bierabend  zu  Ehren  des  abgehenden  Semesters  statt.  Wir  bitten 
auch  hier  um  recht  rege  Beteiligung. 

Der  Vorstand. 
Heck  manu,  Vorsitzender. 


Licht! 


Runge'»  transportable,.  Gas  selbst- 
erzeugende Lampen  u.Laternen  stellen  sich 

coli.  «i. — .  •  .^^^  flüssigem  Gasstofl 

selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  iisfern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  Gltthlicht ! 

tup  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw 
Vollkommener  Ersatz  Ifir  KohlengasI  Kein  Docht!  KeTn  Oer.frhi 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  S  M.  an.  ml?  Sturmbrenner  8  SO  M 

(inkl.  Leuehtmaterial  und  Kiste  1,60  M  mehr)  |  vra  mlf  mrfhh,-  ^' 
(1629)  20.50  M.  (inkl.  Leuchtmateria?  und  Kisf/lM'V^et'^'''''""" 
Qesen  Natbnahms  oder  Vorausbezahlimg.:.  WiBdervarkäufo  gisuthl.  Illustr.  Praiskuranti  gr.tli  0  ft,nk 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 
Filiale:  Louis  Runge.  Mannheim,  Augartenstr.  55 
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Paul  Ebert  Eschdorf  bei  Dresden. 
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Die  Herstellung  von  Weichstahlrohren  mit 
besonderer  Berücksichtigung  ihrer  Rost- 
beständigkeit. 

Neuere  üntersuchungen  scheinen  die  Tatsache  festzustellen, 
daß  die  Art  und  Weise  der  Fabrikation  einen  sehr  wesentlichen 
Einfluß  auf  die  Rostbeständigkeit  der  betreffenden  Eisen-  und 
Stahlprodukte  hat.  Bekanntlich  wird  das  Phänomen  des  Rostens 
zurzeit  wesentlich  durch  zwei  Theorien  erklärt,  die  man  die 
Kohlensäure-  und  die  elektrolytische  Theorie  nennen  kann,  und 
von  welchen  die  letztere  immer  mehr  an  Anhängern  gewinnt, 
denn  jedes,  auch  das  reinste  Wasser,  enthält  Wasserstoff-Ionen 
und  hat  deshalb  die  Kraft,  beinahe  alles,  mit  dem  es  in  Be- 
rührung kommt,  einschließlich  selbstverständlich  des  Eisens, 
aufzulösen.  Anschließend  an  die  Auflösung  des  Eisens,  die  an 
sich  so  gering  ist,  daß  sie  praktisch  kaum  in  Betracht  kommt, 
finden  wir  dann  die  sehr  bedeutsamen  Reaktionen,  die  großen 
Schaden  anrichten,  wenn  sie  nicht  im  Keime  erstickt  werden. 
!  Die  zyklische  Wirkung  der  Kohlensäure,  die  Oxydierung  und 
Fällung  des  Eisens  als  Ferridhydroxyd,  und  die  durch  die 
Verbindung  des  in  Lösung  befindlichen  Sauerstoffs  mit 
dem  während  der  Lösung  des  Eisens  frei  werdenden  Wasser- 
stoff verursachte  Depolarisation,  sind  die  hauptsächlichsten 
dieser  sekundären  Reaktionen,  vornehmlich  die  beiden  letzt- 
genannten. 

Als  die  elektrolytische  Theorie    vor  einigen  Jahren  all- 
gemein diskutiert  wurde,  legten  einige  ihrer  eifrigsten  Befür- 
I  worter  besonderen  Nachdruck  auf  die  von  den  Wasserstoff-Ionen 
;  ausgehende  Angriffswirkung  und  wiesen  darauf  hin,  daß  durch 
I  die  entsprechende  Verstärkung  dieser  W.asserstoff-Ionen  eine 
j  ausgezeichnete  Vergleichbarkeit    der   relativen  Rostbeständig- 
j  keit  verschiedener  Eisenarten  innerhalb  etwa  einer  Stunde  zu 
j  gewinnen  wäre.  Das  wurde  dann  auch  unter  dem  Namen  der 
1  „Säureprobe"  bekannt,    fand   aber    durchaus  nicht  den  un- 
eingeschränkten Beifall    weder    der   Fachmänner,    noch  der 
Wissenschaftler.  Auch  die  letzten,  vom  amerikanischen  Research 
Laboratory  of  the  National  Tube  Company"  unternommenen 
Versuche  zeigen  deudich,  daß  die  Proben,  die  mit  gelüftetem 
Wasser  und  mit  einer  loprozentigen  Lösung  von  Schwefelsäure 
ausgeführt  waren,  durchaus  nicht  übereinstimmten.  Nun  sind 
allerdings  die  Fälle  häufig,  wo  saure  Massen  mit  den  Röhren 
in  Berührung  kommen,  oder  wo  die  Luft  stark  mit  Schwefel- 
säure, von  der  Kohle  herrührend,  beladen  ist,  und  säurebestän- 
dige Rohre  sind  hier  sicherlich  am  Platze,  aber  auch  hier  ist 
es  nicht  angängig,  daß  man  die  zu  verwendenden  Metalle  nur 
einer  schnellen  Probe  in  starker  Säure  unterwirft,  da  die  Wir- 
kung beim  Einsetzen  der  kombinierten  Reaktionen  der  Wirk- 
lichkeit wahrscheinlich  eine  ganz  andere  ist. 


Je  reiner  das  Eisen  hergestellt  wird,  desto  widerstands- 
fähiger wird  es  gegen  Säuren,  und  der  hochraffinierte  Offen- 
herdstahl wird  bekanntlich  mit  Rücksicht  hierauf  erzeugt.  Die 
Hinzufügung  von  i  Prozent  Phosphor,  wie  bei  weichem 
Bessemerstahl,  macht  das  Metall  um  vieles  leichter  löslich; 
wenn  aber  zu  diesem  Metall  noch  etwa  0,1  Prozent  Kupfer 
hinzugesetzt  wird,  dann  wird  die  Löslichkeit  in  Säure  so  ver- 
ringert, daß  sie  etwa  der  des  Phosphorstahls  mit  ganz  geringem 
Phosphorgehalt  gleichkommt,  und  bei  Erhöhung  des  Kupfer- 
zusatzes auf  0,35  Prozent  erweist  sich  die  Löslichkeit  des 
Bessemerstahls  bei  derselben  Säureprobe  als  beträchtlich  unter 
der  des  hochraffinierten  Eisens ;  noch  stärker  stellt  sich  auf 
Grund  der  Versuche,  diese  Einwirkung  derselben  Kupfermenge 
auf  weichen  Offenherdstahl  mit  geringem  Phosphorgehalt 
heraus. 

Untersuchungen,  die  in  der  freien  Luft,  im  Wasser  und 
mit  in  den  Boden  eingebetteten  Rohren  vorgenommen  wurden, 
haben  dargetan,  daß  die  natürliche  Korrosion  fast  die  gleiche 
Wirkung  auf  das  gewöhnliche  Eisen  des  Handels  wie  den  Stahl, 
ohne  Rücksicht  auf  spezielle  Zusammensetzung  oder  spezielle 
Fabrikationsmethode  ausüben,  ja,  es  stellt  sich  nach  den  aller- 
letzten Ergebnissen  dies^er  Versuche  heraus,  daß  gut  fabrizierter 
Bessemerstahl  in  dieser  Hinsicht  noch  besser  ist  als  die  reineren 
Handelseisen,  natürlich  unter  der  Voraussetzung,  daß  die  Um- 
gebung keine  ausgesprochen  saure  ist.  Dasselbe  scheint  von 
den  neueren  Kupferstahlen  zu  gelten,  die  allerdings  noch  nicht 
genügend  lange  Zeit  im  Dienst  sind,  um  ihren  Wert  unter  der 
Einwirkung  natürlicher  Korrosion  zu  bestimmen.  Auf  jeden 
Fall  läßt  sich  das  zugunsten  einer  geringen  Beimischung  von 
Kupfer  zu  Weichstahlen  sagen,  daß  die  Qualität  des  Metalls 
je  nach  den  Erfordernissen  reguliert  werden  kann^  daß  die 
Festigkeit  ohne  Verlust  an  Dehnbarkeit  etwas  vergrößert  wird, 
wo  das  Kupfer  von  dem  Eisen  mit  Vollkommenheit  aufgelöst 
wird  und  nicht  die  geringste  Neigung  zur  Segregation-  zeigt. 
Hierzu  kommt  noch  in  Betracht,  daß  die  Kosten  niedrige  sind, 
verglichen  mit  den  Herstellungskosten  reinen  Eisens  im  offenen 
Herde  oder  im  elektrischen  Ofen. 

Wenn  nun  aber  die  elektrolytische  Theorie  die  richtige 
ist,  warum  herrscht  dann  keine  Uebereinstimmung  oder  zum 
mindesten  ein  klares  Verhältnis  zwischen  den  in  starken  Säuren 
vorgenommenen  Proben  und  den  Ergebnissen  der  natürlichen 
Korrosion  ?  Die  folgenden  zwei  Aufklärungen  liegen  nahe.  Die 
eine  besteht  darin,  daß  man  für  die  Unreinigkeiten  i.md  Un- 
regelmäßigkeiten, die  an  der  Oberfläche  des  kommerziellen 
Eisens  und  Stahls  zu  konstatieren  sind,  wie  Schuppen,  Rost, 
Kohlenstoffniederschläge  aus  der  Atmosphäre  usw.,  eine  größere 
Potentialdifferenz  gegenüber  dem  Metall  annimmt,  als  sie  ge- 
wöhnlich zwischen  anstoßenden  Stellen  auf  der  reinen  Metall- 
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oberllache  gefunden  wird.   Die  andere  stützt  sich  auf  die  Be- 
obachtung daß  bei  fast  jeder  natüdichen  Korrosion  ein  großer 
Ueberschuß  von  in  Lösung  befindlichem  Sauerstoff  vorhanden 
ist  (die  innere  Korrosion  von  Heißwasserröhren  ist  ein  gutes 
Beispiel  hierfür)  und  daß  demnach  die  Korrosionsgeschwindig 
keit  mit  der  leichteren  Löslichkeit  nicht  Hand  m  Hand  Peht 
was  darauf  hinzudeuten  scheint,  daß  die  Geschwindigkeit  d-r 
emgangs  angeführten    sekundären  Sauerstoffreaktionen  nicht 
hinreichend  ist,  um  mit  der  Lösungsgeschwindigkeit  selbst  der 
sich  langsamer  auflösenden  Eisengattungen  gleichen  Schritt  zu 
haJten,  so  daß  also  die  relative  Lösungsgeschwindigkeit  der 
Eisen  in  Wasser  nicht  als  bestimmender  Faktor  anzusehen  ist 
Wenn  man  hiernach  den  Einfluß,  den  die  Herstellun-s- 
weise  auf  die  Rostbeständigkeit  hat,  untersucht,  so  kommt  man 
zu  dem  Resultat,  daß  bei  Anwendung  üblicher  Sorgfalt  dies-r 
Jaktor  geringer  ist  als  jener,  der  durch  die  absolute  Gleich 
tormigkeit  der  chemischen  Zusammensetzung  und  der  physika- 
lischen Eigenschaften  der  Oberfläche  oder,  besser  gesagt  durch 
das  gleiche  Verhältnis  der  einzelnen  Punkte  der  Oberfläche  zu- 
einander bestimmt  wird.   Das  bestfabrizierte  Eisen,  der  sorg- 
fältigst hergestellte  Stahl  werden    ungleichmäßig  korrodiert 
wenn  den  äußeren  Einflüssen  ein  ungleicher  Widerstand  ent- 
gegengesetzt wird.  Obwohl  bei  Stahl  die  gewöhnlich  vorhande- 
nen Grundelemente  in  ihrer  Reaktionsfähigkeit  nur  tiefstehend 
sind,  ist  er  dennoch  von  dieser  Irregularität  nicht  ausgeschlossen 
denn  gerade  hier  ist  das  Eisen  dem  Sauerstoff  gegenüber  sehr 
sensitiv  und  bereit,  ihn  unter  gewissen  Wärmeverhältnissen 
zu  absorbieren,  und  zwar  in  sichererem  Maße    als  dies  bei 
einem  weniger  reinen,  nach  demselben  VerfahreA  hergestellten 
Stahl  der  Fall  sein  würde. 

Der  Einfluß  der  Zusammensetzung  bei  Weichstahlen  läßt 
sich  am  besten  unter  Bezugnahme  auf  die  gewohnlich  vor 
konmienden  fremden  Elemente  charakterisieren. 

K  o  h  1  e  n  s  t  o  f  f  bat  infolge  der  verschiedenen  Formen  die 
er  im  Stahl  annimmt,  eme  ganze  Anzahl  verschiedener  Ein- 
flüsse aul  das  Rosten,  die  leider  noch  nicht  so  gut  verstanden 
sind,  als  es  wünschenswert  wäre.  Die  geringe  Menge,  die  im 
Weichstahl  vorhanden  ist,  scheint  aber  nur  von  sehr  ieringer 
Bedeutung  zu  sein.  ^ 

Mangan  wurde  bisher  mehr  als  irgendein  anderes  Ele- 
ment für  die  Mängel  in  bezug  auf  Rostfestigkeit  verantwort- 
lich gemacht;  tatsächlich  nimmt  aber  das  Eisen  das  Mangan 
■  sehr  leicht  auf,  bei  einigermaßen  sorgfältiger  Arbeit  tritt  kaum 
eine  nennenswerte  Segregation  auf,  und  eine  homogene  Mischun» 
ist  leicht  zu  erzielen.  Außerdem  sind  auf  Grund  der  n-uestea 

Vnl  n       T/'"  ^^u^-  Steel  Institute, 

Vol.  1)  die  Manganbildungen  entweder  neutral  oder  dem  Eisen 
gegenüber  elektropositiv.  Der  Vergleich  zwischen  dem  Ver- 
hallen von  Schmiedeeisenrohren,  die  wesentlich  manganfrei 
sind  und  Weichstahlrohren  mit  0,3-0,4  Prozent  Mangan  zeigt 
m  Korrosionscharakter  keinen  Unterschied,  der  eine  geringer- 
Widerstandsfähigkeit  des  einen  oder  des  anderen  ge-en  den 
Rost  dartun  würde.  * 

Phosphor  Scheint  in  bezug  auf  natürliche  Korrosion 
als  Beimischung  einwandfrei  zu  sein,  es  scheint  im  Gegenteil 
Grund  zur  Annahme  vorhanden,  daß  er  das  Eisen  sxhützt 
von  Diegel  und  anderen  vorgenommene  Untersuchungen  be- 
starken diese  Annahme.  ^ 

Nickel,  im  gewöhnlichen  Zusatz  von  3,5  Prozent  schützt 
das  Eisen  und  erhöht  die  Rostbeständigkeit  um  etwaTo'Pro'em 
U  X  y  d  e  und  S  c  h  1  a  c  k  e  ,  entweder  innerhalb  des  Metalls 
oder  an  der  Oberfläche,  sind  höchst  schädlich,  da  sie  stärke 
elektronegativ  sind  als  irgendeine  andere  fremde  Beimengung 
Danach  beruht  also  die  allgemeine  Qualität  und  Dauerhaftt-keit 

eröß'ere  s"''?^^""^''?^^  '-^^^^'^^^^  ^^^'^  Kontrolle  um  so 
größere  Sorgfalt  erfordert,  je  geringer  der  Kohlenstoffgehalt 

mtJ      V"'  y^'''  Benutzung   eines   großen  Mischgefäßes 
Mittel  zur  Regulierung  der  Temperatur  des  Raffimerungsbades 
und  feines  Maheln  des  Manganeisens  sind  daher  unerIßHche 
Notwendigkeiten.    Der  Stahl  muß  so  kalt  wie  möglich  un' 
Prüfen  ausgegossen  werden,  muß  im  Löffel  eine  durchgehend' 
Reaktion  zeigen  und  muß  dann  drei  bis  .  vier  Minuten  stehen 
bleiben,  damit  die  Schlackendecke  Zeit  hat,  die  Oxyda  mns 
Produkte  aufzunehmen,  bevor  der  Stahl  in  die,  EingüsJe  f  leS 
Die  Gleichförmigkeit  des  Stahls  kann  leicht  festgestellt  werden 
wenn  man  die  Ergebnisse  der  Analyse  der  erften  iame  mk 
jenen  der  letzten  Reste  in  der  Prüfkelle  vergleicht.    Dort  wo 

"nerlTßTcf '"'^  '"'""^^  ""^  ^''^'''^^  ^^-]ysen 

aXi~-^  nchtige  Durcharbeitun  dt 

A.  1  D  e  r  t  B  e  n  c  k  e 
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Neue  Formkasten  brachte  unter  der  Bezeichnung  Panzer- 
formkasten die  Firma  Gebhard  Sagg  &  Willy  Regen,  Panzer- 
formkasten-  und  Giessereimaschinen-Fabrik,  Berlin  SW  68 
zur  Anschauung,  die  verdiente  Beachtung  fanden  und  über  deren 
Vorzuge  wir  schon  früher  eingehend  berichtet  haben 

Die  Firma  Brüder  Körting,  G.  m.  b.  H.,  Berlin,  brachten 
Ihre  bekannten  schmiedeeisernen  Formkasten  in  Erinnerung  Bei 
dem  neuen  Kasten  sind  die  Rahmen  genau  der  Grösse  und  Höhe 

des  Kastens,  bzw.  dessen  Beanspruchung  entsprechend,  aus  |  |. 

formigem  bzw.  doppelleistigem  eigenen  Spezialprofileisen  warm 
gepresst  und  an  der  Stossstelle  nicht,  wie  bisher,  verlascht  und 
vernietet,  sondern  elektrisch  stumpf  zusammengeschweisst  Da- 
durch ist  der  Rahmen  von  grösster  Haltbarkeit  und  ein  Verziehen 
infolge  Verrostens  der  Verlaschung  gänzlich  ausgeschlossen.  Die 
Rahmen  sind  beiderseitig  genau  gerade  geschliffen  und  liegen 
dicht  aufeinander.  Stift  und  Führungslappen  sind  aus  Schmiede- 
eisen, die  Führungslappen  auf  Wunsch  auch  aus  Vollmessing  oder 
ausgebuchst.  Die  trichterförmigen  Aufsätze  an  Kasten  für  Metall- 
guss  sind  ebenfalls  aus  Schmiedeeisen.  Die  Führungsstifte  sind 
gegen  früher  ausnahmslos  in  den  Lappen  eingeschraubt,  also  nicht 
eingenietet. 

Die  Duplex-Formkasten  derselben  Firma  sind  für  Stahl- 
giessereien  bestimmt  und  besitzen  eine  grössere  Höhe  als  die 
Kasten  anderer  Giessereibetriebe,  sie  sind  höheren  Temperaturen 
ausgesetzt  und  werden  beim  Ausstossen,  das  gewöhnlich  sofort 
nach  dem  Glessen  erfolgt,  sehr  hart  mitgenommen.  Daher  sind 
gusseiserne  Kasten  für  Stahlgiessereien  nicht  zu  verwenden  Sie 
springen,  sobald  sie  aus  dem  Trockenofen  kommen,  oder  werden 
beim  Ausstossen  zerschmettert.  Einige  Stahlgiessereien  sind  dazu 
ubergegangen,  sich  ihre  Formkasten  in  Stahlguss  herzustellen 
Derlei  Stahlkasten  stellen  sich  jedoch  hoch  im  Preise  und  ver- 
ziehen sich  leicht. 

Die  Duplex-Formkasten  werden  aus  Schmiedeeisen  her- 
gestellt und  haben  eine  doppelte  Wandung.  Die  Rahmenschlüsse 
werden  geschweisst.  Bei  dem  Duplex-Formkasten  ist  eine  über- 
massige Erwärmung  der  Kastenwand  verhindert  und  besitzt  der 
Kasten  eine  hohe  Stabilität. 

Auch    die    Firma  E.   Brabandt,   Berlin  SO.  36,  bietet 
schmiedeeiserne  Formkasten  an,  bei  denen  die  Loch-  und  Stift- 
lappen aus  bestem  zähen  Schweisseisen  ausgestanzt  sind,  während  ' 
die  Mundungsaufsätze  aus  extra  zähem  Temperguss  auf  die  Form- 
kasten aufgenietet  werden.    Die  Mündungsaufsätze  tragen  einen 
Rand,  der  in  das  Innere  des  Formkastens  hineinragt  und  die 
Oetfnung  zwischen  Formkasteneisen  und  Mündungsaufsatz  ver- 
deckt   so  dass  sich  also  Metall  zwischen  Mündungsaufsatz  und  ■ 
l^ormkasteneisen  nicht  mehr  festsetzen  kann;  es  wird  dadurch  j 
auch  ein  Abreissen  der  Mündungsaufsätze  unmöglich.  ' 

Die  Alfelder  Maschinen-  und  Modell-Fabrik  Künkel  ' 
Wagner  &  Co.  in  Alfeld  a.  L.  waren  mit  Wcndeplatten-Form- 
maschinen  und  Modellplatten  vertreten,   die  sich  als  gut  durch- 
konstruiert erweisen  und  in  der  Praxis  gut  bewähren.  Dasselbe 
If/r  fu^  '^^^  hydrauHschen  Anlagen,  Formma^chinen  und 

Modellplatten  zu  sagen,  welche  die  Firma  Arthur  Lenz  &  Cie , 
Giessereimaschinejifabrik  G.  m.  b.  H.  in  Düsseldorf,  erstmalig  zur 
Vorfünrung  brachte. 

Die  Firma  Gebr.  Pfanne.  G.  m.  b.  H.  in  Neukölln,  hatte 
die  Ausstellung  mit  einem  sehr  geschmackvoll  arrangierten  Auf- 
bau ihrer  Lacke  und  Lackfarben  beschickt,  die  an  Holz-  und 
Metallmodellen  ihre  brillante  Deckkraft  und  Hochglanzglätte 
zeigten,  die  beide  von  einem  guten  Modellack  verlangt  werden 
mussten.  Auch  Hugo  Lenssen,  Lackfabrik  in  Zeitz,  brachte 
seine  Lacke  an  Holzmodellen  in  ihrer  Wirkung  zur  Anschauung, 
die  denen  der  erstgenannten  Firma  in  nichts  nachstehen. 

Eine   für  Formmaschinenbetriebe  beachtenswerte  Neuheit 
lernten  wir  in  dem  Kernfesthalter  der  Firma  H.  C.  Klotz,  Ham- 
burg, kennen.    Es  ist  dies  eine  Formspirale  zum  Mitformen  von  | 
Kernen.  j 

Das  Mitformen  der  Kerne  im  Formmaschinenbetriebe  be- 
gegnet häufig  Schwierigkeiten,  sobald  die  Kerne  z.  B.  schmal, 
klein  im  Durchmesser  usw.  sind  und  eine  gewisse  Höhe  über- 
schreiten; sie  werden  alsdann  leicht  zu  fest  gehalten  und  bleiben 
bei  dem  Herausheben  der  Modellplatte  im  Modell  stecken. 
Anderseits  werden  die  Kerne  zu  locker  geformt  und  alsdann  vom 
Eisen  weggeschwemmt  oder  zusammengedrückt.  Wenn  man  sich 
auch  m  solchen  Fällen  durch  Einsetzen  von  Stiften  oder  Pflöck- 
chen hat  helfen  wollen,  so  wurden  doch  fast  immer  die  Kerne 
mehr  oder  weniger  leicht  beschädigt. 

Die  neuen  Kernfesthalter  werden  nun  nach  dem  Einbringen 
von  Modellsand  an  den  beiden  schmalen  Seiten  der  Kernform 
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angebracht.  Der  sodann  nachzufüllende  Formsand  lässt  sich  gut  | 
einpressen.  Beim  Herausheben  der  Modellplatte  sorgt  der  Kopf 
des  Kernfesthalters  dafür,  dass  der  Kern  unbeschädigt  mitge- 
hoben wird,  während  der  gewellte  Stiel  ein  Abreissen  des  Kernes 
verhindert.  Hierdurch  erfolgt  ein  vollkommenes  Ausheben  solcher 
miteingeformter  runder,  viereckiger  oder  ovaler  schlitzartiger  oder 
sonstiger  Kerne,  bei  denen  bisher  ein  Nach  flicken  der  Form 
oder  gar  Ausschuss  sich  als  fortwährend  nötig  herausstellte. 

Kernstützen  in  ihren  verschiedensten  Formen  wurden  in  gut 
geordneten  Kollektionen  von  der  vorgenannten  Firma  sowie  von 
Gustav  Möllmann,  G.  m.  b.  H.  in  Essen/Rhr,  ausgestellt. 
Letztgenannte  Firma  empfahl  ausserdem  noch  ihre  Metall- 
Schwalbenschwänze  nach  Patent  Nr.  246092,  zur  Schonung  der 
losen  Teile  an  Holzmodellen,  über  deren  praktischen  Wert  wir 
uns  schon  früher  geäussert  haben.  Auch  die  Firma  Karl 
Offinger  in  Stuttgart  bringt  diese  und  ähnliche  Hilfsmittel  für 
den  Modellbau  zur  überzeugenden  Anschauung. 

Die  Kernbindemittel  waren  ebenfalls  wieder  zahlreich 
auf  der  Ausstellung  vertreten.  So  brachte  die  Firma  Kantorowicz 
&  Co.  in  Breslau  6  ihre  Quelline-Kerne  in  Mustern  sehr  kom- 
plizierter Form  zur  Ausstellung.  Max  Elb,  G.  m.  b.  H.  in 
Dresden,  empfahl  seine  Sulfitlauge  tür  die  Kernherstellung  und 
hat  recht,  wenn  er  immer  wieder  auf  die  Nachteile  hinweist,  die 
den  dem  gleichen  Zweck  dienenden  Geheimmitteln  für  die  Kern- 
bildung anhaften. 

Diese  Nachteile  werden  bei  Anwendung  des  einfachen,  paten- 
tierten Verfahrens  (D.  R.  P.  Nr.  1 17633)  mittels  Sulfitablauge  ver- 
mieden. Dieselbe  ist  von  brauner  Farbe,  im  Wasser  leicht  löslich 
und  wird  zwecks  Volumenverminderung  in  eingedicktem  Zustande 
(ca.  35°  Be)  geliefert. 

Die  Sulfitablauge  hat  folgende  Zusammensetzung: 

r.  Wasser  und  bei  iio"  flüchtige  Bestandteile  40,i°/o 

2.  Asche  i3)3°/o 

3.  Verbrennliches  (organische  Substanz)     .    .  46,6"/° 

lOOjO'/o 

Andere  Bestandteile  sind  in  ihr  nicht  enthalten,  vor  allem 
fehlen  darin  Substanzen,  welche  gesundheitsschädlich  sind  oder 
irgendeine  nachteilige  Wirkung  auf  die  Gussquahtät  haben  könnten. 

Vorbereitungsarbeiten  vor  Anwendung  der  Sulfitablauge,  wie 
z.  B.  Aufkochen  usw.,  sind  überflüssig.  Die  Ablauge  wird  ledig- 
lieh mit  kaltem  Wasser  verdünnt,  und  mit  dieser  Lösung  besprengt 
man  den  Sand,  welcher  nach  ordentlichem  Mischen  bzw.  Um- 
schaufeln sofort  gebrauchsfertig  und  wie  jeder  andere  Kernsand 
zu  behandeln  ist. 

Die  Akt.-Ges.  Möncheberger  Gewerkschaft  zu  Cassel 
war  mit  Silex-Schlichte  vertreten,  nach  deren  Verwendbarkeit 
schon  verschiedentlich  im  Fragekasten  angefragt  wurde.  Sie  dient 
zur  Oberflächenbehandlung  der  Formen. 

Jeder  Giesserei-Fachmann  hat  das  Bestreben,  sowohl  für  zu 
bearbeitende,  wie  auch  für  unbearbeitete  Gussstücke  eine  möglichst 
glatte  und  porenfreie  Oberfläche  zu  erzielen.  Für  einen  sehr 
grossen  Teil  der  in  Frage  kommenden  Gussstücke,  wie  z.  B,  für 
Maschinenguss,  Rohhautzahnräder,  gusseiserne  Säulen  usw.  ist 
dieses  sogar  unerlässliche  Bedingung.  —  Das  bekannteste  Mittel, 
um  dieses  Resultat  zu  erzielen,  ist  die  Giessereischwärze,  welche 
wohl  in  allen  Fällen  zum  grössten  Prozentsatz  aus  Graphit  besteht. 
Der  am  besten  wirksame  Ceylon-Graphit  ist  indes  aussergewönlich 
teuer,  wogegen  die  andern  weniger  brauchbaren  Graphite,  be- 
sonders, wenn  sie  ohne  eine  passende  Beimischung  verwandt 
werden,  sich  als  nicht  geeignet  erwiesen  haben.  Die  Silex- 
Schlichte  hat  sich  durch  lange  Versuche  als  eine  sehr  brauchbare 
Bestrichmasse  erwiesen  und  ist  im  Laufe  der  Zeit  bei  einer  grossen 
Anzahl  erster  Giessereien  eingeführt.  Die  Hauptvorzüge  des 
Materials  sind  seine  hohe  Feuerfestigkeit  und  die  Eigenschaft,  beim 
Ausklopfen  des  Gussstückes  aus  der  Form  die  Formmasse  ohne 
Anwendung  mechanischer  Hilfsmittel  von  der  Gussoberfläche 
zu  lösen. 

Die  Anwendung  geschieht  in  der  Art,  dass  die  pulverförmige 
Masse  im  Wasser  aufgeschlämmt  wird  und  die  breiartige  Substanz 
mittels  eines  Pinsels  in  einer  entsprechenden  Stärke  auf  die  Formen 
bzw.  die  Kerne  vor  dem  Trocknen  aufgetragen  wird.  In  den 
nrieisten  Fällen  ist  ohne  Vornahme  eines  Polierens  dann  die  Form 
zum  Guss  fertig.  Bei  mittelschweren  Gussstücken  ist  nach  dem 
Trocknen  ein  Nachstreichen  angebracht,  bei  besonders  schweren 
Stücken,  bei  denen  erfahrungsgemäss  die  Formmasse  am  leichtesten 
festbrennt,  ist  ein  Nachstreichen  direkt  erforderlich,  und  zwar 
empfiehlt  es  sich,  dieses  vorzunehmen,  solange  Formen  und  Kerne 
noch  warm  sind.  —  Bei  verbrannten  Formen  und  Kernen  ge- 
lingt es  in  den  meisten  Fällen,  durch  mehrmaliges  Nachstreichen 
mit  Schlichte  einen  sauberen  Guss  zu  erzielen.  Da  fast  jede 
Giesserei  eine  andere  besonders  ausprobierte  Mischung  von  Form- 
sand verwendet;  die  durch  die  Art  der  Zusammensetzung  und 


die  Verschiedenheit  der  Rohmaterialien  sich  von  andern  Mischungen 
unterscheidet,  so  ist  keine  Universalbestrichmasse  praktisch  herzu- 
stellen, die  für  jede  Formmasse  zu  verwenden  wäre. 

Die  vorgenannte  Firma  fabriziert  ausserdem  noch  Schamotte-, 
Silica-  und  Dinassteine  sowie  Spezialsteine  für  metallurgische 
Oefen,  die  sich  gut  bewähren.  Auch  die  Firma  Gebr.  Baensch 
in  Dölau  bei  Halle  a.  S.  brachte  Schamottesteine,  Mörtel,  Ton 
und  ähnliche  Produkte  für  Giessereiöfen  in  empfehlender  Er- 
innerung, und  müssen  wir  hierbei  auch  die  Dörentruper  Sand- 
und  Thonwerke  G.  m.  b.  H.,  vertreten  durch  A.  Zimmermann, 
Berlin  NW.  87,  nochmals  erwähnen,  die  ein  ganz  hervorragendes 
feuerfestes  Material  liefern  und  deren  lufttrockene  Steine  sich  in 
den  Giessereien  gut  eingeführt  haben.  A.  Zimmermann  bringt 
ausserdem  noch  einen  Eisenzement  und  Transformatorenzement, 
die  beide  für  Reparaturzwecke  dienen,  wie  dies  auch  der  Gusskitt 
von  Fritz  Kripke,  G.  m.  b.  H.,  Neukölln,  tut,  über  dessen  An- 
wendung wir  schon  früher  berichtet  haben,  und  möchten  wir  an 
dieser  Stelle  auch  noch  auf  die  andern  chemischen  und  techni- 
schen Giessereiprodukte  dieser  Firma  hinweisen,  deren  Formpuder 
sich  besonders  grosser  Beliebtheit  in  der  Giesserei-Industrie  erfreut. 

Dasselbe  ist  der  Fall  mit  den  Produkten  der  Ariston- 
Formstaub-Werke,  G.  m.  b.  H.,  in  Leipzig-Eutritzsch,  die 
ausserdem   noch  ihren  Ariston-Graphit  und  Koksstaub  anbietet 
die  sich  ebenfalls  im  Giessereibetrieb  gut  bewähren.  . 

Die  Firma  C.  Decken  in  Lippoldsberg  offeriert  Kohlen- 
staub, Holzkohlen  und  Formschwärze  von  bekannter  Güte,  wie 
die  Deutschen  Form-Staub- Werke,  G.  m.  b.  H.,  Berlin  SO.  26, 
ihren  Formstaub  Nr.  3  als  Lykopodium-Ersatz,  der  sich  nach  wie 
vor  als  ein  vorzügliches  Einstaubmittel  bewährt  und  deshalb 
keiner  Empfehlung  mehr  bedarf. 

Die  Mahlwerke  Friedrichsthal  in  Friedrichsthal  a.  d.  Saar 
waren  mit  Giessereischwärze  vertreten,  die  Asbest-Industrie 
PaulLüscher  in  Nowawes  mit  Asbest-Kleidungsgegenständen, 
von  denen  namentlich  der  Asbest-Handschuh  im  Giessereibetriebe 
gute  Dienste  leisten  und  zur  Einführung  zu  empfehlen  sind. 
Auch  die  Firma  C.  B.  König  in  Altona  bringt  Schutzartikel  zur 
Anschauung,  und  zwar  Rauchhauben,  Lungenschützer  und  Schutz- 
brillen, alles  Dinge,  die  in  der  Giesserei  nicht  zu  entbehren  sind, 
wenn  man  darauf  bedacht  ist,  sein  Personal  gesund  und  dauernd 
leistungsfähig  zu  erhalten. 

Dass  natürlich  auch  die  Hochofenwerke  mit  ihren  Eisen- 
proben auf  der  Ausstellung  nicht  fehlten,  ist  selbstverständlich. 
So  brachte  die  Friedrich-Wilhelms-Hütte  der  Deutsch- 
Luxemburgischen  Bergwerks-  und  Hütten-Akt.-Ges.,  Mühl- 
heim-Ruhr, ihr  kohlenstoffarmes  Silbereisen  wieder  mit,  dessen 
Vorzüge  unsern  Lesern  zur  Genüge  bekannt  sind;  dasselbe  lässt 
sich  von  dem  Roheisen  der  Concordiahütte  vorm.  Gebr. 
Lossen  A.-G.  in  Engers  a.  Rh.  sagen,  und  die  Güte  der 
Frodair  Iron  and  Steel  Co.  London  Eisenmarken  ist  so  oft 
betont  worden,  dass  der  Hinweis  genügt,  um  sie  in  empfehlende 
Erinnerung  zu  bringen. 

Die  Hochdruckbrikettierung  G.m.b.H.,  Berlin  SW.  48, 
fand  mit  ihren  ausgestellten  Briketts  aus  Guss-  und  Metallspänen 
und  den  aus  ihnen  hergestellten  Gussstücken  vollste  Anerkennung 
und  dürfte  ihrem  Verfahren  viele  neue  Interessenten  gewonnen 
haben. 

Giessereigebläse  waren  durch  die  Firma  Friedrich  Stolzen- 
berg &  Co.,  Berlin-Reinickendorf- West,  vertreten  und  bringen 
zum  Antrieb  Ketten  in  Vorschlag,  die  allerdings  in  bezug  auf 
Betriebssicherheit  und  ruhigen  Gang  vieles  für  sich  haben,  wenn 
sie  so  vorzüglich  durchgebildet  sind,  wie  das  bei  den  Stolzen- 
bergschen  Ketten  anerkanntermassen  der  Fall  ist.  W.  H. 


Zusammenziehbdrer  Metallkern  für  Hartgussrohre. 

Unter  Nr.  248  659  ist  kürzlich  C.  Jankowski  in  Sosnowice 
ein  Patent  erteilt  worden,  das  sich  auf  einen  zusammeinziehbaren 
Metallkern  für  Hartgußrohre,  dessen  Längsteile  durch  Fugen 
voneinander  getrennt  sind,  bezieht. 

Das  Neue  und  Eigentümliche  des  Metallkerns  besteht  darin^ 
daß  die  Längsteile  mit  mit  Schnur  umwickelten  innerein  Hölz- 
teilen verschraubt  sind. 

Die  Holzteile  sind  mit  Längsnuten  versehen.  Es  zeigt 
Abb.  I  einen  senkrechten  Schnitt  durch  eine  mit  dem  neuen 
Metallkern  ausgestattete  Form  für  Hartgußrohre.  Abb.  2  einen 
wagerechten  Schnitt  zu  Abb.  i. 

Der  aus  Gußeisen  bestehiende  Kern  setzt  sich  aus  drei, 
vier  oder  mehr  Teilen  zusammen,  und  zwar  sind  auf  der  Zeich- 
nung (Abb.  2)  vier  solcher  Teile  dargestellt.  Die  Einzelteile 
bilden  nach  ihrer  Zusammensetzung  einein  innen,  hohlen;  Kern, 
der  in  der  Längsrichtung  der  Achse  2  —  5  mm  T^reite  Schlitze  4^ 
1  aufweist.  Um  die  Kernteile  zu  |einem,  den  Anforderung;einj  ejit- 
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sprechenden,  starren  Kern  zusammenzusetzen,  werden  in  Ab 
ständen  und  auch  an  den  Enden  runde  Holzstücke  5  mit  Längs- 
nuten 51  verwendet.  Solche  Gasabführungskanäle  sind  a;n  sich 
bekannt.  Diese  Holzstücke  sind  mit  2  mm  starken  Schnürein  6 
umwickelt.  Statt  Holz  kann  jeder  andere,  leicht  brennbare 
und  genügend  feste  Stoff  Anwendung  finden.  Die  einzelnen 
Kernteile  werden  mit  den  Holzstücken  durch  Holzschrauben  7 
verschraubt,  deren  Köpfe  in  das  Metall  eingelassen  sind.  Nach 
solcher  Zusammensetzung  wird  der  Kern  abgefeilt;  der  Form- 
kasten 3  wird  mit  zu  diesem  Zwecke  in  geeigneter  Weise  zu- 
sammengesetzter Formmasse  1 1  ausgefüllt.  Der  vorher  ge- 
trocknete Kern  wird  sodann  in  den  Formkasten  eingebracht, 

Fig.  I 


und  an  der  Stelle,  wo  das  flüssige  Eisen  beim  Gießen  mit  dem 
Kern  zusammenkommt,  wird  eine  Asbestplatte  9  eingelegt, 
welche  ein  Verschweißen  des  eingegossenen  Eisens  mit  dem 
Kern  vermeiden  soll. 

 Das  Eisen  wird  bei  stehender  Form  in  gewöhnlicher  Weise 

durch  den  Kanal  8  eingefüllt.  Beim  Eingießen  des  Metalls 
wird  der  Kern  stark  erhitzt,  wodurch  enie  trockene  Verkohlung 
des  Holzes  5  und  der  Schnur  6  herbeigeführt  wird.  Die  hier- 
bei entstehenden  Gase  entweichen  durch  die  Nuten  5'  und  ent- 
zünden sich  oberhalb  und  unterhalb  der  Form. 

Infolge  der  Teilung  des  Kerns  und  der  Anwendung  der 
Trennschhtze  4\  sowie  endlich  infolge  der  Verkohlung  des 
^olzes  5  wird  ein  Herausziehen  des  Kerns  aus  dem  Rohre  und 
eme  Entfernung  des  abgegossenen  Rohrs  10  ermöglicht.  Die 
im  Innern  des  Kerns  verbleibende  Holzkohle  fällt  beim  Klopfen 
an  die  Kernwandung  heraus,  die  Teile  des  Kerns  lockern  sich 
und  können  anstandlos  herausgezogen  werden,  ohne  daß  das 
abgegossene  Rohr  dadurch  Schaden  erlitte.  H 


Zementierung  mittels  komprimierter  Kohlensäure. 

Eine  bekannte  Methode,  Schmiedeeisen  durch  Zuführung 
von  Kohlenstoff  in  Stahl  zu  verwandeln,  ist  das  sag.  Zemen- 
tieren, welches  Verfahren  besonders  in  Remscheid  Äjiwendung 
fmdet,  und  es  hat  der  auf  diese  Weise  erzeugte  Stahl  deshalb 
auch  den  Namen  Remscheidstahl  erhalten.  Das  sogenannte 
stellenweise  Härten  ist  auf  den  gleichen  Verhältnissen  begründet 
wie  die  Zementierung  und  wird  verwendet,  um  komplizierte 
Teile  von  „Maschinenstahl"  mit  einer  härtbaren  Oberfläche 
zu  verseilen  oder  bestimmten  Teilen  nur  der  Oberfläche  den 
Charakter  härtbaren  Materials  zu  verleihen. 

Bei  den  allgemein  angewandten  Methoden  der  Zementierung 
vi^erden  die  Teile  eines  Maschinenteiles,  die  w^ich  verbleiben 
sollen,  mit  einer  Tonschicht  überzogen,  das  Ganze  in  Holz- 
kohle eingepackt  und  während  mehrerer  Ta^e  einer  Hitze  von 
{000°  C.  ausgesetzt.  Die  Zeit  richtet  sich  nach  der  Tiefe,  welche 
man  bei  den  späteren  Härten  erreichen  w"ill.  Nach  einer  anderen 
Methode,  die  besonders  bei  Oberflächenzementierung  von 
Panzerplatten  und  Projektilen  angewandt  wird,  werden  die 
Stücke  in  Leuchtgas  geglüht,  dessen  Aethylengehalt  (2  bis 
5  Prozent  CgH^)  die  Kohlenaufnahme  bedingt.  Der  Kohlenstoff 


dringt  indessien  bloß  in  die  obere  Schicht  des  Metalls  ein 
,welche  nach  Beendigung  des  Prozesses  mit  Wasser  besprengt 
und  auf  diese  Weise  gehärtet  wird.  Eine  erhebliche  Unannehm- 
lichkeit bei  di;esem  Verfahren  ist  'die  lange  Zeit,  welche  das 
Glühen  in  Anspruch  nimmt.  Selbst  sehr  kleine  Stangen  weichen 
Eisens  erfordern  ein  Glühen  von  7-9  Tagen,  um  den  Charakter 
härtbaren  Stahls  zu  erhalten. 

In  :der  amerikanischen  Zteitschrift  ,,E  n  g  i  n  e  r  i  n  g"  wird 
nun  'ein  Verfahren  vteröffentlicht,  ausgearbeitet  von  F.  Giolitti 
und  F.  Carnevali,  durch  wielches  man  eine  Oberflächenhärtung 
bis  1,3  mm  Tiefe  in  2V2— 3  Stunden  unter  Verwendung  von 
Kohlensäure  bei  einem  Druck  von  15 — 25  Atm.  bewerkstellio-en 
kann.   Schon  die  ersten  Vtersuche  mit  dem  neuen  Verfahren 
bewiesen,  daß  die  Zementierung  vom  Gasdruck  abhängig  war, 
so  daß  ^iie  Tiefe  und  die  Konzentration  des  Kohlenstoffes  sich 
mit  dem  Druck  erhöhte.  Der  Versuchsapparat,  der  von  beiden  , 
Forschern  angewendet  wurde,  bestand  aus  einem  starkwandigen  -j 
Rohr  mit  fiufgeschraubtfem  Deckel.   Im  Innern  dieser  Röhre  f 
war  eine  mittels  elektrischen  Stromes  erhitzte  Porzellanröhii^  \ 
angebracht,  in  .w^elche  kleine,  mit  granulierter  Kohle  umgebene  ü 
Probezylinder  von  Stahl  eingeführt  wurden.  Mittels  einer  ge-  v 
eigneten  Verschraubung  war  'der  Apparat  mit  einer  gewöhn-  j 
liehen  Kohlensäureflaische  verbunden.  I 

Als  Beispiel  kann  folgendes  Resultat  angeführt  werden:  : 
Ein  weicher  Stahl  mit  5  Proz.  Nickel,  0,118  Proz.  Kohlenstoff, 
0,2  Proz.  ,Kiesiel  und  1,53  Proz.  Mangan  zeigte  nach  einer  drei  , 
stündigen  Erhitzung  bis  zu  945  bis  995°  C.  bei  einem  Gasdruck 
von  15  Atm.  einen  Kohlenstoffgehalt  von  0,099  P^z.  in  der 
äußeren  härtbaren  Schicht  0,25  mm  tief.  Bei  einer  anderen 
Stahlsorte  mit  2,5  Proz.  Nickbl,  0,17  Proz.  Kohlenstoff,  0,1  Proz. 
Kiesel  und  3,46  Proz.  Mangan  wurde  nach  dreistündiger  Er- 
hitzung unter  25  Atm.  Druck  ein  Kohlengehklt  vo^n  0,61  Proz. 
erhalten.  pj- 

Verfahren,  um  Seigerung  und  Porenbildung  im 
Stahlguss  zu  verhindern. 

Bei  der  Hadfield  Steel  Foundry  Company,  Ltd.,  in  Kanada 
ist  zur  Vermeidung  von  Seigerung  und  Poren  im  Stahlguß  ein 
Verfahren  zur  Anwendung  gekommen,  das,  nach  seiner  Einfach- 
heit und  den  Angaben  hierüber  zu  urteilen,  wert  ist,  näher  unter-' 
sucht  zu  werden,  weshalb  wir  nach  „The  engineering  magazine" 
nachstehend  einen  kurzem  Bericht  über  dasselbe  liefern. 

Das  Ziel  wird  bei  dem  Verfahren  durch  so  kräftige  Er- 
hitzung der  Gießkokillen  und  des  oberen  Teiles  des  Gußstückes.  ■ 
erreicht,  daß  der  letztere  bei  der  Abkühlung  des  übrigen  Guß- 
stückes flüssig  bleibt,  so  daß  derselbe  beim  Schrumpfen  den  ■ 
Raum  'ausfüllen  und  die  Bildung  von  Pfeifen  dadurch  ver-  ' 
mieden  werden  kann.   Die  Anordnung  geht  aus  der  Abbildung 
hervor.    Nach  dem  Eingießen  wird  zuerst  ein  Lager  von  neu-  ' 
tralem  Stoff  auf  das  flüssige  Metall  gelegt,  hierzu  [wird  am 
besten  Eisenschlacke  verwendet.    Darauf  wird  die  Form  mit 
glühender  Kohle  gefüllt  und  gegen  diese  ein  kräftiges  Luft- 


Fig.  2. 

gebläse  gerichtet,  so  daß  eine  lebhafte  Verbrennung  und  darauf- 
folgende kräftige  Erwärmung  bewirkt  wird. 

Die  Kosten  dieses  Verfahrens  sollen  verschwindend  klein  im 
Vergleich  zu  dem  Gewinn  sein,  der  infolge  des  verminderte|n| 
Material  Verlustes,  wobei  gleichzeitig  die  Qualität  verbessert  wer- 
den soll,  erzielt  wird. 
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Von  Interesse  siiiid  einige  Untersuchungen  in  bezug  auf 
die  Veränderung  der  Zusammensetzung,  welche  der  der 
Feuerung  am  nächstem  befindliche  Teil  des  Gußkopfes  unter 
dem  Einfluß  der  Erhitzung  erLeidet.  ,  Hierzu  wurden  von  dem 
Metall  Proben  in  der  Tiefe  von  i,  2  und  3 '/a  Zoll  von  der  Ober- 
kante fdes  Kopfes  ipintnoimmen,  sowie  eine  Probe  aus  dem 
Innern  des  Gußstückes. 

Das  Resultat  der  Untersuchung  ist  aus  untenstehender 
Tabelle  zu  ersehen:   


Probe,   dem  Gussstück 

Kohlenstoff 

Schwefel 

Pho-phor 

entnommen 

Prozent 

Prozent 

Prozent 

I  Zoll  unter  der  Oberkante 

1,41 

0,175 

0.135 

2  Zoll  unter  der  Oberkante 

1,20 

0,12 

0,10 

3^2  Zoll  unter  der  Obei  kante 

0,59 

0,041 

0,041 

dem  Innern  des  Gussstücks 

0.50 

0,033 

0,037 

Wie  aus  der  Tabelle  hervorgeht,  hat  das  Metall  schon 
31/2  oZll  von  der  Oberkante  nahezu  die  gleiche  Zusammensetzung 
wie  im  Innern.  Die  schädliche  Einwirkung  der  Kohlenstoff- 
anwärmung  dürfte  also  vom  praktischen  Gesichtspunkte  aus 
als  verschwindend  klein  angesehen  werden  können. 

Die  erwähnte  Firma  hat  in  d°!n  letzten  Jahren  nach  die- 
sem Verfahren  mehrere  tausend  Tonnen  Guß  mit  gutem  Re- 
sultat hergestellt,  und  hat  es  sich  hierbei  gezeigt,  daß  der 
Prozentsatz  der  zu  kassierenden  Ware  erheblich  gesunken  war 
und  daß  das  im  Senkkopf  verlorene  Material  im  Durchschnitt 
9  Prozent  nicht  überstieg.  C.  F . 


Die  Frachtkontrolle. 

Dieselbe  soll  sich  nicht  nur  allein  auf  die  Nachrechnung 
der  Frachten  im  allgemeinen  erstrecken,  sondern  vor  allen  Din- 
gen die  richtige  Tarifierung  ins  Auge  fassen.  Wenn  höhere 
Tarife  in  Anwendung  kommen,  was  in  vielen  Fällen  der  Fall 
ist,  so  liegt  der  Fehler  oftmals  in  absichtlicher  Berechnung  des 
betr.  Verwaltungsbeamten,  welcher  in  zweifelhaften  Fällen,  um 
sich  selbst  seiner  Verwaltung  gegenüber  sicher  zu  stellen,  aus- 
nahmslos den  höheren  Frachtsatz  ansetzt,  teils  dadurch,  daß 
die  Beamten  in  Fällen  der  Arbeitsüberhäufung  aus  Versehen 
die  Güter  höher  tarifieren. 

Die  sämtlichen  ein-  und  ausgehenden  Ladungen  sind  zu 
kontrollieren  und  gehört  hierzu  zunächst  eine  Persönlichkeit, 
welche  an  Hand  genügen,den  Materials  neben  reichen  Erfah- 
rungen auf  dem  Gebiete  des  Tarif wesens  eine  genaue  Kontrolle 
ausführt. 

Man  hat  in  neuerer  Zeit  vielfach  Tarif-Bureaus  errichtet, 
die  sich  mit  Nachrechnungen  von  Frachten  befassen  und  bei 
günstigem  .Verlauf  einer  Reklamation  einen  entsprechenden 
Prozentsatz  des  zurückvergüteten  Betrages  als  Entschädigung 
verlangen;  ich  halte  dies  jedoch  für  nicht  vorteilhaft.  An  Hand 
der  heute  vorhandenen  Hilfsmittel,  wie  Sellentins  Güter-Tarif 
usw.,  kann  man  jede  Sendung  genau  berechnen  und  in  frag- 
lichen Fällen  sich  mit  dem  Auskunftsbureau  der  Deutschen 
Reichseisenbahnen  hier  in  Verbindung  setzten,  wo  bereitwilligst 
jede  Auskunft  gegeben  wird.  Bei  einer  eingehenden  Kontrolle 
sammelt  sich  auch  nach'  und  nacli  "soviel  Material,  als  notwien- 
dig  ist,  um  jede  Hilfsstelle  entbehren  zu  können.  Ein  ^'■ergleich 
der  neueren  Sendungen  mit  älteren  gleicher  Art  ist  nicht  zu 
unterlassen,  und  ist  in  erster  Linie  bei  größeren  Sendungen  für 
die  richtige  Bezeichnung  des  Inhaltes  Sorge  zu  tragen,  da  schon 
'oft  hierin  eine  Ersparnis  von  großer  Bedeutung  liegt, 
i  '  Die  Nachkontrolle  kann  bis  zu  V2  Jahr  vor  Aufgabe  der 
'Sendungen  zurück  geschehen,  und  wenn  schon  dieselbe  seitens 
der  Bahn  ausgeführt  wird,  so  sollte  kein  Fabrikant  es  unter- 
lassen, diese  unbedingt  selbst  auszuführen  in  seinem  eigeaen 
Interesse. 


Formsand. 

Nach  „The  Foundry  Trade  Journal"  soll  Formsand  fol- 
jgende  Eigenschaften  besitzen : 

}  I .  Plastizität,  um  sich  der  Form  des  Modells  anpassen  zu 
1  können. 

I  2.  Zusammenhangskraft  oder  Festigkeit,  damit  er  sich 
nicht  durch  das  einfließende  Metall  loslöst  oder  unreine 
Gußstücke  ergibt. 


3.  Porosität,  so  daß  die  Gase  aus  der  Form  entweichen 
können,  und  Nachgiebigkeit  beim  Zusammenziehen  der 
Form. 

4.  In  Berührung  mit  dem  geschmolzenen  Metall  darf  der 
Sand  nicht  schmelzen  und  zusammensintern,  damit  er 
weiche  Gußstücke  ergibt. 

Die  Bestandteile  von  natürlichem  Sande  sind  folgende: 
89—93  Prozent  Kieselsäure,  6—8  Prozent  Ton,  1/2  —  21/2  Prozent 
Eisenoxyd,  3/4  Prozent  Kalk  und  Mangan.  Reine  Kieselsäure 
oder  Quarz  sind  Sehr  feuerbeständig  und  können  nur  in  einer 
Sauerstoff -Wasserstoff -Flamme  geschmolzen  werden.  Ein  zu 
hoher  Kieselsäuregehalt  im  Sand  verringert  die  notwendige 
Kohäsion.  Ferner  soll  guter  Formsand  keine  runden,  sondern 
scharfe  Körner  enthalten,  so  daß  dieselben  geringe  Zwischen- 
räume miteinander  bilden.  Alumin-  oder  Tonerde,  welche 
kohärierende  oder  bindende  Eigenschaft  besitzt,  darf  nicht  in 
großer  Menge  im  Sand  enthalten  sein,  da  sie  ein  Brechen  der 
Form  verursacht,  infolge  des  Schwindens  des  Tons  beim  Trock- 
nen. Auch  verringert  sie  die  Porosität,  so  daß  Pferdedünger 
oder  Kieselsäure  zugesetzt  werden  muß.  Die  bindende  Kraft 
eines  Sandes  ist  nicht  ausschließlich  dem  Tongehalt  zuzu- 
schreiben, sondern  der  unregelmäßigen  oder  scharfkantigen  Be- 
schaffenheit der  Körner.  Kalk-  und  Mangansylikate  sollten 
I  Prozent  nicht  überschreiten,  wenn  man  nicht  ein  sandgebrann- 
tes Gußstück  erhalten  will.  Dies  läßt  sich  auch  durch  einen 
Zusatz  von  Kohlenstaub  vermeiden.  Der  Kohlenstoff  der  Kohle 
bildet  mit  dem  Sauerstoff  der  Luft  bei  der  hohen  Temperatur 
der  Form  ein  Gas,  und  die  dünne  Gasschicht  verhindert  die 
direkte  Berührung  des  Metalls  mit  dem  Sand.  Für  kleine 
Gußstücke  genügen  6 — 7  Prozent  Kohlenstaub,  während  für 
große  Stücke  8  — 10  Prozent  notwendig  sind. 

Der  Einfluss  von  Aluminiumzusatz  auf  Titaneisen. 

Nach  dem  „Journal  des  Mines  et  de  la  Metallurgie" 
schmilzt  bei  Zusatz  von  Aluminium  zu  Titaneisen  "die  sich  bil- 
dende /Vluminium-Titanverbindung  viel  leichter  als  die  Titan- 
säure, welche  bei  Abwesenheit  von  Aluminium  entstehen  würde ; 
es  ist  somit  leichter,  das  Titan  zu  eliminieren.  Was  das  Alumi- 
nium allein  angeht,  so  ist  auch  dieses  schwerer  zu  schmelzen 
und  auszuscheiden,  als  wenn  es  sich'  in  Gegenwart  von  Titan 
befindet.  Man  kann  diese  beiden  Tatsachen  experimentell  fest- 
stellen, wenn  man  versucht,  Aluminium  und  Titansäure  getrennt 
zu  schmelzen,  und  sie  dann  im  Verhältnis  von  3 — 4  Teilen; 
Titansäure  auf  i  Teil  Aluminium  mischt  (d.  h'.  in  dem  Ver- 
hältnis, in  welchem  sich  diese  Substanzen  bei  der  Oxydation 
des  Titaneisens  [ohne  Kohlenstoff]  zusammensetzen,  welches 
Aluminium  enthält,  wie  es  in  der  Aluminothermie  erzeugt  wi^rd). 
Außerdem  ist  Aluminium  ein  energischeres  Oxydationsmittel 
als  Titan,  so  daß  letzteres  ohne  Nutzen  angewandt  werden  würde 
in  den  Fällen,  wo  es  durch  Aluminium  ersetzt  werden  kannj; 
anderseits  ist  Titaneisen,  welches  Aluminium  enthält,  ebenso 
wirksam  wie  beträchtlichere  Mengen  von  kohlenstoffhaltigem 
Titaneisen. 

Pralctisclies  Verfahren  zur  Herstellung:  von 
Ferro-Zinic. 

Nach  „La  Fonderie  Moderne"  geht  man  in  folgender 
Weise  vor: 

Auf  den  Boden  eines  Graphittiegels  von  etwa  50  kg 
Fassungsraum  bringt  man  10  kg  alte  geschmiedete  Hufeisen, 
die  man  vorher  abgebeizt  hat.  Es  ist  darauf  zu  achten,  daß 
sich  die  Eisenstücke  ineinanderlegen  u|n|d  daß  sich  möglichst 
wenig  Spielraum  zwischen  ihnen  befindet,  so  daß  sie  nicht  mehr 
als  die  Hälfte  des  Tiegels  einnehmen.  Man  erhitzt  dann  den 
Tiegel  bis  zu  dem  Augenblick,  wo  'das  Eisen  auf  die  Temperatur 
von  schwitzendem  Weißblech  gebracht  ist.  'Dann  setzt  man 
20  bis  25  kg  Bruchzink  in  Form  von  'kleinen  Stücken  ein, 
und  zwar  sehr  schnell,  worauf  der  Tiegel  mit  einem  ^Deckel 
geschlossen  wTrd. 

Der  Prozeß  beginnt  unmittelbar  darauf.  Das  Zink  nimmt 
beim  Schmelzen  einen  Teil  des  Eisens  auf ;  es  verbrennt  auch 
immer  ein  Teil  des  Zinks,  aber  der  Verlust]  ist  bei  gut  durch- 
geführtem Verfahren  nur  unbedeutend,  da  das  Eisen  an  die 
Stelle  des  oxydierten  Zinks  tritt.  Um  geringe  Verluste  zu  er- 
halten, muß  man,  sobald  das  Zink  m'it  dem  Eisen  in  Ver- 
bindung tritt,  was  sich'  durch  ein  Geräusch  des  in  diesem 
Augenblick  verbrennenden  Zinks  bemerkbar  macht,  schnell 
den  Tiegel  vom  Ofen  entfernen.  Die  Operation  ist  dann,  beendet, 
man  gießt  das  Metall  in  Plattenform  von  300x100x30  mm. 
Die  Legierung  ist  gelungen,  wenn  beim  Zerschlagen  mit  einem 
Hammer  ein  körniges  Pulver  von  verschiedener  Färbung,  grau, 
blau,    gelblich  und  goldfarbig,  entsteht.    Bei  gut  geführtem 
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Prozeß  kann  man  Ferro-Zink  mit  einem  Gehalt  von  i ;  Prozent 
erzielen.  ^ 

I  'J^Iacht  es  Schwierigkeit,  alte  Hufeisen  zu  erhalten  so  kann 

man  statt  dessen  vorteilhaft  Stangen  von  schwedischem  Lanca- 
shire-Eisen  verwenden,  lo  bis  12  mm  dick,  20  bis  ^„1 
breit  und  250  mm  lang,  in  U-Form  gebogen,  um  sie  nach 
Art  der  Hufeisen  einzusetzen,  denn  man  muß  für  den  Durch- 
gang des  Zinks  inuuer  möglichst  viel  Platz  behalten  damit 
es  recht  viel  Eisen  aufnimmt. 

Nachdem  das  geschmolzene  Metall  in  die  Form  -eoosscn 
ist,  setzt  man  den  Tiegel  wieder  in  den  Ofen  und  begannt  deh 
gleichen  Prozeß  ein  zweites  Mal  und  so  fort     Das  Fisen  dient 
,  für  mehrere  Arbeitsgänge  und  wird  erst  ersetzt,  wenn  es  nicht 

f  melif  das  Zink  bis  auf  den  Tiegelboden  durchläßt.    Man  nuil^ 

sich  davor  hüten,  mit  größeren  Einsatzmengen,  als  oben  an- 
gegeben, zu  arbeiten,  man  setzt  sich  sonst  der  Gefahr  aus 
schlechte  Resultate  zu  erhalten  und  würde  große  Men<^en 
Zink  (bis  zu  80  Prozent)  verbrennen.  Man  kann  7  B  Ver- 
suche anstellen  mit  100,  150,  200,  300,  500,  1000  oder  5000  kg 
und  wird  fmden,  daß  man  bei  all  diesen  Quantitäten  jnichts 
anderes  erzielt,  als  schöne  bengalische  Flammen 

Ferro-Zink  verbindet  sich  mit  Kupferlegierungen  genau  so 
wie  Zink.  Es  verleiht  den  Legierungen  einen  hohen  Wider- 
stand und  eine  beträchtliche  Dehnungsfestigkeit ;  man  kommt 
bis  auf  52  Prozent  Dehnung.  Setzt  man  diesen  I.egierunjjen 
eine  bestimmte  Menge  Kobalt  oder  Nickel  zu,  so  werden  sie 
schmiedbar. 

Die  Erzeugung 
von  Stahlformguss  im  elektrischen  Ofen. 

c  ^P!''„^^r'^^"d""gsmöglichkeiten  des  elektrischen  Ofens  in 
Stahlgießereien  wurden  kürzlich  im  Verlauf  einer  Diskussion 
in  einer  Versammlung  der  Maschinenbauabteilung  der  Ingi- 
neers  Society"  von  West-Pennsylvanien  besprochen  Ueber  die 
Fabrikation  von  Formstücken  komplizierter  Gestalt  und  mit 
sehr  dünnen  Wandstärken  machte  M.  Unger,  der  Direktor  des 
Versuchs-Laboratoriums  der  CarnegierCompag'nie,  folgende  Mit- 
teilung : 

Ich  sah  unlängst  eine  Fahrradgabel,  150  mm  lang  deren 
Wandstarke  an  keiner  Stelle  3  mm  überschritt  Das  Stück 
war  aus  Stahl  hergestellt,  der  im  elektrischen  Ofen  gewonnen 
war,  und  wurde  m  seiner  ganzen  Länge  gespalten  Es  zeigte 
sich  dabei  nicht  eine  einzige  poröse  Stelle,  und  das  Stück  war 
so  gesund,  als  wenn  es  durch  Ziehen  erzeugt  worden  wäre 
Ich  glaube  nicht,  daß  ein  Stück  mit  solch  dünnen  Wandstärken 
aus  dem  Material  eines  gewöhnlichen  Stahlofens  gegossen  wer- 
den kann^  Die  Temperatur  des  Stahls  läßt  sich  in  einem  elek- 
trischen Ofen  derart  steigern,  daß  das  Material  für  ganz  dünn- 
wandige Gußstucke  verwendet  werden  kann;  die  reduzierende 
Wirkung  des  elektrischen  Ofens  verhmdert  den  Einschluß  von 
Gasen.  Wenn  man  bedenkt,  daß  die  Temperatur  am  Boden 
eines  ^gewöhnlichen  Stahlofens  nicht  mehr  als  150  Grad  über 
dem  Schmelzpunkt  des  Stahls  liegt,  so  ist  einleuchtend,  daß  die 
Mittel  des  Stahlgießers  hier  nur  beschränkt  sind.  Könnte  der 
Schmelzer. die  Temperatur  dieses  Stahls  mittels  des  elektrischen 
Ofens  um  1000  Grad  über  den  Schmelzpunkt  bringen  und  den 
Stahl  unter  reduzierendem  Einfluß  herstellen  so  wurde  er  Pe 
sundes  Material  erhalten,  wie  er  es  un'cer  gewöhnlichen  Uin- 
standen  nicht  garantieren  kann.         (La  Fonderie  Moderne-' 


Kostenfrei 


erteilen  wir  Auskünfte 

 für  den  Bezug  von  allen 

einschlägigen  Gießereibedarfs-Maschinen, -Apparaten 
^Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leistungs- 
fähiger Fabrikanten  und  Lieferanten. 


Elsen-Zeitung,  Berlin  S.  42. 


Oesterreichischer  Formerineistem^^ 

Wien« 

^^^^^  ,  r  ?  .  .  *  nächste  Monatsversammlung  erst  wieder  am 
Sonntag  15.  September  er.,  vormittags  10  Uhr,  im  VerelnslokaT  H»h«^ 

Gumpendo;fe?Stras  e    4?  stau 
daselbst!  ^^'^"^^"-g«  10  Uhr,  gesellige  Zusammen'kunrt  eben- 

J osef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Deutscher  Formnister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Wir  ersuchen  die  Vorstände  unserer  Ortsvereine,  bei  Veröffenf 
hchung  von  Vereinsversammlungen  stets  die  Adresse  des  unterzeich" 
nenden  Vorsitzenden  oder  «chriftftihrers  zu  veröffentlichen. 

Der  Bundesvorstand. 
 Herrn.  Meier,  Vorsitzender, 

Neuer  Ortsverein  Duisburg. 

Vorsitzender:  Heinrich  Alles,  Hochfeld,  Teilstrasse  32 
Schriftführer:  Heinrich  Schiel,  Hochfeld,  Wörthstrasse  23 
Kassierer:  August  Leonhard,  Hochfeld,  Parlamentstrasse  78 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

„„^  T  ^"g"^*  1912,  in  sämtlichen  Sälen  des  „Hotelg 

BeTirksrag''  ^l-^^-  grosse  AgitationsversammluVg  und 

Tagesordnung: 
Morgens  9  Uhr  Eröffnung  des  Bezirkstages.     I.  Vo.trag  unseres 
Bundesvorsitzenden.  Kollegen  Meier  aus  Hannover:  Ueber  Zweck  unS 
Ziele  des  Deutschen  Formermeister-Bundes.    II.  Delegierten  -  Bericht 

f'^ellf nn^'^TV^r'^'l^'^  Fachvortrag  über  das  ifawerk  S  Ä 

lem-ijinn.    IV.  Verschiedenes. 

han  A,fltäi"'"^^^  ?es"«^jier  grossartigen,  reichhaltigen  Städte- 

Dau-Ausstellung  zu  ermässigten  Preisen. 

Abends  8  Uhr  Schlussfeier  im  „Löwen". 

Sämtliche  Kollegen  von  Westdeutschland  mit  ihren  Angehörigen 
Z\  w'r  eingeladen.   Auch  Nichtmitglieder  des  Bundes 

f  '°^-,'"'P°™°'^°-  verehrten  Vereine^    die  an  unserm 

Bezirkstag  teilnehmen  wollen,  bitten  wir,  ungefähre  Teilnehmerzahl 
•  ^  nach  jeder  Richtung  ein  genussreicher  wird, 

ersuchen  wir  nochmals,  sich  recht  zahlreich  hieran  zu  beteiligen 
J'ür  gutes  Essen  und  Getränke  ist  gesorgt. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzenstr.  81 

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm.  Kluser 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt.  ' 
Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Berglsche  Formermelster-Verelnigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfratb. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  „Bergischen  Hof»,  Wittkuller  Strasse.    Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
 Der  Vorstand. 

Formermelster-Vereln  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

I^ie  Sitzungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends 
9  Uhr,  im  Vereinslokal  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  88,  statt. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  L  Vorsitzender, 
 Elisabeth. Ufer  13,  IL 

Formermelster-Vereln  Braunschweig  und  Umgegend. 

Bekanntiuachaug. 

Unsere  Monatsversammlung  am  5.  August  1912  fällt  wegen  der 
Einladung  zum  Kreistage  in  Hildesheim  ans.  Hingegen  werden  sämt- 
liche Kollegen  unseres  Ortsvereins  dringend  ersucht,  sich  an  dem  Kreis- 
tage in  Hildesheim  zu  beteiligen.  Abfahrt  von  Braunschweig  am 
4.  August,  morgens  8,15,  Hauptbahnhof. 

•  j^^V  "^^"^  bitten  alle  Kollegen  resp.  die  Auswärtigen,  die  nicht 
zu  jeder  Versammlung  anwesend  sein  können,  um  pünktliche  Einzahlung 
ihrer  Beiträge.  Laut  Statut  pränumerando,  damit  wir  immer  eine 
korrekte  Abrechnung  mit  der  Hauptkasse  vornehmen  können. 

Der  Vorstand. 

 L  A.:  Hugo  Ohse,  Schriftführer. 

Formermelster-Vereln  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden-  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  W.  Eamroth,  Schriftführer, 
  Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Formermelster-Vereln  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  27.  d.  M.,  Generalversammlung,  Halbiahrs-Rech- 
nung.  Vorstandswahl. 

Zahlreiches  Erscheinen  wünscht  Der  Vorstand. 

Formermelster-Vereln  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
  Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermelster-Vereln  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

L  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 
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(Technischer  Fpagekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  jind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Antworten  kottenfrei  erteilt  ■  Zutrefiende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

F  rage  909.  Ich  habe  zurzeit  Teile  zu  hydraulischen  Drei-  und 
Viersäulenpressen  für  200  und  300  Atm.  Druck  zu  gießen.  Früher  wuide 
der  Preßzylinder  und  Piston  aus  Stahlguß  hergestellt.  Der  Besteller 
will  nun  diese  Teile  aus  Gußeisen  haben.  Kann  ich  mit  meinen  Eisen- 
sorten ein  so  dichtes  Gefüge  erhalten,  daß  dieses  den  Druck  aushält? 
Ich  gieße  den  Preßzylinder  von  unten  und  oben  mit  einem  Schaum- 
kopf 400  lang;  desgleichen  den  Piston;  selbige  schwitzen  aber  beim 
Abdrücken. 

Zur  Verfügung  stehen  mir  folgende  Sorten:  Hämatit,  Wilko  I  u.  III, 
Frootair,  Vareser  (mittel),  Sieg.  Weißeisen,  Lu.xemburger  III,  Ciarens, 
Stahlschienen.  Der  Zylinder  ist  1000  mm  lang  bei  200  mm  lichter  Weite 
und  40  mm  Wandstärke;  der  Plungerkolben  hat  115  mm  lichte  Weite 
und  32,5  mm  Wandstärke. 

Ich  habe  nun  nach  der  Zeitung  folgende  darin  mitgeteilte  Analyse 
verwendet,  aber  leider  nicht  mit  Erfolg. 

Ich  habe  gesetzt :  Salz  300  kg,  Füllkalk  300  kg,  Salzkalk  30  kg, 
Wilko  Hämatit  60  kg,  Wilka  III  60  kg,  Bruch  60  kg,  Vareser  40  kg, 
Sieg.  Weißeisen  60  kg,  Stahlschienen  20  kg.  Meine  Oefen  haben  einen 
Durchmesser   von   500   mm.     5    Düsen   und   Windsäule    400  mm. 

Welcher   Kollege   würde   mir  Rat  erteilen? 

Herstellung  von  Mantelkernen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  898.) 

4.  Die  Herstellung  komplizierter  Mantelkerne  mittels  lehmartigen 
Sandes  kann  wohl  heute  als  abgetan  angesehen  werden,  und  bedient 
man  sich  zur  Herstellung  solcher  Kerne  in  den  meisten  Gießereien  nur 
noch  eines  Bindemittelsandes,  d.  h.  eines  Magersandes  mit  einem  Binde- 
mittel vermischt.  Man  erreicht  dadurch  gute  Porosität  der  Kerne  und 
leichtes  Putzen.  Als  ein  zu  diesem  Zweck  sehr  geeignetes  Bindemittel 
hat  sich  in  neuerer  Zeit  Quelline  gut  bewährt.  QueJlinekerne  brauchen 
-Kernarmatur  und  Xuftkanäle  nur  in  dem  Maße  wie  andere  Bindemittel- 
kerne. Bei  Verarbeitung  von  Quelline  kann  in  den  meisten  Fällen  zum 
großen  Teil  Abfallsand  wieder  mit  verwendet  werden;  die  Beschaffung 
einer  besonderen  Sandsorte  ist  vielfach  nicht  nötig.  Die  mit  Quelline 
hergestellten  Kerne  können  nach  ihrer  Fertigstellung  sofort  aus  den  Kern- 
kasten entfernt  werden,  daher  ist  Quelline  wohl  am  besten  zur  Massen- 
fabrikation geeignet.  "Bei  Quellinekernen  erübrigt  sich  häufig  auch  das 
lästige   Ein-    und    Unterbauen   mit  Sand. 

lieber  die  Verarbeitung  von  Quelline  sowie  über  die  Herstellung 
komplizierter  Kerne  läßt  der  Lieferant  durch  geübte  Fachleute  kostenlos 
Anleitung  erteilen.  ß. 

Qattierung  für  ein  zweiteiliges  Ankerrad. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  905.) 
I.  Mit  den  Ihnen  zur  Verfügung  stehenden  Eisensorten  ist  es  schon 
möglich,  ein  Gußstück  herzustellen,  welches  den  gestellten  Anforderungen 
m  bezug  aul  Zugfestigkeit  entspricht.  Bei  der  Zusammenstellung  der 
Gattierung  ist  einmal  mit  den  erheblichen  Wandstärken  des  Rades  zu 
rechnen,  dann  ist  aber  auch  gleichzeitig  auf  die  bei  dem  Stück  auf- 
tretende Spannung  Rücksicht  zu  nehmen.  Für  eine  erschöpfende  Be- 
handlung des  letzteren  Punktes  wäre  es  nun  von  Vorteil  crgwesen,  wenn 
Sie  Ihre  Angaben  über  die  Konstruktion  des  Rades,  wie  z.  B.  Naben- 
stärke, Armstärke  usw.  etwas  genauer  gemacht  hätten.  Insbesondere 
geht  aus  Ihrer  "Frage  nicht  hervor,  ob  Sie  das  Rad  in  einem  Stück 
gießen  und  dann  sprengen,  oder  in  zwei  Hälften  gießen,  die  Naßflächen 
bearbeiten  und  dann  zusammenschrauben  wollen.  Das  Sprengen  des 
Rades  halte  ich  für  nicht  vorteilhaft.  Es  ist  nämlich  zu  berücksichtigen, 
daß  das  Armkreuz  des  Rades  viel  eher  schwindet  und  erstarrt  "als 
der  starke  Kranz.    Die  Arme  werden  überhaupt  nur  ganz  wenig  schwin- 


An  die  Herren  Chefs! 

Falls  In  Ihrem  Betriebe  der  Posten  eines  Former-  I 
bzw.  Glessermelsters  zu  besetzen  Ist,  dann  belieben  Sie  ' 
ole  Vakanz  dem  Stellennachwels  des  Deutschen  Former- 
unter  Bekanntgabe  Ihrer  besonderen 
WOnsche  und  Ansprüche,  zu  melden;  der  Nachwels  erfolat 
kostenlos  fttr  Sie. 

Deutscher  Fopmepmeister  -  Bund 

Abteilung:  Stelieimachweis.   (Geschäftsstelle  der  .Eisen -Zeitung".) 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140-142. 

Fernspr.:  Amt  Moritzplatz  5040,  41,  42,  43. 


Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Am  Sonntag,  den  18.  August,  findet  in  Lünen  eine  Agitations- 
Versammlung  statt,  verbunden  mit  einem  Ausflug  nach  Kappenberg. 
Abfahrt  8,27  vorm.  vom  Hauptbahnhof  Dortmund.  Sonntagskarte  lösen 
nach  Lünen.  Preis  65  Pf.  Aussteigen  auf  Station  Preussen.  Von  dort 
aus  zu  Fuss  nach  Kappen berg;  daselbst  gemeinschaftliches  Mittagessen 
im  Restaurant  Bönninghoff".  Nachmittags  Besichtigung  des  Schlosses 
Kappenberg  und  Spaziergang  durch  den  Kappenberger  Wald  zurück 
nach  Lünen,  wo  nachmittags  4  Uhr  im  „Hotel  Neuschmidt",  die  Ver- 
sammlung stattfindet.    Rückfahrt  von  Lünen  7,55  oder  8,10. 

Um  pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
L  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Formermei8ter-Beziri(8Yerein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsvcrsammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.   I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Franl(furt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 
statt.   S.  Schiefer,  1.  Vors. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 L  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirltsverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8^2  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt. 

Sonntag,  den  28.  Juli,  vormittags  10  V»  Uhr,  Frühschoppen  am 
Lister  Turm.  Damen  sind  willkommen.  Bei  schlechtem  Wetter  findet 
der  Frühschoppen  im  Casino  statt. 

Auf  freundl.  Einladung  des  Hildesheimer  Vereins  findet  Sonntag, 
den  4.  August  er.  ein  Ausflug  mit  Damen  nach  dort  statt.  Um  zahl- 
reiche Beteiligung  wird  höflichst  ersucht. 

Näheres  wird  durch  Karte  noch  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends        Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

L  A.:  6.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Am  Sonntag,  den  4.  August  Agitationstour  nach  Werdohl,  Treff- 
punkt am  Bahnhof  daselbst  um  2'/b  Uhr.  Es  wird  gebeten,  dass  sich 
alle  Kollegen  mit  Damen  beteiligen. 

Die  Monatsversammlung  fällt  aus. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 

Formermeister -Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  4.  August, 
nachmittags  5  Uhr,  im  „Hotel  Terminus",  hier,  Notweg  48,  statt. 
Um  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
L  A.:  Höh.  Bröckermann,  Schriftführer, 
Mülheim  a  d.  Ruhr,  Jos^fstrasse  22. 

Formermeister-Verein  NUrnber|. 

Jeden  zweiten  Sonnabend,  im  Monat  Versamailung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr, 

Die  nächste  gemütliche  Zu3.8,mmenkunft  findet  am  4.  August  im 
„Hotel  Maximilian",  statt.  Es  werden  alle  Kollegen  mit  ihx-en  Familien 
erwartet.  Der  Vorstand. 

Gustav  Schneider,  Schriftführer, 
Sperberstrasse  23,  II. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  für  den  Monat  Juli  findet  diesmal  im 
Restaurant  „Sonnborn-Lennep",  abends  8V«  Uhr,  statt. 

Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 
Siegbrücke,  statt.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer. 


424 


646 


EISEN-ZEITUNG  ~  BKRTJN  S.42. 


1912 


den,  denn  bei  der  allmählichen  Erstarrung  derselben  wird  aus  dem  starken 
Kranz  sowie  auch  aus  der  Nabe  immer  noch  Eisen  nachgezogen  so  daß 
die  Arme  gewissermaßen  länger  bleiben,  als' sie  nach  normaler' Schwin- 
dung  sein  sollten.  Demgegenüber  schwindet  nun  der  starke  Kranz  viel 
spater,  d.  h.  er  zieht  sich  nach  innen  hin  zusammen  und  übt  dabei  auf 
die  Arme  einen  gewaltigen  Druck  aus,  so  daß  die  Arme  auf  direkte 
Druckfestigkeit  beansprucht  werden.  Hierbei  tritt  nun  sehr  leicht  Span- 
nung auf,  denn  entweder  werden  die  Arme  knicken  oder  der  Kranz  wird 
an  der  SteUe,  wo  derselbe  gesprengt  werden  soll,  auseinanderspringen 
und  später  nach  dem  vollständigen  Erkalten  ein  Stück  klaffen.  Dieser 
letzte  Fall  ist  mir  in  meiner  Praxis  bei  einem  Rade  mit  ähnlichen 
Abmessungen  und  ebenfalls  doppeltem  Armkreuz  passiert.  Ich  halte  es 
daher  zur  Vermeidung  von  Spannungen  für  vorteilhafter,  das  Rad  in 
zwei  Hälften  zu  gießen.  Es  jst  deshalb  durchaus  nicht  nötig,  jede 
Hälfte  einzeln  zu  formen,  sondern  das  Rad  kann  exzentrisch  schab'loniert 
und  dann  durchgesetzt  werden. 

Die  Gattierung  für  das  Rad  ist  nun  so  zu  wählen,  daß  ein  möglichst 
dichtes  Korn  erzielt  wird.  Die  Analyse  des  fertigen  Gußstückes  soll  etwa 
folgende  sein:  Gesamtkohlenstoff  3,2—3,5  Prozent,  Silizium  1  —  1,2  Prozent 
Mangan  0,6  Prozent,  Phosphor  0,4—0,5   Prozent,  Schwefel  0,08  Prozent. 

Hierfüi  würde  nun  etwa  folgende  Gattierung  in  Frage  kommen- 
10  Prozent  Hämatit,  10  Prozent  Deutsch  III,  5  Prozent  Luxemburger  III 
25  Prozent  guter  Maschinenbruch,  25  Prozent  Spezialeisen,  25  Prozent 
Trägerabfall  und  Lochputzen.  Die  \'erwendung  von  Blechschrott  empfehle 
ich  nicht,  da  dieser  im  Ofen  zu  früh  \erbrennt  und  größtenteils  in  die 
Schlacke  geht.  Den  Winddruck  belassen  Sie  ruhig  auf  der  normalen 
Hohe,  eine  unnütze  Steigerung  hat  nur  einen  erhöhten  Abbrand  und 
einen  stärkeren  \>rschleiß  des  Ofenfutters  zur  Folge.  F.  W 

2.  Zur  Gattierung  eines  Ankerrades  sind  in  der  Hauptsache  solche 
Eisensorten  anzuwenden,  die  zufolge  geringeren  Gehaltes  an  Kohlenstoff 
und  Silizium  bei  starker  Dimensionierung  und  größter  Festigkeit  ein 
homogenes  Feinkerngefüge  ergeben.  Außerdem  ist  auf  geringen  Schwefel- 
und  nicht  zu  hohen  Mangangehalt  zu  sehen,  damit  der  Lunkerbilduncr 
aus  der  Gattierung  selbst  kein  Vorschub  geleistet  wird.  Eine  Gußstück- 
starke von  120  mm  gibt  aber  trotzdem,  aus  Gründen  der  langsameren 
Erstarrung  des  flüssigen  Eisens,  an  sich  schon  genügende  Ursache  zu 
Lunkerbildungen,  und  diese  sind,  außer  mit  dem  Vorhandensein  ge- 
ringerer Mengen  oben  verzeichneter  Elemente,  noch  durch  eine  reich- 
liche Anzahl  starker  Steiger,  die  möglichst  lange  und  intensiv  zu  pumpen 
sind,  zu  verhüten. 

Falls  dai;  Ihrerseits  zur  Verfügung  stehende  Spezialeisen  mit  '  Prozent 
bihzium,  mcht  über  2,8  Prozent  Kohlenstoff  und  i  Prozent  Mangan  ent- 
halt, wurde  ich  unter  Berücksichtigung  Ihrer  vorhandenen  Eisensorten 
folgende  Gattierung  in  Vorschlag  bringen:  20  Prozent  Hämatit,  30  Prozent 
Spezialeisen,  20  Prozent  Niederrhemisch  III,  20  Prozent  mittelstarkes  Bruch- 
eisen und  IG  Prozent  kurzgehaltene  Trägerstücken,  evtl.  Putzen  aus  solchen 
aber  keine   Bruchstücke.  ^    y  ' 

Qicssereiasphalt  als  Kernbindemittel. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  906.) 
I.  Unter  der  Voraussetzung,  daß  das  Ihrerseits  mit  Gießereiasphalt 
bezeichnete  Material  dasjenige  darstellt,  welches  zum  Anstrich  gußeiserner 
Rohre  und  Kanalisationsartikel  verwendet  wird,  so  könnte  dasselbe  zur 
Anfertigung  von  Kernen  nur  dann  mit  Erfolg  benutzt  werden  wenn  es 
sozusagen  als  Bindemittel  recht  mageren  Kernsandes  bzw  als  Ersatz 
von  Steinkohlenstaub  mit  dem  Endresultat  einer  schönen  blauen  Guß- 
färbe  dienen  soll. 

In  meiner  Praxis  habe  ich  Asphalt  zur  Kernfabrikation  direkt  noch 
nicht  gebraucht,  wohl  aber  zur  Auffrischung  und  Qualitätsverbesserung 
ausgebrannten  Formsandes,  insbesondere  bei  der  Roststabgießerei,  wo 
sich  dieses  Verfahren  recht  gut  bewährte.  Der  Asphalt  wird  für  die 
bezeichneten  Zwecke  in  heißem  Wasser  zur  Auflösung  gebracht  und  da- 
mit der  trockene  Formsand  gebrauchsfähig  angefeuchtet. 

Es  ist  nicht  nur  möglich,  sondern  sogar  wahrscheinlich,  daß  Sie 
unter  ähnlicher  Gebrauchsanwendung  des  Asphaltes,  bei  der  Herstellung 
von  Kernen  mit  magerstem  Sande,  gleich  gute  Erfolge  erzielen  werden 
Das  hier  besprochene  Verfahren  ist  übrigens  gar  nicht  neu  —  mir 
ist  es  wenigstens  schon  seit  zehn  Jahren  bekannt  -  und  möchte  ich  hier 
anschließend  noch  hinzufügen,  daß  man  in  jünster  Zeit  den  Naßguß- 
Formsand  für  Stahlguß  mittels  Asphalts  oder  Teers  aufbereitet,  womit  man 
Uberraschende  Resultate  erzielt  haben  soll.  H  V 

Einbringen  des  Formsandes  in  einen 
Qiessereineubau. 


Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend 

Monat^'r^r^^t^g^-^^orÄfBfill^ 

erschex^e^.''"^^"'''  ütTorsU^d  ""^"^"^ 
 —  I.  A.:  T^'mil  KräniPr.  S-hriftfnhrer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  fiuden  je.ie.,  dritten  SonntHj;  im  Monat 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofsrrasse,  ' 
 P'^r  V  rs'Hnd.    T.  4.  Wilh.  Kutscher 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Mnn..^?K'^^«°TT*r^'''''^'^°'^''.°?  ^''^^^  j«'^'^"  zweiten  Sonntag  iml 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt^  Die  nächste  Versammlung  findet^  am] 
18.  August,  nachmutag.  6  Uhr,  im  „Hotel  Strande-«,  statt.  (Wände?. 
Versammlung.)    ■  L  A.-  R.  He.p^.  S.  hnf,Hih  "p" 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  S.Sonntag  im  Monat 
nachmut=.gs  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhot",  Zwickau.  Bah uhof Strasse 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersacht 

Der  Vorstand. 
I.  A.   P  Hofmann.  Schriftführer. 


Stellenangebote 


Stahlformermeister. 

Von  einer  Klein be.-semer-Stahlgiesserei  wird  für  baldmöglichen 
Eintritt  ein  erfahrener,  selbständig  arbeitender  Formermefster  der 
mit  dem  Akkordwesen  gut  vertraut  ist,  gesucht.  Nur  Bewerber  welche 
Zeugnisse  über  mehrjährige  Tätigkeit  als  solche  vorweisen  können, 
werden  bertlcksichiigt. 

Offerten  mit  Angabe  der  Gebaltsansprüche,  bisherigen  Tätigkeit 
und  Beilage  von  Zeugnisabschriften  unter  E  Z  3413  an  die  Expedition 
dieser  Ztitung  erbeten. 

Tüchtige  Former 

sucht  per  sofort 

Eisenwerke  G.  m.  b.  H.,  Hemer  i,  W. 

Zur  Leitung  unseres  Modellhauses  wird  ein  umsichtiger  und 
tüchtiger,  jüngerer 

Modellschreinermeister 

zum  1.  Oktober  1912  gesucht. 

At. geböte  mit  Angaben  über  Alter  ucd  Gehaltsansprüche,  Lebens- 
lauf usw.  zu  richten  an 

Henschel  &  Sohn,  Lokomotivfabrik.  Cassel. 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  908.) 
I.  Die  Bodenauffüllung  in  einer  neuen  Gießerei  richtet  sich  ganz 
danach,  was  in  der  Gießerei  später  erzeugt  werden  soll.  Bei  Form- 
maschinenguß  oder  Kleinguß  jm  Doppelkasten  spielt  der  Boden  keine 
Rolle  und  kann  aus  jedem  beliebigen  Sandmaterial  bestehen.  Vielfach 
wird  auch  schon  in  solchen   Fällen   Betonboden  angewendet      Soll  da 

df^A  fTu"'  ^Z'^'''  "^'^  S-'^^«'-'"'  'lami  spielt 

die  Auffüllung  eine  wichtige  Rolle.  Am  besten  eignet  .sich  hierzu  eine 
Sandm.schung  von  gebrauchtem  alten  Formsand  und  einem  grubenfeuchten 
nicht  zu  fetten  frischen  Sand.  Diese  Auffüllung  ist  keineswegs  verloren' 
da  dieselbe  ja  stets  als  Formsand  gebraucht  wird.  In  neuerer  Zeit  is^ 
^1.  X-  f  '    geworden,    wonach  bei  einem  Gießereineubau  in 

einer  Tiefe  von  1,25  m  eine  Kiesschicht  von  20  cm  Höhe  eingebettet 
und  dann  der  eigentliche  Formboden  in  teilweise  gebrauchtem 
und  teilweise  neuem  Sand  aufgestampft  wurde.  Diese  Kiesschicht  hat 
sich  gegen  Grundwasser  sehr  gut  bewährt.  iviesscn^tit^hat 


Giesserel  -  Fachmann, 

wirklich  praktisch  erfahren,  für  eine  grössere  Giesserei,  die  Bau-,  Ma- 
schinen- und  Handeisgosa,  sowie  Guss  zu  sanitären  Artikeln  herstellt, 
zum  möglichst  baldigen  Antritt,  spätestens  1.  Oktober  er.,  gesucht. 

Offerten  mit  Angabe   der  Gehaltsansprüche,   Znit  des  Antritts 
unter  EZ  34:^6  an  di  ■  ExpeHition  diesT  Zeitung  erbeten. 

Rheinisch-Westfälische  Eisengiesserei 

sucht  für  die  Formmaschinen-Abteilung  einen  tüchtigen, 

energischen  Formermeister 

zum  möglichst  baldigen  Eintritt. 

Angebote  mit  Angabe  von  Gehaltsansprüchen.  Eintrittstermin, 
Referenzen  usw.   unter  E  Z  3435  an  die  Exped.  dies.  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


11  '"®''*™****^*''*»  Jahre,  \ erheiratet,  erfahren  in  Eisen-  und 
Metall^juss,  besonders  firm  in  Fassonguss  aller  Arten  Röhren,  Dampf-, 
Lokomotiv-  und  Werkzeugmaschin -nguss,  sowie  in  allen  Systemen 
±ormmaschinen,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Off>-rten  unt  E  Z  G  545  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

F'ormertneister,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-,  Metall- 
iemper-,  Tieg-l-  und  Fjusseisenguss,  sucht  per  1.  Oktober  im  In-  oder 
Auslande  Stellung. 

Gefl.  Offprt.  unter  E  ZG  513  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb^ 


Pormermeister,  43  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im 
Ji^isenguss,  besonders  ti  m  im  Herd-  und  Ofenguss,  kleineren  und  mitt- 
leren Maschinen-  und  sanitären  Guss. 

Gefl.  Offerten  unter  E  X  G  544  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


^,.*""*"'TitirTnelster,    85  Jaüre  alt,    verüeiraiet,  eriaürea 

im  Eisen-  und  Metallguss,  besonders  firm  im  Maschinengüss,  sucht 
Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  543  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 


Nr.  30 


EISEN-ZEITUNG  — 


BERLIN  S.  42. 


547 


2.  Zur  Bodenfüllung  eines  Gießereineubaues  verwendet  man  am  besten 
eine  Mischung  aus  neuem  und  altem  schwarzen  Formsande  zu  ungefähr 
gleichen  Teilen,  natürlich  wenn  letzterer  unter  wenig  schwierigen  Um- 
ständen billig  zu  beschaffen  ist.  Ist  der  zu  dauerndem  Gebrauch  zu  ver- 
wendende neue  Formsand  nicht  sehr  fett,  kann  man  auch  recht  gut 
mit  der  Ausfüllung  nur  neuen  Formsandes  zurechtkommen,  wie  ich  aus 
eigener  Erfahrung  wi!iß. 

Ist  der  Ihrem  Werke  am  nächsten  liegende  neue  Formsand  reichlich 
fett,  so  dürften  Sie  diesen  zur  eigentlichen  Bodenfüllung  verwenden, 
hätten  dabei  aber  unbedingt  nötig,  den  sogenannten  Modellsand  aus 
einer  Mischung  von  mindestens  %  altem  und  Vs  neuem  unter  Zugabe 
der  nötigen  Menge  Steinkohlenstaub  aufzubereiten,  da  in  den  meisten 
Fällen  die  Gußstücke,  in  neuem  Formsande  gegossen,  mit  Abzügen  und 
Schülpen  versehen,  aus  der  Form  gelangen,  eine  unausbleibliche  Folge 
der,  dem  neuen  Formsande  eigenen  ungenügenden  Porosität,  die  das 
Fortleiteu  der  sich  bildenden  Gase  in  erhöhtem  Maße  erschwert.  Unter 
Umständen  kann  auch  neuer  Formsand,  der  vorher  in  einem  Gefäße, 
oder  mittels  flüssigen  Eisens  entsprechend  geglüht  bzw.  ausgebrannt  ist, 
zur   Anfertigung   des    Modellsandes   benützen.  H.  V. 


Df»C  Konjunktur-Rundschau  ^% 

Preiserhöhung  für  oberschlesisches  Eisen. 

Die  oberschlesischen  Eisenwalzwerke  halten  ihre  Notierungen  für  die 
Abgaben  von  Handelsstabeisen  und  Bandeisen  pro  viertes  Vierteljahr 
dieses  Jahres  für  die  östlichen  inländischen  Absatzgebiete  um  2I/2  Mk. 
bis  4  Mk,  die  Tonne  höher  als  die  letzten  Verkaufspreise.  Die  iGe- 
staltung  der  Notierungen  nach  den  gemeinsamen  Absatzgebieten  hängt 
von  der  Haltung  der  westlichen  Werke  zu  der  Frage  des  zu  bildendem 
Stabeisenverbandes  ab.  Die  maßgebenden  Werke  verlassen  allmählich  das 
System  der  langsichtigen  Verkäufe,  was  eine  günstige  Beurteilung  findet. 

Der  Höhepunkt  der  Konjunktur  erreicht? 

Vom  Eisenmarkt  schreibt  die  „Rh.-W.  Ztg.",  daß  die  Zurückhaltung 
noch  immer  am  Markt  fortbesteht  und  bewirkt  hat,  daß  die  Auftragsbestände 
der  Werke  etwas  zurückgegangen  sind.  Anderseits  wird  hervorgehoben, 
daß  die  allgemeine  Stimmung  .sich  wieder  etwas  befestigt  hat  und  daß, 
wenn  auch  in  beschränktem  Umfange,  neuer  Bedarf  am  Markte  Deckung 
sucht.  Auch  vom'  Aaslande  her  tritt  dieser  Bedarf  weiter  auf,  jedoch 
scheinen  auch  hier  die  Verhältnisse  keine  gleichartigen  mehr  zu  sein,  da 
u.  a.  in  Holland  billigere  Offerten  für  Stabeisen  und  Bleche  von  belgischen 
Werken  vorliegen  sollen.  Am  heimischen  Markte  treten  gewisse  Händler- 
gruppen mit  Preisunterbietungen  für  Stabeisen  hervor,  ohne  allerdings 
Geschäfte  darin  zu  machen.  Bei  den  Werken  wird  durchweg  noch 
auf  Preis  gehalten,  da  die  Beschäftigung  noch  nicht  nachgelassen  und 
die  Abrufe  lebhaft  erfolgen.  In  Werkskreisen  rechnet  man  zum  Herbst 
wieder  mit  einem  stärkeren  Hervortreten  des  Bedarfs  und  lehnt  es  deshalb 
aSy^n  Preisen  nachzugeben.  —  Indessen  muß  bei  diesen  unterschiedlichen 
P^ia^n  -von  Handlern  und  Werken  immer  wieder  darauf  verwiesen  wer- 
d»ri,  daß  die  Marktverhältnisse  nicht  mehr  einheitliche  sind  und  daß  der 
H'ohepuukt  der  Konjunktur  als  erreicht  gelten  kann. 

Marktberichte  "^JS 

Vom  rbelnisch-westfälichen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreiae.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i     .....  73*/i 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Welssstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3   .    .    .  56 — 5^ 

Spiegelelsen  ab  Sieg'en   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77*/* 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  75 — 76 

Stabeisea  in  Schwelsseisen                               .  140  —  149 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  119 — 124 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  1427»— '47 

Grobbleche  I  aus  Flusselsen   132 — 135 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142 — 145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 


Offeriere  allerbflllgst 

Herdgussplatlen. 

Gefl.  Anfragen  unter  E.  Z.  8434  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb. 

Kleine  Eisengiesserei, 

flott  beschättigt,  in  einer  grossen  Industriestadt  der  Mark  Branden- 
burg belegen,  ist  an  einen  schnell  entschlossenen  Glesserelfach- 
mann  bei  minimaler  Anzahlung  zu 

verkaufen. 

Das  Unternehmen  ist  12  Jahre  in  derselben  Hand.  Vorzügliche 
Sache  für  einen  tüchtigen  Formermeister.   Nötiges  Kapital  ca.  8000  M, 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3429  an  die  Expedition  dies.  Zeitg.  erb. 


Formenmelslei",  43  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
EiHenguss,  bes  ndera  firm  im  W<  rkzeug  ,  Dampfmaschinen-,  Motoren-, 
Pumiperi-  und  Bauguns,  sucht  StHlIung. 

Gefl.  Offerten  ntit,  K  /  (J  543  hu  din  Exp^d.  di-gfr  Z<'iHf.  prbei-en. 
JPoi*niei*melStet*,  ^5  Jahr«  nii,  vorlieirtiiei,  tiriii  in  Eisen- 
gnss,  vollständig  vertraut  mit  MaschinHn-,   Bau-  und  Haudelsguas  nach 
Modell,  Schablone  und  Lehm,  sucht  Stellung. 

GpiH.  Offf-rt.  nn'pr  E  Z  W  488  an  Hi«  Kxpod   HIp^ps  RlattPs  Prheton. 

Ltowaiiileri  in 
(ssen-  und  Arma- 


F^ormermeistef,  06  .latne,  vt-n.birHtei, 
MaschinengusM  alh  r  Art,  vollständig  vertraut  mit  Presi 
turenguBS.  sucht  Stellung. 


646  '^n  d'P  Firp^d.  djps  RiMttPB  prbptftn. 


Metallformer-  und  Giessermeister, 

jüngerer,  34  Jahre  »It,  verheiratet,  mit  ahn  voi  kommenilt-n  Arbeiten 
der  Formerei,  Kernmarherei  und  Gieseerei  vi  rtraut,  besonders  erfahren 
in  der  Herstellung  von  ünss  fnr  Gaf-,  Was-er-  und  DampfkesseUrma- 
turen,  Schififs-  und  Au'oniobilhau,  tirm  in  allen  voikommtnden  Metall- 
Legierungen,  sucht  zum  1    Oktober  ander w^f-itig  Ste'lung. 

I,  >i       ft..r  "1       II  •  t   K  '  '430  '      KvDpr)    dipspi-  '/,^^■'^^■<•o  pfb. 

f^omneraieistei*,  4U  Jaiire,  \  enieirniet,  mm  m  Ei.-en- 
UT  d  Metallguss,  tifsomiers  erfahren  in  Pumpen,  Dampfturbinen,  sowie 
allgemeinem  Maschinenguss.  sucht  Stellung. 

Offerten    nnt'^i-  E  /  G  511    »n   Hip  Kxppd.   rl!p«pr  Z^inm  erbetpn. 

Pormertneistei*,  40  .Jühit-,  verh.iratet,  tirm  in  Eisen- 
und  Metallguss,  benonders  erfahren  in  Pumpen,  Dampfturbi  en,  ^ov^ie 
allgemeinem  Maschineufjuss,  sucht  Stellung. 

Gf-H.  Offert,  unter  E  Z  G  -'^I    n  •Ii*'  KxpeH.  di- se-^  Blntte.s  erbeten. 

F*Ol*niei*meistei*,  37  Jahre,  vt  int-natei.  t-nabien  in  Ma- 
sch inengii.ss,  besonder.^  firm  in  Handels-,  Transmissions-  und  Forin- 
masi  him  nguss,  sucht  Stel  ung. 

G.  n.   OffV  r'Pii   nntf.r  E  Z  ß  548  an  Hip   Kxppd    -Hosi-s  Rlattps  «rb. 

Erfahrener  Former, 

31  Jahra  nlt,  Deutscher,  verheiratet,  gewandt  in  al  en  vorkomme  den 
Formerarbeiten  (spe  ie  1  im  Turbinen-,  Papier-,  Motor- u.  Dampfmaschinen- 
gu'^s),  perfekt  na-'  Zeichnung,  zurzeit  seit  ei  igen  Jahren  in  Amerika, 
sucht,  gpstü^'zt  auf  gute  Z  uani  se,  auernde  Ste  lung  als  Former- 
Kolonnen  Führer  nHer  Vorarbei  er  in  einer  grö-ser  n  Giesserei  D  uts  h- 
landa.    Gpfl.  Offerten  nptpr  E  Z  3437  an  die  Exppd.  dip><ps  Blattes  erh. 

Reisende  und  Vertreter^ 

welche  Giessereien  regelmässig  besuchen,  können  einen  vorzüglichen, 
eingeführten  Spezialartikel  gegen 

hohe  Provision  '^ME 

mit  vertreten.    Offerten  unter  D  fi  7t'9  an  Rudolf  Mosse,  Dresden.  

Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen , 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  uswr.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  a201  an  die  Exp.  d.  Bl  


Verdingung. 

Es  sind  zu  verkaufen:  drei  lie- 
gende Gasmotoren  von  je  125  PS, 
goknppelt  mit  je  einer  Gleichstrom- 
Nebensehlnssdjnamo  von  83  KW  bei 
220  Volt,  und  zwei  liegende  Gas- 
motoren von  je  35  PS,  gekuppelt 
mit  je  einer  Gleichstrom-Neben- 
schlnssdynamo  von  23  KW  bei  220  V. 
Die  Maschinen  werden  mit  sämt- 
Mchem  Zubehör  abgegeben;  sie  sind 
in  gutem  Zustande  u  d  zurzeit  noch 
im  Betriebe. 

Eröffnung  der  Angebote  am 
15.  August  1912,  vormittags 
UV«  Uhr. 

Zuschlags  ristbis29.  August  1912. 

Verdingungsunterlagen  werden 
gegen  1  Mk.bis  12.  August  abgegeben 
vom  Zen'ralbureau,  hier,  Thielen- 
Platz  4,  Zimmer  292.  Von  auswär  s 
sind  die  Kosten  mittels  Postanwei- 
sung (ohne  Beste  Igeld,  nicht  in 
Briefmarken)  einzusenden. 

Hannover,  den  17.  Juli  1912. 
Königliche  Eisenbahndirektion. 


Schwedischer  Feldspat. 

Gegen  Uebern.  von  ca.  3U00  Mk. 
Anteilen  ist  die  Vertretung  eines  un- 
erschöpflichen Feldspatbruches  iür 
ganz  Deutsch'and  zu  vergeben.  Bei 
Konsum,  in  Prima  u. Sekunda  eingef. 
Herren  werden  ersucht,  sich  mit 
„Stenbolag  Box  29",  Göteborg,  in 
Verbindung  zu  setzen. 


Reziehen  Sie  sich,  bitte,  stets 
*^  auf  die  „Eisen -Zeitung", 
wenn  Sie  von  den  Inserenten 
Offerten  einholen! 


nur  mit  prima  Rindleder 
bezogen. 
Bekannte  la  Qualität. 

E.  Brabandt.  Berlin  S0.36E. 


Qrossalmeroder  Schmeiztiegeiwerk 


Becker&Piscantor 


Grossalmepode-  O. 

empfehlen  (i»i« 

m  Ii  Ceylon-  ^ 


Grnphitsciimelztlesel 


für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 


Tiegel  für  alle  Ofensystenie. 
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Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120  —  130 

Gasflammenförderkohle    12c 

Fettförderkolile   112' /s  120 

Nusskohle  II  '\       215  255 

KokskoUe  .*.'.*  12273—130 

Giessereikoks     .   ,  180—200 

Hochofenkoks   i^j  jy, 

Brechkoks  200—230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 
Dortmund,  den  2^  [uli  1Q12.    In  der  letzten  Zeit  gingen  \ielf.uli 
Mitteilungen  durch  ilie  Tresbe,  die  \  oii  einer  Wrschlechterunii  der  l^i^'v 
sprachen.     Danach  soll  der  Konsum  augenlilu  klu  h  eine  -roLSere  Zurüt'k- 
haltung  zeigen    und  der  Auttragslx-btand  der  Werke  einen"  Rücki^an"-  auf 
weisen.     Mitteilungen   dieser   Art   haben   naturgemäß   an   den  Effekten- 
liorsen  einen  periodisch  verstimmenden  Eindruck  gemacht,  der  jetzt  aber 
wieder  vollständig  verwischt  ist.     Man  braucht  sich  bei  der  Beurteilun' 
der  Situation  durchaus  keinem  ungerechtfertigten  Optimismus  iiinzuoebeil 
um  zu  dem  Schluß  zu   kommen,   daß   \'orderhand  zu  einer  veränderten 
Auffassung    kaum    ein    Anlaß   vorliegt.      Daß   dieser   oder   jener  Vrtik. 
weniger  stark  verlangt  wird    als  unmittelbar  vorher,  ist  doch  keine  aui- 
fallende  Erscheinung,   besonders   wenn  man  die  frühere  starke  Kauflust 
berücksichtigt,  die  den  Werken  einen  so  starken  Auftragsbestand  zuführte 
Der  \  erlauf  der  letzten  Düsseldorfer  Börse  läßt  übrigens  erkennen  daß 
allgemein  eine  zuversichtlichere  Anschauung  herrscht.     Sehr  bemerkens- 
wert  ist   es  dabei,  daß  soeben  die  offizielle  Notiz  für  Flußstabeisen  um 
i\2-2    Mk.    auf    119— 124    Mk.    heraufgesetzt   wurde.     Wenn    diese  Er- 
scheinung als  besonders  beachtenswert  bezeichnet  wird,  so  hat  dies  seinen 
guten  Grund:  Gerade  der  Stabeisenmarkt  war  neuerdinos  der  Geo-ensfind 
der  oben  erwähnten   Gerüchte  über  eine  Verschlechterung.  Tatsächlich 
sind   ja  auch    Unterbietungen   vorgekommen,   deren    Ursachen   aber  auf 
einem  ganz  andern  Gebiete,  als  einem  Nachlassen  der  Nachfra-e  he^^en 
und  das  W'eichen,  das  die  E.xportnotierungen  zeitweise  erkennen  ließen- 
die  niedrigeren  Offerten,  die  hin  und  wieder  die  zweite  Hand  machte' 
scheinen,  wie  meist  angenommen  wird,  lediglich  ein  vorbeugendes  Mittei 
gegen  etwaige  spatere  Absatzstockungen  zu  sein.    Ob  allerdings  der  Her- 
aufsetzung von  Stabeisen  bis  auf  124  Mk.  tatsächliche  Abschlüsse  zugrunde 
hegen,  ist  eine   andere   Frage;   hier  und  da   hört  man  die  Ansicht  ver- 
treten,   daß    lediglich    das    Anziehen    der    Rohstoffe    der    treibende  Keil 
dabei   ist.     Immerhin   wird  die   Basis   von    121-^122    Mk    in  fast  allen 
I-allen  eingehalten.     Eine  Erhöhung  um  3  Mk.  haben  ferner  die  Preise 
für  englisches  Roheisen  erfahren.    Ueberhaupt  zeigt  der  gesamte  Rohstoff- 
markt  ein  äußerst  festes   Gepräge.     Die   Hütten   haben   angestrengt  eu 
tun     um    die    Wünsche    der    Verbraucher    zu    befriedigen,    und   für  das 
autende   Jahr   ist   kaum   mehr    etwas   abzugeben.     Gleiche  Verhältnisse 
bestehen  im   Halbzeuggeschäft.     Der  Stahlwerksverband   hat  für  den  in- 
ländischen Konsum  soviel  zu  liefern,  daß  die  Ausfuhr  in  den  Hinterorund 
treten  muß.    Es  hegt  auch  die  Absicht  vor,  einerseits  die  Ausfuhrquanten 
weiter  zu  vermindern,  anderseits  die  Exportvergütung  aufzuheben  Daß 
m   einer  solchen   Tatsache   eine   Verschlechterung  liegen  soll,   läßt  sich 
schwer  einsehen.     Was  im  übrigen  Walzwerkserzeugnisse  anlangt    so  hat 
die  üeschaltigung  im  allgemeinen  nicht  nachgelassen,  und  die  Betriebe 
halten  daher  an  ihren  bisherigen  Preisen  fest.    Wenn,  ungeachtet  dessen 
z.   B.  m  Blechen  billigere   Angebote  auftauchen,  so   erfolgen  diese  stets 
seitens  der  Handlergruppe,  die  freilich  über  große  Schlüsse  zu  disponieren 
haben.     Au    Einzelheiten  hinsichtlich  der  verschiedenen  Artikel  brauchr 
bei  dem  I- ehlen  jeder  Veränderung  nicht  weiter  eingegangen  zu  werden. 
Eiwalmenswert  ist,  daß  die  bisherigen   Beratungen  wegen  Verlängerung 
des  Walzdrahtverbandes  noch  zu  keinem  Ergebnis  führten,  daß  aber  die 
Stimmung   etwas  günstiger  geworden  ist. 

Vom  oberscblesischen  Bisenmarkt. 

Kattowitz,  den  23.  Juli  1912.  Es  ist  um  die  gegenwärtio-e  fahres- 
zeit  fast  nichts  zu  berichten.  Die  Ferien  haben  den  Verkehr  etwas  ver. 
langsamt,  ohne  daß  er  aber  ganz  zum  Stillstand  gelangt  wäre  Die 
Werke  verfugen  über  sehr  reichliche  Beschäftigung,  abgerufen  wird  flott 
und  von  einer  punktlichen  Innehaltung  der  Lieferfristen  ist  keine  Rede 
Das  charakteristische  Merkmal  des  Marktes  bleibt  nach  wie  vor  die 
Knappheit  in  Rohstoffen.  Roheisen  wird  dermaßen  stark  verlangt  daß 
die  Hutten  den  Wünschen  der  Verbraucher  kaum  entsprechen  können 
Außcidem  sind  die  Anforderungen  Russisch-Polens  recht  erheblich  Unter 
diesen  Lmstanden  haben  die  Hersteller  von  Halbzeug  mit  zahlreichen 
bchvvierigkeiten  zu  kämpfen,  sie  können  die  weiterverarbeitenden  Werke 
be  lies!  ^'"^  ^'•forderlichen  Maße  versorgen,  und  die  Verzögerungen 
bei  diesen  sind  auf  den  erwähnten  Mißstand  zurückzuführen  dI.s  W  dz 
eisengeschafl  bietet  das  alte  günstige  Bild.  Arbeit  ist  für  mehrere  Monate 
voi  banden,  und  die  Hersteller  können  bei  den  jetzigen  Auslief  er  un^er, 
schon  von  den  erhöhten  Preisen  profitieren.  In^  Sen  re  chSie 
Beschäftigung  vorhanden,  besonders  in  Grobblechen,  wobei  Sch  fSeche 
mi  Vordergrunde  des  Interesses  stehen.  Das  Trägergeschäft  ist  wem^'r 
Ott  ohne  aber  unbefriedigend  genannt  werden  zu  können  i^ Schienen 
htgt  genügend  Arbeit  vor.  Röhren  werden  eut  ib-^err/ff-n  T^?)^ 
ne.,en  Abschlüssen  lassen  sich  die  höheren  Sätze  iScht  erziden  '  Walzdralu 
gibt  eichhch  zu  tun,  die  Werke  sind  über  ihre  Beteiligung  hin  us  n 
Aibeit   versehen      Drahtstifte  finden   erhöhte    Beachtung    doch  konnten 

werden  '"\-on  l^^^^"'  unwesf ntS'gestSert 

ut  den.  \on  der  weiterverarbe.tenden  Industrie  ist  im  allgemeinen 
Gunstiges  zu  sagen.      n  recht  guter  Lage  befinden  sich  die  EisenSre"  n 

|i:;rf ^^e- d^g-eS-n  ^^L^Se-fÄ^^ 

scnzung  eine  gewisse   Ungleichmäßigkeit  wahindinTar    a  ich   werden  dfe 

Stlkcln^d  '"'^^!  '°hnend  bezeichnet.     In  "nz,n 

Ailikchi  der  Klemeisenindustne   hat  der   VV-rkehr  narh^.u  '  "-meinen 

die  Situation  im  allgemeinen  gut.  nachgelassen,  doch  ist 

Berliner  Metallmarkt. 

.iem/Lh';tarken^sSaS;^,2r\.;^;;!:^^r^^^ 

menen   timfangr.ichen   Realisationen,  die  'Sh  ^.uch^r'derso^S^"'": 


Fabnikfensterglas 


Gewicht  ca.  7'/»  kg  pro  qm  inkl.  Verpackung,  Preis  pro        Mk.  IA2 

sowie  ' 

=  Roh-  und  Drahtglas   ■ 

zu  billigsten  Tagespreisen  liefert 

Glashatidlung  E.  Br  eHm,  Cotha. 


'^''^nkfurM/Main 


-.  f miitf-  mii 


FrLnfn'^fK'"  ^l^.''^^^!^''^Snnd.iO-10  0j,  garantierter  Brennmaterial- 
1^-isparnis  baut  iur  Steinkohlen,  Braunkohlen.  Torf,  Lign^,  Holz  n.  Oel 

Stöndfse  Bedienung  der  Feuerung  nicht  erforderllcli. 

Einfache  Konstruktion,  d  Einfacher  Bau. 

Ingenieur  Sommer,  Ii  Technisches  Bureau 

Berlin -Wilmersdorf,  "'^-.n^--«  i|      fyr  Email-Industrie. 
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flossenen  Berichtsperiode  zeitweise  wiederholten,  hatten  allerdings  zur  Folge 
gehabt,  daß  eine  Entlastung  von  den  sehr  zahlreichen  und  bedeutenden 
Haussepositionen  eintrat.  Ueberdies  weist  die  amerikanische  Statistik  eine 
Abnahme  der  Bestände  auf,  während  die  in  Europa  sicli  allerdings  etwas 
erhöht  haben.  Von  amerikanischer  Seite  wird  aber  die  Situation  an- 
dauernd günstig  beurteilt,  und  es  war  auch  an  dieser  Stelle  angedeutet 
worden,  daß  die  Baisse  mit  den  Verhältnissen  eigentlich  wenig  begründet 
sei,  'da  der  legitime  Konsum  nicht  allzu  rciclilich  versorgt  ist,  seine 
Zurückhaltung  also  vielleicht  bald  aufgeben  dürfte.  Jedenfalls  aber  müssen 
die  heuligen  Notierungen  als  ziemlich  hoch  bezeichnet  werden.  Am  hicsi- 
o-en  Platze  war  der  Verkehr  meist  rege,  die  Tendenz  aufwärts  gerichtet. 

Zinn  wies  in  der  englischen  Hauptstadt  Schwäche  auf.  Infolge  der 
rückläufigen  Bewegung  trat  ja  vielfach  Kauflust  auf,  so  daß  die  Preise 
sich  mitunter,  so  auch  am  Schluß,  erholen  konnten;  aber  da  vom  Osten  her 
ständig  größeres  Angebot  vorlag,  hielt  die  Befestigung  immer  nur  kurze 
Zeit  an.  Der  Bedarf  ist  ja  groß,  immerhin  bekunden  die  Verbraurhcr 
gegenwärtig  einige  Reserve,  die  angesichts  der  starken  spekulativen  Be- 
tätigung nicht  ungerechtfertigt  genannt  werden  kann.  —  Blei  war  infolge 
geringer  Nachfrage  zunächst  gedrückt,  lüm  schließlich  in  ein  freund- 
licheres Fahrwasser  einzulenken.  —  Zink  ist  heraufgesetzt,  doch  hat 
dieser  Umstand  den  Verkehr  ungünstig  beeinflußt. 

Metall  preise:  


Juli 
i6. 

17- 
i8. 

19. 

22. 


Kupfer 


£ 

75 
75 
76 

77 
78 


sh 

2 

10 
12 
7 

12 


6 
6 
6 

Lo 


Zinn 


Zink 


£ 

200 
197 
199 
198 
199 
a  d  o 


8b 
10 


10 

IG 

7 

n  -Berlin; 


ah 

5 
5 
5 
5 

15 


Blei 


sh 

10 
1 1 
1 1 
10 
10 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Zinn 


Stralts  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn  .  .  .  . 
Englisches  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Zink 


75^8 
78'/8 
8o»/4 


i99'/2  £ 
197'/.!  » 


i8»/i6  £ 

l8'/8  » 


25^/4— 27  £ 


430—440  M. 

435—445  » 
420—430  » 

44—46  M. 
39—43  » 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben   —  62—64  M, 

Geringere  Sorten   —  587»— öo»/«  » 

Antimon  Regulus   28  60—75 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-  und   Röhren-Grundpreise:   Zinkblech  68'/, Mk.,  Kupferblech 
190  Mk.,  Messingblech   168  Mk.,  nahdoses  Kupfer-  und  Messingrohr  201  Mk. 
bzw.  175  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  loo  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 


KupfernotieruDgen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Oktoberlieferung  vomi  24.  6.  bis  19.  7.  (Mk.  p. 

^ir  II  11 M        s  I-  t  S'd  iö'  1111  'f  te  it  ts  /V 


100  k^). 


1C.1 
■jbO 

i^r 

ISS 

in 

in 

150 
ItB 


Ii 


Auf  den  starken  Rückgang  der  Kupferkurse  in  der  Vorwoche  ist 
ia  der  Berichtswoche  eine  fast  ebenso  starke  Erhöhung  der  Kupferpreise 
gefolgt.  Nachdem  sich  die  Interessenten  von  der  Grundlosigkeit  der  Ge- 
rüchte über  angeblich  verborgen  gehaltene  Kupfervorräte  überzeugt  hatten, 
hörte  in  den  ersten  Tagen  der  neuen  Woche  das  Streben  nach  Realisa- 
tionen und  GlattS'teihingen  auf.    Gleichzeitig  ben,utzte  der  Börsenhandel 


y/ir-  alleJuecJ^e  : 


I  entz  &  Timmermnnn.  (iiessereimaschinen-6es.  m.  b.  H. 
Düsseldorf- Rath 


MiemdB 
KBrntommasthine 


10  fache  Mehrleistung  als  von  Hand,  liefert  fast  unzer- 
brechliche Kerne  von  ODO-  Querschnitt  von  10  bis 
^100  mm  Durchmesser,  in  denkbar  sauberster  Ausführung. 


andstrahl- 

Geblä$e 
Luftkompre$$oren 
Exhaustoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden -A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse :  „Sandstrahl,  Dresden" 


Silex-Schlichte 


der 


flctien-GesellscIiaft  illißlißroer  Geweiksdiaft  zu  [assel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


434 


550 
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die  gesunkenen  Kurse  zu  größeren  Meinun^skäufen.  Auch  der  Konsum, 
der  über  eine  Woche  lang  sich  sehr  zurückgehalten  hatte,  begann  in  den 
letzten  Börsentagen  wieder  eine  stärkere  Kauflust  zu  zeigen.  Am  Mittwoch 
verursachte  der  unbefriedigende  Ausfall  der  europäischen  Kupferstatistik 
für  die  erste  Hälfte  des  Monats  Juli  einen  vorübergehenden  Rückgang 
der  Kurse. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  23.  Juli.  Wiewohl  die  hier  mit  dem  i.  August  einsetzende 
Ferienzeit  immer  näher  rückt,  macht  sich  doch  noch  kein  Nachlassen  der 
iNachfragc  bemerkbar.  Auch  der  Streik  der  eingeschriebenen  Seeleute 
hat  bisher  keinen  Einfluß  auf  das  Geschäft  ausüben  können.  Dabei  leidet 
natürlich  der  Kohlentransport,  und  große  Mengen  von  metallurgischen 
Artikeln  und  Konstruktionsmaterial  sammeln  sich  an  den  Verladeplätzen 
auf.  Die  zuversichtliche  Stimmung  hält  aber  unvermindert  an.  Bei  der 
starken  Besetzung  der  Werke,  die  in  einzelnen  Artikeln  für  den  Rest  des 
Jahres  vollständig  ausverkauft  sind,  bei  dem  andauernd  flotten  Eingang 
neuer  Bestellungen  und  Spezifikationen  rechnet  der  Konsum  mit  weiteren 
Preiserhöhungen  und  sucht  sich  daher  vorher  zu  versorgen.  Gewisse  Er- 
zeugnisse bleiben  nach  wie  vor  knapp,  namentlich  sind  Bleche  schwer 
zu  haben.  Diese  günstige  Darstellung  gilt  sowohl  für  die  Hauptstadt  wie 
die  Provinzen.  In  den  Ardennen  herrscht  fortgesetzt  große  Lebhaftigkeit. 
Im  Loire  et  le  Centre  und  Haute-iMarne  erwartete  man  neuerdings  Preis- 
erhöhungen für  Roheisen  und  Handelseisen,  die  aber  bisher  nicht  ein- 
traten. Die  Kauflust  ist  unter  diesen  Umständen  eher  noch  gestiegen. 
Im  Meurthe-et-Moselle  haben  Hütten  und  Werke  Mühe,  den  "  Anfofde- 
rungen der  Kundschaft  gerecht  zu  werden. 

In  Belgien  ist  der  Verkehr  unter  dem  Einfluß  der  Ferien  etwas 
ruhiger  geworden.  Die  Lage  verdient  aber  noch  immer  eine  recht  günstige 
Beurteilung,  weil  die  meisten  Werke  über  einen  sehr  starken,  teilweise 
bis  Jahresschluß  reichenden,  Auftragsbestand  verfügen,  diese  haben  sogar 
in  der  jetzigen  stilleren  Periode  die  erwünschte  Gelegenheit,  sich  etwas 
zu  entlasten.  Daß  einzelne  Betriebe  weniger  gut  besetzt  sind,  bildet 
keine  auffallende  Erscheinung,  und  wenn  von  dieser  Seite  etwas  niedrigere 
Angebote  ausgehen,  so  kommt  das  für  die  Beurteilung  der  Gesamtfage 
kaum  in  Betracht.  Beachtenswert  ist  dagegen  der  Umstand,  daß  am 
internationalen  Markt,  auf  den  Belgien  doch  sehr  angewiesen  ist,  neuer- 
dings  die   Sätze  für   einige   Erzeugnisse  leicht  angezogen  haben'. 

Sehr  erheblich  werden  die  Hüttenwerke  in  Anspruch  genommen. 
Die  Nachfrage  nach  Roheisen  hält  sich  auf  sehr  befriedigender  Höhe, 
und  trotz  der  wachsenden  Einfuhr  macht  sich  eine  unangenehme  Knappheit 
bemerkbar.  Die  Tendenz  zeigt  infolgedessen  große  Festigkeit;  die  letzten 
vorgenommenen  Preiserhöhungen  vermochten  den  Verkehr  nicht  zu  be- 
einträchtigen. In  Stabeisen  und  Blechen  ist  die  Beschäftigung  gut  das 
laufende  Geschäft  etwas  stiller.  In  Trägern  und  Schienen  erreicht  es  da- 
gegen eine  ansehnliche  Höhe. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  an  Barren  erste 
Marken  195  Fr.,  gewöhnliche  193I/2  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie 
Best  Selected  204  Fr.,  m  Havre  lieferbar.  Zinn,  Banca  548i/>  Pr 
Billiton  fehlt,  Detroits  546,  in  Havre  oder  Paris,  Cornwall  in  Havre 
oder  Rouen  lieferbar  526  Fr.  Blei  gewöhnliches  lieferbar  Havre  S23/4  Fr 
Paris  53I/4  Fr.  Zink  schlesisches  lieferbar  Havre  74  Fr  andere  gute 
Marken,  Havre  oder  Paris  711/2  Fr.  Kupfer  ging  am  Schluß  herauf 
Zinn  verriet  Schwäche,  Blei  lag  nach  oben,  Zink  ruhig. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  19.  Juli  1912. 
Der  Glasgow-Roheisen-Warrant-Ma^kt    war  während  der  letzten  Woche 
ziemlich  lebhaft,  trotz  der  herrschenden  Feiertafre.     Die  Preisa   haben   s.etig  an- 
gezogen uni  scbliessen  heute  mit  der  besten  Notierung,    10'/.,  d  per  Tonne  auf 
die  Woche  höher. 

Hiesige  Konsumenten  kaufen  sehr  frei,  und  amerikanische  Berichte  lauten 
weiterhin  besser. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrsints  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  kein  Geschäft. 
Clevelaad  56/10  bis  57/5;    Schlusskäufer  S7 1 4^ h  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 

Ersten  sechs  Monate 
1911  1910  1912  1911 

43470  46571  659695  651084  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  3 1 .  Dezember  1 9 1 1 

—  —  1000  t 

Middlesbrough : 
1068  —  5366341 


1912 


Juli  bis  18. 
1912 
65  258 


18.  Juli 
1000 

301  080 


Marktbericht  von  H.  Ronnebeck.  Middlesbrough. 

-r,     ,     .  Middlesbrough,   den  20.    Juli  1912. 

Koh  eisen  Obgleich  die  Verringerung  der  Warrantlager  jetzt  nicht 
mehr  so  schnell  fortschreitet,  besserten  sich  Preise  t.äglich.  Von  6  61/,  am 
Schluß  voriger  Woche  gingen  hiesige  Nr.  3  G.M.B.  Warrants  auf  =7  c 
Kasse,  wahrend  bei  ruhigem  Geschäft  für  sofortige  .  Lieferung  Nr    ^  ab 

IS.^.rM/^^'^   ^"'f^'   T'^-  '    ^"    6^'9  recht   schwer"  erhältlich. 

Hamatit  M/N  73,-  ä  73,6  netto  Kasse  ab  Werk.  In  den  Warrantlagern 
beimden  sich  300918  Tonnen,  wovon  296690  Tonnen  Nr  3  Ver 
schiftungen  waren  wegen  der  Feiertage   in  Schottland  f^erincrer 


^  ^  Beilagenhinweis. 

Der  heutigen  Nummer  unseres  Blattes  liegt  ein  Prospekt 
vom  Verlag:  „Die  Glashütte",  Abt.:  Erden  und  Erze,  Dres- 
den-A  14,  über  „einschlägige  Fachliteratur"  bei,  auf  die  wir 
empfehlend  hinweisen. 


J-  Rohrbach, Eisengiess.  U.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

iQ  Emaille-Mühlen  o 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2180)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Retlektanten  aot  Wunsch  zur  Vertflgung 


Wllh.  Relchpletsch,  Bochiim 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-iNG.  :s  25  JMhr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hutten -Anlagen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesarnte  STAHL-  UND  EISEN- INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh- und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrlch- 
-   tungen  ..  Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  = 


RW.Welse,  Hamburg,  Rohelsen 


Giesserei-Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  In  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


Wachswaren-Fabrik  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86       BONII  a.  RH.        Postfach  86. 


lllilllllllllllllllllllllllllllllllllillllillllllllllliii 


Ifl  englisch.  Stßlnkoillenstoul) 
Holzkoiilenstoul) ::  Tonmelil 
Clmmottenielii ::  Cobsmelil 


a 

(D 
IQ 
■J 
c: 

3 

a 

(D 


I  C ARL  SCHÜTZE  Wachf.  S 

S  Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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FRODAIR-iPEZIALROHUMEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Rolleisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

FÄTondön  Fenchurch  House,  London  E.  C.  pJotrSön 


Für  Sandstrahlgebläse 

aus  diversen  Gruben: 

Sand-  und  KiesmateriaSien 

in  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
_^  Ferner  für 

Eisen-  u  Stahlgießereien: 

F«rn.«,nd«"i?''°^!.  Bedarfsartikel  und  Mateiaalien,  wie: 
oSk?. '  Sri".«;**  Mergelsand,  Kristallsand,  Kaolin,  Kleb-  und  Tonsand. 
SiS  rfiiSrS!!""^^^  Schamotte,  ff.  Steins  la  Fabrikate, 

schlichte,  Qraphit,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billig 

larl  Rieh,  Schaeffer  /.  Düsseldorf  93. 
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K  oll  Ich.  I'rcisi'  .sind  in  Ncwciistlc  weiter  gcsticKcn.  Bei  (icn 
Gruben  wei^ien  allgemein  mehr  Dampfer  aiigelaindigt  und  halten  m.'  daher 
fest  an  ihren  Forderungen.  Auch  für  Ncvv(astle-Klein  l)ami)lk()hlen  lr.it 
ein  /Aufschlag  ein.  Für  ü.  C.  B.  Smalls  soll  ii,  -  bezahlt  worden  sem. 
In  nvcitklab^sigen  Durham-Gaskohlen  wurden  große  Abselilusse  mit  Lon- 
doner  (;asan,staltcn   gemacht   zu   2  -3    Schilling   über   vorjährige  I'reisr 

Die  Feiertage  in  Schottland  gehen  diese  Woche  zu  Ende,  so  dal.'i 
die   Gruben   mit   Lieferung   von    Kücksl.-inden   flott   beschäftigt  sind, 

Yorkshire  und  Derbyshire  Kohlen  fest  mit  steigender  Tendenz. 

Frachten.  Anfangs  der  Woche  waren  Dampfer  wegen  der  [•  ver- 
tage in  Schottland  i'twas  leichter  erh.Hltlich,  doch  naachf  sich  schon  wieder 
der  Mangel  mehr  fühlbar.  Frachten  sind  sehr  hoch,  und  Reeder  erhoffen 
noch  weitere  I^csserung. 

Amerika 

New  York,  den  20.  Juli  1912. 

X  u  p  f  e  r :  Die  Haltung  des  Kupfermarktes  war  zu  Beginn  der  dies- 
maligen Berichtswoche  noch  eine  ziemlich  zögernde,  doch  nahm  die  Stim- 
mung unter  dem  Einfluß  'der  besseren  Londoner  Berichte  sowie  des 
glänzenden  Geschäftsganges  in  den  hiesigen  Metallindustrien  sehr  bald 
einen  Aufschwung.  Seitdem'  sind  die  Preise  fast  tägüch  gestiegen,  und 
Standard-Kupfer  galt  zuletzt  wieder  17—17,25  c.  prompt  und  17,15  bis 
17,25  c.  per  ijeptember.  Elektrolytisches  'Kupfer  notiert  an  der  Metall- 
börse 171/4—173/4  c,  doch  haben  die  leitenden  Verkaufsagenturen  noch 
immer  nichts  unter  178/4  c.  abzugeben.  Unter  diesem  Preis  läßt  sich  nur 
von  den  kleineren  Produzenten  und  aus  zweiter  Hand  kaufen,  doch  nicht 
mehr  so  leicht  als  in  der  vorigen  Woche,  wo  Aufträge  mitunter  schon  zu 
163/4  c.  angenommen  wurden.  Am  Mittwoch  verkaufte  man  einen  großen 
Posten  elektrolytisches  Kupfer  zu  iV'V^  c,  und  zwar  zur  Lieferung  binnen 
30  Tagen,  was  anzudeuten  scheint,  daß  auch  die  gegenwärtige  erhöhte 
Notiz  ziemlicli  nomineller  Natur  ist.  In  maßgebenden  Kreisen  ist  man 
der  Ansicht,  daß  der  Umfang  des  Kupferverbrauches  eine  baldige  größere 
Neubelebung  der  Nachfrage  zur  Folge  haben  müßte.  Gleichzeitig  aber 
vermutet  man,  daß  die  nächsten  Monatsstatistiken  infolge  der  neuer- 
lichen Preise  ungünstig  ausfallen  dürften.  Die  Verschiffungen  aus  den 
drei  nördlichen  Häfen  nach  Europa  beliefen  sich  in  der  vorigen  Woche 
auf  IG  320  Tonnen  gegen  6250  Tonnen  acht  Tage  zuvor. 

Zinn:  Heftige  Schwankungen  waren  abermals  auf  dem  Zinnmarkt 
an  der  Tagesordnung,  doch  neigten  die  Preise  im  allgemeinen  einem 
tieferen  Standpunkt  zu,  namentlich  weil  der  Londoner  Markt  neuerdings 
einige  Schwäche  entwickelte.  Die  hiesige  Verbrauchsnachfrage  bleibt  sehr 
rege.     Straits  schloß   auf   43,40 — 43,70   c.   p.  Pfd. 

Roheisen:  Die  Berichte  vom  Roheisenmarkt  lauten  nach  wie  vör 
sehr  günstig.  Nördliches  Gießereieisen  notiert  hier  15V2 — '5%  Doli, 
und  südliches  graues  Schmiedeeisen  15Y4 — 15^4  Doli.  Südeisen,  in  dem 
ein  flottes  Geschäft  stattfand,  ist  fest  zu  11 1/2  — 12  Doli,  ab  Birmingham. 
Außer  der  steigenden  Nachfrage  verleiht  dem  Markt  der  Mangel  lan 
Arbeitern,  die  Verteuerung  des  Kokses  und  die  Produktionsstörung  durch 
die  abnorme  Hitze  einen  gewissen  Halt.  Sämtliche  Werke  sind  stark 
und  viele  derselben  im  vollen  Umfang  ihrer  Lei'aingsfähigkeit  beschäftigt. 
Der  Stee!  Trust  erhöhte  seinen  Drahtpreis  um  1  Doli.  p.  Tonne  und 
ieinen  AVeißblechpreise  um  i  Doli  n.  Pfd.,  und  die  Notierungen  gal- 
vanisierten Wellbleches  wurden  um  3  IDoll.  und  die  von  Schwarzblech 
um  2  Doli,  heraufgesetzt.  Weitere  Befestigungen  werden  im  Fall  ver- 
schiedener Erzeugnisse  erwartet. 

Kleine  Mitteilungen 

Auf  der  44.  Hauptversammlung  des  Vereins  Deutscher  Eisengießereien 

vom  8.  bis  10.  August  in  der  Stadthalle  zu  Osnabrück  spricht  in  der 
18.  Versammlung  Deutscher  Gießereifachleute  am  Donnerstag,  8.  Augusi", 
abends  6I/2  '  U^hr,  in  der  Stadthalle  Dr.  Pape  (Duisburg)  über  Transport- 
mittel in  Eisengießereien ;  Oberingenieur  Kunz  (Osnabrück)  über  das  Eisen 
im  Teutoburger  Walde.  In  der  Ausschußsitzung  des  Vereins  Deutscher 
Eisengießereien  am  Donnerstag,  8.  August,  nachmittags  3I/2  Uhr,  und 
am  Freitag,  9.  August,  vormittags  9I/2  Uhr,  in  der  Handelskammer, 
gelangen  u.  a.  zur  Besprechung:  Stellung  zum  Gesamtverband  Deutscher 
Metallindustrieller ;  Aufnahme  regelmäßiger  Lohnstatistiken;  Die  Fach- 
schulen und  die  Eisengießerei;  Krankheiten  der  Gießereiarbeiter.  In  der 
44.  Hauptversammlung  am  9.  August,  nachmittags  31/2  Uhr,  in  der  Stadt- 
halle werden  Berichte  und  Anträge  entgegengenommen  und  geschäft- 
liche   Angelegenheiten  erledigt. 

Der  Abschluss  der  Holienlohewerke  Lkt.-Ges 

In  der  in  Berlin  abgehaltenen  Sitzung  des  Aufsichtsrats  wurde  der  nach 
Abschreibungen  in  Höhe  von  3545306  Mk.  (gegen  3857  159  Mk.  im  Vor- 
jahre) und  Rückstellungen  von  1  280  000  Mk.  (gegen  80  000  Mk.  im  Vor- 
jahre) verbleibende  Reingewinn,  zuzüglich  des  Vortrages  aus  1910/11, 
auf  9  147499  Mk.  (gegen  9222927  Mk.  im  Vorjahre)  festgestellt.  Es  wurde 
beschlossen,  der  auf  den  13.  Juli  1912  einzuberufenden  Generalversammlung 
die  Verteilung  einer  Dividende  von  11  Prozent  wie.  im  Vorjahre  vor- 
zuschlagen und  94  422,78  Mk.  (gegen  85  966,92  Mk.  im  Vorjahre)  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen.  Die  Aussichten  für  das  laufende  Geschäftsjahr  wer- 
den als  befriedigende  geschildert. 

Heyligenstädt  u.  Co.,   Werkzeugma-'chinenfabrik  und  Eisengiesserei,  Akt.- 

Ges.,  Glessen. 

Es  erzielte  die  Gesellschaft  für  1911  im  ersten  Geschäftsjahr  bei  387  633 
Mark  Betriebsüberschuß  nach  83454  Mk.  Abschreibungen,  163  S52  Mk. 
Reingewinn,  aus  dem  8  Prozent  Dividende  auf  1,25  Mill.  Aktien- 
kapital verteilt  und  31  146  Mk.  vorgetragen  werden  sollen. 

Eisen  iesserei  und  Schlossfabrik  Akt.-Ge^^.  vnrm.  Gebr  Judick 

Wie  verwaltungsseitig  mitgeteilt  wird,  läßt  sich  die  Höhe  der  diesjäh- 
rigen Dividende  (i.  V.  3  Prozent)  noch  nicht  angeben,  jedoch  hofft  die 
Gesellschaft  besser  abzuschneiden  wie  im)  vorigen  Jahre. 


Form-  und  Ksrnsande 
Hochfeuerfeste  Hasse 
Geblfise- Kiese 


für  alle 
GiiSHjirton 


K.  34) 


in   allen  Körnungen 


]ieft;rn  billigst 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  rLSl'rJür 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=====  Walzdraht  und  Blechen.  ===== 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Längshyttan  (Sctiweiien). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


r                                                                                  ■        •       -  J- 

Pa.SfampFcaolin 

ca.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  kochfeuerfeste 

Gebr.  BaenscH» 

2>ölau  (BezirK  Halle) 

Chamolte-Sfeine 
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^  5/  Bezugsquellen-Verzeichnis 
^7^fur  Guss-Speziälitäten^^g 


Altenvfirde  i.  Westfalen.  Falkenrotli  &  Schnörlng.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
ST.^f  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 

bchilfsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen - 

Cöin-Sfliz.   Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  B. 

Stahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie,  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss 
Tiegel-Temperstahlguss.  Tiegel-Hartguss,  Maschinen 
Grauguss. 


Iriisenaussche 

1         für  Schlacken,  Giesserei- 
I         gebr.  Formsand,  Metall 

I  Kompl.  Schuttaufbe 

t 


■der 


ckstände, 
äne  usw. 


Elektrizitäts 


reitungen 


(C 


Köln-Zollstock. 


m. 


Meissner  Formsand 

H.Schmidt,  Winkwitz  bei  MeTssen! 


fQr  Kunst- und  Metall- 
£ies8ereien  sowie  für 
Formmascblnen,  aus 
eigenen  Gruben 


.  R.  p. 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

Qießtrommeln  d 

liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrquss 
IVIarke:IK2If 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 


QiioiioiioiiononoiioiioiioiioiioiiouoiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioiiouoiioHooiiQ 
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8  .   5 


A.  Nenserinshausen  Hachf.,  Iserlohn 


Telegr.-  Adresse 
MENGERINGHAUSEN 
ISERLOHN. 


und  Polieren  von  8amthcli»n  Metallteilen  bis  zur  HocTiglanzpolitn  r. 


C .  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Glesserei -Anlagen 

=    seit   1895  ==== 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter  anderem 


Gussputz- 
trommel 
mit  Friktion 


^Sdilammeimer 


in jEder  flusführung  fabriziert 

Ulilh.  Ziliox.  ■•-  _ 


9 

s 


Leinölersatz 

für 

Giesserelzwecke 


liefert 


O 

C.Schiemangky  Lollar  (Oberhessen).  | 


Osw.  Pirl, 


Berlin -Charlottenburg 

(Bismarckttr.) 

eOro  Wi1niersilarferStr.137 


Formsand 


Nestler  sBreltfeMSi; 

Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

IS»/«  ErlQ  i.  Erzgebirge  % 


(Oendeforniinasclilnen 


p    in  bpwillu-tei-,  solider  Ausfühniug 


Kernslötzan  ::  Ksrnnägel  ::  WandstMernnägel  ^ 
Splintkernnägel  ::  Formerstifle  ::  Waclissriinur 

wie  alle  iibrift'en 

Giesserei-  und  Modelltisdiierei  -  Bedarfsartikel.   . 

D.  R.  P.  und  melirere  Gebranclismuster  auf  neue,  verbesserte  Kernstützen 
Lebernehme  auch  das  Verzinnen  Ton  Grau-  und  Tempertjussteilen. 

Ad.  Föbui,  IterisliilztiilaMli,  Barop  i.  W. 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämt^che  Gassarten  passend.  (1488 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Graten.  Pa.  Referenzen. 

iilb.  pirl,  Beidersee  bei  jlMe  a.  S. 

Grubenbesitzer. 
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EISEN-ZEITUNG  — 


BERLIN  S.  i'i 


553 


BE  .-Kupolöfen 


Seit  10  Jahren 
eingeführt. 

laReferenzen. 

Formsand- 
Aufbereitungsanlagen. 

Vorzüglich 
bewährt. 

Konverter. 


L.  W.  Bestenbostel  &  Sohn, 
Bremen. 

Giesserei  -  Einrichtungen. 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.        -         Oeg«--  1868 


SPEZIALITÄT 

Extra  Jlie  Fonihe. 


E 


^  atentanwälte 


BERLIN 


Fritz  Thomas,'  Neuss 

tllelnloer  Fabrikant  dei  Parallel-Sohraubstöcke 
„Syttem  Koch"  mit  eingeschwibten  Stahlbaoken, 
wovon  viele  Tautende  im  Betrieb  >ind,  allein 
500  Stüot  bei  der  Kpl.  Qewehrfabrilt  In  Danilfl. 
Speoialltär.  Ferner: 

•  i^^Ä.  »jtooke.Drehbank- 

Mitnehmer  mit 
Klemmbacke, 
unzerbreohllchet 
Hoizfellenheft  rtc 
Lieferung  ab  Iiaxiei 


Wilhelm  Sohler 

Mannheim 

ftoheisen 

für  alle  Zwecke 

kalt  erblasene  Spezialqualität  mit 

niedrigem  KohlenstofiFgehalt 

Tür  Zyllnderguss,  Hart-  und 

Walzenguss, 
feuer-  u.  säurebeständig.  Guss 


usw. 


lo.  Oeresunds  Kryolltli 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
und  Ausgiebigkeit  alle  Kunstprodukte  und  Ersatzmittel 
übertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas-,  Emaille-  und 
Aluminium -Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle,  der 
Oeresunds  Chemiske  Pabriker,  Kommaaditselskab 
ved  C.  F.  Jarl,  Kopenhagen 

==  bilUs:st 

Karl  Keferstein,  Berlin  NU7 

Mittelstraße  63. 


3144 


Erstklassige,  englische 

Hematlte-Rolielsen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

IjpBa  Hb^^  und  gp^Ba  Ha  Sb^^ 

für  Zyllnderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Hamm  k  C«..  Hamburs 


Modell- 

Bauanstall 


Ofen^  und  Herdfabrik 
Neufang  b.  S:  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Branche  nach  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  —  Gang- 
bare OFEN -MODELLE  sind  stets  vorrätig. 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Ouarzsand, 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfielilt  Eisen-,  Stalü-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerl(  der  Ambergen  Kaolinwerl(e  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Aktieilolaget  %\mm\  Mek.  Verkstad 

Stockholm,  Schweden. 


Abdreh-  und  Schärfapparate  für 

Schleifsteine  und 
chmirgelsclieiben. 

Anerkenngngtn  von  den  grissten  Masthinenfabrlken  EnroDa- 


Hoctifeuerfesten  Kaolin.  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton.  34  SK. 

Masctiinenformsand  in  3  Qual. 

Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Sprössig,  Lommatzscti, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Molell-Foriii- 
Buchstaliefl  -Zaio 


Metallwarenfabrik 


eilagen 


für  die 


„Elsen-Zeitung" 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  wenn  in  der 
betreffenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


iessereiartikei 

Verzinnte  Kernstützen  u.Kem- 
nägel,  Formerstifte  eig.  Fibr. 

lln(lr.LiliIionßr.Spßyera.Rii. 


;f7l|rc95utmann 

Aktien-Gesellsthaft  für  Maschinenbau^ 
Ottensen-Hamburg 


Sänditrahlgebläse 


Geset2lich  geschützt  '^v 


D.  R.  P.  211863. 

Sandstrahlgebläse 

aller  Zweige  der  Industrie. 


EISEN-ZEITUNG  ~  BERLIN  S.  42. 


1912 


Eisen-  u.  Stahlwerk  Klettenberg 

Gesellschaf«  mit  beschränkter  Haftung 

Cöln-Sülz 

liefert 

Stahlformguss 

für  jeden  Verwendungszweck,  roh  und  bearbeitet. 

Schmiede-  und  Pressstücke 

jeder  Art  und  Grösse. 


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


liefern 
prima 


ARNO  KELLER  &  Co., 

  OrahtbOrstenfabrlk,  Oberplanltz-Zwlckiu.  Si.. 

Stahldraht-Gussputzbürsten  tmgf 


SdicDebifdienfiolzkoIiIen-Statill 
Scftrocbifcbes  (iolzkol}Ien=eifcn ) """" 

Scl)n7ebird]es  l]oIzkol)len-Rol)elfen 
englifctjes  SpeziaI-Rol)elfen 

für  bie  Derfdjie&enrten  Sipedte 

Deuffdies  koblenftoffarmcs  Roiieifen 

garantiert  nidit  Ober  2,X7o  C 

für  Qualitätsguß  aller  flrt  liefern 


C.Poffel]l&Co.,Cübeck 


StgrOnbet  | 
:  1847 


Kontrolle  von  Verwiegung  und  Bemusterung 

bei  Verladung  oder  Entlöschung  von  Erzen,  Metallen,  Mineralien  aller  Art,  Phos- 
phaten, Salpeter,  Kohle,  Schwefel  usw. 

GoldstOck.  Halnze  &  Co. 

Gegründet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louvre,  Paris. 

Eigene   Filialen   in  ;   Hamburg,  Asla-Haus,  Alte  Grönlngerstraste  24  2 B,  und  in  Bremen, 
=    Kuideii,  Stetiin.   Kopenha:;en,  Aaihus,  Aalborg,  Stockholm, 
OliiistiMUia.  Bergen,  Kotterdam,  Amsterdam,  A-  twerpeu,  Dttnbir'  hnn,  Hftvr»,  Mar- 
seille,  Barcelona,  Genna,  Nea|.el.  Venndig,  Livorno,  Palermo,  Braila',  Constaiitza 
Snlina,  London,  Bristol,  I  iv.rpooi.  Hnll  ' 


Unerreicht  in  der  Ueru.iHuns 

In  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur-Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartiger  Erfolg  ::  Billigst  be[ 

SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburg  8. 


Arlston-Graplilt 

ausgiebiger,  besser 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


und  billiger  als 
Naturgraphit. 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


In  Luft 
geschlämmt 
61,7  C. 


Telephon; 

<»893 


Zig. 


Delltzscher 
Strasse  69 


Nelson -Zement 


anerkannt 
der 


beste  Eisenkitt 


zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 


wird  mit  gewöhn!.  Wasser  angemengt,  In  einigen  Minut.  trocken,  u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens 

GUSTAV  HENCKELL 


Alleiniger 
Fabrikant: 


Formkernöl  „Kernit" 

ges.  geschützt. 

Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
gliedern, Armaturen,  sowie  jeglichem 
Maschinenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Alieinfabrikant  Phil.  Aiit.  Feigler, 

Crefeld- Bockum. 


y[lfcl8er  jy^aschincn-  mi  |ffo8ell>yabrik 
Kunkel,  Vagner  S  Co.,  yilJelD  a.  £. 

Sofort  lieferbar; 

Wen8eplatten-f ormmaschinen  für  JCanöauf  stamp/ung, 
Sti/tcnabhebe-for  :iniasch  nen  für  }(3r9aufstampjurg, 
Stiftenabhebe-formm:.schinen 

mit  mec  anisc' er  fr  s  un;', 
Sti/tenabhsbc-f  ormmasch  nen 

m  t  hydraulischer  pressang. 


Former -Werkzeuge 


Gegrtlndpt 
IH90. 


Veraritwo.  ilich  für  d-n  ^>-dal^tl  iielleii  Ttiil :   In;;.  W.  Hantzs.  h   I,  BerU 

Druck  und  Verlng  v  n  Ott 


Bpuno  Jahn,  vorm.  <».  wer   .  Schneider 

Erste  Sächsischt^  Form»-  werkzeugfabnk,  vi,  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 


■-.  42;  für  den  g  sct-äftlicbtn  Teil  Stefan  Adfeldt,  Steglitz- Herliu. 
o  E  siier,  Berlin  -"5.42. 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Buncles 

und 

Oesterreichisclien 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  gesamte  GlessereWs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgeseilscliaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 


Gegfriindet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Abonnement 


bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  "Verlage. 
Preis  für  Deutschland  ä,SO  M.  fürs  Quartal,  im  "Weltpost- 
verein IS  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


  Anzeisren   

kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52  mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftssteile 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
•uchten  Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


Bedlnsung::  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlln-MItte  zum  alleinigren  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  Abzug.  Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
FQr  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen  kein  Rttckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden. 
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Kleine  Mitteilungen 

 567-568 

Das  Schweissen  von  Kupfer  und  Aluminium. 

(Nachdruck  verboten.) 
Unter  Schweißen  ist  eigeintlich  nur  die  Vereinigung  metal- 
lischer Teile  bei  Schweißhitze  unter  gleichzeitiger  Anwendung 
mechanischer  Kräfte  (Hämmern,  Walzen  u.  dgl.)  zu  verstehen. 
Das,  was  wir  heute  als  Schweißen  oder,  wenn;  wir  uns  sach- 
gemäßer ausdrücken  wollen,  als  autogenes  Schweißen  bezeich- 
nen und  das  wir  heute  zum  Gegenstand  unserer  Besprechung 
machen  wollen,  ist  in  Wirklichkeit  ein  Schmelzen.  Das  Wesen 
des  autogenen  Schweißens  liegt  also  vielmehr  in,  der  Vereinigung 
zweier  Metallteile  durch  Schmelzen  und  Ineinanderfließen  der 
geschmolzenen  Partien  zu  einem  Ganzen  von  gleicher  physika- 

!  lischer  Beschaffe'nheit  wie  die  ser  Teile.  Wie  einfach  das  auch 
klingen  mag  und  wie  verhältnismäßig  leicht  es  a,uch  ist,  ein 

;  Metall,  wie  Eisen,  Kupfer  oder  Aluminium,  zum  Schmelzen  zu 
bringen,  ebenso  schvi^er  ißt  es,  das  Ineinanderfließen  derart  zu 
gestalten,  daß  eine  Schweißnaht  entsteht,  welche  wienigstenjs 
annähernd  die  gleichen  physikalischen  Eigenschaften  wie  die 

,  einzelnen  Teile  besitzt.  Daß  wesentliche  Abweichungen  dieser 

:  Eigenschaften  zu  Komplikationen,  wie  Verringerung  der  Festig- 
keit, der  Elastizität  u.  a.,  führen  kann,  dürfte  ebenso  phne 
weiteres  einleuchten,  wie  bekannt  sein. 

i        Obgleich  nun  die  autogene  Schweißung,  insbesondere  die 
!  des  Eisens,  in  den  letzten  Jahren  eine  bedeutende  Entwickelung 
erfahren  hat  und  wir  auf  diesem  Gebiete  erhebliche  Fortschritte 
verzeichnen  können,  so  befinden  wir  uns  immerhin  in  der  Ent- 
j  Wickelung,  und  oft  noch  erweist  es  sich  als  erforderlich,  das 
I  autogene  Schweißen  neuen  Bedürfnissen  erst  anzupassen.  Bietet 
I  schon  das  Eisen  dieser  Bearbeitungsweise  gegenüber  mancherlei 
1  Schwierigkeiten  und  erfordert  es  eine  nicht  geringe  Erfahrung 
lund  Uebung,  eine  allen  Anforderungen  genügende  Schweißnaht 
[zustande  zu  bringen,  so  erweisen  sich  die  Metalle  Kupfer  und 
Aluminium  der  autogenen  Sa*i'weißung  gegenüber  noch  als 
weit  schwieriger  zu  behandelnde  Objekte.  Aufgabe  dieser  Ab- 
handlung soll  es  daher  sein,  diese  Schwierigkeiten,  deren  Ur- 
sache und  deren  Ueberwindung  vor  Augen  zu  führen. 

Wenden  wir  uns  nun  dem  Kupfer  zu,  so  müssen  wir  uns 
vor  allem  klar  werden,  welche  Eigenschaften  "dieses  Material 
besitzt,  welche  Veränderungen  beim  Schmelzen  vor  sich  gehen 
und  wie  weit  diese  Veränderungen  sich  beim  Sch\Meißen  nach- 
teilig bemerkbar  machen  können.  Das  Kupfer  ist  infolge  seiner 
großen  Geschmeidigkeit  ein  nach  jeder  Richtung  hin  sehr 
bequem  zu  bearbeitendes  Metall.  In  der  Hitze  jedoch  geht  es 
Zunächst  Oberflächen-  und  bei  steigender  Temperatur  auch 
tiefer  gehende  Veränderungen  ein,  welche  seine  Geschmeidig- 
keit stark  herabsetzen.  Schon  beim  Erhitzen  zeigt  es  die  be- 


kannten Anlauffarben,  es  überzieht  sich  schließlich  mit  einei; 
braunen  (Kupferoxyd)  und  dann  mit  einer  schvi^arzen  Schicht 
(Kupferhammerschlag)  und  kurz  vor  dem  Schmelzen,  das  bei 
etwa  1085  — 1090  Grad  C.  eintritt,  wird  es  spröde  und  pulverisier- 
bar. In  flüssigem  Zustande  hat  es  eine  große  Affinität  zu  Gasen, 
wie  Kohlenoxyd,  Wasserstoff,  scliweflige  Säure,  die  beim  Erkalten 
wieder  abgegeben  .werden.  Hat  main  nun  zwei  Kupferteile  an 
ihren  Kanten  ohnie  jedwlede  Vorsichtsmaßregel  mittels  einer 
Stichflamme  zum  Schmelzen  gebracht,  so  wird  leicht  der  Fall 
eintreten,  daß  das  flüssige  Kupfer  große  Mengen  von  Gasen 
aufnimmt.  Beim  Erstarren  gibt  es  dieselben  wieder  ab,  lein 
Teil  derselben  wird  frei  entweichen  können,  ein  anderer  Teil 
aber  wird,  da  das  Erstarren  von  außen  beginnt  und  sich  eine 
härte  Kruste  an  der  Oberfläche  bildet,  den  Gasen  der  Austritt 
also  nicht  mehr  möglich'  ist,  im  Kupfer  eingeschlossen  bleiben| 
und  dort  Hohlräume  bilden,  d.  h.  die  Schweißnaht  wird  porös 
und  kann  infolgedessen  nur  geringe  Festigkeit  besitzen.  Auf- 
gabe des  Schwieißens  ist  es  daher  in  erster  Linie,  einer  Auf- 
nahme von  Gasen  tunlichst  vorzubeugen.  Dies  läßt  sich  bereits 
dadurch  erzielein,  daß  man  durch  richtige  Einstellung  der 
Schweißflamme  die  gesamte  geschmolzene  Partie  in  eine  redu- 
zierende Flamme  einhüllt  und  so  alle  anderen  Gase  fernhält.. 
Man  kann  auf  diese  Weise  bereits  eine  tadellose  Schweißnaht 
erzielen,  und  in  der  Tat  wird  Kupfer  vielfach  nur  unter  An- 
wendung dieses  Kunstkniffes  autogen  geschweißt.  Aber  trotz 
der  Güte  der  Schweißnaht  kann  eine  solche  Schweißung  nicht 
ganz  als  einwandfrei  angeselien  werden,  denn,  wenn  auch  die 
Schweißnaht  zu  keinerlei  Ausständen  Anlaß  gibt,  so  haben 
docli  die  derselben  be'nachbarten  Partien  durch  die  Erhitzung 
des  Metalls  eine  Veränderung  erfahren,  eine  Erscheinung,  die 
man  ebenfalls  beim  Hartlöten  von  Kugfer  beobachten  kann. 
Die  Veränderung  wird  bedingt  durch  Aufnahme  von  Sauerstoff 
aus  der  Luft,  welche  ihrerseits  eine  Herabsetzung  der  Festigkeit 
zur  Folge  hat.  Gewöhnlich  zeigt  schon  der  Bruch  durch  seine 
dunkelrote  Färbung  gegenüber  dem  sonst  lachsfarbenen  Aus- 
sehen des  Kupferbruches  die  Veränderung  an.  Solche  Stellen 
sind  brüchig  und  spröde  und  vertragen  keine  weitere  Be- 
arbeitung. 

Es  ist  daher  zweckmäßiger,  di§  Kupferschweiß  ung  unter 
Verwendung  von  Hilfsmitteln  vorzunehmen  und  so  jede  Oxyd- 
aufnahme, welche  die  guten  Eigenschäften  des  Kupfers  wesent- 
lich herabsetzen,  tunlichst  zu  vermeiden.  Diesen  Zweck  erfüllen 
die  sogenannten  Sc'Wwteißpulver  sowie  Zusätze  von  Desoxydations- 
mitteln  zu  dem  zum  Sch'wleißen  benutzten  Kupfer.  Als  Zusatz- 
material  für  Kupfersch'w!eißung  wählt  man  daher  am  besten 
Drähte  aus  Elektrolytkupfer  mit  einem  geringen  Phbsphbrgehalt. 
Diesier  ist  id|erart  zu  beraessein,  daß  der  Phosphor  bei  dem 
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Schweißprozeß  zum  'Zwecke  des  Desoxydierens  des  schmclz- 
flüssigen  Metalls  möglichst  aufgebraucht  wird,  da  ein  Ueber- 
schuß  an  Phosphor  dem  Kupfer  ebenfalls  schadet  und  die 
Schweißnaht  brüchig  "wird.  In  Rücksicht  darauf,  daß  eine 
Oxydation  und  somit  eine  erforderliche  Desoxydation  abhängig 
ist  von  der  Schnelligkeit,  mit  der  geschweift  wird,  muß  der 
Phosphorgehalt  verschieden  gewählt  werden.  Meist  wird  sich 
jedoch  ein  Gehalt  von  0,3—0,5  Prozent  Phosphor  als  ausreichend 
erweisen.  Wählt  man  als  Zusatzmaterial  reines  Kupfer  ohne 
jeden  Zusatz,  so  empfiehlt  es  sich,  das  Desoxydationsmittel  dem 
Schweißpulver,  etwa  in  Form  von  phosphorsaurem  Natrium 
zuzufügen.  Das  Schweißpulver  dient  namentlich  dazu,  die  be- 
nachbarten Teile  der  Schweißnaht  vor  der  Berührung  mit 
Luft  usw.  zu  schützen  und  so  eine  Gefügeveränderung  zu  ver- 
meiden. Man  bestreicht  zu  diesem  Zweck  die  Partien  neben  der 
Schweißnaht  mit  einer  Paste  aus  einem  der  gebräuchlichen 
boraxhaltigen  Schweißpulver  (mit  eventuellem  Zusatz  von 
phosphorsaurem  Natrium)  tmd  schmilzt  dieses  auf  dem  Objekt 
als  schützendes  Häutchen  nieder.  Trotzalledem  läßt  sich  bis 
zu  einem  gewissen  Grade  eine  Oxydation  nicht  ganz  vermeiden, 
gleichviel,  welche  Schweißmethode  man  auch  anw'endet.  Bei 
der  Wasserstoff-Sauerstoff-Sch'weißung  ist  die  Oxydation  jedoch 
größer  als  bei  der  Azetylenschweißimg.  Von  großer  Wichtig- 
keit ist  daher  die  richtige  Einstellung  des  Brenners,  und  es 
ist  besonders  darauf  zu  achten,  daß  man  stets  mit  einer  redu- 
zierenden Flamme  arbeitet.  Ein  Ueberschuß  von  Sauerstoff, 
der  sich  gewöhnlich  durch  eine  Verkürzung  des  Flammenkerns 
und  einer  Violettfärbung  desselben  äußert,  ist  also  zu  \er- 
meiden.  Bei  Azetylenschweißung  ist  indes  auch  ein  Ueber- 
schuß an  Azetyleti  nicht  am  Platze.  Einem  solchen,  der  sich 
durch  einen  schmutziggelben  Flammenmantel  äußert  und  der 
ein  Poröswerden  der  Schweißstelle  veranlaßt,  begegnet  man 
entweder  durch  größere  Sauerstoffzuführun_g  oder  durch  Drosse- 
lung der  Azetyienzufuhr. 

Obwohl  der  Schmelzpunkt  des  Kupfers  ein  niedrigerer  ist 
als  der  des  Eisens,  erfordert  die  Kupferschweiß ung  doch  einen 
größeren  Brenner,  da  Kupfer  eine  bedeutend  größere  Wärme- 
leitfähigkeit besitzt  und  daher  einen  großen  Teil  der  zugefühVten 
Wärme  sozusagen  verschluckt.  Dieser  Wärmeverlust  macht  sich 
besonders  bei  starken  Blechen  bemerkbar,  so  daß  man  hierbei 
meist  gezwungen  ist,  das  Blech  zugleich  von  der  Rückseite  her 
durch  Kohlenfeuer  usw.  zu  erhitzen.  Einem  Durchschmelzen 
dünner  Objekte,  das  durch  nachträgliches  Ausfüllen  mit  Schmelz- 
draht immerhin  eine  Arbeitsverzögerung  bedeutet,  begegnet 
man  am  einfac'hsten  durch  ein  schrägeres  Ansetzen  des  Bren- 
ners, wodurch  eine  größere  Fläche  mit  der  Flamme  bespült 
und  so  die  Hitze  mehr  verteilt  wird.  Unter  Beobachtung  all 
dieser  Momente  läßt  sich  indes  eine  einwandfreie  Schweißung 
erzielen,  allerdings  erfordert  die  Führung  des  Brenners  und 
aie  gleichzeitige  Bewegung  des  'Schweißdrahtes  in  dem  ge- 
schmolzenen Material  ein  bedeutendes  Maß  von  Geschicklichkeit. 
Analog  dem  Vorgehen  beim  Auswalzen  von  Kupferblechen 
schreckt  man  auch  hier  nach  erfolgter  Schweiß  ung  die  Objekte 
im  Wasser  ab. 

Kupferlegierungen,  wie  Messing,  Bronze,  Tombak,  werden 
m  derselben  Weise  behändelt.  Als  Zusatzmaterial  wird  die  ent- 
sprechende Legierung  gewählt,  am  besten,  ebenfalls  mit  dem 
nötigen  Phosphorgehalt.  Das  Zusatzmaterial  muß  jedoch  etwas 
reicher  an  leichter  schmelzenden  und  leichter  siedenden  .Be- 
stand(;eilen  sein  als  das  zu  schweißende  Objekt,  so  daß  eine 
möglichst  gleichmäßige  Färbung  zustande  kommt.  Trotzdem 
Ist  es  selten  ganz  zu  vermeiden,  daß  die  Schweißnaht  etwas 
dunkler  ausfällt,  weil  sie  kupferreicher  ist. 

In  noch  erhöhterem  Maße  als  das  Kupfer  erfordert  das 
Aluminium  beim  Schweißprozeß  einen  Schutz  vor  Oxydation. 
Dies  erklärt  sich  schon  zur  Genüge  aus  einer  Eigenschaft  des 
Aluminiums,  nämlich  seiner  großen  Verwandtschaft  zum  Sauer- 
stoff. Diese  Affinität  zum  Sauerstoff  setzt  einem  Ineinander- 
fließen geschmolzener  Teile  ungeahnte  Schwierigkeiten  ent- 
gegen. Wenn  auch  die  Aluminiumteilchen  sich  beim  Schmel- 
zen nur  mit  einer  hauchdünnen  Oxydschicht  überziehen,  die 
dann  eine  tiefer  gehende  Oxydation  des  Metalls  verhindert, 
so  ist  der  Schmelzpunkt  des  Aluminiumoxyds.  (3000^)  ein  der- 
art hoher  gegenüber  dem  des  Aluminiummetalls  (ca.  700°), 
daß  es  trotz  der  beträchtlichen  Temperatur  der  Azetylenschweiß- 
flamme nicht  zum  Schmelzen  gebracht  werden  kann.  Das  Oxyd 
bildet  daher,  da  es  zugleich  durch  das  im  Kern  befindliche 
metallische  Aluminium  auf  der  einen  Seite  stets  gekühlt  wird, 
ein  dünnes,  isolierendes,  unschmelzbares  Häutchen  das  ein  Zu- 
sammenfließen unmöglich  macht.  Ein  Schweißen  lediglich  mit 
reduzierender  Flamme  wie  beim  Kupfer  ist  daher  beim  Alumi- 
nium vollkommen  ausgeschlossen.   Diesem  Uebelstande  kann 
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vielmehr  nur  durch  Anwtelndung  eines  reduzierenden  Schweiß- 
pulvers abgeholfen  werden.  Nur  mit  einem  solchen  sind  ein- 
wandfreie Schweißungen  zu  erzielen.  Eine  gut  ausgeführte 
Schweißnaht  zeigt  keine  wesentliche  Gefügeveränderung  und 
somit  auch  keine  Verringerung  der  Festigkeit  usw.  Die  Ur- 
sache liegt  darin,  daß  Aluminium  an  sich  schon  in  fast  voll- 
kommen meinem  Zustande  zur  Verarbeitung  gelangt,  also  keiner- 
lei Einschlüsse  und  Beimengungen  enthält,  die  beim  Schweißen 
nachteilig  wirken  könnten.  Hinwiederum  aber  ist  es  ein 
leuchtend,  daß  eine  nicht  sachgemäß  ausgeführte  Schweißun- 
ganz  erhebliche  Nachteile  mit  sich  bringen  'kann.  So  kann 
es  beim  Gebrauch  der  heute  vielfach  mit  Aluminium  aus- 
gekleideten Eisengefäße  zur  Bildung  galvanischer  Ketten  kom- 
men, welche  eine  Zerstörung  der  Gefäße  zur  Folge  hat.  Diei 
bei  der  Aluminiumschwieißung  verwendeten  Schweißpulver 
unterliegen  meist  dem  Patentschutz.  So  ist  u.  a.  dem  Ingenieur 
M.  U.  Schoop  eine  Reduzierpaste  geschützt  worden,  welche  aus 
60  Teilen  Chlorkalzium,  1 2  Teilen  Kochsalz  und  4  Teilen  Kalium- 
sulfat besteht.  Diese  wird  in  Form  einer  wässerigen  Paste 
aufgetragen  und  mit  Her  Stichflamme  niedergeschmolzen. 
Gleichzeitig  patentiert  und  im  Besitze  der  Aktiengesellschaft 
für  Aluminium-Schweißung  in  Zürich  ist  ein  Schweißpulver, 
das  neben  AlkalicMoridem  in  pulver-,  teig-  oder  flüssiger  Form 
noch  Fluorverbindungen  enthält,  welche  ein  homogeneres  Ver- 
schmelzen beizwecken  sollen.  Die  Zusammensetzung  eines  mit 
Erfolg  zum  Schwfeißem  von  Aluminium  und  "hochprozentigen, 
Aluminiumlegierungdn  verwendeten  Schweißpulvers  ist  ferner 
auch  folgende  :  30  Teile  Kochsalz,  45  Teile  Chlorkalium,  i  5  Teile 
Chlorhthium,  7  Teile  Fluorkalium  und  3  Teile  Natriumdisulf at. 
Wichtig  für  die  Brauchbarkeit  eines  solchen  Schweißpulvers 
ist,  da  die  Schmelzpunkt©  der  einzelnen  Bestandteile  ziemlich 
auseinanderliegen,  eine  sehr  sorgfältige  Zerkleinerung  und  eine 
ebenso  sorgfältige  Mischung  der  Materialien. 

Die  Aluminiumschweißung  hat  in  den  letzten  Jahren  einen 
bedeutenden  Aufschwung  genommen,  nachdem  das  Aluminium 
ausgedehnte  Verwendung  für  Gefäße  in  der  chemischen  In- 
dustrie, im  Gärungsgewierbe  usw.  und  neuerdings  auch  als 
Leitungsmaterial  für  Schwach-  und  'Starkstrom  gefunden  hat. 
Der  Aluminiumschweißung  steht  entschieden  noch  eine  große 
Zukunft  bevor;  zumal  die  Sch'wleißnaht  so  gut  wie  gar  keine 
Strukturveränderung  erfährt  und  es  daher  auch  gleichgültig 
ist,  welches  Gasgemisch  man  zur  Schweißung  verwendet,  wenn 
die  Schweißflamme  nur  genügende  Hitze  ergibt.  Ein  Faktoi",. 
der  .selbst  trotz  eines  guten  Reduziermittels  die  Güte  einer 
Sch  weißung  in  Frage  süelleln  Tcann,  ist  der  hohe  Ausdehnungb- 
kocffizient  des  Aluminiums  (0,0021).  Es  können  daher  be- 
trächtliche Spannungen  auftreten,  die  zu  umgehen  eine  be- 
deutende Erfahrung  erfordert.  F.  R. 


Neue  Sandschleudermaschine. 

Die  Tauglichkeit  und  Güte  des  zu  Gießereizwecken  verwen- 
deten Formsands  hängt  nicht  allein  von  der  Größe  und  Form 
des  Sandkorns  ab,  sondern  vor  allen  Dingen  auch'  von  der  Auf- 
bereitung des  Materials.  Eine  wesentliche  Rolle  spielt  dabei 
seine  Beschaffenheit  hinsichtlich'  der  Plastizität  sowie  der  Durch- 
lässigkeit für  die  in  der  Gußform  freiwerdenden  Gase  und 
Dämpfe.  Der  Sand  muß  ein  lockeres  Gefüge  besitzen  und  von 
Zusammenballungen  zu  Klumpen  und  Knoten  sowie  selbstver- 
ständlich auch  von  Fremdkörpern,  wie  Drahtstiften,  Gußkör- 
nern und  dergleichen,  die  sich  in  gebrauchtem  Material  meistens 
vorfinden,  vollkommen  frei  sein.  Dieses  Abscheiden  von  Fremd- 
körpern, besonders  von  Eisenteilen,  aus  bereits  verwendetem 
Formsand  und  das  Zerteilen  der  Sandklumpen  erfolgt  im  all 
gemeinen  bekanntlich  durch  Anwendung  verschiedenmaschiger 
Siebe,  eventuell  unter  Zuhilfenahme  magnetischer  Separatoren. 
Naturgemäß  ist  das  Sieben  des  Sandes  von  Hand  eine  sehr 
zeitraubende  und  unökonomisclfe  Arbeit,  man  hat  deshalb  schon 
seit  längerer  Zeit  Maschinen  der  verschiedensten  Art  zur  An- 
wendung gebracht,  welche  die  Zubereitung  des  Sandes  in  mehr 
oder  weniger  vollkommener  Weise  ermöglichen  und  neben 
großen  Anschäffungskosten  vielfach  den  Nachteil  großen  Raum- 
bedarfs, umständlicher  Montage  und  häufiger  Reparaturen  auf- 
weisen. —  Die  Maschinenfabrik  Oerlikon  bringt  nun 
neuerdings  eine  im  eigenen  Gießereibetrieb  seit  mehreren 
Jahren  bereits  erprobte  Sandschleudermaschine  auf  <len  Markt, 
welche  keine  Transmission  erfordert.  Die  Konstruktion  soll  an 
Hand  einiger  Abbildungen  nachstehend  kurz  erläutert  v/erden. 

Wie  Abb.  2  zeigt,  wird  das  Gestell  des  Apparats  durch  vier 
auf  einem  Eisenring  befestigte  Säulen  gebildet,  die  an  ihrem 
oberen    Ende  eine  ringförmige  schmiedeeiserne  Scheibe  mit 
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Fülltrichter  und  einem  kegielfönnif^  abfallenden  Blechrand  tr;i- 
gen.  Letzterer  soll  ein  Verstreuen  des  in  der  Maschine  vcrari)ci- 
tcten  Sandes  verhindern. 

Unterhalb  dieser  leicht  demontierbancn  Blechhaube  ist  ein 
staubdicht  geschlos'sener  Vertikal  l'Jckti'oniotor,  auf  dessen 
oberes  freies  Wellenende  die  Nabe  einer  Vollscheibe  aufgekeilt 
ist,  mittels  angeschraubter  Füße  an  den  Säulen  des  Gestells 
befestigt.  Die  Vollscheibe  enthält  auf  ihrer  oberen  Fläche  nahe 
am  Umfang  drei  in  konzentrischien  Kreisen  angeord|n|etc  Reihen 
von  aufgeschraubten  und  radial  gegeineinaln,der  versetzten  Run;d- 
bolzen. 

Der  Apparat  arbeitet  in  folgender  Weise: 

Wird  der  Motor  (für  Drehstr^om  oder  Gleichstrom),  dem 
ein  Kabel  entsprechender  Lämgö  für  den  Alnschluß  z.  B.  an  eine 
gewöhnliche  Lichtleitung  beigegeben  ist,  eingeschaltet  und  in 
den  Fülltrichter  Sand  geschaufelt,  so  wird  letzterer  durch  die 
Fliehkraft  radial  nach  außen  gegen  die  am  Umfang  der  Scheibe 
befindlichen  drei  Bolzenreihen  gleschleudert,  preßt  sich  zwischlen 
denselben  hindurch  bis  zum  seitlichen  Rande  der  Blechhaube 


Das  Bonvillainsche  Modellplatten-Herstellungs- 

Verfahren. 

Wie  verschiedene  Artikel,  die  in  dieser  Zeitschrift  erschienen, 
sind,  beweisen,  scheint  es  noch  inicht  allgemein  bekannt  zu  sein, 
daß  ein  Verfahren  zur  Herstellung  von  Modellplatten  existiert, 
welchco  den  Gießereien  ermöglicht,  sich  Gips-  unid  besonder^ 
Metallmodellplatten  durch  einen  einigermaßeln  geschickten 
Former  herzustellen. 

Das  Verfahren,  welchies  diestei  Vorteile  bietet,  ist  das  Bon- 
villainsche, von  dem  in  der  Folge  einei  genaue  Beschreibung 
gegeben  werden  soll. 

Als  Hilfsmittel  zur  Herstellung  von  Massenartikeln  werden 
in  der  fraglichen  Abhandlung  aingegeben :  i .  Formmaschinjen 
(speziell  Wendeplattenformmaschinen),  2.  Gipsformplatten  und 
3.  Metallformplatten;  letztere  werden  nur  so  obenhin  gestreift. 
Der  Verfasser  der  früheren  Artikel  sagt  dieserhalb  wörtlich: 

„Außerdem  kommen  für  verschiedene  Zwecke  auch 
Metallformplatten  in  Betracht,  welche  man  jedoch  zweckmäßig 
bei  den  Gießereimaschinenfabriken  usw.  bestellt." 

Zur  Herstellung  von  Massenartikeln  sind  gerade  die  Metall- 
formplatten ihrer  ganzen  Natur  nach  sehr  geeignet,  weil  eine 
Abnutzung  der  Metallformplatten  praktisch  nicht  eintritt.  Die 
Herstellungskosten  der  Metallplatten  fallen  dann,  wenn  die  Pro- 
duktion nur  einigermaßen  voin  Bedexitung  ist,  gar  nicht  so  ins 
Gewicht,   und  sie  sind  auch  an  sich  gering",   da  sie  in,  dbr 


■  und  gleitet  in  feinverteiltem  Zustande  auf  den  Boden  herab, 
wo  er  einen  kreisförmigen  Haufen  bildet  und  als  gebrauchs- 
fertiges Material  entnommen  wird. 

Die  im  Sand  enthaltenen  Eisenteilchein  sammeln  sich  in 
der  Mitte  der  Scheibe  und  vor  den  Bolzenreihen  an  und  können 
von  don:  nach  Abheben  des  mit  Klammern  und  Handschrauben 
j  befestigten  Blechdeckels  mit  Trichter  bequem  entfernt  werden. 

In  Abb.  2  ist  die  Maschine  mit  abgehobener  Blechhaube 
dargestellt. 

Zusammengebackene  Sandklumpen  nicht  zu  großer  Dimen- 
sionen werden  in  dqm  Apparat  vollständig  zerteilt  und  gelangen 
als  feiner  Sand  zum  Blechrand  der  Haube  bzw.  auf  den  Boden. 

Bemerkenswert  ist,  daß  der  so  erhältene  Sand  ohne  jedes 
nachträgliche  Durchsieben  oder  sonstige  weitere  Verarbeitung 
für  Maschinen-  und  Plattenformerei  direkt  verwendet  werden 
kann  und  somit  die  Benutzung  teuerem  Modellsandes  in  Fortfall 
kommt. 

Für  die  Sandschleudermaschine  Oerlikon  kommt  ein  ge- 
wühnhcher  2  PS-Motor  für  etwa  960  Touren  zur  Verwendung, 
obgleich  für  normale  Fälle  ein  Motor  wesentlich  kleinerer 
Leistung  vollkommen  ausreicht.  Stromart  und  Spannung  des 
Motors  werden  den  jeweiligen  Netzverhältnissen  angepaßt. 

Der  Apparat  kann  soviel  Sand  verarbeiten,  wie  zwei  bis 
drei  Mann  in  den  Trichter  dauernd  einzufüllen  imstande  sind, 
also  etwa  300  bis  500  kg  pro  Minute.  Die  Maschine  eignet 
sich  besonders  zur  Verwendung  in  Kleingießereien  für  Massen- 
(fabrikation,  wo  dem  Sand  normalerweise  nur  kleinere  Metall- 
teile beigemengt  sind.  Ihre  Aufstellung  bedarf  keines  beson- 
deren Fundaments.  Dipl.-Ing.  Herm.  T  hie  ine 


Hauptsache  in  dem  Materialwert  beruhen,  der  ja  nicht  verloren 
geht,  weil  man  das  zur  Herstellung  der  Platteh  verwendete 
Metall  umschmelzen  und  wieder  anderweitig  verwenden  kann, 
sobald  eine  Platte  nicht  mehr  benötigt  wird.  Hierzu  kommt 
noch,  daß  das  Bonvillainsche  Formverfahren  auch  nach  einer 
andern  Seite  hin  —  soweit  es  sich  um  mittelgroße  Artikel 
handelt,  in  jdem  Reversierverfahren  und,  soweit  es  sich  um 
kleinere  Artikel  handelt,  die  in  besonders  großem  Umfange 
hergestellt  werden,  in  dem  Klischeeverfahren  —  eine  weitere 
Vervollkommnung  erfahren  hat.  Das  Reversierverfahren  ge- 
stattet, eine  doppelt  so  große  Anzahl  von  Abgüssein  zu  er- 
zielen, als  Modelle  vorhanden  sind.  Durch  das  Klischeeverfahren 
erreicht  man  den  Vorteil,  daß  während  des  Formprozesses  mit 
einer  Unterbrechung  von  weinigen  Mihuteffi  Teile  der  zu- 
sammengesetzten Modellplatte  ausgewiechselt  werden  können, 
von  denen  genügende  Mengen  geformt  sind. 

Nach  diesen  erläuternden  Bemerkxingein  kommen  wir  zur 
Sache  selbst : 

Bei  den  sonst  üblichen  Verfahren  müssen  die  Metallmodelle 
bzw.  Metallmodellplatten  zunächst  nach  Holzmodellen  aus 
Eisen  oder  Bronze  abgegossen  und  dain|n  sehr  sorgfältig  bear- 
beitet, d.  h.  gehobelt,  gedreht,  gefräst  usw.,  werden.  Bereits 
vorhandene  und  zur  Herstellung  voin  Gußwaren  schon  benutzte 
Holzmodelle  sind  nicht  zu  gebrauchen,  weil  diese  kein  doppeltes 
Schwindmaß  haben. 

Anders  ist  es  bei  dem  patentierten  Bonvillainschen  Ver- 
fahren. Hierzu  kann  jedes  bei  der  Handformem  inl  Gebrauch 
gewesene  Holzmodell  benutzt  werden,  das  auch  nicht  un- 
bedingt geteilt  sein  muß. 

Die  Herstellung  der  Metallmodellplatten  nach  dem  Bon- 
villainschen Verfahren  geschieht  folgendermaßeln : 
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D  o  p  p  e  1  m  o  d  e  1 1  p  1  a  1 1  e  n  (Abb.  i ). 
1.  Das  Modell  wird  in  einem  Unterkasten  zur  einen  Hälfte 
oder  zu  einem  andern  beliebigen  (aber  geeigmeten)  Teil  cin;- 
geformt  und  dann  ein  Sandabdruck  genommein.  Dieser  Ab- 
druck wird  poliert,  und  um  den  Abdruck  dauerhaft  zu  machen, 
wird  seine  Oberfläche  mit  Dextrinlösung  angestrichen  und  pnoch 


Abbildung-  i. 

mit  Lykopodium  eingestaubt.  Alsdann  wird  ein  Oberkasten 
aufgesetzt  und  damit  ein  Sandabdruck  hergestellt.  Von  die- 
sem Sandabdruck,  welcher  genau  dem  einen  Teil  des  Modells 
entspricht,  wird  allseitig  eine  Schicht  abgeschält.  Setzt  man 
nun  den  Oberkasten  auf  den  Unterkasten,  danjn  erhält  man 
einen  Hohlraum,  der,  wenn  er  mi't  einem  gewissen  Weißmetall 
ausgegossen  wird,  das  fast  gar  nicht  schwindet,  die  Modell 
metallplatte  (Doppelplatte)  liefert. 

Bei  dem  Abschälen  der  Sandform  kommt  es  nicht  darauf 
an,  daß  überall  eine  gleich  dicke  Schicht  hin  weggenommen 
wird,  denn  von  der  Metallmodellplatte  brauchen  wir  nur  die 
Oberfläche,  die  Stärke  der  Platte  spielt  keine  Rolle,  da  deren 
rauhe  Rückseite  mit  Gips  ausgegossen  wird. 

Mit  dem  andern  Teil  des  Holzmodells  wird  analog  ver- 
fahren. Auf  diese  einfache  Weise  lassen  sich  lediglich  mit 
Hilfe  eines  geschickten  Formers 

I.  Doppelplatten  nach  dem  Bonvillainschen  Verfahren  her- 
stellen. 

Re  versier.platten  (Abb.  2). 
n.  Bei  kleineren  Gußstücken  kann  man  noch  rationeller 
verfahren.  Sind  die  Stücke  derart,  daß  zwei  davon  in  einem 
Formkasten  Platz  finden,  dann  ^,reversiert"  man.  Die  Rever- 
sierplatte  enthält  beide  Teile  des  abgeformten  Holzmodells  auf 
ein  und  derselben  Plattenseite,  sie  liegen  genau  symmetrisch 
zueinander.    Die  Symmetrielinie  teilt  die  Platte  in  zwei  Hälf- 


<is> 

> 

Abbildung  2. 

ten;  auf  der  einen  Hälfte  der  Platte  befindet  sich  der  obere 
auf  der  andern  Hälfte  der  untere  Teil  des  Holzmodells  Zur 
Hei-stellung  dieser  Platten  bedient  man  sich  eines  rechteckigen 
in  der  Regel  aber  eines  kreisrunden,  nach  einer  Diagonale 
geteilten  Formkastens,  Zubehörwerkzeug  genannt  Dipse 
seitlich  offenen  Formkastenhälften  werden  durch  Fineale  ge- 
schlossen und  bilden  dann  zwei  genau  gearbeitete  Formkasten 
In  dem  einen  Kasten  wird  das  Modell  unter  Annahme  einer 
als  geeignet  erscheinenden  Trennungslinie  bzw  -fläche  ein- 
gelegt, ein  beliebiger  Oberkasten  aufgesetzt,  der  Sand  verdich- 
tet, der  Oberkasten  abgehoben 'und  das  Modell  berauso-enommen 
Mit  dem  andern  Kasten  und  der  andern  Hälfte  cles  Modells 
wird  ebenso  verfahren;  alsdann  werden  die  Lineale  entfernt 
die  Formkasten  mit  den  offenen  Seiten  aneinandercreschoben 
und  durch  Schrauben  verbunden.  Die  Oberflächen  der  beiden 
Abdrucke  werden  in  der  früher  beschriebenen  Weise  poliert 
und  dauerhaft  gemacht.  Die  Vereinioungsfläche,  d  i  die 
Stelle,  wo  sich  früher  das  Lineal  befand',  stellt  die  Symmetrie- 


linie  der  künftigen  Reversiermodellplattc  dar    Von  den  so  ge 
wonnenen  vereinigten  Abdrücken  des  Holzmodells  wird  ein 
Sandabdruck  genommen,  dieser  wird  in  der  früher  beschriebe 
nen  Weise  geschnitten.    Dann  wird  die  Oberfläche  des  ge 
schmttenen    Sandabdrucks    ebenfalls    gehärtet  und  derselbe 
(Oberkasten)  'auf  den  polierten  Abdruck  (Unterkasten)  aufs^esetzt 
der  Hohlraum  wird  mit  Metall  ausgegossen,  der  Oberkasten 
abgehoben,  der  Sand  auf  der  gegossenen  Platte  beseitigt  ein 
Modcllplattenrahmen  aufgesetzt,  der  nun  mit  Gips  ausgegossen 
wird.   Nach  dem  Erstarren  des  Gipses  braucht  die  nun  ferf 
tigc  Metallmodellplatte  nur  etwas  mit  Schmirgelleinen  beaj 
beitct  zu  werden.    Eine  derartige  Metall reversierplatte  beste} 
also  aus  Gips  mit  einem  4—5  mm  starken  Metallüberzug 

Das  Werkzeug  zur  Plattenherstellung  erfordert  sefbstvei, 
standhcli  Präzisionsarbeit,  jede  Ungenauigkeit  desselben  würd^ 
bei  den  Abgüssen  verdoppelt  auftreten. 
Bemerkt  sei  nun  noch  folgendes: 

Die     Reversicrmodellplatte  liefert  die  Ober-  und  Uiiteri 
scite    eines    Modells,  befindlich  in  einem  Unterkasten  EiiJ 
yuciter  Abdruck  liefert  das  gleiche.   Setzt  man  beide  Ka.steii 
zusammen,  erteilt  man  also  dem  zweiten  Kasten  die  Rolle  eine 
Oberkastens  und  verdreht  man  den  zweiten  Kasten  um  l8oGrac 
dann  erhält  man  von  dem  ursprünglichen  Holzmodell  zwei  AI 
güsse.  I    ,      1    :      '    ^      ;  . 

■   (Schluss  folgt.) 

Deutsche  Eisenausfuhr  nach  Amerika. 

Für  die  Siegerländer  Hochofenindustrie  ist  es  sehr  erfreu-] 
lieh,  daß  sie  kürzlich  wieder  einen  Auftrag  auf  Spiegel-isei 
mit  20  Prozent  Mangan,  der  zu  befriedigenden  Preisen  vonu 
Verbände  für  den  Verkauf  von  Siegerländer  Roheisen  herein] 
genommen  wurde,  erhalten  hat.  In  diese  Lieferung  teilen  sich 
die  Wissener  Hütten  und  die  Friedrichshütte,  letztere  mit  eineä 
kleineren  Menge.  Es  wäre  zu  wünschen,  wenn  das  Siegerlan/ 
aus  der  Besserung  des  amerikanischen  Eisengewerbes  durcl 
weitere  solche  Aufträge  Nutzen  ziehen  könnte.   In  den  letzter 
Jahren  sind  mit  einer  gewissen  Regelmäßigkeit  —  zugleich 
mit  den  Berichten  über  den  Aufschwung  der  amerikaniscWenl 
Eisenindustrie  —  Meldungen  von  solchen  Aufträgen  an  Sieger-l 
lander  Werke  für  Spiegeleisen  nach  Amerika  gekommen.  Bei] 
einer  Steigerung  der  Nachfrage!  nach  Roheisen  auf  dem  amerika-l 
nischen  Markte  pflegen  die  dortigen  Industriellen  ihre  sonstige] 
Roheisenerzeugung  auf  Kosten  derjmigen  von  Spiegel-  und! 
Manganeisetn  zu  erhöhen.   Bis  zu  welchem  Grade  das  unter 
Umständen  der  Fall  ist,  geht  aus  einer  interessanten  Ueber-i 
Sicht  hervor,  die  allerdings  schon  einige  Jahre  zurückliegt,  diei 
aber  auch  die  Ziffern  für  die  amerikanische  Hochkonjunktur j 
der  Jahre  1902  und  1903  enthält.  ,  [ 

In  den  Vereinigten  Staaten  wurden  hergestellt:  igoi\ 
59639  Großtons  Mangäneisen,  231822  Großtons  Spiegeleisen;] 
1902  44573  Großtons  Manganeisen,  168408  Großtons  SpiegeL 
eisen;  1903  35961  Großtons  Manganeisen,  156700  GroßtonsL 
Spiegeleisen ;  1904  58022  Großtons  Manganeisen,  162370I 
Großtons  Spiegeleisen. 

Dagegen  wurden  eingeführt:  1901  8995  Großtons  Mangan-, 
eisen,    16308  Großtons  Spiegeleisen;   1902   37618  Großtons' 
Manganeisen,  31  4i6  Großtons  Spiegeleisen;  1903  53  121  Graß- 
tons Manganeisen,  122566  Großtons  Spiegeleisejn;  1904  2390^ 
Großtons  Manganeisen,  50620  Großtons  Spiegeleisen. 

An  dieser  Einfuhr  hat  die  Siegerländer  Industrie  einen 
nicht  unerheblichen  Anteil  gehabt,  wobei  sich  jedoch  natur- 
gemäß starke  Schwankungen  zeigten:  1901  wiaren  es  11  961  t, 
1902  29663  t,  1903  42875  t,  das  . Jahr  1904  wies  ,etw|a  20  000 1 
und  das  nächste  Jahr  wieder  höhere  Aufträge  (rund  4oooot) 
aus  Amerika  auf.  Später  wurden  dann  durchschnittlich  10000 
bis  20000  t  Spiegel-  und  Manganeisen  nach  Amerika  verkauft. 

Aus  diesen  Zahlen  geht  hervor,  daß  in  den  Hochkonjunktur- 
jahren 1902  und  1903  die  Erzeugung  (^er  manganhaltigen  Roh- 
eisen sorten  m  Amerika  erheblich  zurückging,  während  sich 
die  Einfuhr  dieser  Sorten  in  weit  höherem  Maße  hob.  Diese 
an  sich  auffällige  Erscheinung  hat  darin  ihren  Grund,  daß  die 
Einfuhr  von  Mangan-  und  Spiegeleisen  nach  Amerika  sich  im 
Verhältnis  zum  Wert  billiger  stellt  als  die  anderer  Roheisen- 
sorten. Der  Einfuhrzoll  auf  Roheisen  ohne  Unterschied  der 
Sorten  beträgt  nämlich  vier  Dollar  für  die  Tonne,  während 
für  die  manganhaltigen  Eisensorten  "höhere  Preise  notiert 
werden,  als  für  die  anderen  Qualitäten,  und  Mangäneisen  auf 
dem  amerikanischen  Markte  drei-  bis  viermal  leurer  ist  als 
Bessemer-Roheisen. 

Diese  Situation  sollten  sich  die  deutschen  Werke  stets 
gegenwärtig  halten,  ehe  sie  Aufträge  für  amerikanische  Rech- 
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nung  buche:n.  ErfreulicWerweise  ist  clor  Verkauf  der  jetzt  ab- 
geschlossenen Meinsen  zu  ,/mn'eJunbariqn"  Preisen,  getätigt 
worden,  was  aber  früher  nicht  immer  der  Fall  gewesein,  ist. 

Sichere  Angaben  über  diei  Preiise  für  die  nach  Amerika 
verka,uften  Mengein  fehlieti  leider;  aber  wie  dem  auch'  sei,  die 
Ausfuhr  nach  den  Verehi,igten  Staaten  ist  für  die  Siegerländer 
Industrie  von  nicht  zu  unterschätzeudem  Werte,  niachdem  ihr 
die  früheren  Absatzgebiete  zum  erhloblich'en  Teil  verloren  ge- 
gangen sind.  So  stellt  das  niederrbeinisch-westfälische  Industrie- 
gebiet selbst  erhebliche  Mengen  Spiegeleisen  aus  den  Sieger- 
länder Erzen  her,  und  der  Absatz  von  Roheisen  iiiach  diesem 
Gebiete  nimmt  auch  aus  dem  Grunde  immer  mehr  ab,  weil  mit 
Hilfe  billiger  Seefrachten  ausländische  manganhaltige  Eisen- 
steine zu  niedrigen  Preisen  nach  dem  Ruhrbezirk  geliefert  und 
daraus  die  benötigten  Eisensorten  hergestellt  werden.  Auch 
die  französischen  und  belgischen  Wierkci,  die  früher  Abnehmer 
des  Siegerländer  Spiegeleisens  waren,  stellen  schon  seit  geraumer 
Zeit  ihren  Bedarf  zum  großen  Teü  S'elbst  her. 


Auslands -Rundschau 


Transport-Balancier  für  die  Qiesserei. 

Wie  „La  Fonderie  .Moderne"  berichtet,  ist  kürzlich  ein 
praktischer  Apparat  auf  den  Markt  gebracht  worden,  genannt: 
„rindispensable",  welcher  beim  Transport,  besonders  in 
Gießereien,  gute  Dienste  leistet  und,  an  einen  Kran  angehängt, 
bequem  zu  handhaben  ist.  Unterhalbi  einer  aus  zwei  starken 
Profileisen  zusammengeschraubten  Traverse  befindet  sich  in  der 
Nähe  der  beiden  Enden  je  eine  vertikal  stehende,  auf  der 
Traverse  nach  Lösen  einer  Handschraube  verschiebbare  Rolle, 
über  welche  ein  endloses  Seil  gelegt  ist.  Jedes  dieser  Seile 
wird,  wenn  es  sich  z.  B.  um  den  Transport  eines  run,den  oder 
viereckigen  Formkastenteils  handelt,  um  zwei  Griffe  oder 
Zapfen,  wie  sie  an  jedem  Formkasten  für  den  Transport  an- 
gebracht sind,  geschlungen,  so  daß  das  Seil  gewissermaßen,  ein 
Dreieck  bildet.  Auf  diese  Weise  kann  der  Kasten  mittels  des 
Krans,  dessen  Haken  in  eine  Oes)e  in  der  Mitte  der  Traverse 
greift,  leicht  abgehoben  und  transportiert  werden.  Die  Rollen 
erleichtern  sehr  das  Horizontalstellen  des  Kastens,  sowie  das 
gleichmäßige  Abheben.  Durch  den  Apparat  wird  eine  wesent- 
liche Ersparnis  gegenüber  dem  Transport  von  Hand  erzielt. 
Der  Former,  welcher  an  Formen  arbeitet,  bei  denen  das  Abheben 
und  Aufsetzen  des  Formkastens  nicht  durch  ihn  allein  ohne 
Hilfe  erfolgen  kann,  ist  gezwungen,  sich  unaufhörlich  bei  an- 
dern Formern  Hilfe  zu  suchen,  die  dann  in  ihrer  Arbeit  ge- 
stört werden  und  wodurch'  Zeitverluste  entstehen. 

Bei  Anwendung  des  beschriebenien  Balanciers  kann  der 
Former  alle  diese  Arbeiten  allein  ausführen.  Er  hat  nur  ge- 
ringe Mühe  und  bleibt  eher  von  Unfällen  verschont,  als  wenn 
er  mit  Hilfe  eines  andern  und  ohne  Balancier  das  Abheben  und 
Aufsetzen  besorgt.  Der  Balancier  kann  bequem  Lasten  bis 
zu  looo  kg  heben  und  wird  in  drei  Größen  gebaut:  1,2  bzw. 
1,3  bzw.  1,4  m  lang;  die  Hebekraft  ist  jedoch  bei  allen  Größen 
looo  kg.  Die  sorgfältige  und  solide  Bauart  macht  den  Apparat 
zu  einem  sehr  brauchbaren  Hilfsmittel  in  der  Gießerei. 

Sicherheits-Kranhaken. 

Wie  „The  Foundry"  berichtet,  sind  drei  Typen  von  Kran- 
haken, die  mit  Sicherheitsvorrichtung  versehen  sind,  von  der 
United  States  Steel  Corporation  in  die  Fabrikation  aufgen;ommen 
worden  und  in  den  Werken  der  National  Tube  Co.  in  Be- 
nutzung. Fig.  I  zeigt  einen  Kränhaken,  welcher  mit  einem 
Griff  versehen  ist,  dessen  Zweck  es  ist,  zu  vermeiden,  daß  der 
Arbeiter  den  Haken  beim  Anheben  der  Last  in  der  Nähe  der 
Hakenöffnung  angreifen  muß  und  so  Gefahr  läuft,  daß  die 
Hände  oder  Finger  mitgefaßt  und  gequetscht  werden.  In  Fig.  2 
ist  ein  Haken  dargestellt,  welcher  eine  Klinke  trägt,  um  da- 
mit die  Hakenöffnung  schließen  zu  können  und  auf  diese  Weise 
einem  evtl.  Herausfallen  der  Last  vorzubeugen,  sowie  auch  zu 
verhindern,  daß  der  Haken  sich  aus  der  Schlinge  (Seil  oder 
Kette)  herauszieht.  Damit  sich  die  Klinke  nicht  von  selbst 
öffnen  kann,  trägt  der  Hakenschaft  einen  verschiebbaren  Ring, 
welcher  nach  oben  gehoben  werden  muß,  um  die  Klinke  aus- 
heben zu  können.  Dieser  Ring  fällt  erst  dann  in  seine  untere 
Tage  und  arretiert  die  Klinke,  wehn  diese;  die  Hak^nspitzie 
berührt.  Man  erkennt  also  ah  der  Stellung-  des  Ringes,  ob  die 
Last  durch  den  Haken  in  sicherer  Weise  gehaltein  wird  ur^d 
somit  ein  Abgleiten  der  Last  oder  des  Hakens  unmöglich  ge- 


macht ist,  ausgenommen  natürlich,  wenjn  Ciewalt  angewendet 
wird,  um  die  Klinke  zu  verbiegen  (xler  aus  ihrer  Stellung  zu 
bringen.  Ein  Uebelstan,d  dieser  Hakentype  ist  vom  Gesichts- 
punkt der  Sicherheit  aus  das  Fehlen  eines  Griffes  ähnlich  wie 
in  Fig.  i;  als  Verbesserung  könnte  man  eine  Kombination 
beider  TyP^"^  empfehlen. 


Fig.  3  stellt  ein  Paar  Haken  zum  Transportieren  von  Platten 
und  Blechen  dar.  Diese  Haken  bestehen  aus  der  Kombination 
eines  flachen  Kettengliedes  und  eines  einfachen  Hakens,  welche 
so  verbunden  sind,  daß  das  eine  Ende  des  Kettengliedes  in 
die  Hakenöffnung  hineinragt  und  das  Blech  unter  der  Ein- 
wirkung der  Last  festklemmt,  so  daß,  je  schwerer  die  letztere, 
um  so  fester  das  Blech  gehalten  wird.  Diese  Kneif wirkung 
wird  dadurch  erzielt,  daß  man  das  untere  Loch  des  Ketten- 
gliedes exzentrisch  anordnet.  Jede  Kraft,  welche  bestrebt  ist, 
das  Kettenglied  in  eine  vertikale  Lage  zu  bringen,  bewirkt 
deshalb,  daß  dieses  Gliedende  sich  dreht  und  sich'  der  Haken- 
Öffnung  zu  nähern  sucht. 

Holzrahmen  als  Notbehelf  in  der  Formerei. 

W.  J.  May  gibt  in  „The  Foundry  Trade  Journal"  eine  An- 
leitung, wie  man  sich  aushilfsweise  in  beson,deren  Fällen  Ober- 
kasten bzw.  Rahmen  aus  Holz  leicht  herstellen  kanjn.  Im  all- 
gemeinen sind  für  jede  gewöhnliche  Formarbeit,  wie  sie  in 
der  Gießerei  ausgeführt  wird,  eiserne  Formkästen  zur  Hand, 
dieselben  sollten,  wenn  irgend  möglich,  stets  verwendet  Ver- 
den, doch  gelegentlich  kommt  auch  Arbeit  vor,  welche  mfolge 
der  Dimensionen  die  Herstellung  eines  besonders  großen  P  orm- 
kastenoberteils  erforderlich  macht.  Verwendet  man  dazu  als 
Material  Eisen,  so  wird  die  Sache  sehr  teuer,  da  erst  ein  (ent- 
sprechendes Modell  gemacht  werden  muß;  falls  es  sich  nur  um 
einen  oder  zwei  zu  gießende  Teile  handelt,  würde  sich  dies 
natürlich  kaum  lohnen.  Ein  für  solch  vereinzelten  Fall  be- 
sonders hergestellter  Formkastenteil  würde  sich  auch  für  ge- 
wöhnliche Formarbeit  wahrscheinlich  kaum  mehr  verwenden 
lassen ;  soll  er  auf  Lager  gelegt  werden,  so  bildet  er  gewöhnlich 
infolge  seiner  Größe  und  Unhanjdlichkeit  Anlaß  zu  Aerger,  und 
es  verursacht  Mühe,  ihn  unterzubringen.  Hat  sich  die  Arbeit, 
welche  man  damit  fertigstellen  konnte,  bezahlt  gemacht,  so 
kann  man  natürlich  den  Kasten  als  Schrott  wieder  einschmelzen, 
im  "ällgemeinen  jedoch  rechtfertigt  der  für  die  Gußstücke  er- 
zielte Preis  solche  Auslage  nicht. 


Fig.  1. 

Verschiedentlich  stellt  man  auch  gegossene  Platten  her,  und 
wenn  diese  sorgfältig  zusammengeschraubt  werden,  entsprechen 
sie  für  außergewöhnliche  Modellgrößen  bei  Herdformerei  sehr 
gut,  aber  es  ist  eben  immer  mit  den  entsteheAden  Lagerkosten 
zu  rechnen,  und  we'njn,  der  Kastenrahmen  nicht  häufig  wieder 
gebraucht  werden  kann,  verlohh.t  sich  die  Herstellung  und  die 
Auslage  kaum. 

Hölzerne  Formkasten  und  Rahmein,  obwohl  nur  ein  Not- 
behelf, erfüllen  oft  ganz  gut  ihren  Zweck  und  haben  noch 
den  Vorteil  geringeih  Gewichts  und  billigerer  Herstellung.  Starke 
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.Winkeleisen  Schrauben  und  einige  Verbindungsstangen  bilden 
etef'^r  ""^'"r  "^^^"^'^  erforderlich  ist,  um  das  Holwerk  für 
enien  oder  zwei  Gusse  zusammen  zu  halten.   Die  Bretter  können 

X  !?nr    ''''''  ^i'.^'"'  ausgenommen,  wenn  die  Kästen 

S  rhHr?  Hrl'"  7"\f ^^"^  '^^"'^  Außere  Rahmen 
reichlich  drei  Zoll  dick  sein.  Gewöhnliche  billige  weiße  Bretter 
sind  gewöhnlich  gut  genug  für  diese  Art  temporärer  Hüfs 

Oberm.hf /'T  -^^ägt  sein;  je  rauher  die 

Oberflache  der  Bretter,  um  so  besser  wird  der  Sand  sich  uii 
Rahmen  halten.  Es  ist  gut,  wenn  man  schmale  Leisten  seitHc  Ii 
Cd  die  Rahmen  und  Querbretter  annagelt,  wodurch  der 
band  beim  Stampfen  besser  an  seinem  Platz  festgehalten  wird 
Die  Innenseiten  des  Holzes  werden  zweckmäßig  mit  gutem  Ton- 
Wasser  abgewaschen,  so  daß  der  Sand  an  diesen  Flächen  fest- 
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Fig.  2. 


Fig.  3 


Fig.  6. 


fmmereiw^''^T  ^.^""V  besthergestellte  Kas.ten 

immei  etwas  elastisch  sein  wird,  so  braucht  dies  jedoch  nicht 
gerade  zu  bewirken,  daß  der  Sand,  wenn  der  Rahmen  Tor 
fef cÄe'h^        herausfällt.  Da  der  Rahmen  nur  teinpo- 
Da..enS    T  "'"'^  geschnittenen  Brettern  v^,n 

passendei  Lange  zusammengesetzt  ist,    kann  ein  sorgfältiges 
Zusammenpassen   als    unnötig    bezeichnet  werden,  und  man 
braucht  deshalb  auch  auf  gutes  Aussehen  keinen  W;rt  zu  legen 
Um  einigermaßen  einen  Begriff  davon  zu  geben,  wie  die 

Abhi  dn"''^    T''  ^"^^^^^^  ''''  ^■'^d  nebenstehend  einfge 

Abbildungen  beigefügt.  Fig.  i  zeigt  die  Verbindung  der  Ouer 
bretter  mit  den  Rahmenbrettern  durch  Winkelplatten   in  dieser 

OuerbrZ'  "        ^T'  ^^^-^-^-^  n'atürlich  Tind  d 

yuerbrettei  in  gewissen  Fallen  anders  anzuordnen,  als  die  Ab- 
bildung zeigt,  da  nicht  alle  Modelle  flach  sind.  Zuweilen  müssen 
noch  Querstangen  durch  die  Bretter  gezogen  werden  um  die  en 

n  cnt  die  Regel.  Aus  Fig.  2  ist  die  Art  und  Weise  7u  ,prtpnn^n 
wie  die  Winkelplatten  ingeschraubt  werlr  Jeder  Sdt^nkei 
derselben  ist  etwa  100  mm  lang;  an  den  4  Ecken  des  Haunt 
rahmens  macht  man  sie  zweckmäßig  150  mm  W  und  he 
festigt  sie  mit  5  statt  3  Schraubenbolzen^  V.^^üge  fufeisern: 

c^leich  dei  B?eit.  H  """^""^  ^'"^  Winkelplatten  muß 

^  eich  dei  Breite  der  Bretter  sein.  Die  Befestigung  der  Ver- 
bmdungsquerstangen  erfolgt  nach  Fig.  3;  Fig  fand  fzei/en 
EnTd7'"n"''"^""  Winkelplatten  und  Len^Schn  n  durch  e  n 
äeite1rs?h"-h''"^"-  ?'T''''^  ^'^^^^^  2  Muttern  mit  unter 
fchrf  nh     Ä      r  "T-  ^"^^''^  f^^^  Segen  das  Brett  ge- 

schraubt. Aus  Flg.  6  ist  ersichtlich,  wie  man  die  leisten  seit 

mt/zf  hXn'b?'  d'"'  Sand  lm  Rat 

Sstel  ■wrrf  ;.n.  T    ^'7'"^  ^^hmen  auf  eine  Kante 

gestellt  wird,  um  den  Sand  zu  glätten  usw  Besondere  Trafx 
zapfen  werden  m  der  Regel  bd  diesem  verhältSsSj  .robfn 
Stuck  nicht  notwendig,    das  Anheben   geschieht  m itleTs  der 

Skef  bSehen^T  a'^'^^  ^  -rdeWme  Schwee' 

Tn  Vh  ^.''T  '  ^J^'S^^P^'^n  mit  Grundplatten  zu  gießen  welche 
an  die  Rahmenenden  angeschraubt  werden.  In  diesem  M e  ist 
es  gut,  wenn  man  dann  ober-  und  unterhalb  der  Tra^zanfS 
je  eine  Verbindungsstange  quer  durchgehen  läßt  ''"^^'^P^^ 
r\.r^        T""  '^^^  temporäre  Zwecke  in  der 

Das  Schmelzen  von  Messing  in  Japan. 

Messing  wird,  wie  „The  Foundry"  berichtet   in  Tanan  in 

aÄ"lSnL?r^tfrr'  r^^"  ähnhcSÄS  " 
uuutren  i^andern.  Das  Zink  wird  von  Europa  ein^reführf  •  di^ 

l^T'ö^r^hr''^^  "       beschränkte'm  Zfl^ß^t 

ur  He^stenunrvon  M   '"^P^T''  ^  W'alzwerken 

^ui  nersteiiung  von  Messing  Verwendung  findet    Die  W:.lv 
werke  können  Stangen  bis  zu  ,25  n,m  Durchmesst  w^^;  i 


Außer  Stangen  stellt  man  Messing-  imd  Kupferrolire  Bleche 
und  Draht  her.  Die  Röhrenfabrikation  ist  dort  noch  ^in  gant 
llTk   :  rr"rf       "'V^'        <="^  «"^'S-  RohrenS 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 


Xpe.te,u'^f:^^^^  -führlieh  abzufassen,  da  bei 

werde,  d.e  Ant.or.en  kostenfrei  erteilt  •  zÄnd'e  B^ttlÄ.^^llr^^^^^^^^^ 

Frage  910.  Ich  möchte  Tempertöpfe  beschaffen,  die  in  Kokillen 
gegossen  sind.  Welche  süddeutsche  Firma  liefert  solche  Töpfe?  Ich 
bm  der  Memu.lg,  daß  m  Kokillen  gegossene  Tempertöpfe  besser  halten 
als  m  Sand  geformte.  Wir  brauchen  zirka  200  Töpfe  im  Jahre  W,c 
hoch  würde  sich  der  Preis  einer  KokiUe  stellen,  wenn  mr  zunächst 
3-4  Stuck  machen  lassen?  Der  Tempertopf  ist  650  mm  hoch,  710  mm 
breit,  30  mm  stark  und  wiegt  zirka  400  kg. 

Frage  911.  Ich  habe  jährlidi  400-500  Stück  Riemscheiben  zt 
gießen  im  Diurchmesser  von  200-1200  mm;  meist  in  Größen  vor 
300-700  mm  in  allen  Breiten,  die  bei  manchen  Scheiben  gezogen  un4» 
abgedämmt  werden  müssen.  Teilweise  auch  mit  ein  oder  zwei  Rär^ 
dern,  und  bemerke  ich,  daß  die  Scheiben  meist  für  Voll-  und  Leer- 
lauf bestimmt  sind.  Auch  Stufenscheiben  mit  2-3  Stufen  werden  ver- 
langt, 4-5  Stufen  seltener.  Würde  sich  zur  Herstellung  dieser  Scheiben 
eine  R.emcnscheiben-Formmaschine  rentieren,  und  lassen  sich  auf  ihr 
auch   Stufenscheiben  herstellen.? 

Ferner  werden  300-400  Hängeböcke  mit  Ringschmierlagern  und 
300-400  Handräder  von  100-400  mm  Durchmesser  mit  und  ohne  Griffen 
sowie  viele  kleine  Massenartikel  gegossen.  Welche  Formmaschinen  wären 
hierfür  geeignet?  Wir  bauen  Werkzeugmaschinen  und  lassen  teilweise 
auswärts  gießen.  Um  nun  den  Guß  schneller  zu  erhalten,  sollen  Neu- 
anlagen  geschaffen  werden. 

Wir  beschäftigen  jetzt  24  Former,  von  denen  12  mit  größeren 
Arbeiten  beschäftigt  sind.  Würde  die  Einführun'^  von  Preßluftweikzeugen 
für  Formerei  und  Gußputzerei  rentabel  sein  resp.  sind  die  Vorteile  einer 
Preßluftanlage  so  groß,  daß  sich  das  Anlagekapital  gut  verzinst?  ' 

Für  die  Kleingießerei  werden  Formkasten  aus  ,$chmiede-  oder  Guß- 
eisen mit  Stiftverschluß  gebraucht.    Welche  Firma  liefert  solche  Kasten? 

Welcher  Formsand  eignet  sich  am  besten  für  das  Abformen  von 
Hohlständern  mit  10-15  "im  Wandstärke  für  Naßguß  und  2000  bis 
3000  kg  Stückgewicht?     (Das  Werk  liegt   in  Süddeutschland.) 

Frage  912.    Wer  hefert  Eingusshölrer  aus  Buchen  für  Giessereiz a ecke? 

Anlage  eines  Vibrators  an  Formmaschinen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  904.) 
1.  Das  Anbringen  eines  Vibrators  bei  Formmaschinen  ist  unter  Um- 
standen sehr  zu  empfehlen.  Freilich  braucht  ein  Vibrator  einen  größeren 
Ireßdruck  als  3  Atm„  und  zwar  in  der  Regel  4-6  Atm^  Dazu  gehört 
auch  ein  entsprechend  großer  Windkessel.  Bei.  manchen  Formmasdhinen, 
u  I,  'J'^"  hydraulischen  Universalformmaschinen,  Patent  der  Firma 
Bonvi  lam  &  Ronceray,  Paris,  wie  sie  die  Firma  Lentz  &  Zin^mermami, 
Dusseldorf-Rath,    herstellt,    ist    ,n    der   Regel    ein   Vibrator  unnötig. 

L.  Z. 

Qattierung  für  ein  zweiteiliges  Anl^errad. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  905.) 
3-  Für  das  Ankerrad  mit  doppeltem  Armstern  bei  einer  Kranzstärke 
von  120  mm  und  600  mm  Breite  genügt  Ihr  Rjoheisen,  wenn  Sie  dem- 
selben pro  Satz  noch  je  15--20  Prozent  an  Stahlschienen  zusetzen,  denn 
dieser  Zusatz  gibt  der  Legierung  die  genügende  Dichte,  Zähigkeit  und 
Dehnung  resy.  schafft  die  Vorbedingung  zur  Erzielung  von  18  kg  Zug- 
festi^tet  pro  Quadratmillimeter.  Die  Zusätze,  wie  Stanzputzen,  Flufl 
eisenblechschrott  und  Abfälle  von  Trägern,  lassen  Sie  fehlen,  ^veil  sie 
em  Dm-cheinander  von  verschiedenen  Analysen  darstellen  und  keine  rich- 


Kostenfrei 


□c 


erteilen  wir  Auskünfte 

 für  den  Bezug  von  allen 

einschlägigen  Gießereibedarfs-Maschinen,  -Apparaten, 
-Werkzeugen  u.  -Materialien  unter  Nennung  leistungs- 
fähiger Fabrikanten  und  Lieferanten.  :: 

Eisen-Zeltung,  Berlin  S.  42. 
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tige  einheitliche  Mischung  ergeben.  Richtiger  ist,  Sie  bedienen  sich 
der  neuen  Abf;illschienenstücl<e  (Eiseabahnprofiie),  welche  Ihnen  jeder 
Ei'senhändltA-  inj  Dängen  von  25  bis  30  Cm  liefert,  und  setzen  diese 
Stück,e  dar  Legierung  zu.  Jeder  Satz  setzt  sich  dann  wie  folgt  zii- 
sam'men  un4,  gibt  bei  einigermaßen  gutem  Ofengang  und  richtiger 
Schmelzung  die  gewünschte  Festigkeit : 

1.  25  Prozent  Hämatit,  20  Prozent  Deutsch  III,  15  Prozent  Stahl- 
schienen, 5  Prozent  Spezialeisen  mit  i  Prozent  Silizium,  welches  Sie  zur 
Verfügung  haben,   und  35   Prozent  guter,  starker  Gußbruch,  oder 

2.  20  Prozent  Hämatit,  20  Prozent  Stahlschienen,  20  Prozent  Deutsch  1!  1 
und  40  Prozent  guter  Gußbruch. 

Sollten  Sie  mit  dem  Zulegieren  von  Stahlschienen,  welche  immer- 
hin erst  bei  etwa  1800  Grad  schmelzen,  während  Roheisen  meist  bei 
1250-  Grad  schmilzt,  keine  genügende  Erfahrung  haben,  dann  empfehle 
ich  Ihnen,  eine  Vorlegierung  zu  schmelzen,  indem  Sie  eine  genügeu<le 
Anzahl  Masseln  formen  und  dann  in  den  Ofen  setzeri;:  50  Prozent  .Roh- 
eisen, etwa  Hämatit,  eventuell  Deutsch  III  und  50  Prozent  Stahl- 
schienenabfälle, diese  Legierung  dann  in  die  Masseln  gießen  und  später 
entsprechend  verwenden. 

Die  Legierung  zu  i  gestaltet  sich  dann  etwa  wie  folgt :  30  Prozent 
Vorlegierung  (um  etwa  15  Prozent  Stahlschienen  zu  erhalten),  rund  i5Prnz. 
Hämatit,  15  Prozent  Deutsch  III,  5  Prozent  Spezialeisen  mit  i  Prozent 
Silizium  und  35  Prozent  guter  Gußbruch. 

Ob  nun  im  Akkord  oder  im  Tagelohn  gearbeitet  wird,  die  r'ormer 
haben  die  Form  einwandfrei  herzustellen;  sorgen  .Sie  für  gut  warmes 
Eisen  und  setzen  Sie  ev.  für  die  Schlacken-  und  Gasebildung  dem'  flüssigen 
Eisenbade  im  Vorherd  oder  besser  noch  in  der  Pfanne  etwa  1/2  Prozent 
Ferro-Silizium  oder  i/r,  Prozent  Magnesium  zu.  Ebenso  wird  für  die  Er- 
zeugung höherer  Festigkeit  Ferro-Titan  empfohlen,  welches  Sie  nach  An- 
weisung des  Lieferanten  anwenden  wollen.  Für  die  Angabe  eines  passen- 
den Winddruckes  fehlt  die  Angabe  des  Schmelzzonenquerschnittes  oder 
des  Durchmessers  des  lichten  Ofens;  im  Mittel  genülgt  65a,  mm  Wasser- 
säule bei  800 — 1000  mhn  lichtem  Ofenquerschnitt  in  der  Heizzone.  Gehen 
Sie  bei  der  Schmelzung  mit  Stahlschienen  oder  der  Vorlegierung  mit 
einer  höheren  Windpressung  (100  mm  mehr)  vor,  also  bei  etwa  900  mm 
Durchmesser  mit  750  mm  Wassersäule,  und  in  der  normalen  Schmelze  wieder 
auf  650  mm  Pressung  zurück,  legen  Sie  aber  gleichzeitig  etwas  mehr 
Füll-  und  auch  mehr  Satzkoks  zu,  da  die  dicken  Stahlbrocken  einen 
heißen  Ofengang  benötigen.  Sf.  B. 

Einbringen  des  Formsandes  in  einen 
Qiessereineubau. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  908.) 

3.  Regel  ist  es,  zur  Anfüllung  des  Bodens  nur  guten,  brauchbaren 
und  etwa  mittelfetten  Formsand  zu  nehmen.  Indessen  wird  dies  wohl  an 
den  Kosten  scheitern,  denn  eine  tiefe  Anfüllung  erfordert  mehrere  tausend 
Mark  an  Sandschüttungsmaterial.  Für  die  Höhe  des  Kostenpunktes 
kommt  in  Fra^e,  wie  tief  Sie  den  Boden  anfüllen  wollen,  was  sich  aus 
der  Art  des  herzustellenden  Gusses  ergibt.  Allgemein  genügt  für  Form- 
maschinenguß eine  Sandschicht  von  höchstens  20  cm;  in  Temper-  und 
Metallgießereien  ist  der  Boden  sogar  meist  gepflastert.  Dann  genügt 
für  Poterieguß,  Kanal isations-  und  Bauguß  eine  Tiefe  der  Formsandschicht 
von  höchstens  50  cm.     Gießen  Sie  dagegen  mittelschwere  Sachen,  mitt- 


Unserm  lieben  Kollegen 

Herrn  Bruno  Voigt 

zu  seinem  am  1.  August  stattfindenden  25  jähr.  Meister- 
jubHäum  die  herzlichsten  Glück-  und  Segenswünsche. 

„Glück  auf". 

I  Der  Ortsverein  Hamburg. 

[f  L  A.:  R ob.  Pfeiffer,  Schriftführer,  Hamburg  27,  (Ii 

j  Billstrasse  89,  III.  j| 

*  Deutscher  Forinenneister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Wir  ersuchen  die  Vorstände  unserer  Ortsvereine,  bei  Veröffent- 
lichung von  Vereinsversammlungen  stets  die  Adresse  des  unterzeich- 
nenden Vorsitzenden  oder  Schriftführers  zu  veröffentlichen. 

Der  Bundesvorstand. 
1  Herm.  Meier,  Vorsitzender, 

"  Bergische  Formermeister-Vereinigung. 

Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

I          Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
|lung  im  „Bergischen  Hof,  Wittkuller  Strasse.    Alle  dem  Bunde  noch 
fernstehenden  Kollegen  Vierden  zu  dieser  Versammlung  freundlichst  ein- 
^geladen.   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

Am  17.  August  er.,  abends  Ü  Uhr,  Sitzung,  Rosenthaler  Strasse  38, 
im  „Fürsteuberg-Bräu". 

Tages-Ordnung: 
1.  Verlosung  des  Protokolls.    2.  Aufnahme  und  Meldung  neuer 
Mitglieder.    3.  Geschäftliches.    4.  Fragekasten. 

Um  zahlreiches  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

I.  A. :  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
Elisabeth-Ufer  18,  II. 

Die  Damen  der  Mitglieder  werden  gebeten,  am  Dienstag,  den 
13.  August  er.,  nachmittags  ^jii  Uhr,  zum  vergnügten  Kaffeeklatsch  zu 
erscheinen.    Treffpunkt  „Hotel  Bollevue"  am  schönen  Strand  von  Tegel. 

Um  zahlreiches  Erscheinen,  mit  gutem  Humor  ausgerüstet,  ersucht 
I.  A.:  Frau  Schwarze,  Beymestrasse  4. 

Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Bekanntniachnug. 

Unsere  Monats  Versammlung  am  5.  August  1912  fällt  wegen  der 
Einladung  zum  Kreistage  in  Hildesheim  aus.  Hingegen  werden  sämt- 
liche Kollegen  unseres  Ortsvereins  dringend  ersucht,  sich  an  dem  Kreis- 
tage in  Hildesheim  zu  beteiligen.  Abfahrt  von  Braunschweig  am 
4.  August,  morgens  8,15,  Hauptbahnhof. 

NB.  Wir  bitten  alle  Kollegen  resp.  die  Auswärtigen,  die  nicht 
zu  jeder  Versammlung  anwesend  sein  könneru  um  pünktliche  Einzahlung 
ihrer  Beiträge.  Laut  Statut  pränumerando,  damit  wir  immer  eine 
korrekte  Abrechnung  mit  der  Hauptkasse  vornehmen  können. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Hugo  Ohse,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  W.  ßamroth,  Schriftführer, 
 Breslau  V,  Alexisstr.  16.  

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

I.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  11.  August  1912,  in  sämtlichen  Sälen  des  „Hotels 
zum  Löwen",  Schadowstrasse  81—83,  grosse  Agitationsversammlung  und 
Bezirkstag. 

Tagesordnung: 

Morgens  9  Uhr  Eröffnung  des  Bezirkstages.  I.  Vortrag  unseres 
Bundesvorsitzenden,  Kollegen  Meier  aus  Hannover:  Ueber  Zweck  und 
Ziele  des  Deutschen  Formermeister-Bundes.  II.  Delegierten -Bericht 
vom  Berliner  Bundestag.  III.  Fachvortrag  über  das  Idawerk  in  Kre- 
feld-Linn.   IV.  Verschiedenes. 

Nachmittags  3  Uhr,  Besuch  der  grossartigen,  reichhaltigen  Städte- 
bau-Ausstellung zu  ermässigten  Preisen. 

Abends  8  Uhr  Schlussfeier  im  „Löwen". 

Sämtliche  Kollegen  von  Westdeutschland  mit  ihren  Angehörigen 
sind  hierzu  freundlichst  eingeladen.  Auch  Nichtmitglieder  des  Bundes 
sind  herzlich  willkommen.  Die  verehrten  Vereine,  die  an  unserm 
Bezirkstag  teilnehmen  wollen,  bitten  wir,  ungefähre  Teilnehmerzahl 
mitzuteilen.  Da  dieser  Tag  nach  jeder  Richtung  ein  genussreicher  wird, 
ersuchen  wir  nochmals,  sich  recht  zahlreich  hieran  zu  beteiligen. 
Für  gutes  Essen  und  Getränke  ist  gesorgt. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzenstr.  31 

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm.  Kluser, 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt. 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monats-Versammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
10.  August,  abends  8V2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 
 I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    findet  jeden   dritten    Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 
Siegbrücke,  statt.  Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Karl  Wendel.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  IO1/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die   Mitglieder    werden    ersucht,    in    dieser  Versammlung  zu 
erscheinen.  Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  Ä.  P.  Hofmann,  Schriftführer. 
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lere  Riemenscheiben,  Werkzeugmaschinenguß,  leichtere  Schabotten,  Säulen- 
iuße  iisw,  dann  muß  die  Stärke  i  m  und  mehr  sein;  so  z.  B  gieße  ich 
Bajonettrahmen  imd  Schwungräder  bis  zu  2  m  Breite  und  'habe  21/,  m 
M  ?.  n"'r'^  '^"u  n'^'''"^"  Laufkranen  liegen.  Hierbei  habe  ich  in  der 
Mittelhallc  den  biU.gsten  mageren  Füllsand  mit  mittlerem  Korn  angewendet 

0  me  jede  fremde  Beimengung,  die  sonst  wohl  empfohlen  wird   wie  Koks^ 
klem,  Bauschutt  usw.    Da  ich  sehr  häufig  in  die  Lage  verset'.t  werde 
diese  schweren  Teile  zu  gießen,  so  würde  mir  die  Beimengung  die  Arbeil 
des  Grabens  nur  erschweren  und  den  Gasaustritt  ev.   vergrößern  Die 
Seltenhallen  habe  ich  mit  leichten  Sachen  belegt,  und  hier  ist  der  Boden 
überall  auf       m  ausgeschachtet  und  dann  mit  feinerem,  mittelfettem  sog 
Mergelsand,  welchen  ich  mit  altem  gebrauchten  Formsand  vermischt  habe 
der  sonst  als  Schutt  abgefahren  werden  sollte,  ausgefüllt.   Hierdurch  habe 
ich  in  den  Seitenhallen  eine  sehr  gute,  brauchbare  Formstelle  geschaffen 
wahrend  im  Mittelbau  durch  die  Anwendung  des  ganz  mageren  Sandes 
ohne  nennenswerten  Tongehalt  sich  bei  jeder  schwereren  Arbeit  anfangs 
eine  Anreicherung  durch  allerfettesten,  tonreichen  Formsand  als  notwendig 
erwies.    Deshalb  würde  ich  Ihnen  empfehlen,  wenn  Ihre  Verhältnisse  es 
nur  eben  zulassen,  einen  halbwegs  brauchbaren  Formsand,  vermischt  mit 
gebrauchtem  Formsand,  anzuwenden.    An  beiden  ist  kein  Mangel  wenn 
Sie  mit  Ihrer  Gießerei  in  guter  Gegend  sind,  wo  natürliche  Sande  bilHo-_ 
ster    Qualität   vorkommen.    Gebrauchte    Formsande   sind   oft    mehr  von 
Gießereien  zu  haben,  als  einem»  lieb  ist;  g.bt  es  doch  viele  Gießereien 
welche  ganze   Halden  davon  liegen  haben. 

Hydraulischen  Presszylinder  und  Kolben  giessen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  909.) 
1.  Gußstücke,  wie  hier  beispielsweise  hydraulische  Preßzylinder  und 
Kolben  mit  mehreren  hundert  Atmosphären  Druck,  müssen  in  altbekannter 
Weise  aus  einem  Eisen  mit  größter  Feinkorndichtigkeit  hergestellt  werden 
um  denx  Durchschwitzen  bei  der  Wa^serdruckprobe  und  späterem  Betriebe 
erfolgreich  zu  begegnen.  Bei  allem  guten  Willen  in  der  Herstellungs- 
methode  und  bestmöglichster  Spezialgattierung  wird  es  trotzdem  nicht 
immer  gelingen,  den  angestrebten  Erfolg  zu  erreichen,  und  wenn  nicht 
gerade  durch  eine  unsachgemäße  Ausführung  bezügl.  der  Gattierung  dem 
Pumpverfahren  usw.  größere  Lunkerstellen  in  den  Gußwandungen  ent- 
standen sind,  die  sich  bei  der  Wasserdruckprobe  durch  Sprühreo-en  be- 
merkbar  machen,  so  ist  das  einfache  Schwitzen  noch  lange  kern  Triftiger 
Grund  den  Gebrauch  des  Gußstücks  in  Frage  zu  stellen;  denn  ein  solch 
geringfügige!  Fehler  kann  in  den  meisten  Fällen  durch  eine  entsprechende 
Nachbehandlung  der  Gußstücke  sicher  und  dauernd  verhütet  werden 

Die  Behandlung  zur  Aufhebung  des  Schwitzens  kann  aus  folgendem 
entnommen  werden:  ■ 

Zum  ersten  kann  man  das  Innere  des  Zylinders  und  des  Plungers 
nach  vorangegangener  Erhitzung  mit  Teer  ausstreichen,  der  vorher  flüssie 
zu  machen  ist.  Die  Gußstücke  dürfen  aber  nicht  so  heiß  sein,  daß  der 
.T^h  r  ^^'^T""''  haben  sich  in  einem  Wärmezustand 

zu  befinden,  der  den  flüssigen  Teer  noch  weiter  verflüssigt  und  unter 
EntWickelung  em.gen  Rauches  (niemals  mit  Flamme)  das  Bestreben  zeigt 
begierig  an  den  Wandungen  weiter  zu  verlaufen,  in  ähnlicher  Weise' 
wie  man  es  beim  Benzin  beobachten  kann.  Der  dünnflüssige  Teer  suchl 
sich  beim  Ausstreichen  den  Weg  ,n  die  Poren  der  schwitzenden  Guß- 
wandungen, verstopft  diese  beim  Erkalten,  und  wemi  diese  Prozedur  .ach- 
gemäß  bewirkt  wurde,  kann  der  erstrebte  Erfolg  nicht  ausbleiben.  Dieses 
Verfahren  ist  übrigens  nicht  neu,  wird  vielfach  bei  Röhrenguß  usw  - 
natürlich  für  solche  mit  Kaltwasserdurchlauf  -  angewendet  und  dürfte 
wohl  den  meisten  Fachmännern  nicht  unbekannt  sein.  Ich  habe  nach 
dieser  Methode  schon  viele  Kaltwasser-Leitungsrohre,  die  schon  bei  i  Ann 
,  nT^  w'         i^'"  vorgeschriebenen  Probedruck  dicht  gebracht' 

und  da  kaltes  Wasser  den  Teer  nienmls  aufweichen,  noch  zerstören  wird 
so  ist   auch   bestimmt  mit   dauernder   Dichtigkeit  zu  rechnen 

Das  andere  Verfahren,  da^  auch  für  Gußstücke  mit  Heißwasser-  oder 

Wrrostun.  ""f,^."f ""^'^  ^^^'^^^         ^^^^  künstlichen 

Verrostung  der  Innenflachenporen  der  schwitzenden  Gußstücke.  Zu  solchem 

slntl  StT";",,'"  Gußstückhöhlung  Wasser  mit  darin  aufgelöstem 
Salmiak,  laßt  die  Füllung  1-2  Tage  wirken,  schüttet  sie  aus  und  wartet 
bis  zur  völligen  Austrocknung,  worauf  dami  die  Wasserdruckprobe  wieder- 
ist dir^h  i""''  "^•"'^^  g"'^  Erfolge 'erzielen  nur 
ist  die  Behandlungsdauer  etwas  länger  als  bei  dem  zuerst  angegebenen 
Ve  f.liren.  Sind  der  Schwitzstellen  be.  einem  Preßzylinder  mcht  so  sehr 
v.ele   kann  man  wohl  auch  schon  mit  dem  Verstemmen  derselben  mcht 

iäch    H  m    '  T  ""''''''"^  P'""g"kolben  der  bearbeiteten  Auß  n- 

flache  halber  nicht  angängig  ist.  ^uutn 

Nun    zur   gießereitechnischen    Ausführung    der    Formen  übergehend 

?I  !       '      uT-r  ^^^"^'^  ^"^  Ende^er  Kerne,  wo    umSf  das 

S,h.,  ..,„  zu  beobachten  ist,  eine  kräftige  Kokille  ,n  der  Form  der  Kern 
stumpfe,  am  Kern  entsprechend  haltsicher  anzubringen,  womit  dem  flüsti'en 
Li  en  eine  schnelle  Abkühlung  und  ein  unbeding  fernes  Kern^efüve 
i^lMitbe'  '"/'^\"-^lf-he  das  Schwitzen  vereftelt,   erteiU    "rd  £ 

1  erbe,  zu  beachten,  daß  die  Kokillenkalotten  um  ein  Gerinoes  kleine 

ck^'   Zr  sonst'''"  H  ^'^         '^"^"^  Q"^----^-"  cles^  Hohlg  ß 

^tutkcs,  denn  sonst  wurde  unter  Umständen  ein  Herausbringen  sehr 
M-hwierig,  wenn  nicht  unmöglich  sein.  is Dringen  sctir 

Um  den  Gußstücken  in  einer  noch  anderen  Weise  die  höchstmögliche 
LH  ht.gkeit  zu  verleihen,  ist  ein  hoher  ferrostatischer  GießdruT  immer 
noch  als  ein  probates  Hilfsmittel  mit  anzusehen,  der  durch  einen  Tiod 
-  'e:  eTchTw-;ri?b  t  -^^^-r.  -^gUch  y,  m  u^nd  nor;  m  ' 

dur<reitn  kräftigen  """"^  '^''^  sachgemäßen  Pumpen 

als  iL  dTe  resn   w"  fr^       ™'  "^'"t^^«"^  ^^^i"  bis  dreifacher  Stärke, 
mn  die  resp.  Wandstarken  zeigen,  besondere  Beachtung  zu  schenken 
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Formermeister-Yereln  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Am  Sonntag,  den  18.  August,  findet  in  Lünen  eine  Agitation« 
Versammlung  statt,  verbunden  mit  einem  Ausflug  SacTKaSenberJ 
Abfahrt  8,27  vorm.  vom  Hauptbahnhof  Dortmund.  SonnLAartriösJ; 
aus  .,^F°f"-    "^T^r  Aussteigen  auf  Station  Preu3   Von  S 

im  Restaürf  n?^  •  ^^^PP^^J'^rg;  daselbst  gemeinschaftliches  Mittagessen 
im  Kestaurant  Bonnmghofl.     Nachmittags  Besichtigung  des  Schlosses 
Kappenberg  und  Spaziergang  durch  den  Kappenbfrger  Wald  zurück 
nach  Lünen,  wo  nachmittags  4  Uhr  im    Hotel  Neuschmidt"   Hi«  vi 
Sammlung  stattfindet.    Rückfahrt  von  LünSi  7  55  oLr  8  lO  ' 
Um  pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  ersucht" 

Der  Vorstand. 

NR     r^-.  Joli-  ^'reitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Ancfl      i    ^i;f,.'^erten  Damen  der  Vereinsmitglieder  sind  zu  diesem 

sÄn^ebe?  f  ^^'•^^^^'^^  ^^^^^  recht  zahlreich^ 
-  ;   -  Vorstand. 

Formermei'ster-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg 

Monat^^l!.'hr.,>f°"^^'r??u°'°^^''''^?^  ^""^«'^  ^^^^"^  l^t^t^n  Sonntag  im 
ÄberglSr^^  '  '''''        ^---I«»^-!   ..Zum  Kronprinzen?  in. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 
  Der  Vorstand.    L  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Monat^nform^rTfh'''®'^'^'^"'^''''^^"  ^^c,*^^^  J^^«^  Sonntag  im 

Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm«,  Schäfergasse  Nr.  9, 

'  S.  Schiefer,  1.  Vors.  ' 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

10  Uh?°in  Hanr/T^"°^  ^''^f  ^^''"^^x^.'  ^^"^  ^"^"«t.  vormittags 
lu  unr.  in  Halle  a.  S.,  im  „Restaurant  Winter",  statt. 

 .   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

im  Mon^t^?«,  V?^*^TfT°'i"°^^''  jeden  zweiten  Sonnabend 

St  P^nS'         A   TTil^'^^h  Restaurant  6.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
LeÄg%el"''  ' T-g--d--gwirdindLversam'mlung 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend 

Monat^abenl^^r^r^'- ^"'^^".''^  ^^^^"^  *^""en  Sonnabend  im' 

Monat,  abends  SV^Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 

den  4  ^A^JT""^^-  ^'"'Y'^n^  Hildesheimer  Vereins  findet  Sonntag, 
l-\    ^  F  ^'"^  Ausflug  mit  Damen  nach  dort  statt.    Um  zahl 

reiche  Beteiligung  wird  höflichst  ersucht. 

Näheres  wird  durch  Karte  noch  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

im  Monat  ^IhS^?JTTr°?^"^^f^^°'*^e*'^  J«^«'"  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8»/»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

 L  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

nnnVtt^  ^IT^^^i        it'  .^"S"«*  Agitationstour  nach  Werdohl,  Treff- 

Die  Monatsversammlung  fällt  aus. 
 I-  A.:  Robert  K leine,  Schriftführer, 

Formermeister -Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Sonntag,  den  4.  Aueust 
nachmittags  5  Uhr  im    Hotel  Terminus«,  hier,  Notweg  48,  statt  ^ 
Um  zahlreiches  Erscheinen  ersucht  e     ,     «.  l. 

Der  Vorstand. 
^'  Bröckermann,  Schriftführer, 
 Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

TreffDunk^Äb^'T-^^-  "l^l^Tr--  Ausflug  nach  Beberrich  bei  Viersen, 
ireitpunkt  2  Uhr,  Lmdenhof,  Viersener  Strasse 

Um  zahlreiche  Beteiligung  der  Mitglieder  nebst  Familie  bittet 

Der  Vorstand. 

 I-  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Vereln  Nürnberg. 

AT  •  M®*^®^  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr.  "i^ung  im  „noiei 

TTo+ai'^M  gemütliche  Zusammenkunft  findet  am  4.  August  im 

e^et      ™  Kollegen  mit  ihren  Familien 

Der  Vorstand. 
Gustav  Schneider,  Schriftführer, 
  Sperberstrasse  23,  II. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Re,tan^«^r%^^T°'™T""S  '^e^  Juli   findet    diesmal  im 

Restaurant  „Sonnborn-Lennep",  abends  8Vj  Uhr.  statt 

iagesordnung  wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer, 
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iinil  dem  flüssigen  Eisen  beim  Erstarren  <lesselbcn  die  Cielegenlieil  zur 
Bildung  von  Lunlcern  zu  entziehen. 

Sind  die  angeführten  Wandstarl<ea  von  40  bzw.  32,5  mni  riclitig  an- 
gegeben —  sie  kommen  mir  für  den  in  Frage  stehenden  Betriebsdruck 
iDeira  Preßzyiinder  etwas  schwach  vor  — ,  so  dürfte  Ihre  !)isherige  (Wat- 
tierung wohl  als  normal  gelten,  empfehle  Ihnen  aber,  falls  die  CluBstückc 
eine  noch  größere  Härte  vertragen  können,  den  Zusatz  von  Siegener 
Weißoiscn  um  5  — 10  kg  und  Stahlschiencn  um  5  kg  pro  Gichtsatz  zu  er- 
höhen, da  beide  Eisensorten  berufen  sind,  ein  besseres  Feinkorn  zu  ei- 
zielen.  V(  Ih. 

2.  Um  die  angefragten  Preßzylinder  aus  Gußeisen  herstellen  zu  kön- 
nen, empfiehlt  es  sich,  deutsches,  kalterblasenes,  graues,  feinkörniges  Spezi, il- 
eisen  (Birlenbacher)  zu  verwenden.  Die  Durclischnittsanalyse  desselben 
ist  folgende:  C  2,5—3,  Mn  2 — 3,  Si  1,5  — 1,8,  P  0,10 — 0,20,  S  0,02 — 0,04 
Prozent.  Dieses  Spezialeisen  wird  je  nach  der  Wandstärke  des  betr. 
Gußstückes  bzw.  Zylinders  in  Gemeinschaft  mit  Hämatit,  Gießerei  I  oder 
Gießerei  III  und  Bruch  mit  15 — 20  Prozent  zugesetzt.  Wie  aus  vorstehen- 
der Analyse  ersichtlich,  zeichnet  sich  dieses  Spezialeisen  durch  geringen. 
Gehalt  an  Kohlenstoff  aus.  S.  M. 


Preiserhöhungen  am  heimischen  Eisenmarkt. 

Nach  einer  Drahtmeldung  aus  Hagen  i.  W.  hielt  der  Verband  der 
deutschen  Kaltwalzwerke  G.  m.  b.  H.  dort  seine  ordentliche  Mitglieder- 
versammlung ab.  Ueber  die  Marktlage  wurde  berichtet,  daß  sie  zufrieden- 
stellend ist  und  daß  die  Walzwerke  auch  für  die  nächsten  Monate  genügend 
mit  Aufträgen  versehen  sind.  Der  Verkauf  für  das  letzte  Quartal  wurde 
zu  einen  um  0,50  Mk.  für  100  Kilogramm  erhöhtem  Preise  freigegeben.  Mit 
dieser  Preiserhöhung  hatten  die  Verkaufsstellen  schon  seit  einigen  Wochen 
gerechnet.  —  W'ie  mitgeteilt  wird,  beschloß  die  linksrheinische  Gruppe  des 
iWestdeiUtsehen  Eisenhändlerkai-tells  eine  Preiserhöhung  um  5  Mlc.  für 
Lagerverkäufe  ab  i.  August. 

Preisschwankungen  am  internationalen  Eisenmarkt. 

Von  London  aus  wird  jetzt  über  leichte  Abschwächungen  der  Ausfuhr- 
notierungen einer  Anzahl  kontinentaler  Eisen-  und  Stahlerzeugnisse  berich- 
tet. So  gaben  in  den  letzten  Tagen  die  Preise  für  Schweißstabeisen  No.  2 
um  I  sh.  pro  Tonne  auf  115  bis  116  sh.,  die  für  Schweißstabeisen  No.  3 
ebenfalls  um  i  sh.  auf  118  bis  119  sh.  pro  Tonne  nach.  Ferner  fielen 
um  je  I  sh.  die  Exportpreise  für  Eisenwinkel  auf  118  sh.  bis  119  sh.,  für 
Teeeisen  auf  121  bis  122  sh.,  für  Stahlbarren  auf  114  bis  115  sh.,  für  Stahl- 
nietenstäbe auf  116  bis  117  sh.  und  für  Stahl winkel  auf  114  bis  115  sh. 
Stahlbleche  aller  Nummern  gaben  ebenfalls  um  je  i  sh.  pro  Tonne  im  Preise 
nach  und  Stahlreifen  um  3  sh.  Schwarzer  Zaundraht  und  verzinkter  Draht, 
die  vor  einiger  Zeit  stärker  im  Preise  zurückgegangen  waren,  stiegen  da- 
gegen um  je  1%  sh. 

Marktberichte 

Vom  rheinisch-westfälichen  Eisen-  und  Kotilenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73V2 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .         56 — 58 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   7  7^/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg         75 — 76 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140  — 149 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....        119 — 124 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .        14272 — '47 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen     .    '.   132 — 135 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142 — 145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle   120 — 130 

Gasflammenförderkohle   115  — 125 

Fettförderkohle   112' /2 — 120 

Nusskohle  II   215 — 255 

Kokskohle  122Y3 — 130 

Giessereikoks  ,    .        180 — 200 

Hochofenkoks   155  175 

Brechkoks   200—230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 
Dortmund,  den  30.  Juli.  Die  befriedigende  Situation,  in  der  sich 
der  gesamte  Markte  befindet,  dauert  unverändert  an.  Atlmäblich  fangen 
die  Abschlüsse  der  führenden  Gesellschaften,  die  überwiegend  per  30.  Juni 
bilanzieren,  an  zu  erscheinen,  und  aus  ihnen  ersieht  man,  wie  erwartet 
werden  konnte,  daß  das  verflossene  Geschäftsjahr  einen  recht  günstigen 
Verlauf  genommen  hat.  Auch  jetzt  ist  noch  kein  Whndel  eingetreten;  wenn 
auch  die  Abscblußtätigkeit  in  der  Zeit  der  Ferien  naturgemäß  weniger  be- 
deutend ist,  so  fällt  dies  bei  der  guten  Beschäftigung  der  Hütten  und  Werke 
nicht  ins  Gewicht.  Abgerufen  wird  sehr  flott,  die  Hersteller  sind  genötigt, 
lange  Lieferfristen  in  Anspruch  zu  nehmen,  und  die  Besetzung  reicht  meist 
bis  zum  Jahresschluß,  mitunter  sogar  noch  darüber  hinaus.  Die  Abforde- 
rungen  in  Roheisen  bleiben  hoch.  Zu  neuen  großen  Abschlüssen  kann  es 
jetzt,  wo  die  Erzeugung  für  das  laufende  Jahr  untergebracht  ist,  nicht 


Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen   finden   jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasso,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Monats- Versammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Die  nächste  Versammlung  findet  am 
18.  August,  nachmittag-i  G  Uhr,  im  „Hotel  Strande^",  statt.  (Wander- 
versammlung.) L  A.:  R.  Heine,  Schriftführer. 


Wien. 


Während  der  Monate  Juli  und  August  fallen  die  Monatsversamm- 
lungen aus  und  findet  die  nächste  Monatsversammlung  erst  wiodei-  am 
Sonntag,  15.  September  er.,  vormittags  10  Uhr,  im  Vereinslokal,  „Haber- 
manns Restauration",  IV.  Bezirk,  Gumpendorfer  Strasse  141,  statt. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  H4 


Stellenanseliille 


Metallgiessermeister 

für  Knndenguss  darchans  selbständig  und  zuverlässig  per  1,  Oktober 
gesucht.  Es  wird  nur  auf  eine  durchaus  erfahrene  und  vertrauens- 
würdige Kraft  reflektiert.  Bei  zufriedenstellenden  Leistungen  dauernde 
und  angenehme  Stellung.  Zeugnisse.  Abschr.  und  Angabe  der  Gehalts- 
ansprüche unter  E  Z  3460  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Rheinisch-Westfälische  Eisengiesserei 

sucht  für  die  Formmaschinen- Abteilung  einen  tüchtigen, 

energischen  Formermeister 

zum  möglichst  baldigen  Eintritt. 

Angebote  mit  Angabe  von  Gehaltsansprüchen,  Eintrittstermin, 
Referenzen  usw.   unter  E  Z  3435  an  die  Exped.  dies.  Zeitung  erbeten. 

Grössere  Giesserei  in  Russisch-Polen  sucht  zum  baldigen  Eintritt 
einen  in  der  Herstellung  von  dünnwandigen  Hohlkörpern  erfahrenen, 
selbständig  arbeitenden 


Bewerber,  welche  die  Landessprache  beherrschen,  werden  bevorzugt. 

Angebote  mit  Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  und  der  Gehalts- 
ansprüche  unter  E  Z  3448  an   die  Expedition   dieser  Zeitung  erbeten. 

Für  den  grossen  Formmaschinenbetrieb  einer  rhein.-westf.  Eisen- 
giesserei wird  zum  Eintritt  am  1.  Oktober  d.  Js.  ein  im  vorteilhaften 
Anlegen   der   Musterseiten,    Lohn-  und  Akkordwesen,   wie  überhaupt 

gründlichst  erfahrener,  energischer 

Formermeister 

gesucht.  Es  wird  nur  auf  eine  erste  Kraft  reflektiert.  Offerten  nebst 
Zeugnis-Abschriften,  Lebensgang  und  Gehaltsansprüchen  sowie  Refe- 
renzen zu  richten  unter  E  Z  3410  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

Erfahrener  Jormw, 

der  besonders  den  Formmaschinenbetrieb  (verschiedene  Systeme)  genau 
kennt,  und  selbst  Hand  anlegt,  für  dauernde  Beschäftigung  bei  gutem 
Einkommen  auf  sofort  oder  später  gesucht. 

Angebote,  die  Lohnforderung  und  Antrittszeit  enthalten,  unter 
E  Z  3442  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


Formermeisfer,  49  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-  und 
Metallguss,  besonders  firm  in  Fassonguss  aller  Arten  Röhren,  Dampf-, 
Lokomotiv-  und  Werkzeugmaschinenguss,  sowie  in  allen  Systemen 
Formmaschinen,  sucht  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  0  545  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

F*Ot*mei*meister,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-,  Metall-, 
Temper-,  Tiegel-  und  Fiusseisenguss,  sucht  per  1.  Oktober  im  In-  oder 
Auslande  Stellung. 

 Gefl.  Offert,  unter  E  Z G  513  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

F'omiemieistei*,  35  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  in  Eisen- 
guss,  vollständig  vertraut  mit  Maschinen-,  Bau-  und  Handelsguss  nach 
Modell,  Schablone  und  Lehm,  sucht  Stellung. 

 Gefl.  Ofi'ert.  unter  E  Z  G  488  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeister,  26  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
guss,  besonders  firm  in  Formmaschinenguss  und  Formplattenherstellung 
in  Gips  und  Metall,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  660  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 
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koiiinieu,  höchstens  haiuleh  es  sicli  um  kk-inerc  ZusaUkaufe.    Die  Tendenz 
ist  fest  nut  Richtung  nach  oben.    Sueben  hat  der  Essener  Verband  eine 
Besprechung  mit  den  Vertretern  der  Luxemburger  Gruppe  gehabt,  bei  der 
es  sich  um  \  erhmgerung  des  am  31.  Dezember  ablaufenden  Uebereinkom- 
mens  handeUe     Wae  die  Dinge  Hegen,   ist  in  aller  Kürze  ein  zufrieden- 
stellendes Ergebnis  zu  erwarten.     Beim   Stahlwerksverband  hat   sich  das 
Oeschatt  mindestens  auf  der  bisliei  i-ni  Höhe  gehalten.    Für  In-  und  Aus- 
land ist  sehr  viel  zu  tun.  so  rcichl.cli,  daß  die  Nachfrage  nicht  genügeml 
rasch  betiudigt   werden  kann.     Eur   das  IV.   Quartal  wurde   s.,el.en  der 
Verkaut  /u  unveränderten  Preisen  freigegeben.     Das  Schienengeseha Ii  kann 
intolge  der  erhebhelun   Anforderungen   des   Auslandes  als  gut  lie/eieliMei 
werden:  das  Inland  allem  kunnie,   \venigsteii.s  m  schwerem  Material  melit 
tur  volle  Besetzun.^  ,1er  Strecken  sorgen.    Die  l.i>lier  von  den  Siaai-hahn- 
Verwaltungen  angegebenen  Mengen  bleiben  teilweise  hinter  denen  des  Vor- 
jahres zurück.    Was  den  Trägerabsatz  anlangt  so  erreicht  derselbe  bisher 
eine  ganz  stattliche  Hohe,  woran  das  Ausland  ebenfalls  in  besonderem  Malle 
beteiligt  ist.     Bei  Beurteilung  der  weiteren  Aussichten  wird  man  berück- 
sichtigen müssen,  daß  das  Baugewerbe  infolge  der  schwierigen  Geldvcrbält- 
nisse  gerlde  nicht  auf  Rosen  gebettet  ist.     Ueber  den  VValzeisenmarkt  ist 
fast  nichts  XeiiLS  zu  sagen.     Stabeiseii,  W^alzdraht,  Röhren  aller   \n  nsw 
verzeichnen  befriedigendes  Geschäft  und  flotten  Abruf.     Für  Grobbleche  Inl 
sich  die  Nachtrage  eher  verstärkt,  so  daß  die  Hersteller  .iet/t  höhere  Eor- 
derungeai  stellen.    Für  Grobbleche  aus  Flußeisen  werden  nunmehr  i  r-,  Mk 
also  3  Mk.  Uber  dem  bisherigen  Satze,  verlangt.    Das  Schiffbaustahlkontor 
versandte  ini  Juni  25000,  gegen  23000  Tonnen  im  Mai;  der  Auftragsbestand 
reicht  tur  längerer  Zeit  aus,  auch  neue  Aufträge  kommen  herein  oder  stehen 
in  naber  Aussicht.    Die  weiterverarbeitende  Industrie  befindet  sich  in  ziem- 
lich gunstiger  Lage.    Sehr  viel  zu  tun  haben  die  EisengieBereien,  die  ohne 
.Schwierigkeit  höhere   Forderungen   erlangen   können.     Nicht   ganz  «leicb- 
maßig,  , Heist  aber  reichlich,  sind  die  Maschinenfabriken  und  Konstruktions- 
werksialieii   be.schaftigt,    die   im   allgemeinen  auch   mit    den   Erlösen  mehr 
zufrieden  sem  können.     In  der  Kleineisenindustrie  geht  es  lebhafter  Für 
einzelne  Artikel  wird  ein  Nachlassen  der  Nachfrage  festgestellt    ohne  daß 
che  Gesamtlage  irgendwie  gelitten  liätte. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  30.  Jtdi,  Die  günstige  Verfassung  des  Marktes  hält 
unvermindert  an  Die  Hutten  sind  bis  an  die  Grenze  der  Leistungsfähigkeit 
besetzt  und  nicht  imstande,  der  Nachfrage,  namentlich  seitens  des  Xus- 
andes  zu  entsprechen.  Dabei  ist  die  Produktion  seit  langem  im  Steigen 
begriffen,  und  tur  das  er.-,te  Semester  wird  ein  vergleichsweises  Plus  von 
fast  45000  Tonnen  ausgewiesen,  aber  der  Eigenbedarf  ist  so  erheblich  dal.1 
nur  beschrankte  Mengen  abgegeben  werden  können.  Was  Träger  anlanc^t 
so  hat  .sich  hierin  der  Verkehr  günstig  gestaltet.  Die  Beschäftigung  is^ 
stark  und  der  Abruf  so  flott,  daß  die  Hersteller  längere  Lieferfristen  in 
Anspruch  nehmen  müssen.  In  Kleinbahn-  und  Grubenschienen  ist  genügend 
zu  tun  wahrend  dies  hinsichtlich  schwerem  Oberbaumaterial  weniger  der 
b,M  ,1      ^"w  K  ''"'^  ^'^  Bestellungen  allerdings  noch  nicht 

bei  aus.    Recht  befriedigend  geht  es  in  Stabeisenwerken  her.    Hier  reicht 
die  Besetzung  für  mehrere  Monate  völlig  aus,  abgerufen  wird  recht  stark 
und  ebenso  schemt  die  Kauflust  noch  keine   Verminderung   erfairen  zu 
haben. _  Sowohl  das  Inland  wie  die  Ausfuhr  stellen  stattliche  Anforderiinoen 
auch  s^i^ht  es  nicht  so  ai^,  als  ob  die  nächste  Zeit  eine  Verschlechterung,  de,: 
Lage  bringen  wurde.     Die  Lieferfristen  müssen  immer  weiter  ausgedehn 
werden    ebenso  können  die  Bandeisenwerke  mit  der  Lage  sehr  ztffHede 
,     r-  '^T'''   U;^^^änden   bleibt   die   Tendenz   natürlich   nach  obe 
gelichtet:  für  das  4.  Qtiartal  werden,   soweit  das  Absatzgebiet  östlich  in 

rage  kommt,  für  Stab-  und  Bandeisen  2,50  Mk.  mehr  verfangt  wo  au 
noch  Uber  den  Satz  hmaus.  Für  die  andern  Gegenden  ließ  sich  bekannU 
eine  Preiserhöhung  deswegen  nicht  durchführen,  weil  man  auf  die  w 
heben  Werke  Rj'cksicht  zu  nehmen  hatte.  Für  6^1  ii  be  eh  sj, Ins 
der  Werften  und  Kesse  fabriken  andauernd  rege  Nachfrage,  so  dal.'  di  P 
sehaftigung  sich  hier  ebenfalls  auf  befriedigender  Höhe  hält  Fei  1. d  e 
finden  gegenwartig  etwas  weniger  Beachtung.doch  reicht  die  Beselzunc  „„  ' 
noch  für  längere  Zeit  aus.  Walzdraht  gibt  reichlich  zu  tun,  gezogen^D 
werden  ziemlich  flott  abg:esetzt,  während  sich  in  Drahtstiften  der  Ve  ke I  r 
mch  besonders  gut  entwickelt  hat.  Dabei  gewahren  die  Erlöse  für  Stif  e 
'mth,'";!^''^:;^":.  u\''T\  """t  RöI-enhersteHer  verfügen  ül^  1^1 
-s   t  l  e<C  der  sich  fortwährend  ergänzt,  und  der  Abruf 

st  so  bedeutend,  daß  .sich  Vorrate  nicht  ansammeln  können    vielmehr  die 
ninkt  iche  Lieferung  Schwierigkeiten  bereitet.    Von  der  weiterverairiu'i, 
ndustrie  ist  im  allgemeinen  Günstiges  zu  berichten.     Die  Eisend  riVi  eien 
haben  sehr   ^.el   zu   tun,   während   in    den   Ma.schinenfabriken     ie    \r  ..i 

^"^'^ '''''      "-'^  -it-ntc-!;:^; 
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Metallformer-  und  Giessermeister 

Legierungen  suchet  L^Ä^;-,- wIL?,  lZt~ 

allgemeinem  Maschinenguss,  sucht  Stellung       -^^'"P""^b^»en,  sowie 

erbeten 

allgemeinem  Maschinenguss,  sucht  Stellung       '  ^^'^P^^'-binen,  sowie 
jefl^ffert.  unter  E  Z  G  449  an  diejxped.  dieses  Blattes  erbeten- 

schin^?uss™bts"^7e?s'l?^V2^^^ 
maschinenguss,  sucht  Stelhmg  Transmissions-  und  Form- 

Geä.  Offerten  unter  E  Z  G  547  an  die  Exped.  dieses  Blattes  «.h 

HT  Fonmermeisten  -mm 

{ietrtU'.Äb'esoi;Lä^L%Te'rr  ^^M^^T^-^- ^ 

«^ÄSer^B^ 

_Gefl.  Offerten  nuter  E  Z  3422  an  die  Expedition  die^ser  Ztg.  erb 


Berliner  Metallmarkt. 

Metallp  reise 


  '  vtxo  xjAjjouiLion  aie 

Formermeister, 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  540  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb- 

Formermeister, 

62  Jahre,  verheiratet,  in  grösserem  Giesserei-Betriebe  mit  bestem  Erfol«. 

nisL,  Ste^utg,' sticE?  SteUufg""""^'  ^^«^"^'^^        ^^^^  ^-S' 

.Gea.  Offerten  unter  E  Z  6  521  an  die  Exped.  d.  Zeitnn^  erbeten. 

«uss  bSoSerTtJf^r'f^-^^^'^'.'^i'  ^«^^^^iratet,  erfahren  in  Eisen- 
i?m'in  o7en   und  .^^«"^"laschinenbetrieb,  besonders 

gJ?s  und  Mo'toren.  Maschinenguss.  Elektrizitäts- 

erbetem'^'  ^  ^  Expedition  dieser  Zeitung 

M«f«ll''^T^T®***®*'»  J'l,  ^^^'^  verheiratet,   firm   in  Eisen- 
Metall-  Schmiedeeisen-  und  Formmaschinenguss,  sucht  St^Iung 
 ^Off-  ^nter  E  Z  G  549  an  die  Expedition  dieser  ZeitiSrbet.n 

Wesen  ""ZsTht^eTÄTf/^^^^^^ 

S  t?ateTsuci?Ä!;."°'  Stahlnassguss  sowie  Formmaschinen- 
Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G°507  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

Kleine  Eisengiesserei. 

tut  bdS'^ist'a  grossen  Industriestadt  der  M:?k  Branden- 

mT„„'t:f  minlliS  ATzlhlungr  ^"^^^^^ "  Gles.ereifach- 

^    _  verkaufen. 

f"^  Unternehmen  ist  12  Jahre  in  derselben  Hand  Vorzügliche 
Sache  für  einen  tüchtigen  Formermeiste".    Nötiges  Kapital  ca  8000  M 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3429  an  die  Expidition  dies.  Zeitg.  erb.' 
Offeriere  allerbf lügst     "  ~  ~~  

Herdgussplatten. 

 Anfragen  unter  E.  Z.  StU  an  die  Expedition  dieaer  Zeltope  erb. 

^  Hermann  Voss  ^ 

Telephon  1024  Magdeburg  lelegr-Adr:  Vo88iü8 

Prima  westfälische  Kokse 
Schmiedekohle    ::  Kohlenstaub 

ItS^'  Anfragen  erbeten  '''giJ" 


f'Äsrdari-^Ä   

der  slaiisiiM- heil  Laoe  im  n11o-,.n„. .1  ,        ^    Vei  .sclileclilerun; 

nissen  abweichender  mufS  'S  n^^ "c^^t'"  n'T' > 
die  gegcnwärl  gen  Notieruns-en  d-A^  M.i'         m        ,      -^"Seii  halten,  daß 

«i-.c„r„,„..  %,i.  «.■H=''wtte^äe;r\irr,l7r^„"E?^,:S; 


Qlkernsand 

Duplach. 


K.  Strenner.  o^rlv^v;::;',:^^  ^ 

h.-  ^  ^^i^^^'J^ankreich  sucht  tfichtiger  und  solider  Vertpi^fer 

bei  Exportagenten  gut  eingeführt,  kommissionswe""  ^«»'t''«*«»*» 

IW  Alleinvertretuncien 

für  Metallwaren  von  prima  Häusern.  ^ 


C.  Oha  pal,  28,  Rue  Beaurepaire,  Paris. 
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ebenfalls  crhülil.  —  Z  i  ti  ii  verriet  wiederum  Uiiregeltniißigkeit.  Die  an- 
fängliche Scliwäclic  machte  allerdings  späterhin  einer  festeren  Haltung 
Platz,  indes  sind  abermalige  Rückgänge  nicht  ausgeschlossen,  weil  die 
Spekulation  eifrig  mit  dem  Artikel  beschäftigt  ist.  Inunerliin  muß  betont 
werden,  daß  die  Bestände  nicht  allzu  erheblich  sind,  so  daß  möglicherweise 
in  Kürze  die  Preise  wieder  anziehen.  —  Blei  verkehrte  abermals  in  recht 
freundlicher  Disposition,  während  Zink  zeilweise  etwas  Schwäche  verriet. 
Loadon  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Manefelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     ,  . 


Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn  .  .  .  . 
Englisches  Lammzinn 


78V,« 
8o»/4 


204  Ä 

202  » 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


18^/8 

19 


165  —  170 
155  —  165 


435—445  M. 
440—450  > 

425—435  » 
44 — 46  M. 
39—43  » 


Zink 


25^/4- 


-26'/.,  £ 


28 


62—64  M. 
587»— 60V2  » 
60—75 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68 V2Mk.,  Kupferblech 
195  Mk.,   Messingblech   158  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr  201  Mk. 
bzw.  175  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  105 — i2oMk.,  Leichtkupfer  95  —  iioMk.,  Rotguss  95 — 108  Mk., 
Gussmessing  65 — 75  Mk.,  Leichtmessing  50 — 60  Mk.,  Altzink  30 — 40  Mk.,  Neu- 
zink 32 — 42  Mk.,  Altblei  18 — 26  Mk. 

Kupfernotieruagen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Oktoberlieferung  vom  i.  7.  bis  26.  7.  (Mk.  p.   100  kg). 

Die  Grundstimmung  des!  Kupfertermingeschäfts  an  der  Berliner  Börse 
war  in  der  abgelaufenen  Woche  eine  größere  Festigkeit.  Diese  wurde  da- 
durch hervorgerufen,  daß  die  amerikanischen  Elektrolytverkänfer  in  den 
Preisen  nicht  nachgaben  und  der  amerikanische  Konsum  zu  den  geforderten 
Preisen   in  größerem   Umfange  kaufte.    Die   Kupferkurse  fanden  ferner 
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dadurch  eine  Stütze,  daß  an  der  Londoner  Börse  die  dortige  Baissepartei 
zu  größeren  Eindeckungen  schritt.  Der  deutsche  Konsum  hat  in  der 
Berichtswoche  sehr  wenig  gekauft.  Die  billigeren  zweithändigen  EJektro- 
lytofferten  verschwanden  fast  ganz  aus  dem)  Markte,  anderseits  waren  die 
Konsurnenten  nicht  geneigt,  die  Forderungen  der  Anbieter  erster  Hand 
■2U  bewilligen,  so  daß  nur  geringe  Posten  aus  dritter  od|eir  vierter  Hand 
zu  Preisen  an  den  Konsumi  abgegeben  sein  dürften,  die  hinter  den  von 
der  ersten  und  zweiten  Hand  geforderten  zurückblieben. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  30.  Juli.  Ueber  den  französischen  Eisenmajkt  ist  heute 
nichts  Neues  zu  sagen.  Das  laufende  Geschäft  wird  allmählich  etwas 
ruhiger,  wie  immer  um  diese  Zeit,  aber  die  Beschäftigung  ist  sehr  stark, 
die  Tendenz  unverändert  nach  oben  gerichtet.  Ueber  die  am'  i.  August 
einsetzenden  stillen  Wochen  werden  die  Flütten  und  Werke  ohne  Schwie- 
rigkeit hinwegkommen;  ihnen  ist  sogar  die  Pause  durchaus  wdJkommen, 
weil  sie  mit  den  Rückständen  im  Versande  aufräumen  können.  Die  für 
Ostfrankreich  geltenden  Roheisenpreise  sind  soeben  von  der  Roheisien- 
vereinigung  in  Longwy  festgestellt  worden:  Es  kostet  Gießereieisen  Nr.  3 
82  Fr.,  Feineisen  68  Fr.,  Roheisen  O.  M.  72  Fr.  und  Thomaseisen  76  Fr. 
Das  Bolzensyndikat  in  Charleville  nahmi  eine  Preiserhöhung  von  2  Fr.  für 
eiserne  Bolzerr  vor,  für  Bleche  müssen  höhere  Sätze  angelegt  werden,  und 
so  macht  die  Aufwärtsbewegung  auf  der  ganzen  Linie  Fortschritte.  Für 
die  .verschiedenen  fiskalischen  Verwaltungen  bleibt  nach  wie  vor  viel  zu 
tun.    Nicht  ganz  gleichmäßig  ist  die  Situation  in  Belgien-    Am  Stabeisen- 


Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Gieesereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  EZ  8201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


ilell-ForiD- 
\M  -Zahleo 


Kontroll- 
Fabrik- 
marken 

gepr.  Firmentchildchen 

[.BalmberDer.IlQrDlierD 

Metallwarenfabrik 


Wir  suchen  einige 
leistungsfähige  Giessereien  n.  Ma- 
schinenfabriken hehafs  Vertretung 
ihrer  Interessen  in  Gross-Berlin  u. 
Brandenburg  für  Speüial-Fabriliate 
oder  Massenartiltel. 
Deutsche  Maschinen-Genossenschaft, 
Charlottenburg,  Berliner  Strasse  149. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 

'TaÄ'-  Karl  Hotli.  Dresden  28,  "Ä™ 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  and  gelb  in  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

V  achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
dOsseloorf. 

1^1 


KnlauternerFoisanl-Kenisand 

liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Actien, 

Kaiserslautern. 


Verdiuguug  von  170  lfd.  Metern 
eisernen  Mnffeuröhren  und  Form- 
stücken für  ein  Bahnwasserwerk  in 
Osnabrück.  Eroffnune  der  Angebote 
Freitag,  <1.  9.  August,  vorm.  11  Uhr 
im  Fledderhause;  Zuschlagsfrist 
4  Wochen.  Verdingungsunterlagen 
gegen  post-  und  bestellgeldfreie 
Einsendung  von  0,70  M.  in  bar. 

Osnabrück,  den  29.  Juli  1912. 
Kgl.  Eis.  Baaabteilnng. 


Nur  Tür  die  Original  marke  I 


Gutachten  übtr 

OÜjäbn'öe  Holzerljaltiintj 


i 


R.AVENARiuS&CO 

Stüttbaht  Hamburs  BtRun  &  Käui 


1 


lodell-Locil 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flüssig, gut  deckend,  billigst, 
laschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
I  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,— 

Hu$oLens»n,ia[iiiii[Jeitz9 


In  grüssprei',  Ifbhuftpr 

hannov.  Stadt 

mit  Garnison,  höh.  Schulen,  zentral  be- 
Ipgeiips  FA-kgrundstück  mit 

seit  ca.  40  Jahren  florierend. 

Gelb^iesserei 

ist  wegen  .\ltprs  des  Besitzeis 

gegen   M.  10  000.—  Anzahlung 
verkäuflich. 

Selbstretlektanten  eitahren  Nähres  durch 

Eckenberg&Co.,  Hannover 
I  -^^^    ^        ^  ^ki 


ForioerlilaselialQeD 

nur  mit  prima  Rindleder 
bezogen. 
Bekannte  la  Qualität. 

E.  BrabandtJerlinSOJBF. 
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Leinölersatz 

für 

Criessereizwecke 


liefert 


C.Schiemangky  Lollar  (Obetaen) 

SiioiioiioiioiiolioiioilouoiioiioiioiioiioiioiiolioiioouonoiiofloiiiiODOOllyolioonoiiS 


für  Kunst-  und  Metall- 
Siessereien  sowie  für 
Formmascbinen,  aus 
eigenen  Gruben 


Meissner  Formsand 

H.Schmidt,  Winltwitz  bei  Meissen. 

Former  -Werkzeuge 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Gegründet  ^^^^^  Sächsisohe  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 

Leipzig-Lindenau« 


Fabrikfensterglas 


Gewicht  ca.  T'/a  kg  pro  qm  inkl.  Verpackung,  Preis  pro  qm  Mk.  1.42, 

sowie 


=  Roh-  und  Drahtglas  == 

zu  billigsten  Tagespreisen  liefert 
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imd  Blechmarkte  hat  die  Abschwädn.n-  skh  neuerdings  fortgesetzt.  Die 
Austuhrsatze  für  Fem-  und  Grobbleche  fielen  soeben  um  i  sh  aut 
h^^v.  132  Fr.  Schweißstabeisen  kostet  jetzt  ii6,  Flußstabeisen  114  Fr 
Man  hört  auch  von  einzelnen  Werken,  die  für  die  Ausfuhr  arbeiten  daß 
die  bpezitikationen  neueramgs  etwas  sp.ärlicher  eingehen.  Es  läßt  sich 
Vnn  °  1  dauernden  Abschwächung  vorliegt 

,l..fW  -1  ""'^"T"'''''"  """■'^  "^^■'^  "'^  ^-o^  Befriedigendes  berichtet,  so 
\r  „-J!  s'ch  möglicherweise  nur  um  eine  periodische   Uebersättigung  des 

d.r  Rohrffe  "."''f'^'''  T'^'  'J'^  ^'^  L^^'^  freundlichem  Lichte 
dar.  Rohstoffe  sind  sehr  fest  und  werden  andauernd  flott  verlangt.  Gießerei- 
.ohe  sen  kostet  80-81 14  Fr.,  Thomaseisen  Sd Fr.,-  Frischereieisen  y^  F 
.m  Durchschnitt.  Die  Produktion  von  Rohelsen  '  betrug  im  Tum  rund 
.97000  Tonnen,  gegen  .70000  Tonnen  ,m  Vorjahre,  und  für  d.^  <.are 
tieren  ruch"  df  T  f  ^-'f-g^Pl- Jon  etwa  ^8  000  Tonnen  f^ko;:^^! 
t.eren.  Auch  die  Einfuhr  fremden  Roheisens  hat  sich,  abgesehen  von 
englischem  gehoben,  trotzdem  machte  sich  zeitweise  ein^  gewisse  I<mp^ 
'Zer  n  Drahterzeug^is  rLgegSn 

SülSi^^tSSi^r'  weiterverarbeitenden  Industrien  l.eLchen 

7i,.n"'^ni  P^'-^'-'-  Markte  stellten  sich  die   Notierungen  für  Kupfer 

<  nLn  ^v^  "-'V^^^^.^^  Kupfer,  Chiü,  In  Barren;  St e 

Setected  21,1     Vr  ^'^.^■"hnhche  202  Fr.,  in  Ingots  und  Platten,  sowie  Best 
beiected  211I2  Fr.,  sämtlich  m  Havre  lieferbar.    Kupfer  -incr  am  Schluß 
herauf.    Zmn    Banca^  540  Fr..  Billiton  fehlt,   Detro  ts  53     Fr     s^id  ^ 
m  Havre  lieferbar,  Cornwall  517  Fr.,  lieferbar  Havre  oder  Röuen     Z  n 
Nerriet  etwas  Schwäche.    Blei,  gewöhnliches,  lieferbar  Havre,  53  Fr.'  P 
,^?hl  ^'■•J'^^'''         Ende  ein  weiteres  Anziehen  zu  bemerken  war     7  I 
sci^lesisches    74   Fr.,  andere  gute   Marken,  lieferbar   Havre  od"'  P a n 
711 2  Fr.    Zink  lag  sehr  ruhig,  ganz  zuletzt  auch  etwas  matter. 

Amerika 

strebferdie^'K^^.rn-  J'^'''"  .  ^  "  P  f  e  r :  Unter  wiederhohen  Schwankungen 
oSdes.en  la^X  S  f  d.cses  Mal  einen  erhöhten  Standpunkt  zu.  In- 
inrl    T-   ,/      f     Standard-Kupfer  inzwischen  auf  17.OO-17.50  c  prompt 

und    I,. 12!^ -17.50  per   September   an.      Elektrolytisches    Kupfer  notier 

1/%  c.    Die  großen  Produzenten  des  letzteren  haben  während  de.  ^anz', 
ungsten  Schwacheanfalles  bekanntlich  nichts -unter  ihren    al  en  Preis 

17%    c.  abgegeben,  und  die  kleineren   Schmelzereien  und  Zwischen  r  ndle 
ind  also  inzwischen  nahezu  zu  diesem  Preis  zurückgekeltt      nf7l"ed  in 
lern?  .Ii     r'r'^  T'"  'f''^  zuversichtlichere,  und  so  dürft 

denn  die   Verbraucher  abermals   flotter  zu   kaufen   beginnen      Eine  an 

sS    mJ'E  ?  ^""i''^'  ^■'^  -'ß-o'-dentliche'-RSämke    i  i  d 

Stahl-  und  EiseinnJustne  aus.  die  selbstredend  auch  wachsende  Tät  U-^Mt 

du.Sen'££uS""'lne"  ''''''''''    ^"^^^   -rir^SeiiSn' \  1 

uustnen   Dedeutet     Eine   etwas   ungunstigere   Gestaltung  der  statistischen 
Position   wahrend  des  gegenwärtigen   Monats  wird   so   allgemein  virau 
gesehen,  daß  die  Monatsstatistiken,  falls  sie  eine  solche  wirkHd  nächweTsen" 
kernen  nennenswerten  Enifluß  auf  den  Markt  ausüben  dürfte       D  e  Ver' 

ilw  V'^^^'^'e^^^er  der  letzteren  sind  abermals  erhöht  worden  Die  Eisen 
S    W:  rn  rt'' Ta?"m^^  ^^'f--  ""^  wiewohM^st^'sS^: 

.lentiij^K^e^^^B  T  itiSm^^fr,,;' S:;:!!  ~  3S".r 

,^Sn  ^-^'^^P-'^"'^'^  belebt,  und  diese  siird  ge-' 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Der  Glasgow-Robeisen-Warraat-Maikt    war  "lÄV  Woct  S ''''• 
:^^   ^fL  ^^1^^:         ^  -  -  s^MÄ^SJ^^-; 

decken.    Verschiedene  Marken  sind  immernoch  ausserordendich  kipp. 

Schwankungen: 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  kein  Geschäft. 
Cleveland  57/5  bis  58/4;    Schlusskäufer  58/—  Kasse 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrouffh: 

Ersten  sechs  Monate 

■  ^59  695  651084  t 

Koheisen  in  den  oftenthchen  Lagern: 
Schotüand: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  3 1- Dezember  191 , 

1000  t 

Middlesbrou-'.fh : 

''^^s  -      '  5366341 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

Wn,-?°^^''^^"-    -'^"^  Roheisenmarkte   sind   die   Preise   in  dieser 

\\'oche  weiter  gestiegen,  wenngleich  sie  auch  ^•on  dem  höchsten  Punkte 
den  sie  am  24.  v.  M.  erreichten,  wieder  zurückgegangen  sind  Der  bS?; 
vom  Inlande  ist  außerordentlich  stark  und  bei  den  ^Hüt^en  befinden  S 

 1   j  ,  "-"J/ J  aui  50*0   INr.  4  ist  noch  immer  sehr  tinT-,n 

und  daher  so  teuer  w  e  Nr    7     HämiiHt  M  /nt             ■     <■      ^^'^^  J^'-^^PP 

netto  Kasse         \xr^.i.  ^'    "^"^^  '           73/6,  sämtlich  per  Tonne 

netto  Kasse  ab  Werk.  .Warrants  schließen  58/-  Käufer,   58/01/2  Ver- 


Juli  bis  25. 
1912 

84  502 


25.  Juli 
1000 

29S  552 


I   Itf^k^l   Runge'»  transportable,  Gas  selbst 

■"■•^■i  *  W-  erzeugende  Lampen  U.Laternen  stellen  sich 
— --- — ,  das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 

selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht ! 
'v'ini"®''''^*^c^"Jf-*'^''  Strasse  usw. 

^Ä?'!i»%',».?K''*'*"''^*'^'*i:''l?«'   Kein  Docht!   Kein  Qerach 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  S  M.  an.  mit  Sturmbrenner  8  SO  M 
(inkl.  Leuehlmaterial  und  Kiste  l,.oOM.  mehr).    Lvra  mit  f  ÜihhrVnn?; 
m  ^  20.50  M.  (inkl.  Leuehlmaterial  und  Kisfe  2  M 
Cejen  Batlmalime  oder  Voramhezahliuig.   Witdcnrerkäufer  B«sutbt.   Illastr.  Prtlskarante  gratis  g  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

fUr  Bämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  fUr  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

filb.  f  irl,  Beidersee  bei  jfalle  a.  S. 

Grubenbesitzer 


Schwedisches  SpezIaURoheisen  für 
Hart-  und  Bdhrguss 

^r"??"®  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 ' 


\m  &  ZIHNERHflIin 

ßJESSEREIIKIASCHlNENGESELLSCHAnm  b  H. 
DÜSSELDORF. RATH 


CO 


CO 


ROTATIONSTISCH  D.R.P. 


CO 


Drucksandstrahlgeliläse  O.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  o  Putzhäuser 
[gl    Rotationstrommeln    o  Speziaikonstruktionen 

-\uslandspatente  Auslandspatente 


rtiberqer  Uhri-edA^^. 


ÄSwssslakI  anter  SaranHe  für  ple  Qualität  ^■ei*''!Zia 


HERRIVIANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

— — —   Aeiteste  Zinkachmelzerel  Berlins  -  

Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  949.  t  V  Z  

n  ,  .  Telegr.-Adresse:  Remelt«d-Berllll 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Sjeziallllii:  «felHBieiaii oniliölzlDD.  □  Ä^^^r^2Ä„TaÄ'dÄ.^r- 
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käufcr.  Die  WaiTantlagcr  haben  woher,  wenn  aucli  nicht  sehr  sUirk,  ab- 
genommen und  cnthaken  293266  Tonnen,  wovon.  289048  Tannen  Nr.  3. 

Kohlen.  Die  Kohlenpreise  haben  sich  in  dieser  Woche  bedeutend 
befestigt.  Bei  den  Newcastler  Gruben  sind  für  I,  sowohl,  wie  für  II.  Qua- 
lität viele  Dampfer  angelegt.  Suialls  bleiben  sehr  fest.  Durham-Gaskohlcii 
smd  auch  gestiegen.    Kür  den  Export  liegen  große  Anfragen  vor. 

In  Schottland  ist  die  Arbeit  nach  den  Feiertagen  wieder  aufgenonum  ii 
und  la.  und  llla.  Fifcshires  teurer.  Pearls  Singles,  Doubles,  Treljles  snul 
stark  gefragt  y.u  hohen  Preisen.  1 

Die  Gruben  in  Yorkshire  und  Derbyshire  sind  gut  beschäftigt  und  <lir 
Preise  ziehen  an. 

Dampfer  sind  noch  inuner  knapp. 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  D.C.B. -Dampf kohlen  14/— >  H-'t- 
Newcastler  Stearns  12/3  bis  12/6,  Dampfkleinkohlcn  9/6  bis  io/6,  beste 
Durham-Gaskohlen  13/—,  I  In.  Qualitäten  11/9  bis  12/—,  bester  Gießcrci- 
koks  23/'—,  bester  Gaskoks  18/6,  alles  fob.  der  betreffenden  Verschiffungs- 
häfen. '  i 


Kleine  Mitteilungen 

England.  Eisenstatistik. 

Monat  Juni  1912. 

Im  großen  und  ganzen  war  die  Arbeitslagc  in  England  im  Monat 
funi  eine  sehr  günstige.  Die  Erhöhungen  der  Lohn-Etats  der  einzelnen 
'Industriebranchen  waren  im  Juni  bedeutender  als  in  irgendeinem  dL-r 
fünf  vorhergegangenen  Monate  dieses  Jahres.  Nur  in  der  Textilindustne 
erschemt  der  Mai  doch  etwas  besser.  Und  auf  den  Schiffsreparatur-Wcrften 
Londons  -zeigten  sich  die  ersten  Folgen  des  Hafenstreiks. 

In  den  Eisenerzgruben  herrschte  bei  Steigerung  des  Betriebes 
gegen  Mai  er.  ungefähr  dieselbe  Tätigkeit  wie  im«  Vorjahre.  Es  wurde 
an  5,60  Tagen  pro  Woche  gearbeitet;  gegen  5,43  im  Mai  er.  und  5,54  im 
Vorjahre.  Von  16  190  Arbeitern,  über  die  berichtet  wurde,  waren  7561  in 
Cleveland,  5227  in  Cumberland  und  Lancashire,  984  in  Schottland  und 
241S  in  andern  Distrikten  beschäftigt.  In  den  Zinngruben  Cornwalls 
war  der  Betrieb  gut  wie  im  Vorjahre.  In  den  Blei  gruben  von  Wear- 
dale  herrschte  flotte  Arbeit  wie  191 1;  dagegen  war  die  Beschäftigung  im 
Matlock-Distrikte  und  in  Nord-Wales  mur  mittelmäßig  gut. 

In  den  Ro'heisenhütten  bemerkte  man  mehr  Leben  als  im 
Mai  er.  und  auch  als  im  Vorjahre.  296  Hochöfen  brannten;  gegen  271  im 
Mai  er.  und  288  im  Juni  191 1.  Auch  die  Arbeiterzahl  (21  900)  hatte  gegen 
das  Vorjahr  um  4,1  Prozent  zugenommen.  Von  den  angegebenen  Hoch- 
öfen fallen  225  auf  England  und  Wales  und  71  auf  Schottland. 

Eingeführt  wurden  im  Juni  1912  an  Eisenerzen  603257  Tonnen; 
155423  Tonnen  mehr  als  im  Mai  1912  und  1 11  404  Tonnen  mehr  als  im 
Juni  1911. 

Ausgeführt  wurden  im  Juni  191 2  an  Roheisen  103936  Tonnen; 
II  476  Tonnen  weniger  als  imi  M'al,i  1912  und  26775  Tonnen  weniger  als 
im  Juni  191 1.   (Ersichthche  Minder-Produktion  der  Vormonate.) 

In  den  Eisen-  !u-  n  d  Stahlwerken  hielt  sich  die  Arbeitslage 
im  Juni  fortgesetzt  sehr  gut.  'Es  zeigte  sich  auch  gegen  das  Vorjalii-  eine 
bemerkenswerte  Hebung.  Man  berechnete  die  gesamte  Arbeitsleistung 
um  12,6  Prozent  höher  als  im  Juni  19 11.  In  der  ant  22.  Juni  endenden 
Woche  betrug  die  Zahl  der  Arbeitsschichten  589800;  d.  1 1  000  mehr 
als  im  Mai  er.  und  66000  mehr  als  im  Junfi  191 1.  Von  den  103884  Ar- 
beitern, iiV)er  welche  der  Board  of  Trade  Nachrichten  hatte,  waren  18  456 
in  Eisenwerken,  61  191  in  Stahlwerken,  24237  in  gemischten  Betrieben 
beschäftigt;  davon  85064  in  England  und  18  &20  in  Schottland. 

Eingeführt  wurde  an  Eisen,  Stahl  und  bezüglichen  Fabrikaten  im 
Juni  '1912  151399  Tonnen;  1 1  496  Tonnen  weniger  als  im  Mai  er.  und 
15687  Tonnen  mehr  als  im:  Juni  191 1.  -  (   '  i 

Ausgeführt  wurden  an  Eisen,  Stahl  und  bezüglichen  Fabrikaten 
im  Juni  1912  212  861  Tonnen;  27754  Tonnen  mehr  als  im  Mai  er.  und 
1036  Tonnen  mehr  als  im  Juni  191 1. 

In  den  Zinn-  und  Stahl  platten  werken  setzte  sich  die  gute 
Geschäftslage  fort,  das  Vorjahr  bedeutend  übertreffend.  504  Zinnplatten- 
betriebe waren  im  Gange;  d.  h.  11  mehr  als  im  M^fi  qr.  und  35  mehr 
als  im  Juni  191 1.  Auch  arbeiteten  78  Stahlplattenbetriebe  gegen  74  resp. 
63.  Man  zählte  in  den  .Werken  von  South- Wales  und  Monmouthshire 
29  100  Arbeiter. 

Ausgeführt  wurden  im  Juni  191 2,  gegen  Mai  1912  und  Juni  1911: 
Zinn-  und  Stahlplatten  30471  Tonnen,  23986  Tonnen,  41968  Tonnen. 

Schwarze  Platten  3891  Tonnen,     2344  Tonnen,    5965  Tonnen. 

Der  Export  zeigt  auch  hier  die  geringeren  Produktionsziffern  der 
früheren  Monate. 

In  „den  Maschinenfabriken  war  ebenfalls  die  Beschäftigung 
eine  sehr  gute  und  im  Vergleich  zum  Vorjahre  eine  günstige.  Der  Prozent- 
satz Arbeitsloser  war  2,5,  gegen  2,6  im  Mai  er.  und  3,1  Prozent  im  Juni  191 1. 

^,  ^Eingeführt  wurden  im  Juni  1912  an  Maschinen  für  543852  Lstrl.  , 

oder  125  133  Lstrl.  weniger  als  im  M,a|i  1912  und  39238  Lstrl.  mehr  als 
iml  Juni  191 1. 

Ausgeführt  wurden  im  Juni  191 2  an  Maschinen  für  2  559  524  Lstrl. ; 
oder  199902  Lstrl.  weniger  als  im  Maji  1912  und;  210630  Lstrf.  weniger 
als  im  Juni  191 1.  i  '  / 

In  den  Metallwarenfabriken  zeigten  die  meisten  Branchen 
gute  Beschäftigung.  Durchgehend  konnte  man  eine  Besserung  gegenüber 
Mai  er.  und  Juni  191 1  feststellen.  Ausnahmen  bildeten  die  Fabriken  für 
Gold-,  Silber-  und  Britannia-Ware,  die  einen  Rückgang  gegen  das  Vorjahr 
meldeten.  Arbeitslose  waren  1,3  Prozent- gemeldet ;  gegen  1,5  im  Mai  und 
1,6  im  vorigen  Jahre. 

Eingeführt  wurden  im  Juni  1912,  gegen  Mai  1912  und  Juni  191 1; 
Messerschmiedewaren  11640  Lstrl.      15  175  Lstrl.       11075  Lstrl. 

Kurze  Waren  80300  Lstrl.    106  317  Lstrl.       85280  Lstrl. 

Ausgeführt  wurden : 
Messerschmiedewaren  62377  Lstrl.      72795  Lstrl.       66849  ^-^trh 

Kurze  Waren  190454  Lstrl.    222771  Lstrl.      213  139  Lstrl. 

Handwerkszeuge  205915  Lstrl.    211  086  Lstrl.      216053  Lstrl. 

— ck. 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwollseile,  GabeU 
und  Kranpfannen,  Gussputzbürsten, 
Formsande  für  Elsen-,  Metall-  und  Kunstgiessereien 

und   andere    Bedarfsartikel   zu    aussergeviföhnlicli  billigen 

  r=    Preisen    ab   Lager  lieferbar.  ===: 

Anfragen  mit  Bedarfsangahe  erbeten 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 

Die  Heidtalirik  Qfld  Immiim  m  l  MMm  in  isüiallenimre  je 

empflehlt  Ihre 
rtlhmiichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  n.  Ma- 
jolika, mit  Unter- 
(5J1)  Mtzregulierung,  für  jeden  Kamin  geeignet. 

Gaskocheri  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohlenherde. 

Katalooa  kostenlos. 


FRODAIR-SPEZIALROHEIfEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

FÄTondön  Fenchurch  House,  London  E.  C.  pJotrS^n 


y|l|eiaer  jy^aschincn-  jy^oSell-fibrik 
Künkd,  Wagner  Seo.,  fi\iz\i  a.£. 

Sofort  Mcfcrbar; 

Wen9eplatten-f ormmaschinen  |ür  ]{anDauf  stampfung, 
Sti|tenabhebc-f ormmaschincn  |itr  }(anDauf  stampfung, 
Sti|tenabhebe-3^ormmaschinen 

mit  mechanischer  Pressung, 
Sti|tenabhebe-formmaschinen 

mit  hydraulischer  Pressung. 

In  ISeaibfilung  bofindet  sich; 

ADRESSBUCH 

der  Eisen-  und  Metallverbraucher  (Fabrikanten  und  Händler) 
des  Deutschen  Reiches  und  Luxemburgs. 

Ein  aiisfülirlii-lios  Naclisclilagpljucli  samdiclioi'  MPlall-,  Eisen-  nnd  Drahtwarenfalirikanten, 
einsclil.  Elelitiizitätsliranche,  sowio  der  silmtliclicn  Iliincllpv  und  ExiKuleurp  mit  Angabe  iliver 
Spezialiiaten  und  einem  Branchenregister  in  drei  Spraclien  (deutscli,  englisch  und  französisch). 

Subskrip(inns|u-('is  M.  8.— .    Ins(M'atpi'oisp :  '/i  Snitp  M.  SO.—,  1/2  Seile  M.  50.— ,  1/4  Seite  M.  30.—, 

i/g  Seite  18.—. 

Phein.-Westf.  Industrie -Verlag,  G.Wilberg,  Bochum. 


S.  ElkanSCo.,Hamburg,Roheisen. 

■P^  ■  ■      ■    für  Sandstrahlgebläse, 

■  ■  Hb  ■■■         ■  verschiedene  Körnungen 

M  M  B^^LHCII^Sft  sortierter   und  gewaschener 

■  ^mmam^U^mm^  Ouapzsand, 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfielilt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 
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Kurse  für  gewerblichen  Rechtsschutz. 

.n.l  uS  W^h^'^r'^"'''';  ^^^^'^'-^'""^  Muster-.  Zcicl.cnwcscu, 

nml  w  .  1  I  '  '"■'■^''^■'l^^"'-^«t  keine  M,.ol,chkc,l  einer  svslnnatiselien  Vor- 
nd  \\e  te  h.Idung  auf  dem  gesamten  Gelue.e,  namentHeh -lYn-  ,lie  iM-werbung 
de  Grun<llage,i  zur  spateren  praktischen  An^uhun^.  Du.  l.cslelunden  \'or" 
ksungen  an  Hochschuk'n  oder  Unner.Ualen  luvu-bcn  s,ch  innner  nur  auf 
Em.elgelnete,  was  zur  Folge  hatte,  dall  Insher  ,he  Vorherehnno  „„„  ■ 
vorzugsweise  durch  praktische  Arheu  erfolgte,  wobei  wied^nun  n.H 
in.  enie  a  Igemenie  und  tiefgründige  Vnrb.hh.no  k,i,H.,-lei  (iewalir  oeöellen 
soweit  i  ^'^'"PV^^^"';5   "f^'^  '>i-^lH.r  auf  .Sehest st n.bnm  ang^wTesen, 

.soweit  CS  s,ch  um  die  Gewinnung  eines  allgemeinen  Ueberbliekes  niul  um 
handelt"  '  ^'"'"'""S"^         verschiedenen  ausliindiseheii  ( leset /e 

Um  diese  mißliche  Lage  zu  ändern,  x  eransl.altet  ,1er  Verbami  Deutseber 
Patentanwälte  Kurse  zur  Aus-  und  Weiterbildung  auf  dem  Gebiete  des 
gewerblichen  Reehtssebntzes.  vjv.  .cie  ais 

P..,!?'''f  y"'-'e^""g-';^"llen  mögliebst  das  Gesamtgebiet  des  gewerblichen 
Pve.b  ssclun.es  behandeln,  so  daß  zum  erstenmal  die  Geleoenlu.il  zu  einem 
gnnulheben  p  anmabigen  Studium  des  Gebietes  vorliegt.  Die  l-mrichluno 
ist  nicht  nur  für  Patentanwälte  und  Vertreter  von  Palentan wiUten  gedacht" 
Re-nme    Tu"'''  f--  alle  Personen  geeignet,  die  als  Richte  ,' 

o^^Se  lubei        ™  Interesse  an   diesem  Spezial- 

Zur  gründlichen  Einführung  in  die  Fragen  wird  in  erster  Pinie  auf  die 
Bedurfnisse  für  die  praktische  Ifaiulhabung  Rücksicht  zu  nehmen  sein  Daher 
werden  die  Vortragenden  mit  den  theoretischen  Darlegungen  auch  praktische 
lebnngen  verbinden.     Der  Plan  der  Kurse  geht  dahin    in  etwa  zwei  Se 
mestern  eine  abschließende  Behandlung  der  ganzen  Materie  zu  ..eben 

Zunächst  _  sind  folgende  Vorlesungen  gesichert:  i.  Patentanwalt 
D  .  J.  Ephraim:  „Die  i^.tentfahige  Erfindung  nach  deutschem  und  inter- 
nationalem Rechte."  2.  Patentanwalt  Dr,  Heinemaim  :  „Das  Warenzeichei  - 
recht.  ..  Rechtsanwalt  Dr,  Isay:  „Grundlagen  des  Zivilprozesses  mi  be- 
sonderer Berücksichtigung  des  Patenterteilungsverfahrens."  4  Patent- 
anwalt Dr.  Lang:  ..Das  Gebrauchsmusterwesen."  5,  Patentanwalt  Dr  Lcwv  ■ 
„Amerikanisches  und  englisches  Patentrecht,"  6.  Rechtsanwalt  Meinhardt  "■ 
..Die  den  ordentlichen  Gerichten  überwiesenen  Patentsacbcn  "  7  P-itenl  ' 
anwalt  Mmtz :  „Das  Verfahren  vor  dem  Kaiserlichen  Patemamlc"  ' 
Al  H^n  '"'"'i''"  -l''''''''         Wintersemester  etwa  von  Oktober  bis 

-1  illfniden''"  ^^"'"^'■'^''"^^"'2'"  ^on  Mitte  Februar  bis  Mitte  Mai 

Zu  den  ynriesungen  winl  nach  Anmeldung  und  Belegen  bei  <ler  Ge- 
sehafts,stxdle  des  Verbandes  IXnitscher  Patciitanw.alte,  Berlin  .S\V  ti  Könio- 
gratzer  Strabe  .S3.  .leder  Studierende  oder  Absolvent  einer  technis'eben  Hoch- 
schule.   LTiiiversitat  usw.  zugelas.sen. 

Die  Gebühr  für  jede  Vorlesung  belrägl    10  Mk, 
R    1^'qav"        ^y':"'^'",        Dienstgebaude    des   Kaiserlichen  Patentamtes 

So/lttSdt"^'- ™  ^^^-"^^--'^  oL: 


1912 


■ 


Bücherschau 

Alto  hierunter  angekündigten  und  t)es|ir,icli..nen  liiicli,.,- 
können  durch  die  Ge.schaftsstelle  der  „Kisen  -  Zeitung" 
Berlin  .s.  42.  zu  Originalpreisen  bezogen  werden 


hli.^  VTVir'''V""S.     Die     Kranken-,     Invaliden-,  Hinter- 

bliebenen-,  Unfall-   und    Angestelllenversicbernng    nach    de      Reich  - 
.Versicherungsordnung   und    dem    Versichernngsgesetz    fnr    Aimestel  c 
Dargeste  It   von   H    Seelma.m,   Landesversichtn-ungsassess.,,-     n.  V 
standsmitg  led  der  Landesversicherungsanstalt  Oldenburg  1   (i,-    (VI  und 


1912.    Geh,  I  Mk,, 

zusammen,  was  die 
und  fallt  die  ganze 
lisher  erlassenen  Ge- 


T3.2  S. ),    Verlag  von  B,  G,  Teubner^in  Leipzig 
m  Leinwand  geb.  1,25  Mk. 

Verfasser  stellt  aus  der  Reichsversichenmg  da 
nettere  Oeffentlichkeit  \n  erster  Linie  interessiert 
Keichsversicberungsordnung  als  die  Gesamtheit  allcr 

setze  und  Verfügungen  übersichtlich  zusammen,  linter  den  Gesichtspunkten 
.    .^  ersicherungstrager  und  Versicherungsbeb.irdeii'  werden  die  Ortskranken- 

iCfln'  ,1  V'"'''rn!'"'"'"",^"^''''""^'^'  Invaliden-,  Hinterbliebenen-, 

Lnlal  -  und  Angestc-lltenversicherung,  die  freiwillige  Versiebernng,  also  alle 
du  Versichernngspflichtigen  interessierenden  (iebiete  anschaulich  <lar 
gesellt.  Es  wird  weiter  gezeigt,  welclie  Versicberungspflichten  bestehen 
uiKl  welche  Bei  rags  eistungen  für  die  einzelnen  Versichernno sarlen  fest 
,gesetzl  sind,  welche  Leistungen  im  einzelnen  den  Versicherungen  obliegen 
MC  die  Ansprüche  der  einzelnen  geltend  zu  machen  sind,  für  alle  in  Be' 
iracht  kommenden  Fälle,  für  alle  möglichen  Streitfälle  und  mit  Beschreibung 
des   Weges  durch  alle  Instanzen   dargelegt.  ^ 

„D\er  Große  Thüringer",  illustrierter  Führer  durch  die  Bäder 
Sommerfrischen  Sommerwohnungen,  Sanatorien,  Fremden-  "und 
Prds'%"pf''  Verlagsanstalt  Wilhelm  Loewy  in  Erfurt 

Der  mit  Landschafts-  und  Städtebildern  reich  ausgestattete  Führpr 
gibt  an  erschöpfender  XX'eise  Auskunft  über  Land  und  Leute  11!. 
kunfts-,  Verpflegnngs-,  X'erkehrs-  und  Kurv  ..rh.altmsse  in  Thüringen  D^ 
beigefügten  Fahrplane  sämtliclier  ELsetduhninnen  ■niurin<.ens  n  d  de 
Wanderungen  dnrch^en  Thüringer  Wald  erholien  dessen  !^w^!niaßlgkSr 
Statistics  of  the   A  n,  e  r  1  r  a  n   a  n  d   I^,  r  e  i  g  n  77o  n   T  r  1  d  <■  s 

T:;:^::^.  --^^  '9..    der    Amencan    Iron    and'  Steel 

V\.J^^^  '^"^e^'^^'r ^"^'^  ^t'^^lf  eine  ausführliche  Statistik  der 
Eisen-  und  Stah  Industrie  der  Vereinigten  Staaten  für  19,,  und  die  vor 
hergegangenen  Jahre,   ebenso   Statistiken  über  Kohle,    Koks   und  SMi{. 

Soiutlmn'V    ^'"^■'-'"^^--g  ''"'•'^'^    -^'---he    Tafeln  über 

^Tcauktion  Pieise  usw.  veranschaulicht  werden,  Preis  s  Dollar  Verl  lo 
James  M.  Swank,  General  Manager,  Philadelphia,  Nr,  261.  South  Founb 


'.[BeKugsquellen-Verzeichnis?.? 
-$ 


Altenvorde  IMyegltalen,  Faikenroth  &  Schngrlng.  Schmied- 
barer  Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
ql-^f ''^^^It*^''^  ^"^^  "^«^  Wagen-,  Automobil-,  Waggon  und 
r«I«  "  --t^^lassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  gesTmoIzen 

Coln-Sfilz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H 
ötahlformguss  für   alle  Zweige  der  Industrie.  -  Schmiede' 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse.  öcnmiede- 

Vogelsang    (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.    Tiegel-T  emperguss 
GStgutS^'"'*"^'^"''-    Tiegel-Hartfuss.  ÄascW 


eemann's 


Koet-Nasdiifl 


in  Spezialkonstruktion 
für 


Karl  Mm, 

Maschinenfalirik 


Berlin -OorsiMwalde  T 


mm 
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Giesserei 


verbrauch  vfnw      .  ^^fienuno  ^^^^nsdan^r  ^ 


la  Plastizität  bei  feinstem  Korn 

tfeel^Met  fCr  Pormmasctainen. 

— _  Prima  Kernsaticfl  "' 


nnd 


~  Kern  -  Steinsaract  " 

mit  der  Hand  zerdrGcRbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 


JaRohrbachyEisengiess.u.Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

iQ  Emaille-Mühlen  ü 

für  Ouss-  u.  Blechemaillierwerke 
Versuchsmühlen    für  Laboratorien 
Steinbrecher,  Kollergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

illustrierte  Preisliste  steht  Retleidanten  auf  Wunsch  zur  Verfügung 


Grosse 
Haltbarkeit! 


Emaillier-Oefen 


Einfacher 
Bau! 


mit  der  SomDiersilien  Retorten -Gasteoerong  mit  Koks-  und  Teergewinnong, 

arbeiten  mit  einer  garantierten  Ersparnis  von  40— TO^/^.     Der  Kohlen- 
verbraucli  beträgt  bei  einer  Ofenleistnng  von  8000  kg'  fertig  emaillierter 
Ware  bis  zu  1200  kg  Steinkohlen,  wovon  ca.  650  kg  prima  Koks  und 
ca.  30—40  kg  Teer  zurückgewonnen  werden. 


Vorzüglicii  bewahrt. 

Ingenieur  Sommer, 

Beriin- Wilmersdorf.  ^'^•-1^^'-- 


Bedienung  SDieiend  einfach. 

Technisches  Bureau 

für  Email-Industrie. 


andstrahl- 

Geblä$e 
Lufftkompressoren 
Exhaustoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse :  „Sandstrahl.  Dresden" 

Roheisen  ieder  Art 


1^ 

i    GrÜterinq& Co.  Antwerpen 

■  w  '  (Belgien). 

I  Schwed.  Holzicolilenrolieisen. 


jnodellplaltenl 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

Srste  SssUnger 
jVSodellfabrik  19.  3(lein 

Esslingen  a.  N.    Fernruf  478. 


Ariston- Graphit 


Für  alle 
Giesserei-  _ 
zwecke  ^ 
geeignet, 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit. 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTOIM" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  V.  G. 


Talephon; 
9893. 


Leipzig. 


Delltzscher 
Strasse  62. 


Speziaisand  für  Formmaschinen 

und  Halberstädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder  | 

aui  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  eveirtl. 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.   Liefere  firner; 

la  roten  Ellricher  Formsand  ffirl 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken? 
burger,  sowie  sämtl.  Sorten  Hai- 


Froliweins  Halberstfldler 
SpecialsandfürFormmascliioea  leschen  Formsand.  ::  Oebläsekies 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 
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Berg.-Gladbad). 

Eisentfiesserei  und  Naichinenfabrih. 


Mahlt,  mischt  nod  siebt  den  Formsand  in  iedei 
gewünschten  Feinheit,  äusserst  luftdurch- 
i*!^^  x~v  <Ji«'jt  .?"cli  ZOT  Herstellung  vor 
Kohlenstaub  und  Wiedergewinnung  des  Me 

talles  ans  altem  Formsand  und  Schlacke  - 
arbeitet  in  über  500  Giessereien  zur  grössten 
Zufriedenheil. 

Lehm-  und  Schleudermühlen  usw. 

in  vorzüglicher  Ausführung. 
Man  verlange  Pro.peKty  iinrt  7o.,,in;ssp. 


Buchen-  u.  Tannen-I 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Süd- 
deutschland 
la  feinst  gemahlenen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &  Co., 

Saarbrücken  3. 


L  Uierhstötten 
s-  n  oefcn 


Heizung  grosser 
Räume,  Lol<omotlv- 
Scliuppen,    Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  usw. 
Die  grösste  Nnmmer 
geoügt  für  Raum  bis 

5000  cbm. 
Vl*l»  Tausend«  im 
(1641)  Betrieb. 
—  Rippenrohre.  ^— 
Hartguss- Roststäbe. 

Joseph  Uögeie, 

Abt. :  IViannheimer  Eisengiesserei 
und  Masthineobauaoslalt 
Mannheim. 

(früher:  Mannheimer  Eisengiesserei 
&  Maschinenbau-A  C.) 


Cölner  Leder-Leim, 

unübertroffene  Qualität, 

für 

Modell  -Zwecke 

fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 
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Das  Reparieren  von  Gußstücken  durch  Schweißen, 
Löten,  Kitten  und  Nieten. 

Allgemein  soll  mau  Gußstücke  so  herstelleu,  daß  keine 
Reparaturen  daran  nötig  sind.  Es  gibt  aber  Gußstückt;,  welch-e 
irgendwie  lädiert  sind  und  die  durch  Ausbesserung  nichts  von 
ihrer  Festigkeit  einbüßen,  oder  deren  Neuanfertigunj,»-  aus  ir- 
gendwelchen Gründen,  sei  es  durch  Formmangel,  Mangel  an 
Zeit,  geeignetes  Material  usw.,  oder  durch  die  Schwierigkeit 
der  Herstellung,  sich  bedeutend  teurer  stellen  würden  als  eine 
einfache  Reparatur. 

Man  unterscheidet  nun  gründliche  Reparaturen  durch 
Schweißen  oder  Löten  und  oberflächliche  Rep.iraturen  durch 
Kitten,  Nieten  oder  dergleichen.  Erstere  sind  bei  sachgemäßer 
Herstellung  unter  Umständen  dem  neuen  Gußstück  gleich- 
wertig, weshalb  man  diese  Methode  bei  kompUzicrteu  oder 
teuren  Gußstücken  wohl  anwenden  darf.  Diese  können  alsdann 
wieder  vollständig  ihren  Zweck  erfüllen  und  mäßigen  Bean- 
spruchungen gewachsen  sein,  wenn  alle  Spannungen  aus  dem 
Gußstück  durch  das  Schweißen  beseitigt  und  nicht  ürst  welche 
hineingekommen  sind,  wie  es  oft  der  Fall  ist,  wenn  nach  dem 
Schweißen  Risse  und  Sprünge  entstehen.  Das  Nieten  daif 
nur  bei  minder  beanspruchten  Gußstücken  angewandt  weiden, 
oder  in  Fällen,  wo  eine  andere  Lösung  nicht  gut  möglich  ist, 
wie  wir  es  in  den  skizzierten  Fällen  sehen.  Kitten  ist  nur  da 
angebracht,  wo  man  die  Oberfläche  des  Gußstücks  etwä^  aus- 
bessern, will,  die  Konstruktion  oder  Anwendung  des  Gußstücks 
aber  keinen  Schäden  dadurch  erleidet. 

.  Befassen  wir  uns  zunächst  mit  dem  Schweißen,  als 
der  schwierigsten  Arbeit,  und  zwar  dem  Einschweißen  gleichen 
Materials  mittels  Aufgießen.  Der  sdhlimmste  Feind  jeglichi'r 
Schweißung  ist  die  Gußspannung,  und  wird  ein  GiUJstück,  in 
welchem  diese  sehr  zur  Geltung  kommt,  niemals  einwand- 
frei geschweißt  werden  können;  es  wird  stets  Risse  und  Span- 
nungen nach  dem  Schweißen  behalten,  wodurch  natürlich  die 
einwandfreie  Schweißung  illusorisch  gemacht  wird  iuid  daher 
besser  unterbleibt.  Zur  Demonstration  dieser  Tatsachen  will 
ich  an  Hand  zweier  Fehlstellen,  die  ausführbare  und  nicht  aus- 
führlDare  Schweißnng  an  ein  und  derselben  Figur  -kizzieren. 
Dabei  bezeichne  ich  die  nicht  ausführbaren  Schv/eißungen 
überall  da,  wo  nach  der  Schweißung  ein  Haarriß  oder  min- 
destens sichtbarer  Riß  entsteht  und  deshalb  —  richtig  genom- 
men —  nicht  benutzt  werden  soll,  da  die  Benutzung  der  Riem- 
scheibe als  Rotationskörper  zu  sehr  der  Zentrifugalk  r,ifl  aus- 
gesetzt ist  und  zu  leicht  auseinanderfliegen  kann.  Jei],diche 
Ausbesserung  mittels  ScHweißung  sehe  man  sich  auf  diese  Tat- 
sachen hin  an,  und  disponiere  danach,  ob  man  .schweißen  kann, 
oder  nicht. 


Betrachten  wir  nun  die  in  Abb.  i,  2  und  3  dargestellte 
Riemscheibe,  an  welcher  bei  a  ein  Stück  abgesprengt  ist,  wie 
es  durchaus  nicht  selten  durch  Unachtsamkeit  beim  Sprengen, 
Putzen  oder  Verladen  geschieht.  Diese  Schweißung  läßt  sich 
gut  ausführen,  ebenso  an  der  bei  b  sichtbaren  Fehlstelle,  welche 
beide  nur  einseitige  Gußspannungen  aufzunehmen  haben,  da- 
gegen die  anderweitigen  Spannungien  nach  dem  freien  Ende 
zu  abgeben  können.  Betrachten  wir  dagegen  die  Fehlstelle 
bei  c,  welche  ringsum  von  Eisen  umgeben  ist,  welches  die 
Spannungen  nicht  abgeben  kanln,  dann  ist  diese  Schweißung 
nur  in  den  seltensten  Fällen  praktisch  brauchbar  auszuführen, 
es  sei  denn  erstens,  das  ganze  Gußstück  wird  vor  dem  Schweißen 
rotglühend  gemacht,  damit  es  sich  ausdehnt  und  ungefähr  den 
gleichen  Ausdehnungsgrad  erreicht,  wie  das  aufzuschweißende 
flüssige  Metall,  oder  zweitens,  man  schweißt  das  Loch  nach 
außen  bin  nach  zwei  Seiten  durch  eine  Rinne  auf,  oder  aber  min- 
destens nach  einer  Seite,  wie  es  durch  die  Linie  von  d  nach  e 
gekennzeichnet  ist.  Hieraus  sieht  man,  daß  die  Spannung  in 
den  Gußstücken  beim  Schweißen  natürlich  durch  die  Aus- 
dehnung des  heißen  Eisens  hervorgerufen  wird,  d.  h.  dadurch, 
daß  Metalle  durch  die  Wärme  ausgedehnt  werden.  Bieide  Enden 
der  Riemscbeibe  können  sich  durch  die  Erwärmung  beim 
Schweißen  frei  nach  /  und  g  ausdehnen  und  nach  dem  Er- 
kalten der  Schweißstelle  wieder  zusammenziehen,  ohne  Scha- 
den für  die  Festigkeit  des  Rades,  da  die  Arme  sich  bei  rich- 
tiger Konstruktion  mit  biegen.  Das  erstere  Verfahren  ist 
praktisch  kaum  ausführbar,  da  zu  einer  richtigen  Unterbin- 
dung der  Spannung  das  Gußstück  rotwarm  sein  müßte,  eine 
partielle  Anwärmung  der  Schweißstelle  aber  nur  die  Risse  be- 
günstigen würde.  Eine  ganze  Anwärmung  läßt  sich  nur  im 
Trockenofen  erzielen  ;  ist  die  Scheibe  aber  zu  groß,  dann  läßt 
sich  die  Anwärmung  nicht  vornehmen,  und  außerhalb  ist  die 
Anwärmung  zu  kostspielig.  Daß  die  Anwärmung  im  rot- 
warmen Zustande  die  größte  Ausdehnung  erfährt,  kann  man 
praktisch  an  dem  Eisen  da  ersehen,  wo  Reifen  oder  Ban- 
dagen aufgezogen  werden.  Beobachtet  man  die  Rieifen  der  Holz- 
räder, welche  diese  zusammenpressen  müssen,  so  geschieht 
dieses  nur  dann  sachgemäß,  je  stärker  der  Reifen  ausgeglüht 
ist,  während  bei  dunkelrotwarm  der  Effekt  meist  Null  ist,  also 
muß  die  höchste  Anwärmung  des  zu  schweißenden  Gußstückes 
bei  der  höheren  Ausglühung  liegen,  was  durch  die  Praxis  be- 
wiesen v/ird.  Soll  nun  eine  gute  Schweißung  erzielt  werden, 
dann  hat  man  noch  folgendes  zu  beachten: 

1.  Die  Schweißstelle  muß  m'etallisch  rein  sein,  also  frei 
von  Unreinigkeit,  Schülpen  oder  Schlacke.  Diese  müssen  ent- 
fernt und  bis  auf  reines  Metall  nachgehauen  werden. 

2.  Die  Schweißstelle  muß  horizontal  liegen,  damit  das  auf- 
zugießende Metall  an  alle  Stellen  kommt  und  sich  jede  Stelle 
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der  iVufschweißung  im  direkten  Strahl  auflösen  kann.  So 
wurde  z.  B.  die  Schweißung  des  Rades,  wie  in  Abb  4  und  5 
horizontal  dargestellt,  unmöglich  in  der  bei  Abb.  2  dargestell- 
ten Lage  auszuführen  sein,  weil  das  flüssige  Eisen  wenn  von 
oben  geschüttet  wird,  nicht  heiß  genug  bis  zur  Mniv  druigt 
um  die  alten  Stellen  aufzulösen,  wodurch  erst  eine  richtig» 
Schweißung  gelingt. 

3.  Das  aufzugießende  Eisen  muß  möglichst  heiß,  eher  über- 
hitzt sein,  da  es  durch  die  Länge  der  Schweißung  und  ;\uf- 
losung  des  alten  Metalls  abgekühlt  wird. 

4.  Die  Schweißuiig  gelingt  nur  vollkommen,  wenn  die  zu 
\erbmdenden  Metallenden  oder  die  Ränder  der  Fehlstelle 
vollkommen  flüssig  gemacht  sind,  oder,  wie  der  Fachausdruck 
beißt,  aufgeschweißt  worden  sind,  ffierzu  ist  es  sehr  von 
Vorteil,  wenn  die  aufzuschweißenden  Ränder  zuerst  keilartig 
aufgehauen  sind,  wie  es  in  Abb.  8  bei  (/  zu  sehen  ist ;  es  wird 
hierdurch  auch  die  Schweißstelle  metallisch  rein. 

5.  Die  zu    schweißenden  Metallenden    müssen    stark  an- 
gewärmt werden,  um  mit  dem  Schweißmetall  schwinden  zu 
können,  sonst  reißt  dieses  ab  und  bildet  einen  Körper  für  sich 
es  wird  also  keine  regelrechte  Schweißung  erzielt,  sondern  nur 
eine  Adhäsion  oder  Oberflächenverbindung. 

6.  Die  Schweißung  ist  möglichst  unter  Druck  vorzunehmen 
damit  die  unvermeidliche  Blasenbildung,  hervorgerufen  durch 
O.xydation  der  Luft,  Gasblasen  der  Eisenmischung  usw.,  mittels 
des  ferrostatischen  Druckes  hinausgetrieben  werden  kann  Des 
halb  beträgt  die  Höhe  zwischen  Pfannenguß  und  Schweißste 
mindestens  i  m. 


7.  Das  aufzuschweißende  Metall  soll  möglichst  geringe 
Schwindung  aufweisen,  um  sicherer  Spannungen  zu  vermeL 
clen.  Ebenso  soll  der  Schwindungsunterschied  zwischen  den 
Metallenden  urtd  dem  Schweißmetall  möglichst  gering  sein 

8.  Die  Schweißung  gelingt  nur  ^ann,  wenn  die  zur  Ver- 
bindung gelangenden  Metallenden  an  ihren  freien  Enden  sich 
ausdehnen  können,  wie  es  durch  Abb.  3  genügeaid  erläutert  ist 

Die  regelrechte  Schweißung  wird  praktisch  folgender- 
maßen ausgeführt:  Nehmen  wir  die  Fehlstelle-,  ,n  ^bb  i 
und  3  an,  dann  ist  die  Schweißung  ausführbar,  umn  die  Metall- 
enden ganz  aufgeschweißt  sind.  Man  haut  darum  zunächst 
einen  keilförmigen  Schlitz  von  dem  Loch  c  nach  .außen  hin 
nach  d  und  e,  in  die  Form,  wie  Abb.  6  bei  a  zeigt  Danach 
bringt  man  die  Schweißstelle  in  die  horizontale  Lage  wie  b-i 
Abb.  4  und  gräbt  unter  Umständen  das  Formstück  in  den  Herd 


der  Gießerei  ein,  falls  es  hoch  oder  sperrig  ist,  damit  man 
beim  Gießen  das  Schweißstück  in  Handhöhe  hat,  um  es  besser 
von  oben  herab  besehen  zu  können.    Nun  formt  man  aus 
Lehm  passende  Deckel  von  der  genauen  Form  des  Schweiß 
Stuckes,  wie  es  die  Deckel  a,  b,  c  und  d  in  Abb.  7  und  5  an 
geben.    Es  ist  a   der  untere  Ruhedeckel,   welcher  auf  einer 
genügend  hergestellten  -Unterlage,    gebildet  von  Formkasten 
Stutzen  oder  Formsand,  ruhen  muß,  um  den   Druck  des  auf' 
zugießenden    Metalls   und  den  Durchfluß  auszuhalten  Man 
kann  denselben  bei  h  ganz  glatt  machen   oder  aber  mit  einer 
Rille    oder    Furche    direkt  unter  der  Schweißstelle  versehen 
wodurch  man  allerdings  eine  gesunde  Schweiße  erhält,  aber 
es  entsteht  auch  ein  Wulst,  welcher  abgefräst  werden'  muß 
Die  seitlichen  Lehmdeckel  >n  und  1/  geben  die  seitliche  Bc 
grenzung  der  Schweißstelle  an,  und  müssen  dieselben  sowohl 
seitlich  nach  ni  und  11,  wie  auch  nach  oben  hin  bei  o—p  ge 
nugend  gegen  den  ferrostatischen  Druck  gesichert    sein  D\r 
Lehmdeckel  c-f,  Abb.  5,  sind  an  den  Kopfenden  genügend 
dicht  anzupassen,  zusammenzubinden,  d.  h.  ebenso  gegen  den 
ferrostatischen  Druck  zu  sichern  und  die  Fugen  dicht  mit 
Naßlehm    zu  verschmieren.    Die  Lehmdeckel  sind  natürlich 
alle  im  Trockenofen  zu  trocknen  und  danach  alle  anzuschwärzen 
Der  obere  Lehmdeckel  d  ist  für  den  Fall  vorgesehen  wenn 
nach  der  Auflösung  der  Metallenden  die  Oberfläche  der  Schwei- 
ßung unter  Druck  stehen  soll,  um  die  Blasen-  und  die  Ober-" 
flachengasentwickelung  wie  beim  Herdguß  hintanzuhalten  Jp 
hoher  nun  dieser  Lehmdeckel  d  ausgeführt  wird,  desto  größer 
ist  der  ferrostatische  Druck  des  darunter  befindlichen  flüssigen  ' 
Metalls.    Unter  Beobachtung  dieser  Gesichtspunkte  sei  nun  Ilie 
Schweißung    eines    schweren  Riemscheibenschwungrades  in 
den  Abb.  4—8  skizziert  und  beschrieben. 

Nachdem  die  Lehmdeckel  aufgepaßt,  verschmiert  und  ge- 
nügend beschwert  sind,  kann  das  Schweißen  beginnen.  Es 
wird  gutes,  reines  Gußeisen  erhitzt  und  für  heißes  Eisen  ge- 
sorgt, danrf  eine  Kranpfanne  davon  genommen  und  die  Ober- 
fläche des  Metallbades  gegen  Ausstrahlung  geschützt,  indem 
man  Holzkohle  auf  die  Oberfläche  schüttet,  noch  besser  aber  ~ 
trockenen  Streusand  reichlich  aufsiebt,  wodurch  eine  feste  zu- 
sammenhängende Oberfläcbenschicht  entsteht,  welche  beim' An- 
schütten nicht  abgekrammt  zu  werden  braucht  und  auch  nicht 
zerreißt,  während  die  Holzkohlenteilchen  wie  unruhige  Wasser- 
spinnen auf  dem  Wasser  hin  und  her  tanzen  und  trotz  der 
Krammeisen  häufig  genug  in  den  Metallguß  oder  die  Schwei- 
ßung geraten  und  diese  natürlich  unbrauchbar  machen. 

Nun  bringt  man  die  Pfanne  mit  dem  heißen  Metall  über 
die  Schweißstelle  in  i  bis  2  m  Höhe,  und  schüttet  in  gleich- 
mäßigem Strom  auf  die  Metallenden,  bis  diese  aufgelöst  sind 
Diesen  Zeitpunkt  stellt  man  praktisch  dadurch  fest,  daß  man 
mit  einem  Probierstab,  eine  dünne  Eisenstange  .y,  an  die  Metall- 
endeu  fühlt,  wobei  man  bei  halbwegs  feinem  Gefühl  sehr  bald 
die  Auflösung  resp.  das  Weichwerden  der  Gußstücke  feststellen 
kann. 

Man  fängt  deshalb  von  vorn  an  und  geht  der  Reihe  nach 
vor,  je  nachdem  die  Enden  aufgelöst  sind.  Das  aufgeschüttete 
Metall  muß  nur  etwas  auf  die  Enden  einwirken  und  dann 
leicht  abfließen  können.  Deshalb  ist  für  reichlichen  Abfluß 
des  Schweißmetalls  zu  sorgen;  es  werden  daher  die  Lehm- 
deckel r  und  /  an  den  passenden  Stellen  mit  Löchern  ver- 
sehen, damit  der  flüssige  Eisenstrom  direkt  abfließen  kann. 
Dieses  Metall  läßt  man  in  eine  tieferstehende  Pfanne  laufen 
oder  durch  Rinnen  im  Sande  zu  Masseln  ausfließen. 

Hat  man  genügende  Erfahrung  im  Schweißen,  so  wird 
inan  es  oft  auch  da  mit  Vorteil  anwenden,  wo  der  betreffende 
Gegenstand,  im  ganzen  hergestellt,  der  Gießerei  erhebliche 
Schwierigkeiten  bereiten  kann.  So  habe  ich  z.  B.  die  in 
Abb.  9  dargestellten  langen  Pumpenplunger  und  ähnliche  guß- 
eiserne Körper,  welche  einen  inneren  Kern  ohne  obere  Füh- 
rung haben,  so  auch  den  in  Abb.  10  dargestellten  Schutzüber 
zug  aus  säurefestem,  nicht  rostendem  Metall,  als  Phosphor- 
bronze und  ähnliche  Kupferlegierungen,  welche  z.  B.  für 
Schiffswellen  als  Ueberzug  gegen  das  Anfressen  von  Seewasser,- 
als  Ueberzug  von  Papierwalzen  usw.,  benutzt  werden,  bis 
8  m  Länge  bei  500  mm  Durchmesser  schon  ausgeführt.  Es 
ist  ja  ohne  weiteres  klar,  daß  der  innere  Kern  ohne  reichliche 
Stützen  nicht  senkrecht  stehen  kann;  diese  lassen  sich  aber 
kaum  anbringen,  dann  sind  sie  auch  nicht  erlaubt,  weil  hier 
durch  Leckstellen  oder  unrunde  Stellen  beim  I3rehen  ent- 
stehen können,  weil  sie  stets  härter  werden  als  die  andere  Le- 
gierung. Ebenso  kann  beim  Gießen  des  Kopfes  oder  der 
Kappe  nach  oben  die  Luft  nicht  oder  nur  mangelhaft  abgeführt 
werden.  Ist  diese  dagegen  beim  Gießen  unten,  dann  drückt 
sich  der  Kern  unweigerlich  schief.    Also  genügender  Anlaß 
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zum  AusschubwcM'dcn  ist  vorliaiulen ;  deshalb  luibc  ich  die 
Methode  des  besonderen  Jvopfaufschwieißcns  angewandt  und 
für  eni])feh!€nswert  gefunden,  die  ich  nachstehend  näher  be 
schreiben  will,  da  hierbei  niancherLei  Anordnungen  zu 
treffen  sind,  welche  das  gute  Gelingieh  der  Schweiße  be- 
fördern, (r^ortsetzung  folgt.) 


Das  Bonvillainsche  Modellplatten-Herstellungs- 

Verfahren. 

(Schluss.)' 

A  b  s  t  r  e  i  f  k  ä  m  ni  e  (  Abb.  3). 
III.  Zur  sicheren  Abhebung  der  Sandform  von  der  Modell- 
platte bedient  man  sich  der  sogenannten  Durchzugsplatte,  d.  h. 
eines  Kamms,  der  den  äußeren  Konturen  des  Modells  folgt 
D  iese  Durchzugsplatten  stellen  ebene,  durchbrochene  Flächen 
dar,  ihre  Anfertigung  setzt  eine  horizontale  Auflagefläche  des 
Modells  voraus.  Sie  dienen  dazu,  das  Sandmodell  glatt  aus  dem 
P^ormkasten  herauszubringen,  und  verhindern,  daß  losgegangene 
Teile  abfallen,  oder  bezwecken,  daß  anhaftender  Sand  abge- 
streift wird.  Die  Durchzugsplatten  werden  in  der  Schlosserei 
hergestellt,  erfordern  viel  Arbeit  und  sind  deshalb  kostspielig, 
außerdem  ist  ihre  Verwendung  nur  möglich  bei  Modellen  mit 
einer  horizontalen  Auflagefläche,  sie  sind  stets  ebene  Platten. 
Anders  ist  es  mit  den  Abstreifkämmen,  System  Bon- 
villain.  Diese  sind  an  obengenannte  beschränkende  Bedingung 
nicht  gebunden,  sie  lassein  sich  für  alle  Modelle  herstellen,  in 
jeder  beliebigen  Form,  entsprechend  dem  jeweiligen  Modell,  'mit 
Erhöhungen  und  Vertiefungen,  selbstverständlich  auch  als  ebene 
Platten  Das  Modell  kann  zur  Hälfte  oder  auch  zu  drei  Vierteln 
im  Unterkasten  in  beliebiger  Lage,  natürlich  so,  daß  sich  die 
Form  abheben  läßt,  eingesetzt  sein,  man  verfährt  so,  wie  vorhin 
angegeben  und  schneidet  nun  nicht  nur  die  Oberfläche  des 
Sandmodells,  sondern  auch  die  seiner  Umgebung  bis  dicht  an 


j  Abbildung  3. 

I  das  Modell  heran  weg,  läßt  nur  einen  äußerst  schmalen  Strei- 
fen rings  um.  das  Sandmodell  herum  stehen  und  schält  dann 
erst  das  Modell  ab  oder  umgekehrt.  Werden  nun  die  Hohlräume 
ausgegossen,  dann  erhält  man  Kamm  und  Modell,  dort  zusam- 
Jiienhängend,  wo  der  vorhin  benannte  schmale  Sandstreifen  dem 
Druck  des  eingegossenen  Metalls  etwas  nachgegeben  hat. 

Handelt  es  sich  um  kompliziertere  Kämme,  dann  verfährt 
man  folgendermaßen : 

Von  der  Reversier-  oder  Doppelmodellplatte  wird  ein  Sand- 
abdruck genommen.  Der  Abdruck  wird  geschnitten,  zunächst 
Idas  Modell  selbst,  dann  aber  auch  die  das  Modell  umgebendie 
Fläche,  diese  Fläche  muß  aber  durchaus  keine  in  der  horizon- 
talen liegende  Ebene  sein,  sondern  sie  kanin  den  Konturen  des 
Modells  beliebig  folgen,  sie  wird  also  an  einzelnem  Stellen  tiefer 
hegen  als  der  obere  Rand  des  Kastens,  an  anderen  Stellen 
darüber  hinausgehen,  es  ist  also  auch  beim  Einformen  des 
Holzmodells  nicht  notwendig,  daß  das  Modell  in  eine  Symmetrie- 
2bene  geteilt  wird,  sondern  man  wird  beim  Einformen  des  Holz- 
modells in  Rücksicht  auf  den  Kamm  an  einigen  Stellen  aus 
der  da.^  Modell  umgebenden  Sandschicht  Teile  herausnehmen, 
\m  anderen  Stellen,  wo  das  Modell  über  die  Kastenfläche  hin- 
lusragt,  Teile  —  Ballen  —  hinzufügen.  Diese  Erhöhungen  und 
Vertiefungen  der  Modellumgebung  zeigen  sich  in  dem  Sand- 
ibdruck  und  werden  geschnitten.  Nun  wird  weiter  verfahren 
;vie  früher,  und  man  erhält  Kamm  und  Modell  als  eine  Platte, 


verbunden  durch  eine  sehr  dünne  lJn)rißlinje,  und  wird  später 
mit  dem  Messer,  das  der  dünnen  Umrißlinie  folgt,  durch- 
schnitten^ und  so  werden  Kamm  und  Modell  getr(;nnt. 

K  1  i  s  c  h  e  e  V  e  r  f  a  h  r  e  n  (Abb.  4j. 
IV.  Um  kleinste  Abgüsse  wirklich  rationell  herzustellen,  dazu 
dient  das  patentierte  Bonvillainsche  Klischeeverfahren.  Einzelne 
Klisclieeplatten  werden  aus  einem  besonderen  Weißmetall  nach 
dem  Reversierverfahren  hergestellt  und  in  einem  besonderen, 
sehr  genau  gearbeiteten  Rahmen  (dem  Hauptbestandteil  des 


Abbildung  4. 

Klischeewerkzeugs)  zu  einer  Modellplatte  vereinigt.  Das 
Klischeewerkzeug  besteht  aus  : 

2  Reversierkastenhälften, 

I  Doppelkasten, 

1  Richtplatte, 

2  Klischeerahmen, 

Linealen,  Bolzen,  Schrauben  und  Zubehör. 

Zur  Herstellung  der  Klischeeplatten  können  wiederum  \  or- 
händene  Holzmodelle  benutzt  werden,  da  die  zu  dem  Platten 
benutzte  Metalllegierung  nicht  schwindet.  Sind  Stücke  mit  Ker 
nen  zu  versehen,  so  werden  letztere  auf  der  Maschine  hergestellt 
und  mit  Kernabhebestützen  abgehoben.  Dieses  Klischeever- 
fahren bietet,  wie  schon  eingangs  angedeutet,  den  Vorteil,  daß 
einzelne  Platten  während  des  Formprozesses  herausgenommen 
und  eventuell  durch  andere  ersetzt  werden  können.  So  ist  es 
möglich,  an  einem  Tage  mit  einer  Maschine  die  allerver- 
schiedensten  Gegenstände  zu  formen.  Während  des  Auswech- 
seins der  Klischeeplatten  kämm  der  Klischeerahmen  auf  dem 
Tisch  der  Formmaschine  liegen  bleiben.  Ohne  Benutzung  des 
Klischeewerkzeugs,  müßte  eine  Gießerei  diejenigen  Stücke  zu 
einer  Modellplatte  vereinigen,  von  wielchen  eine  gleichgroße 
Anzahl  von  Abgüssen  herzustellen  sind,  —  ein  Fall,  der  prak- 
tisch wohl  nie  eintritt  —  oder  sie  müßte  auf  Vorrat  arbeiten,  — 
ein  Uebelstand,  der  ohne  w^eiteres  zugegeben  werden  muß. 

Aus  dem  Gesagten  geht  hervor,  daß  das  Bonvillainsche 
Verfahren  eine  Anzahl  von  Vorzügem  besitzt,  welche  imbestreit- 
bar sind,  und  daß  es  verdient,  in  weitestein  Kreisen  nicht  allein 
bekannt,  sondern  auch  zur  Anwendung  gebracht  zu  werden. 
Alleinige  Lizenzinhaber  Lentz  &  Zimmermann,  welche  Firma 
auch  die  Lizenz  weitervergibt. 


Auslands  -  RundschaiT^^i 

Von  Oiplom-Ingenieur  Thieme  y^C^^fA 


Elementare  Bemerkungen  über  Lehm-  und 
Sandformerei. 

(Nach  „The  Foundry  Trade  Journal".) 

Für  die  Herstellung  eines  Gußstückes  in  Lehmform,  sei 
es  groß  oder  klein,  einfach  oder  sehwierig,  ist  die  Vorbereitung 
des  Arbeitsgeräts  sehr  wesentlich;  w^enn  das  Gußstück  schwierig 
zu  formen  ist,  so  ist  um  so  eher  Vorbedacht  erforderlich,  und 
es  muß  hier  die  Intelligenz  des  Modellschreiners  und  Formers 
voll  zur  Geltung  kommen. 

An  Hand  der  Zeichnung  bestimmt  der  Former  unter  Zu- 
ziehung des  Modellschreiners  die  Dimensionen  für  sein  Gerät 
zur  Herstellung  der  Form.  Die  Hauptsache,  worauf  der  Former 
sein  Augenmerk  zu  richten  hat  (außer  den  Dimensionen 
der  Form),  besteht  darin,  daß  das  Gerät  stark  genug  bemessen 
wird.   Ferner  sind  Eingüsse  und  Steiger  vorzusehen,  un4  es  ist 
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darauf  zu  achten,  daß  die  Luft  entweichen  kann;  außerdem 
muß  ein  schnelles  Abheben  oder  Freilegen  nach  dem  Guß 
möglich  sein  und  auf  das  Zusammenziehen  des  Gußstücks  Be- 
dacht genommen  werden.  Wenn  me'hr  afs  ein  Gußstück  her- 
zustellen ist,  sollte  das  Gerät  so  beschaffen  sein,  daß  es  für  die 
ganze  Arbeit  hält.  Durch  Beachtung  dieser  Punkte,  welche 
oft  viel  Umsicht  seitens  des  Formers  sowohl,  wie  des  Modell- 
schremers  erfordern,  kann  in  Verbindung  mit  guten  Form- 
methoden viel  Zeit  und  manche  Ausgabe  erspart  werden. 

Es  ist  für  den  Former  bei  weitem  vorzuziehen,  bei  der 
Dimensionierung  seines  Geräts  mehr  nach  der  schweren  als 
nach  der  leichten  Seite  hin  abzuweichen,  da  das  Brechen  oder 
Bersten  einer  Platte,  eines  Balkens,  eines  Hakens  oder  Bolzens 
oft  gleichbedeutend  ist  mit  einem  Neubeginn  der  .Arbeit. 

Alle  Grundplatten  sollten  regelrecht  gebohrt  sein,  und  es 
sollte  für  reichliche  Abfuhr  der  Gase  gesorgt  werden  (man 
füllt  die  Löcher  in  den  Platten  mit  Kernstücken,  Koks  us,w  ) 
jedoch  nicht  in  dem  Maße,  daß  die  Platten  durch  die  Löcher 
unverhältnismäßig    geschwächt  werden  und  brechen  können 
wenn  sie  der  Wärme  ausgesetzt  werden,  wie  z.  B.  beim  Troc  k- 
nen,  nach  dem  Crießen  usw.    Diese  Löcher  ermöglichen  nicht 
allem  ein  Ent\\eichen  der  Luft,  sondern  tragen  auch  dazu  bei 
den  Lehm  auf  den  Platten  festzuhalten. 

Das  Aufmauern  und  Binden. 
Die  Stabilität  der  Lehmformen,  welche  viek  Maurerarbeit 
erfordern,  hängt  davon  ab,  wie  das  Aufmauern  vorgenommen 
wird,  besonders,  wo  Formen  oder  Kerne  auf  große  Länge  oder 
Tiefe  aus  Mauerwerk  bestehen.  Oft  kommt  es  vor,  daß  For- 
men und  Kerne  zusammenfallen,  bevor  sie  in  den  Ofen  ge- 
bracht werden,  einfach  infolge  unrichtiger  Mauerung.  Ferner 
gibt  es  auch  andere  Ue beistände,  die  durch  fehlerhaftes  Aus- 
mauern verursacht  sind,  wie  Ausbeulungen  und  sonstige  Un- 
regelmäßigkeiten. Das  Mauern  soll  derart  erfolgen,  daß  die 
Steine  so  gut  als  möglich  binden  und  einander  stützen.  So 
wie  der  Aufbau  des  Mauerwerks  fortschreitet,  sollten  alle  Fugen 
durch  die  nächste  Lage  von  Steinen  überdeckt  und  in  Zwischen- 
räumen Binder  gesetzt  werden.  Diese  sind  notwendig,  um  das 
Mauerwerk  während  des  Transports,  des  Trocknens '  usw.  zu 
erhalten.  So  sollten  z.  B.,  wenn  ein  Kern  oder  eine  Form 
2^7  bis  3,6  m  lang  ist,  mindestens  zwei  oder  drei  Binder  ver- 
wendet werden,  um  eine  sichere  Arbeit  zu  gewährleisten;  sie 
verleihen  dem  Ganzen  Stabilität  und  verhindern  eine  Defor- 
mation. 

Der  Lehm  für  die  Mauerung  sollte  weder  steif  noch  zu 
naß  sein,  sondern  eine  niittlere  Konsistenz  iDesitzen  und  reich- 
lich Stoffe  enthalten,  welche  ihn  luftig  machen,  wie  Dünger,  ge- 
schnittener Torf,  lange  Spreu  oder  geschnittenes  Stroh.  Diese 
Materialien  tragen  nicht  nur  zum  Entweichen  der  Luft  bei 
sondern  beschleunigen  auch  das  Trocknen.  Wird  nasser  Lehm 
verwendet,  so  kann  sich  die  Form  zu  leicht  verändern,  mit 
sehr  steifem  Lehm  anderseits  lassen  sich  die  Ziegel  nirht  in  die 
richtige  Lage  setzen,  so  daß  sich  eine  ungleichmäßige  Maue- 
rung ergibt. 

Das  Anbringen  von  Lüftungskanälen. 
Die  Entstehung  und  Ausdehnung  der  Gase  während  des 
Gießens  eines  Gußstückes  macht  es  notwendig,  daß  Kanäle 
vorgesehen  werden,  welche  ein  schnelles  Entweichen  von 
Luft  und  Gasen  ermöglichen ;  über  die  Art,  wie  man  vorzugehen 
hat,  herrschen  die  verschiedensten  Ansichten.  Wenn  z.B.  eine 
flache  oder  nahezu  flache  Oberfläche  einen  Teil  der  Form  bildpt, 
wo  flussiges  Metall  dauernd  oder  vorübergehend  bleiben  soll' 
ist  es  gut,  die  Ziegel  15  bis  25  mm  voneinander  entfernt  zu 
setzen  (ohne  Lehm  dazwischen)  und  die  Zwischenräume  bis  an 
den  oberen  Rand  der  Steine  mit  Asche  oder  Sinter  auszufüllen 
In  allen  Fallen  der  Mauerung  sollte  man  zwischen  Mauerwerk 
und  Streichbrett  für  die  Lehmschicht  etwa  20  mm  übrig  lassen 
Das  dem  Lehm  beigemengte  Material  gestattet  dann  der  Luft 
freien  Durchtritt.  Das  Entweichen  der  Luft  wird  auch  durch 
dünne  Strohscliichten  begünstigt,  die  man  auf  die  Bodenplatte 
legt  bevor  der  Lehm  für  die  erste  Ziegelschicht  aufgetragen 
wird.  Auch  die  in  der  Bodenplatte  befindlichen  Löcher  lassen 
ein  Entweichen  der  Luft  zu.  Sieht  man  von  dem  Aufbringen 
dieser  Löcher  ab,  so  kann  für  Luftaustritt  an  den  Fugen  der 
äußeren  Steinreihe  gesorgt  werden  (wie  dies  zuweilen  ge- 
schieht, wenn  die  Form  mit  gewöhnlichem  Formsand  ge- 
stampft wird),  indem  man  rund  herum  Strohseile  einsetzt  Es 
ist  gleichgültig,  welche  Methode  man  anwendet,  wenn  nur  der 
Aufbau  ein  dauerhafter  ist  und  die  Luft  schnell  .genug  ent- 
weichen kann. 


Verschiedene  Klassen  der  Formerei 
u^'f  Herstellung  von  Formen  aus  grünem  Sand  ist  in  der 
Methode  von  der  Lehmformerei  so  grund|-/erschieden,  daß 
kaum  eine  Verwandtschaft  zwischen  beiden  zu  bestehen  scheint- 
gemeinsam  ist  beiden  Methoden  nur  das  Endziel,  eine  Form 
von  bestimmter  Größe  und  Gestalt  zu  bilden,  welche  das  tre- 
schmolzene  Metall  aufnimmt  und  ein  befriedigendes  Gußstück 
ergibt.  Es  gibt  nur  vereinzelte  Former,  welche  nach  beiden 
Methoden  gleich  gut  arbeiten,  das  trifft  besonders  für  erst- 
klassigen Maschinenguß  zu.  In  welcher  Methode  ein  junger 
l  ormer  sich  einarbeitet,  darin  bleibt  er  gewöhnlich  auch  später 
tatig;  hiernach  kann  man  also  Lehmformer,  Sandformer  Kern 
macher  usw.  unterscheiden.  Nur  in  Ausnahmefällen  kann  ein 
Former  mit  großer  Erfahrung  sowohl  in  der  einen  wie  in  der 
andern  Art  der  Arbeit  Befriedigendes  leisten. 

Es  bestehen  manche  Unterschiede  zwischen  beiden  For- 
merkategorien. Der  Lehmformer  hantiert  täglich  mit  Spin- 
deln, Platten,  Steinen,  Abstreichbrettern  usw.  Er  besitzt  einige 
Kenntnisse  im  Arbeiten  nach  Zeichnungen,  bei  ihm  spielen 
nicht,  wie  beim  Sandformer,  Modelle  und  Formkasten  eine  wich- 
tige Rolle.  Der  Sandformer  wiederum  benutzt  täglich  die  ver-- 
schiedensten  Arten  von  Modellen,  Formkasten,  Stampfern  usw 
und  muß  damit  umzugehen  verstehen.  Eine  Kenntnis  von 
Zeichnungen  ist  beim  Sandforinen  nicht  so  notwendig  wie 
beim  Lehmformen,  da  in  der  Regel  der  Sandformer  nach  einem 
vollständig  fertigen  Modell  zu  arbeiten  hat;  nichtsdestowenigeT 
sind  solche  Kenntnisse  oft  sehr  nützlich.  Ein  Sandformer  be- 
darf, um  mit  seiner  Arbeit  gute  Resultate  zu  erzielen  ebenso 
einer  gewissen  Intelligenz,  wie  der  Lehmformer  Bei  der  Sand- 
formerei  ist  auch  die  Gefahr,  daß  unbrauchbare  oder  fehler- 
hafte Gußstücke  erzeugt  werden,  bedeutend  größer,  als  in  der 
Lehmformerei. 

Außer  der  Einteilung  der  Former  in  Lehm-  und  Sand- 
former   gibt    es  noch  viele  andere  Einteilungen  und  Unter- 
teilungen, wie  Stahl-,  Platten-,  Gitter-,  Maschinen-,  Rohrformer 
usw. ;  solche  Former  können  nur  in  ihrer  Spezialarbeit  tätig  sein 
und  sind  in  manchen  Fällen  geschickte  Arbeiter.    Aber  der 
Former  für  gewöhnliche  Stückarbeit  hat  in  den  ve  r  s  ch  ie  d  e- 
nen  Arbeitsarten  und  -Systemen  Erfahrungen  gesammelt  und 
kann  sich  in  kurzer  Zeit  auf  fast  jedem  Spezialgebiet  der  Branche 
einarbeiten.    Natürlich    muß   m,an    hier  eine  Einschränkung 
machen  für  verschiedene  eigene  Methoden,  wonach  die  ein- 
zelnen   Gießereien    arbeiten.    Arbeitet  ein  Sa^dformer  mit 
grünem  Sand,  so  darf  er  nie  die  Feuchtigkeit  darin  außer 
acht  lassen.    Nach  der  Sandqualität  muß  der  Wasserzusatz  be- 
messen werden.    Ein  schwacher  Sand  mit  hohem  Gehält  an 
Silizium    und  niedrigem  Gehalt  an  tonigen  Substanzen  wird 
mehr  Wasser  enthalten,  als  ein  starker  Sand  mit  hohem  Ton- 
gehalt, ohne  von  Nachteil  beim  Gießen  des  Stückes  zu  sein. 
Anderseits  läßt  sich  der  Sand  nicht  verarbeiten,  wann  er  zu 
trocken  ist,  er  wird  nicht  zusammenhalten,  seine  Kohäsion  zu 
gering  sein.    Kohäsion  zeigt  ein  Formsand  nur  bei  Anwesen- 
heit von  Feuchtigkeit;  das  Maß  der  Kohäsion  hängt  von  der 
Wassermenge    im    Verhältnis  zum  Tongehalt  im  Sand  ab. 
Worauf  der  Sandformer  zu  achten  hat,  ist,  daß  er  keine  auf- 
getragenen oder  rauhen  Gußstücke,  als  eine  Folge  vom  Wasser- 
gehalt im  Sand,  bekommt.   Der  Former  für  grünen  Sand  muß 
seine  Formen  gründlicher  ventilieren,  als  dies  bei  einer  Lehm- 
form oder  gar  einer  Trockensandform  nötig  ist,  da  in  den 
beiden  letzteren  Fällen  keine  Feuchtigkeit  in  der  fertigen  Form 
enthalten  ist. 

Auch  bei  der  Verwendung  des  Stampfers  muß  der  Sand- 
former Vorsicht  walten  lassen.  Stampft  er  seine  Form  nicht 
genügend  fest,  so  bläht  sich  das  Gußstück,  Stampft  er  zu  fest, 
so  ist  den  Gasen  der  Austritt  versperrt  und  der  Guß  wird 
schlecht.  Hat  das  Modell  eine  große  Tiefe,  so  muß  er  am 
Boden  stärker  stampfen,  als  oben;  unterläßt  er  dies,  so  wird 
auch  der  letztgenannte  Uebelstand  eintreten.  Wenn  der  Sand- 
former entweder  den  Boden  oder  den  oberen  Teil  einer  Form 
stampft,  wo  sich  Vorsprünge  oder  Ansätze  irgendwelcher  Art 
befinden,  so  müssen  diese  mittels  Federn,  Haltern  oder  kleiner 
eiserner  Roststangen  .gestützt  werden,  da  sonst  die  Form  in 
Stücke  zerfällt. 

Dies  sind  einige  kleine  Winke,  die  der  Sandformer  zu 
beachten  hat.  Er  muß  stets  mit  großer  Vorsicht  zu  Werke 
gehen;  das  Berühren  einer  Stütze.,  ein  Ruck  des  Kraus,  das 
Sichfesthaken  eines  Formkastens  und  manche  andere  gering- 
fügige Ursache  können  dazu  'beitragen,  seine  Arbeit  zu  ver- 
derben. 

Das  Zurichten,  Schwärzen  usw. 
Große  Lehmformen   oder   -kerne   sollten  nicht  auf  ihre 
Größe    kontrolliert  werden,  wemi  sie  noch  sehr  heiß  sind. 
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Werden  .sie  in  diesem  Zustand  zugerichtet,  so  werden. die  Di- 
mensionen des  Gußstücks  sicher  nicht  genau  sein,  es  müßte 
denn  der  Former  großes  Glück  beim  Abschätzen  haben,  um 
wieviel  der  Kern  sich  von  der  Zeit  der  Maßkontrolle  bis  zur 
Zeit  des  Gusses  zusammenzieht.  Auch  ist  es  unratsam,  zu 
schwärzen,  solange  die  Form  sehr  beiß  ist.  Die  Folge  ist  'oft, 
daß  der  Lehm  reißt  und  sich  auf  dem  Gußstück  dann  ent- 
sprechende Ansätze  zeigen,  welche  an  dem  Kern  oder  der 
Form  mit  dem  Auge  kaum  wahrgenommen  werden  konnten. 
Diese  Risse  sind  ganz  verschieden  von  denen,  welche  durch 
Anwendung  von  steifem  oder  zu  schwachem  Lehm  entstehen. 
Obgleich  die  Ursache  dieser  Erscheinung  nicht  ganz  aufgeklärt 
ist,  kann  man  wohl  annehme|n,  daß  durch  Anwendung  der 
Graphittünche  bei  dem  heißen  Lehm  Dampf  erzeugt  wird,  der 
durch  die  Lehmschicht  bis  auf  das  Mauerwerk  oder  den  Kern- 
körper eindringt,  den  Lehm  leicht  vom  Mauerwerk  ablöst  und 
auf  diese  Weise  einen  kleinen  Zwischenraum  zwischen  beiden 
Schichten  entstehen  läßt.  Im  Lehm  befinden  sich  dann  keine 
sichtbaren  Risse,  aber  wenn  das  Gußstück  gegossen  wird,  so 
preßt  der  Druck  des  flüssigen  Eisens  die  Lehmschicht  rück- 
wärts gegen  das  Mauerwerk,  so  daß  kleine,  unregelmäßige 
Stellen  entstehen,  welche  das  Aussehen  und  die  Form  des 
Gußstückes  beeinträchtigen.  Das  trifft  auch  ein,  wenn  die 
Form  oder  der  Kern  zu  stark  erhitzt  wurden ;  in  diesem  Falle 
dehnen  sich  die  Steine,  der  Kemkörper  und  der  Lehm  außer- 
ordentlich  stark  aus  und  beim  Abkühlen  ziehen  sich  Steine 
und  Kern  mehr  zusammen  als  der  Lehm.  Der  letztere  wird  oft 
durch  seine  Bogenform  in  dieser  Lage  gehalten.  Kerne  und 
Formen  sollten  während  des  Schwärzens  gerade  genügend  warm 
gehalten  werden,  um  die  Tünche  zu  trocknen. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anf  agen  bleiben  unberüctsichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ung^  nducr  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  n-cht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  914.  Wir  haben  nach  beistehender  Skizze  zwei  Schwung- 
räder im  Gewicht  von  140  Ztr.  pro  Stück  gegossen.    Die  Abgüsse  zeigen 

Deutscher  Fommeister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Wir  ersuchen  die  Vorstände  unserer  Ortsvereine,  bei  Veröffent- 
lichung von  Vereinsversammlungen  stets  die  Adresse  des  unterzeich- 
nenden Vorsitzenden  oder  Schriftführers  zu  veröffentlichen. 

Der  Bundesvorstand. 
 Herrn.  Meier,  Vorsitzender, 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  11.  August  1912,  fn  sämtlichen  Sälen 
des  „Hotels  zum  Löwen'S  Scbadowstrasse  81—83,  grosse 
Agitationsversammlung  und  Bezirkstag. 

Programm: 

Morgens  9  Uhr:  Eröffnung  des  Bezirkstages  durch 
den  Vorsitzenden,  Kollegen  Jäger. 

10  Uhr:  Vortrag  unseres  Bundes  Vorsitzenden,  Kolle- 
gen Meier  aus  Hannover:  „Ueber  Zweck  und  Ziele  des 
Deutschen  Formermeister-  Bundes". 

10  V2  Uhr:  Delegierten-Bericht  vom  Berliner  Bundes- 
tag.  Delegierter  Kollege  Prowaseck. 

11  Uhr:  Vortrag  über  „Zusammensetzung,  Her- 
stellung und  Verwendung  von  feuerfesten  Steinen".  Ge- 
schäftsführer Herr  Rudolf  Laicher  vom  Idawerk  in 
Krefeld-Linn. 

11  Vs  Uhr:  Vortrag  über  „Oelfeuerungsanlagen  für 
Giessereizwecke,  insbesondere  für  Kerntrockenöfen, 
System  Urbscheit".  Ingenieur  Herr  Schwartz  von  der 
Firma  Gebr.  Pierburg,  Berlin— Mühlheim  a.  Ruhr. 

12  Uhr:  Verschiedenes. 

3  Uhr:    Besuch    der    grossartigen,  reichhaltigen 
Städtebau-Ausstellung  zu  ermässigten  Preisen. 

7  Uhr  abends:  Schlussfeier  im  „Löwen". 
Da  der  Syndikus  des  Deutschen  Werkmeister-Ver- 
bandes, Herr  Dr.  Werner,  sein  Erscheinen  zugesagt  hat, 
glauben  wir  allen  Kollegen  einen  anregenden,  genuss- 
reichen Tag  zu  verschaffen.  Sämtliche  Kollegen  von  West- 
deutschland mit  Ihren  Angehörigen  sind  freundlichst  ein- 
geladen. Auch  Nichtmitglieder  des  Bundes  sind  herzlich 
willkommen.  Da  auch  unser  Bundesvorstand  vertreten 
ist,  so  hoffen  wir,  dass  uns  alle  Kollegen  am  11.  August 
mit  Ihrem  Besuch  beehren  werden. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
Dttsseldorf-Oberkassel,  Schanzenstr.  31. 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend, 
Ortsgruppe  Berlin. 

Am  17.  August  er.,  abends  9  Uhr,  Sitzung,  Rosenthaler  Stra.sse  38, 
im  „Fürsteuberg-Bräu". 

Tagos-Ordnung: 
1.  Verlesung  des  Protokolls.     2.  Aufnahme  und  Meldung  neuer 
Mitglieder.   3.  Geschäftliches.    4.  Tragekasten. 

Um  zahlreiches  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

I.  A. :  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
Elisabeth. Ufer  13,  II. 

Die  Damen  der  Mitglieder  werden  gebeten,  am  Dienstag,  den 
13.  August  er.,  nachmittags  */2  4  Uhr,  zum  vergnügten  Kaffeeklatsch  zu 
erscheinen.    Treffpunkt  , Hotel  Bellevue"  am  schönen  Strand  von  Tegel. 

Um  zahlreiches  Erscheinen,  mit  gutem  Humor  ausgerüstet,  ersucht 
I.  A.:  Frau  Schwarze,  Beymestrasse  4. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  CöLn-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    L  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  Samstag,  den  17.  August  1912 
im  Gasthaus  „Drei  Könige",  abends  9  Uhr,  statt. 

I.  A.:  F.  Gehrig,  Schriftführer, 
Scheffelstrasse  36. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  17.  August,  abends 
'/2  9Uhr  im  Vereinslokal  „Panorama",  statt. 

Die  durchaus  wichtige  Tagesordnung  erfordert  das  Erscheinen 
aller  Mitglieder. 

Der  Gesamt- Vorstand. 
I.  A.:  Herm.  Gast. 
Leipzig-Leutzsch,  Hauptst^asse  29, 1. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslauer  Haus,  statt. 

L  A.:  W.  ßamroth,  Schriftführer, 
Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Frltz'S  Wittkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehende  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  .i'eden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm.  Kluser, 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt. 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monats-Versammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
10,  August,  abends  8V2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  18.  d.  Mts.,  Besichtigung  des  Sanatoriums  der 
Zimmermannschen  Stiftung.  Treffpunkt  3  Uhr  im  Restaurant  „Belle- 
vue", Stollbergerstrasse.  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Am  Sonntag,  den  18.  August,  findet  in  Lünen  eine  Agitations 
Versammlung  statt,  verbunden  mit  einem  Ausflug  nach  Kappenberg 
Abfahrt  8,27  vorm.  vom  Hauptbahnhof  Dortmund.  Sonntagskarte  lösen 
nach  Lünen.  Preis  65  Pf.  Aussteigen  auf  Station  Preussen.  Von  dort 
aus  zu  Fuss  nach  Kappenherg;  daselbst  gemeinschaftliches  Mittagessen 
im  Restaurant  Bönninghoff.  Nachmittags  Besichtigung  des  Schlosses 
Kappenberg  und^Spaziergang  durch  den  Kappenberger  Wald  zurück 
nach  Lünen,  wo  nachmittags  4  Uhr  im  „Hotel  Neuschmidt",  die  Ver- 
sammlung stattfindet.    Rückfahrt  von  Lünen  7,55  oder  8,10. 

Um  pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

NB.  Die  werten  Damen  der  Vereinsmitglieder  sind  zu  diesem 
Ausflug  freundlichst  eingeladen  und  werden  um  recht  zahlreiches  Er- 
scheinen gebeten.  Der  Vorstand. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.   I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 
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nur  u,   dem   R.nd   entstan.len  s,n<l,   den   Kern   des   Schwun^^ringes  aber 


Formermeister-Vereln  Duisburg. 

10  TTh;'!-l^''tr^^-'Tf'\''°^^"  ^^'^^^  •'^''«^  Sonntag  im  Monat,  moreens 

Um  rege  Beteiligung  bittet  Vorstand 
Heinrich  Schiel,  Schriftführer,  ^««tand. 
Wörth  Strasse  23.  ' 


~FöiÄiÄ^iit^rein  Frankfurt  a.  M.  und  ÖS^i^SHdr 

Monat^nachm^rTTi^^'-'^'^'^l''"^^"  ^".'^^'^  j«'^«"  ^^«i*«"  Sonntag  im 
statt  •        ^^«staurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  T 

S.  Schiefer,  1.  Vors  ' 


Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgeaend. 


Die  Gattienmg  setzt  sich  zusammen  aus  40  Prozent  llamatit  (Si  .00 
Prozent,  Ma  0,6  Prozent,  Ph  o,t,  Prozent,  ?  Spta-en),  20  Prozent  Kruvoirok 
(Si  1,0  Prozent,  Ma  2,3  Prozent,  Ph  0,08  Prozent,  S  o,üö  Prozent) 
40  Prozent  guter  Bruch.  ' 

Der  Abguß  wurde  weich  und  ließ  sich  sehr  gut  bearbeiten  Die 
Scheiben  wurden  m  Masse  geformt,  mit  dem  Zahnkranz  na,-ii  unten 

Worauf  ist  die  Bildung  der  Risse  zurückzuführen  und  u-,e  kann  die- 
selbe  in  Zukunft  vermieden  werden? 

Frage  915.  Ich  habe  die  Absicht,  meinen  zirka  ,,00  m  ,ni  Nehlen 
n.-.s,.nd..n  Kupolofen  über  Nacht  unter  Keuer  stehen  zu  lassen  um  das 
jedesmahge  Anheizen  am  folgenden  M„rgen  zu  ersparen  ll„  ,,„,, 
der  Leser  in  dies.,  WV,^.  s,  hon  gearbeuet  und  isi  diese  Meihode  .u 
empfehlen  ? 

Wird    man   den   Ofen   am    richtigsten   des    Nachts   mi,    „flenem  Ab- 
'1^'«    <l.<^    vielleicht     nueh  uaehsehmelzende 
l'.'--.i   „nmer  auslaufen   un<l   sich   also  eine   Schale  auf  dem   Hoden  des 
kupolotens  nicht   bilden  kann    oder  halt  man   ncht.o,.,   ,1,.,,    Abstich  ^e 
schlössen  und  schmilzt  am  nächsten  M„rge„  Uen  Stich  cnnfaeh  mit  einem 
Knallgasgeblä^e    auf.?     Für    meinen    Betneb    hat    die^e    Frage    eine  oe 
wisse  Bedeutung,  da  ich  nur  Platz  für  einen  Ofen  habe  und  jetzt  t  iohVh 
schmelzen  soll.     Ein  eigentli.hes   Hungen,  Aufhungen  ist   wohl  niclu  zu 
befurchten,  da  ich  den  Ofen  am  Abend  wohl  ganz  rem,   leer,  schmelze 
Frage  916.     Ich  habe  bisher  kleme  EisengiißteUe,  die  gegen  Rost 
geschützt   werden  sollen,   in   heißem   Zustande  in  kalten   Teer  getaucht 
die    Stucke   uberziehen   sich   jedoch   nach   dem   geringsten   Regen  mit 
emer  gelben  Rostfarbe,  die  bei  der  Ablieferung  der  Stücke  beanstandet 
wird.     Welches  Tauchverfahren  ist  als  billig  und  gut  für  solche  Guß- 
waren  zu   empfehlen?     Muß    der   Teer   ^lellelcht   mit    Asphalt  gemischt 
werden  und  in  welchem  \-erhaltnis?    Welches  ist  das  beste  Verfahren"^ 

NB.  Die  Frage  ist  bereits  früher  eingehend  behandelt  worden  wir 
empfehlen,  die  damals  Neroffentlichten  Antworten  nachzulesen  fahr 
gang  191 1,  S.   189  und  205.     D.  Red, 

Frage  917.  Ich  gieße  m  der  mir  unterstellten  Gießerei  Poterie- 
a.ul  Zierguß  und  setze  500  kg  Mamatit  I,  250  kg  Luxemburger  III 
450  kg  Schrott  und  Trichter.  Damit  habe  ich  bis  jetzt  ganz  gut  gearbeitet! 
Nun  habe  ich  aber  viele  Teile  zu  gießen,  die  direkt  mit  Feuer  in  B.e- 
ruhrung  kommen,  wie  Feuertöpfe  in  Herden  und  Oefen,  schwere  Hotelherd- 
einlagen,  worüber  viel  geklagt  wird,  daß  dieselben  zu  schnell  auf- 
gebraucht  werden.  Die  Töpfe  sind  10  n^  dick,  die  Einlagen  30  bis 
55  mm  dick  und  werden  von  einer  Seite  blank  geschliffen.  Könnte 
mir  em  Kollege  hierfür  einen  feuerbeständigen  Satz  angeben?  Fs  steht 
noch  an  Eisen  zur  Verfügung  Deutsch  III,  Silbereisen  und  Achsenla^er- 
bruch;  was  fehlt,  kann  angeschafft  werden.  Ich  vergieße  pro 
ioooo  kg,  davon  sind  etwa  1000  kg  feuerbeständig.  Wamr  würde  ich 
denselben  setzen,  zuerst  oder  zuletzt? 

Qattierung  für  Pressenteile. 


10  Uh?Tn  HaTltTT^"''^  l^^^f  «^«^       ^^Snst,  vorm'ittaga 

um,  in  Halle  a.  S.,  im  „Restaurant  Winter",  statt.  ^ 

 —   .  Der  Vorstand 

Formermeister-Vereln  Hamburg  und  Umgegend. 

LkaVntg%eben  ^^^«««rdnung  wird  in  der  Versammlung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 .  I.  A.:  Rob.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend 

Monat^Srends^^rUh?'- ^T^?^  ^""^''r.  ^^^^"^  ^""^^  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8 /.Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/^  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 

  .  I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Formermeister-Verein  Hildeshelm  und  Umgegend 

Mo^aTIbÄrUbÄ^^^  .weiten  Sonn'abend 
 .                                  I-  A,:  Q.  Schubert,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

TreöbunkT-  UhJ'T-iMT'.^'.  Ausflug  nach  Beberrich  bei  Viersen 
irenpunkt  -'Uhr,  Lindenhof,  Viersener  Strasse 

Um  zahlreiche  Beteiligung  der  Mitglieder  nebst  Familie  bittet 

Der  Vorstand. 

  ^-        Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-VereF1viägdeburg~iirid  Umgegend. 

o„K  i^'^^t^■  '^''^sjähriges  Stiftungsfest  findet  am  31  Augusc  im  städtl 
sehen  Etablissement  „ Friedrich-Wilhelmsgar ten"  statt  Das  P?Lram^^^ 
ist  in  allen  Teilen  so  gut  und  reichhaltig  ausgearbeitet  dass^es^in 
fe?n«T'?''  ^f'^*^  ^''^''^  verspricht,^  bei  dem  jeder  Kol  ege  a  if 
seine  Rechnung  kommen  wird,  um  so  mehr  da  der  Bundesvorstand  sein 
Erscheinen  zugesagt  hat.  Die  Kollegen  werden  daher  dringend  ersucht 
mit  Ihren  Damen  vollzählig  zu  erscheinen.     Anfang  abS  s'rUhr 

Der  Vorstand. 

 1.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister -Verein  Nürnberg. 

Mo.-  M®*^®'^.  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr.  ^  „noiei 

Der  Vorstand. 

Gustav  Schneider,  Schriftführer, 
  .  Sperberstrasse  23,  II. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    findet  jeden   dritten    Sonntae-  im 

Si^gSücke  ^tat?^'  '  "^"^'^^^  W.-'schneck"  in  Siegln  der 

biegbrucke,  statt.  j)^^  Vorstand. 

  I-  A.:  Karl  Wendel.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 


I 


dritten   Sonntag  im 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  909.) 
3.  Sie  haben  m  Ihrer  bisher  gebrauchten  Gattierung  den  Nachteil  daß 
.  eselhe  für  derarlige  Gußstücke,  wie  Preßzylinder,  für\ohen  Dr    k  'noS 

leil  dann,  daß  der  Siliziumgehalt  in  dem  Gußstück  ein  noch  zu  hoher  ist 

er  vahncn,  daß  es  meiner  Ansicht  nach  bei  einem  Dru.  k  von  ;oo  \tm  sehr 
schwer  ist,  einen  Zylinder  mit  40  mm  Wandstärke  total  di^ht  zu  e  haltet 
Be,  der  Zusammenstellung  der  Gattierung  ist.  zuerst  di    .Ina  yse  d^; 


Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden 
Monat  vormittags  IO1/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 
PrcohAiiil  ^^tgl^eder    werden    ersucht,    in    dieser  Versammlung  zu 
erscheinen.  Vorstand. 

 .  I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Formermeister-Vereln  Wetzlar  und  Umgegend. 

n«.hrr,^r^%^Tr^°'™^"^S^°  ^"'^^^  J^^^^^  ^""6"  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

.  Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Mnn«t^T''^  Mo'i^ts-Versammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  abends  6  Uhr,  statt.  Die  nächste  Versammlung  findet  am 
18.  August,  nachmittags  6Uhr  in  Wetter,  im  „Hotel  Strande.",!tatr(Wr 
derversammlung.)  Abf.  v.  Wetter3,04Uhr.     L  A.:  R.  Heine.  Schriftf 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

naehm!JfrrQ?^K°^*'^?>™°'^"°S  «ndet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.   P.  Hofmann,  Schriftführer. 
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zur  Vcrweiulung  gelangenden  Roheisenniark-cn  genau  zu  piül'en.  Die  von 
Ihnen  für  die  PrcssenguLileilo  verwendeten  lMsensoi-teii  iiaben  etwa  folgende 
Analysen:  Witkowitz  Hämatit:  Silizium  5,5,  Mangan  0,72,  Phosphoi'  0,16, 
Sciiwefel  0,05;  Witkowitz  Iii:  Silizium  1,5,  iVlangan  1,25,  Phosphor  0,4, 
Schwefel'  0,05 ;  Vareser  mitteikörni^- :  Silizium  2,4,  Mangan  1,1,  Phosphor 
0,21;,  Schwefe!  0,03;  Siegener  weiß:  Silizium  0,8,  Mangan  4,  l'hosphor 
(5,17,  Schwefel  0,05;  Bruch  elwa:  Silizium  1,8,  Mangan  0,8,  Phosphor  0,8, 
Schwefel  0,06. 

Die  von  diesen  Roheisensorten  zusanmiengestellte  (jattierung  ergibt 
(i\v;i,  folgendes  Resultat:  60  kg  ll;im:itil:  Silizium  2,10,  Mangan  0,43, 
Phosjihor  o,oy,  Schwefel  0,03;  60  kg  III:  Silizium  0,90,  Mangan  0,75, 
l'hos]3hor  0,24,  Schwefel  0,03;  60  kg  Bruch:  Silizium  1,08,  Mangan  0,48, 
riiosphor  0,48,  Schwefel  0,05;  40  kg  Vareser:  Silizium  0,96,  Mangan  0,44, 
i'liosphor  0,10,  Schwi'fel  0,013;  '^'O  kg  Siegener  weiß:  Silizium  0,48,  Mangan 
2,40,  l^hosplujr  0,10,  Schwefel  0,03;  20  kg  Stahl;  300  kg:  Silizium  5,52, 
M:ingan  4,50,  Phosphoi'  1,01,  Schwefel  0,153;  Ahbrand :  Silizium  0,52, 
M:ingan  0,90;  bleiben:  Silizium  5,00,  M;mgan  3,60,  Pliosphor  1,01, 
S(  liwefel  0,153. 

Diese  t'.ehalte  cnls|)i('ihen  auf  100  kg  umgerechnet  etwa  folgenden 
Werten:  l,6fi  pC't.  Silizium,  1,2  [jCi.  M:ingan,  0,33  pC't.  Phosphor,  0,05  pCt. 
.Schwefel. 

Diese  An:dyse  wird  also  ungefähr  den  bisher  von  Ihnen  hergeslellten 
(hiß  haben,  wiihrend  ei'  bei  folgender  /Vnalyse  bedeutend  geeignetci  w:ii(': 
I  — 1,2  pCt.  Silizium,  0,5 — 0,6  pCt.  Mangan,  0,3 — 0,5  pCt.  Phll^llh()l■, 
0,08 — 0,1  pCt.  Schwefel. 

Um  dieses  Endresultat  zu  erreichen,  muß  nun  die  Gattierung  ent- 
sprechend zusammengestellt  werden.  Kurz  auf  die  angegebenen  Bestand- 
teile eingehend,  sei  bemerkt,  daß  ein  niedriger  Siliziumgehalt  zur  Erzielung 
eines  dichten  Gefüges  notwendig  ist,  der  Mangangehalt  nruß  in  mäßigen 
Grenzen  gehalten  werden,  da  er  sonst  bei  niedrigem  Siliziumgehalt 
härtend  wirkt.  Der^  Phosphorgehalt  ist  wegen  der  damit  verbundenen 
Sprödigkeit  möglichst  niedrig  zu  halten.  Den  Schwefelgehalt  steigert  man 
bei  derartigen  Gußstücken  gern  bis  zu  0,1  pCt.,  da  er  die  F^estig^eit 
erhöht. 

Folgende  Gattierung  würde  nun  für  Ihre  Zwecke  geeignet  sein:  10  pCt. 
Witkowitzer  Hämatit,  10  pCt.  Witkowitzer  III,  10  pCt.  Bruch,  20  pCt. 
A'areser  mittel,  10  pCt.  Frodair,  10  pCt.  Siegener  weiß,  30  pCt.  Stahl. 

Durch  das  Zusammenschmelzen  mehrerer  Eisensorten  und  durch  den 
Stahlzusatz  erreichen  Sie  ein  äußerst  festes  Eisen.  Für  einen  Satz  von 
300  kg  umgerechnet  würden  Sie  also  setzen:  30  kg  Hämatit,  30  kg  III, 
30  kg  Bruch,  60  kg  Vareser  mittel,  30  kg  Frodair,  30  kg  Siegener  weiß, 
90  kg  Stahl. 

Die  Zugfestigkeit,  die  Sie  mit  dieser  Gattierung  erreichen,  v^ird  etwa 
20 — 22  kg  betragen,  während  sich  die  Biegungsfestigkeit  auf  etwa  40 — 42  kg 
bei  etwa  12  mm  Durchbiegung  belaufen  wird.  Für  einen  guten  Ausfall 
des  Stückes  sind  natürlich  auch  alle  übrigen  Punkte  wohl  zu  beachten.  Die 
Formen  müssen  scharf  getrocknet  sein,  der  Guß  muß  heiß  und  schnell  er- 
folgen, die  Köpfe  sind  entsprechend  groß  zu  wählen  und  sind  durch  Nach- 
gießen von  flüssigem  Eisen  möglichst  lange  offen  zu  halten.  Ihr  Ofen  von 
500  mm  1.  W.  ist  für  derartigen  Guß  geeignet,  da  sich  im  engen  Ofen  ein 
gut  durchschmolzenes  Eisen  bei  inniger  Vermischung  im  Ofen  selbst  er- 
zielen läßt.  ,  F.  W. 

Tempertöpfe  in  Kokillen  giessen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  910.) 

I.  Tempertöpfe  in  Kokillen,  also  gewissermaßen  in  Dauerformen  her- 
zustellen, wird  ziemlich  schwierig  sein.  Die  Töpfe  werden  nach  dem 
Guß  sämtlich  springen.  Dieses  ist  schon  bedungen  durch  %ie  plötzliche 
Abkühlung  des  flüssigen  Eisens  und  der  damit  auftretenden  größeren 
Spannung.  Auch  würde  es  sehr  fraglich  sein,  ob  der  in  Kokillen  ge- 
gossene Tempertopf  besser  halten  würde  als  ein  in  Sand  geformter. 
Es  ist  zu  berücksichtigen,  daß  durch  die  plötzlich  abschreckende  Wirkung 
der  Kokillen  der  Kohlenstoff  zum  größten  Teil  in  dem  flüssigen  Eisen 
gebunden  wird.  Die  Bruchfläche  würde  also  weiß  werden.  Nun  steht 
aber  fest,  daß  Eisen  mit  hohem  Gehalt  an  gebundenem  Kohlenstoff  weit 
eher  schmilzt  als  graues  Eisen  mit  einem  hohen  Gehalt  an  graphitischem 
Kohlenstoff.  Das  weiße  Eisen  schmilzt  nämlich  schon  bei  1 1 50  Grad, 
während  graues  Eisen  erst  bei  1300  Grad  den  Schmelzpunkt  erreicht.  Es 
ist  allerdings  nicht  zu  bestreiten,  daß  ein  in  Kokille  gegossener  Temper- 
topf anfangs  infolge  seines  äußerst  feinen  Gefüges  den  Einwirkungen 
des  Feuers  besser  widersteht.  Ist  jedoch  der  Topf  an  einer  Stelle  ein- 
mal vom  Feuer  angefressen,  dann  geht  die  Zerstörung  um  so  schneller 
vor  sich.  Ich  glaube  auch  kaum,  daß  mit  Tempertöpfen  diesbezügliche 
Versuche  gemacht  worden .  sind,  auch  verspreche  ich  mir  vom  Erfolg' 
nichts.  Daß  Tempertöpfe  heute  den  Anforderungen  nicht  mehr  genügen, 
kommt  daher,  daß  dieselben  zu  Schleuderpreisen  angeboten  und  dem- 
entsprechend auch  in  minderwertiger  Qualität  geliefert  werden.  Es  ist 
gar  nicht  so  schwierig,  einen  Tempertopf  auch  gut  feuerbeständig  her- 
zustellen, selbstverständlich  muß  dann  auch  die  Qualität  bezahlt  werden. 

F.  W. 

Giesserei-Erweiterungen. 

(Zugleic  h  Antwort  auf  l'^rage  911.) 

I.  Wie  Ihrer  Frage  zu  entnehmen  ist,  wollen.  .Sie  in  llnrcr  Gießeiei 
den  Formmaschinenbetrieb  aufnehmen  und  noch  weitere  Neuanl,iL;\-n 
schaffen.  Ehe  Sie  definitiv  hierzu  übergehen,  ist  es  natürlich  richtig, 
daß  Sie  sich  von  anderer  Seite  Beratungen  und  Anweisungen  gehen 
lassen.  Zuerst  auf  die  Riemscheibenformmaschinen  eingehend,  bemerke 
ich,  daß  sich  bei  einem  Bedarf  von  400  bis  500  Scheiben  pro  Jahr 
eine   Spezialformmaschine   kaum  lohnt,   da  nur  etwa  zwei   Scheiben  auf 


Wien. 


Während  der  Monate  .Juli  und  August  fallen  die  Monatsversamm- 
luugen  aus  und  findet  die  nächste  Monatsversarnmlung  erst  wieder  am 
Sonntag,  15.  September  er.,  vormittags  10  Uhr,  im  Vereinslokal,  „Hal)er- 
manns  ßt-stauration",  IV.  Bezirk,  Gumpendorfer  Strasse  141,  statt. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stelliiilähgebote 


Formermeister 

für  Tempergiesserei  gesucht. 

Grössere  Tempergiesserei  in  Westfalen  sucht  zum  Eintritt  per 
1.  Oktober  oder  früher  einen  wirklich  tüchtigen,  gewissenhaften 
Formermeister,  der  imstande  ist,  einen  in  jeder  Beziehung 
sauberen,  fehlerfreien  Guss  herzustellen  und  für  komplette, 
schnelle  Ablieferung  der  Bestellungen  sorgt. 

Es  wird  nur  auf  eine  Kraft  reflektiert,  die  mit  allen  Herstellungs- 
arten vertraut  ist  und  im  Umgänge  mit  den  Arbeitern  die  erforderlichen 
Erfahrungen  besitzt. 

Angebote  mit  Zeugnisnbschriften,  Lebenslauf  und  Gehalts- 
ansprüchen  unter  E  /  B475  an  die  Epxed." dieser  Zeitung.  

Erfahrener  Former, 

der  besonders  den  Formmaschinenbetrieb  (verschiedene  Systeme]  genau 
kennt,  und  selbst  Hand  anlegt,  für  dauernde  Beschäftigung  bei  gutem 
Einkommen  auf  sofort  oder  später  gesucht. 

Angebote,  die  Lohnforderung  und  Antrittszeit  enthalten,  unter 
E  Z  3442  an  die  Expediti'^n  dieser  Zeitung  erbeten. 

Metallgiessermeister 

für  deutsche  Stadt  Mordböhmens  gesucht  (Kundengiesserei),  der  in  der 
Herstellung  kompliziertester  Gussstücke  durchaus  erfahren  ist  und 
einen  erstklassigen  Guss  liefern  kann.  Kenntnis  der  Aluminiumformerei 
erwünscht. 

Angebote  mit  Angabe  des  Alters  und  des  beanspruchten  Gehaltes, 
Zeugnisabschriften  und  frühesten  Eintrittstermines  unter  E  Z  3468  an 
die  Exppdiiion  dieser  Zeitung  erbeten. 

Zur  Unterstützung  des  älteren  Formermeisters  wird  ein  ener- 
gischer, und  in  Modell-  und  Formmaschinenguss  erfahrener 


für  eine  Elscngicsscrel  im  westl.  Teile  der  Provinz  Hannover 

gesucht. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3469  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 
Für  unsere  Eisengiesserei  suchen  wir  einen 

Kernmachermeister. 

Derselbe  muss  in  der  Herstellung  von  Sand-  und  Lehmkernen, 
von  den  kleinsten  bis  zu  den  grössten  Abmessungen,  durchaus  bewan- 
dert sein  und  muss  die  gesamte  Kernmacherei  mit  ca.  40  Mann  selb- 
ständig leiten  können.  Hergestellt  werden  Gussstücke  für  Dampf- 
maschinen, Gasmaschinen,  Dieselmotoren,  Zentrifugalpumpen  usw.  Nur 
erste  Kräfte,  die  an  energisches  Arbeiten  gewöhut  sind,  wollen  sich 
melden. 

Ehrhardt  &  Sehmer,  G.  m.  b.  H., 
 Saarbrücken  1.  

Maschinenfabrik  sucht  für  ihre  Eisengiesserei  (35  Arbeiter)  einen 
energischen 

Giessermeister 

der  mit  der  Gattierung,  mit  dem  Kupolofenbetrieb,  mit  der  rationellen 
Herstellung  von  leichten  Massenartikeln  sowie  von  schwerem  Maschinen- 
guss  gründlich  vertraut  ist. 

Angebote  mit  Bild  und  Zeugnisabschriften  sowie  Angaben  über 
Alter,  Konf.,  bish.  Tätigk.,  Gehaltsanspr.  usw.  unter  EZ  3463  befördert 
die  Expedition  dieser  Zeitung. 


Für  eine  Eisengiesserei  Nord- 
deutschlands,  in  welcher  vorwiegend 
Gussstticke  für  Werkzeugmaschinen 
hergestellt  werden,  wird  zum  1.  Ok- 
tober d.  Js.  ein 

tüiger  Foimeiüstei 

gesucht.  Offerten  unter  H  M  8382 
befördert  Rudolf  Mosse,  Hamburg. 


Rhein.  Hüttenwerk  sucht  wegen 
Einschränkung  desGiessereibetriebes 
für  ihren  bewährlou  ersten 

Formermsister 

anderueitise  Stellung. 

Offerten  unt.  G  T  1677  an  Haasen- 
1  stein  &  Vogler,  A.-G.,  Cöln. 
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den  Arbeitstag,  im  Jahresdurchsclinitt  gerechnet,  entfallen  würden.  Wie 
ich    aber   annehme,    werden    Sie   unter   den    Riemscheiben    viele  fest- 
liegende Normalien  haben,  welche  auf  lange  Zeit  hinaus  festliegen  und 
deshalb  auf  Lager  gearbeitet  werden  können.     Dieser  Punkt  ist  nicht 
zu  übersehen,  denn  es  ist  nicht  angängig-,  eine  Formmaschme  heute  vielleic  hi 
eine  Stunde  2u  benutzen,  dann  einige  Tage  stehen  zu  lassen,  um  danach 
wieder  einige   Scheiben,    welche    gerade   gebraucht   werden,  herzustellen. 
Bei  dieser  Arbeitsweise  würde  num  nichts  erzielen.    Die  Leistung,  Ren- 
tabilität,    die    Güte   des    entfallenden   Gusses   hängt    bekaiuitlich  nicht 
aUein   von   der   Formmaschine,   sondern  im   wesentlichen  auch   von  der 
Handfertigkeit     der     Bedienungsmannschaften    ab.     Da   diese  letzteren 
aber  in  den  weitaus  meisten  Fällen  keine  gelernten  Former,  sondjern  an- 
gelernte   Leute   aller   Kategorien   sind,   ist   eine   gewisse   Fertigkeit  der 
Leute^  nur  dadurch  zu  erzielen,  daß  dieselben  auf  längere   Zeit  täglich 
an     derselben     Maschine   beschäftigt   werden.     Um   dieses  aber  durch- 
zusetzen, ist  auch  für  die  nötige  Arbeit  zu  sorgen,  und  diese  ist  wiederum 
am  besten  dadurch  zu  beschaffen,  daß  möglicl-ist  Normalien  geschaffen 
werden,  die  auf  Lager  gearbeitet  werden  können.    Was  nun  die  Riemlcm 
scheiben-Formmaschinen    selbst   anbetrifft,    gibt    es   hierunter   auch  ver- 
schiedene    Konstruktionen.     Hauptsächlich     unterscheidet     man  solche 
Riemenscheiben-Formmaschinen,   bei  welchen  die  einzelnen  Ringe,  Arm- 
platten usw.   bei  jeder  Riemscheibengröße   besonders   eingebaut  'werden 
müssen,  und  andere  Maschinen,  bei  welchen  die  Riemscheibenkränze  in 
die  Formmaschine  eingebaut  sind,  die  sog.  Teleskopmaschme.    Die  Forin- 
maschinen  werden  nun  nicht  für  alle  Größen,  wie  z.  Bl.  in  Ihrem  Falle 
von  200— 1 200  mm  Durchmesser  ausgeführt,  sondern  sind  stets  auf  be- 
stmimte  Durchmesser   abgestuft,    z.    B.    für   Scheiben   von   200—600  oder 
■600—1000  mm  Durchmesser  usw.     Für  alle  Riemenscheiben  würden  Sie 
also   keine   Formmaschinen   beschaffen   können,   es  würde  daher  für  Si; 
eile  Maschine    in  Frage    kommen,    auf    welcher    die    am    meisten  gang- 
ijaren  Größen  von  300—700  mm  hergestellt  werden  könnten.    Es  würcTe 
sich  also  fragen,  ob  Ihr  Bedarf  so  großl  ist,  daß  sich  Idüe  Anschaffung 
einer   Maschine  lohnt,   oder   oh   es   besser  ist,  die   Scheiben   von  ;einer 
Spezialgießerei  zu   beziehen.    Wiederum   bemerke  ich  jedoch  auch,  daß 
man  bei   Anschaffung  von  Formmaschinen  nicht  zu  kleinlich  sein  soll, 
wenn  Aussicht  vorhanden  ist,  daß  der  Bedarf  in  Massenartikeln  später 
steigen  kann. 

Für  aie  weiter  vorkommenden  und  sich  oft  wiederholenden  Gußteiie, 
wie  Hangeböcke,  Handräder  und  andere  Massenartikel,  empfiehlt  sich 
eine  Handformmaschine  mit  Wendeplatte.  Vor  Ankauf  einer  solchen 
Maschine  spielt  jedoch  die  Bestimmung  der  Kastengröße  die  Haupt- 
rolle. Diese  muß  so  gewählt  werden,  daß  möglichst  alje  vorkommenden 
Teile  auf  derselben  hergestellt  werden  können,  um  die  Maschine  aus  den 
schon  vorher  erwähnten  Gründen  möglichst  stets  im  Betriebe  zu  halten 
Da  Sie  auch  in  Ihrer  Frage  Stufenscheiben  erwähnen,  empfehle  ich 
Ihnen,  auch  diese  auf  Wendeplattenformmaschinen  herzustellen.  Hierzu 
benötigen  Sie  eine  Formmaschine  mit  verstellbarem  Hub,  wie  solche  seit 
einigen  Jahren  von  einer  süddeutschen  Maschinenfabrik  m  besonders 
geeigneter  Konstruktion  gebaut  wird.  Die  Adresse  der  betreffenden 
Firma  erfahren  Sie  durch  die  „Eisen-Zeitung".  Selbstverständlich  kann 
auf  dieser  Formmaschine  auch  alles  andere,  schon  vorher  Aufgeführte 
hergestellt    werden.  " 

Weiterhin  beabsichtigen  Sie  auch,  eine  Preßluftanlage  anzulegen 
Auch  dieses  würde  sich  für  Ihren  Betrieb  empfehlen,  insbesondere,''  da 
Sie  schon  zwölf  Former  dauernd  mit  gnißeren  Arbeiten  beschäftigen. 
Aber  nicht  allein  für  größere  Arbeiten  wird  Preßluft  mit  Vorteil  ''an- 
gewendet, sondern  auch  für  Formmaschinen  sind  kleine  Stampfer,  die 
sog.  Bankstampfer,  konstruiert  worden,  die  sich  ebenfalls  gut  bewähren 
Des  weiteren  wird  Preßluft  gebraucht  für  Vibratoren  an  Formmaschinen 
zum  Abblasen  der  Modellplatten,  für  pneumatische  Siebe  in  der  Guß- 
putzerei  usw.,  so  daß  sich  eme  Preßluftanlage  bei  der  vielseitigen  Ver- 
wendungsmöglichkeit   bestimmt  rentiert. 

.  Betreffs  der  Formkasten  für  die  Kiemgießerei  sei  noch  zu  bemerken 
daß  schmiedeeiserne  Kasten  entschieden  vorzuziehen  sind,  da  dieselben 
leichter,  handlicher  und  auch  dauerhafter  als  Gußkasten  sind.  Für  einen 
Zweck  eignen  sich  die  schmiedeeisernen  Kasten  allerdings  nicht  näm- 
lich für  getrocknete  Formen.  Hierbei  verziehen  sich  die  Kasten  sehr 
schnell  und  werden  auch  beim  Austeeren  sehr  leicht  deformiert  Be- 
zugsquellen für  schmiedeeiserne  Kasten  finden  Sie  in  der  „Eisen-Zeituno-" 
auch  ist  die  Redaktion  gern  bereit,  Ihnen  noch  weitere  Lieferanten  an- 
zugeben. 

Ein  geeigneter  Naßgußsand  für  größere  Gußstücke  ist  der  aus  den 
Suchteiner  Gruben  bei  Crefeld.  Dieser  wird  jedoch  wegen  der  zu  hohen 
!•  rächt  für  Sie  kaum  in  Frage  kommen.  Als  besonders  guter  Sand  ist 
auch  der  Kaiserslauterner  Formsand  bekannt,  welcher  für  Sie  auch  ge- 
legener wäre.  -p 

Eingusstrichter  für  Giesserei. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  912.) 
I.    Eingußtrichtcr,   runde  sowohl   wie  auch  Keil-  und  Gabeltrichter 
lefert  in  bewährter  Ausführung  die  Firma  Otto  Ullrich,  Leipzig  Bitter- 
leldcr  Straße  3.  •  ' 


F.  W. 


Konjunktur-Rundschau 


Für  meine  neue  Form-  und  Stahlsandgrube  suche  durchaus  er- 
fahrene 


Preiserhöhung  für  Handelsschrauben. 
Wie  gemeldet  wird,  erhöhte  die  Handelsschraubenvereinigung  die  Ver- 
kaufspreise  für  Maschinenschrauben,  Stellschrauben,   anschweißenden  und 


Arbeiter. 


Angebote  mit  Lohnanspruch  erbeten. 


August  Stengele,  Formsandgruben, 


 Sipplingen  a.  Bodensee.  

^  (grössere  üiesserei  in  ßussisch-PoIen  sucht  zum  baldigen  Eintritt 
einen  in  der  Herstellung  von  dünnwandigen  Hohlkörpern  erfahrenen 
selbständig  arbeitenden  ' 


Bewerber,  welche  die  Landessprache  beherrschen,  werden  bevorzug« 
Angebote  mit  Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  und  der  Gehalts 
ansprücbe  unter  E  Z  34^1:8  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten 


Metallgiessermeister 


für  Knndenguss  darclians  selbständig  und  zuverlässig  per  1.  Oktober 
gesucht.  Es  wird  nur  auf  eine  durchaus  erfahrene  und  Vertrauens- 
würdige  Kraft  reflektieit.  Bei  zufriedenstellenden  Leistungen  dauernde 
und  angenehme  Stellung.  Zeugnisse.  Abschr.  und  Angabe  der  Gehalts- 
ansprüche unter  E  Z  3460  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


Formermeister, 

36  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-  und  Metallgusa,  besonders 
firm  in  Formmaschinenguss  jeder  Art,  Herstellung  von  Modellplatten, 
besonderer  Spezialist  in  Fassonguss  auf  Bonvillainmaschinen  mit  nassem 
Kern  gegossen,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  Cr  540  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb- 

Formermeister, 

62  Jahre,  verheiratet,  in  grösserem  Giesserei-Betriebe  mit  bestem  Erfolg 
tätig  gewesen,  mit  allen  in  das  Giessereifach  einschlagenden  Arbeiten 
vertraut,  besonders  erfahren  in  Zeichnung,  Lohn-  und  Akkordwesen, 
Kupolofenbetrieb  und  Eisengattierung,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeug- 
nisse, Stellung,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  521  an  die  Exped.  d.  Zeitung  erbeten. 

Formermeister,  40  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen, 
guss,  besonderer  Spezialist  in  mod.  Formmaschinenbetrieb,  besonders 
farm  m  Ofen-  und  Herdguss,  allgemeinen  Maschinenguss,  Elektrizitäts- 
guss  und  Motoren. 

Gefl.  Offerten  Unter  E  Z  G  548  an  die  Expedition  dieser  Zeitung 
erbeten. 

Formermeister,  57  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  in  Eisen- 
Metall-,  Schmiedeeisen-  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Off,  unter  E  Z  G  549  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Formermeister,  42  Jahre  alt,  verh.,  im  gesamten  Giesserei- 
wesen,  Maschinen-,  Tiegelstahl-  und  Stahlnassguss  sowie  Formmaschinen- 
betrieb erfahren,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  507  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

Stahl-  und  Flusseisenformguss! 

Tüchtiger,  energischer,  umsichtiger 

Formermeister, 

durchaus  erfahren  in  der  Stahlformgiesserei.  Spezialist  in  Herstellung 
eines  sauberen,  dichten  Nassgusses,  selbständig  im  Erblasen  des  Stahles 
im  Konverter,  ■  auch  im  Martinofen  betriebe  bewandert,  sucht  zum 
1.  Oktober  dauernde  Stellung. 

Offerten  unter  EZ  3465  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeister, 

verheiratet,  erfahren  im  Eisenguss  aller  Art,  sowie  Pormmaschinen 
betrieb,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse  und  Referenzen  Stellung 
per  sofort  oder  1.  Oktober. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  3464  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 
Langjähriger,  tüchtiger  Foirnermeister,  mit  weit- 
gehendsten Erfahrungen  im  gesamten  Giessereifach,  sucht  bis  1.  Ok- 
tober Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  .3474  an  die  Exped.  dieser  Zeitung. 
Formermeister,  45  Jahre,  verheiratet,  hrm  im  Eisen- 
guss,   besonders   erfahren  in  Eis-  und  Kältemaschinen,  Hammerbau, 
saure-  und  beständigem  Guss. 

Ofierten  unter  E  Z  G  551  an  die  Erped.  dieser  Zeitung  erbeten. 
F^orxnermeister,  35  Jahre  alt,  verheiratet,  tirm  in  Eisen- 
guss, vollständig  vertraut  mit  Maschinen-,  Bau-  und  Handelsguss  nach 
Modell,  Schablone  und  Lehm,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  488  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeister,  26  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
guss, besonders  firm  in  Formmaschinenguss  und  Formplattenherstellung 
in  Gips  und  Metall,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  £  Z  G  550  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  sr  b 
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kleinen  Müllern  durch  eine  vierprozcnlige  Jü-niäBignng  der  bislierigen 
Rabattsätze. 

Preiserhöhung  für  gewalzte  und  gepreßte^Bleifabrikate. 

Wie  die  Deutsche  Vcrkaiifsslcllc  für  gewalzte  und  gepreßte  Bleifahrikale 
in  Cöln  mitteilt,  hat  sie  die  Notierungen  für  ihre  Fabrikate  für  sämtliche 
(ichjete  um  i  Mk.  i)ro  loo  Kilo  erhöht.  Die  Prei.serhiihung  sieht  offenbar 
im  Znsannnenhang  nnl  der  ncncrliclicn  Steigerung  der  Rohbleipreise,  die 
.•m  der  Londoner  Melallhorse  den  seil  langem  niclil  mehr  gekannten  Hoch- 
stand  von  iS'Vm  Pfd.  Sterl.  pro  'rönne  imieliallen. 


Marktberichte  J^^S 

Vom  rheinisch-westfälichen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73'/^ 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   7° 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches " Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  5^~S^ 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  76—78 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140—149 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  119— 124 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142V2 — '47 

Grobbleche  1  aus  Flusseisen   132 — ^35 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142  —145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120—130 

Gasflammenförderkohle   iiS  — 125 

Fettförderkohle   112V2— 120 

NuBskohlell   215—255 

Kokskohle   122V3— 130 

Giessereikoks                                                 .  180—200 

Hochofenkoks   iS5— '75 

Brechkoks   200—230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  6.  August.  Es  läßt  sich  auch  jetzt  noch  nicht  viel 
Neues  berichten,  weil  der  Markt  bisher  unter  dem  Einfluß  der  jetzt  ja 
ziemlich  beendeten  Ferienzeit  stand.  Immerhin  bietet  der  Verlauf  des 
Geschäfts  auch  in  der  jüngsten  Zeit  die  Möglichkeit,  ein  günstiges  Urteil 
über  dasselbe  zu  fällen.  Man  spricht  freilich  nach  wie  vor  von  einem  Ruck- 
gang der  Preise,  von  einer  Verschlechterung  der  Konjunktur,  aber  mag 
wirklich  in  dem  einen  oder  anderen  Zweige  die  Sache  weniger  gut  aussehen, 
jedenfalls  ist  das  Gesamtbild  des  Marktes  ein  befriedigendes,  und  es  hegt, 
wenigstens  vorläufig,  kaum  ein  Anlaß-  vor,  eine  nennenswerte  Verschlech- 
terung für  nahe  bevorstehend  zu  halten.  Von  der  jüngsten  Düsseldorfer 
Börse  wird  über  anhaltend  guten  Abruf  und  feste  Tendenz  berichtet.  Be- 
sonders tritt  die  letztere  bei  Rohstoffen  zutage.  Nachdem  der  Preis  für 
englische  Herkünfle  erst,  wie  berichtet,  vor  kurzem  ziemlich  erheblich  an- 
gezogen hatte,  ist  er  soeben  abermals  heraufgesetzt  worden.  Auch  sonst 
bleibt  die  Haltung  stabil.  Die  Hütten  sind  vollauf  beschäftigt  und  konnten 
neuerdings  noch  einige  größere  Auslandsgeschäfte  hereinnehmen,  während 
das  Inland  sich  für  den  Rest  des  Jahres  bereits  seit  langem  gedeckt  hat. 
Einige  Schwäche  macht  sich  am  Altzeugmarkt  bemerkbar,  weil  hier  das 
Angebot  recht  erheblich  ist.  Immerhin  ist  über  Veränderungen  der  Preise 
nichts  zu  sagen.  In  Halbzeug  liegt  so  starke  Beschäftigung  vor,  daß  die 
B-efriedigung  der  Nachfrage  erhebliche  Schwierigkeiten  bereitet.  Bekannt- 
lich gelten  für  das  vierte  Quartal  die  bisherigen  Prfise.  Das  Geschäft  m 
Schienen  kann  infolge  der  regen  Nachfrage  seitens  des  Auslandes  als  be- 
friedigend bezeichnet  werden,  auch  am  Absatz  von  Trägern  hat  der  Export 
einen  hervorragenden  Anteil,  der  jedenfalls  das  weniger  flotte  Inlands- 
geschäft ausgleicht.  Man  kann  letzteres  nicht  gerade  schlecht  nennen,  es 
macht  sich  aber  doch  der  Einfluß  der  schwierigen  Geldverhältnisse  auf  das 
Baugewerbe  deutlich  bemerkbar.  Stabeisen  wird  sehr  flott  abgerufen.  Für 
ungefähr  ein  Vierteljahr  liegen  Lieferungsaufträge  vor,  die  zum  Teil  recht 
dringlich  sind.  Die  neuerdings  erwähnte  Erhöhung  der  Grundpreise  für 
Flußstabeisen  scheint  nicht  auf  größere  Schwierigkeiten  zu  stoßen:  wenn 
.schnelle  Lieferung  verlangt  werden  kann,  ist  der  Konsum  vielfach  sogar 
geneigt,  noch  höhere  Sätze  anzulegen.  Für  Bandeisen  müssen  mehr  als 
sechs  Wochen,  manchmal  auch  zwei  Monate  Lieferzeit  verlangt  werden. 
.Soweit  kaltgewalztes  Bandeisen  in  Frage  kommt,  ist  eine  demnäch.stige  Er- 
höhung des  Grundpreises  um  5  Mk.  wahrscheinlich.  Grobbleche  erfreuen 
sich  guter  Beachtung,  namentliclj  für  Schiffsbaumaterial  herrscht  unver- 
mindert starke  Beachtung.  Die  vorhandene  Arbeit  reicht  für  etwa  vier 
Monate  aus.  Feinlileche  geben  nach  dem  heutigen  Stande  etwa  für  gleiche 
Zeit  zu  tun.    Die  Hersteller  von  Walzdraht  sind  voll  beschäftigt,  klagen 

7itaneisenerz  zumUerkauf 

durch 

fi/Z  M  norske  Bergsdskab,  Stortingsgaten  18, 

Christiania. 


Für  Frankreicii  sucht  tüchtiger  und  solider  Vertreter, 

bei  Exportagenten  gut  eingeführt,  kommissionsweise 

ipir  Alleinvertretungen 

Metallwaren  von  prima  Häusern. 

JB.  Chapal,  28,  Rue  Beaurepaire,  Paris. 


Wletallformer-  und  Giessermeister, 

jüngerer,  34  Jahre  alt,  verheiratet,  mit  allen  vorkommenden  Arbeiten 
der  Formerei,  Kernmacherei  und  Giesserei  vertraut,  besonders  erfahren 
in  der  Herstellung  von  Gnss  für  Gas-,  Wasser-  und  Dampfkesselarma- 
turen, Schiffs-  und  Automobilbau,  firm  in  allen  vorkommenden  Metall- 
Legierungen,  sucht  zum  1.  Oktober  anderweitig  Stellung. 

GeÜ.  Offerten  unter  E  Z  3430  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

Pormemieistei*,  40  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eisen- 
und  Metallguss,  besonders  erfahren  in  Pumpen,  Dampfturbinen,  sowie 
allgemeinem  Maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Offerten  unter  EZ(x  511   an  die  Exped.  dieser  Zeit.nn erbeten. 


Forimermeister,  40  Jahre,  verheiratet,  ürm  in  Eisen- 
und  Metallguss,  besonders  erfahren  in  Pumpen,  Dampfturbinen,  sowie 
allgemeinem  Maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  492  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Forttiermeister,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Ma- 
schinenguss, besonders  firm  in  Handels-,  Transmissions-  und  Form- 
maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Geä.  Offerten  unter  E  Z  G  547  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Italien! 


Tüchtiger  Vertreter  mit  deutschen  Referenzen,  b.  d.  Kundschaft  gut 
eingeführt,  sucht  Vertretung  deutscher  Firmen  für  Roheisen,  Spezialeisen, 
Qualitätsguss,  Koks,  Kupfer  u.  besondere  Metall-Legierungen  sow.  sonst 
Neuheiten  der  Giessereibranche.  Gefl.  Off.  u.  E  Z  3420  a.  d.  Exp.  d.  Ztg.  erb. 


Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker&Piscantor 

Gpossalmerode  -  O. 

empfehlen  (ins) 

m  lg  Ceylon-  ^ 
Grophitschmelztlesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 
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Fabrikfensterglas 


Gewicht  ca.  77«  kg  pro  qm  inkl.  Verpackung,  Preis  pro  qm  Mk.  1.42, 

sowie 


  Roh-  und  Drahtglas  == 

zu  billigsten  Tagespreisen  liefert 

Escliciorf er  Kormsarad 

la  PlastizitMt  bei  feinstem  Korn 
— — "  Primsi  KernsancS  - 


and 


sz:  Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  zerdrOckbar. 


Paul  Ebert  Eschdorf  bei  Dresden. 


gesucht,  der  provisionsweise  den  Verltauf 
von  elektr.  Schwachstrom-Artikeln  mit  über- 
nelimen  würden.  Herren  mit  einschlägiger 
Kundschaft  sind  gebeten. 

Off.  mit  Referenzen  unter  KF11  sind  an 
die  Annoncen-Expediton  von  Eugen  Friedrichs, 
Frankfurt  a.  M./SUd,  einzureichen. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter* 

'"TÄ"  Karl  Rom.  Dresden  28. 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flüssig, gut  deckend,  billigst, 
aschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
lacke usw.  (2744) 


ModelKocb 
flüssig,  gut  deckend,  bil 
aschinenlackfarben,  bur 
lacke  usw. 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,- 

Hu$oLensseii,iad(!iir..Zeltz9 


Gusslieferung. 

Für  den  laufenden,  waggonweisen 
Bezug  von  sauberstem,  mittels  Sand- 
strahls gereinigtem  Guss  für  Ofen- 
und  Herdteile  wird  eine  leistungs- 
fähige Eisengiesserei  gesucht. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  3462  an  die 
Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


"Welche  Eisengiesserei  liefert 
sauberen,  porenfreien 

Plötteisensuss 

für  laufenden  waggonweisen  Bezug. 

Offerten  unter  E  Z  3473  an  die 
Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 


Nur  ?ür  die  Originalmarke  E 


Gutachten  über 

öOjäbn'öc  Holzerbaltunt} 


R.AVEMARiUS&CO 

STunoRRT  Hamburs  Beruiil  t  K(5m 


i 


Cölner  Leder-  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 


für 


Modell 


-Zwecke 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  A  Co., 
Rölsdorf  DUren  15  bei  Cöln. 
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aber  Uber  unzulängliche  Anlieferung  von  Halbzeug,  die  die  Lage  reclu 
schwierig  gestaltet.  In  der  weiterverarbeitenden  Drahtindustrie  bestehen 
weniger  gunstige  Verhältnisse.  KinigerniaBen  besetzt  sind  allerdings  die 
Fabriken  für  gezogene  Drähte,  während  Drahtstifte  im  allgemeinen  ver- 
nachlässigt werden  und  sehr  unlohnende  Preise  erzielen.  Die  Rohren  werke 
sind  m  der  Mehrzahl  gut  besetzt,  haben  auch  über  den  Abruf  mein  zu 
klagen.  Die  Erlöse  gewähren  zwar  noch  lange  keine  xolle  Refriedigung 
konnten  aber  doch  etwas  aufgebessert  werden.  Reichlieb  Arbeit  rst  in  deii 
konstruktionswerkstätten  und  Maschinenfabriken  v.irhaiulen.  ebenso  ver- 
fugen die  Gießereien  iil)er  enien  siatiliehen  Aufiragsliest.ind.  Die  Klein- 
eisenindustrie befindet  sich  gleiehlalls,  auch  hinsichtlich  der  Preise,  in  guter 
Lage,,  nur  für  einige  wenige  Arlikel  hat  das  Interesse  neuerdings  elwas 
nachgelassen. 

Vom  oberschlesischen  Eisenraarkt. 

K  a  t  t  o  w  1  t  z  .  ().  August.  Ks  ist  wiederum  nichts  Neues  zu  melden, 
was  ganz  erklärlich  ist,  da  um  diese  Zeit  des  Jahres  Veränderungen  niclu 
einzutreten  pflegen.  Das  (ieseliaft  nimmt  den  -ewohnieii  günstigen  Verlauf. 
Hütten  und  Werke  merken  nichts  von  Ferien;  sie  sind  m  der  Mehrzahl  mit 
Arbeit  reichlich  versehen  und  iimssen  meist  recht  lange  Lieferfristen  \  er 
langen.  Für  Roheisen  herrsclu  andauernd  starkes  Interesse.  [)a  der  bjoeii 
verbrauch  der  gemischten  Betriebe  recht  erheblich  ist,  bleiben  zur  Weher 
gäbe,  und  besonders  zur  .Ausfuhr,  nur  verhältnismäßig  geringe  Mengen  \ei' 
fürgbar.  Dabei  sind  aber  die  Ansprüche  im  WaclisciriiegiM I feii,  besonders 
seitens  der  Verbraucher  in  Russisch- P(  .leii,  die  üeni  hdiere  Preise  be- 
willigen, wenn  sie  nur  geimgeiid  \ers.jrut  werden,  was  aber  gegeiiwärlio 
recht  schwer  f,illi.  ,\iu-li  über  un/tilannliclie  Lieferung  von  llalb/^eug  wird 
Klage  geführt,  so  dal.',  mitunter  die  Walzwerke  in  grol.'.e  X'erlegeiiheit  ge- 
raten. Inir  Stabeisen  herrscht  reges  Interesse.  Der  .\rl lei l sstand  der  WA-rke 
reicht  für  meiir  als  zwei  Monate  aus,  der  Abruf  erfolgt  außerordentlich 
flott,  und  in  den  östlichen  Absatzgebieten  werden  höhere  Sätze  ohne 
Schwierigkeit  erzielt.  Das  ist  ganz  besonders  dann  der  Fall,  wenn  schnelle 
.  Lieferung  zugesagt  werden  kann.  In  Feinblechen  ist  der  Verkehr  ein  wenig 
langsamer  geworden,  aber  immerhin  noch  lebhaft.  Jedenfalls  liegt  auch  hier 
noch  für  eine  Weile  reichlich  Arlieit  vor.  Recht  gut  ist  die  Beschäftigung 
der  Grobblechwalzwerke,  die  namentlich  für  die  Kessel-  und  Schif f.sbau- 
anstalten  viel  zu  tun  haben.  In  Trägern  liegen  die  Verhältnisse  gut:  die 
Anforderungen  sind  vorderhand  noch  stark  genug,  um  eine  Ausdehnung 
der  Ablieferungen  notwendig  zu  machen.  Schienen  weisen 
weniger  günstige  Dispostion  auf.  Es  fehlt  zwar  nicht  an  Resehäfligmig, 
immerhin  k()nnte  letztere  in  schwerem  Fiseiibahnniaterial  besser  "sein, 
rjruben-  und  Kleinbahnschienen  werden  einigermaßen  .-iligeforderi,  geben 
aber  ebenfalls  nicht  übeniKißig  zu  tun.  Am  Dralitmarkt  hat  sich  niclits  ge- 
ändert :  geklagt  wird  nach  wie  vor  über  ungenügende  Besetzung  der  Dralit- 
stiflableiluiigen  und  ülier  schlechte  Preise,  wie  wnhl  darin  in  letzter  Zeit 
eine  Besserung  eintrat.  Röhren  finden  dagegen  ausgedehnte  Beachtimg. 
Die  Lage  der  Hersteller  laßt  kaum  etwas  zu  wünschen  übrig,  auch  die  Fr- 
K.se  haben  sich  neuerdings  iiiclu  unwesentlich  gebessert.  Die  .Maschiiien- 
faliriken  und  Konstruktionsw  erkstätten  sind  gemi.gend  \  ersorgt,  ebenso  kau 
sich  die  .Kleineisenindiisi  rie  nicht  beklagen, 

Berliner  Metallmarkt. 
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London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer 


Kupfer 


StraitB  p.  Kaase 
Straita  p.  3  Monate 

ßanca  

Austtalzinn  .  .  .  , 
Englisches  Laramzinn 


Zinn 


78% 
78'^/8 
8o»/4 


202' 

202 


165 
160 


175 
170 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


19'/8£ 
l9'/2  » 


43S-44S  M, 
440—450  » 

4'-5~43S  » 
44  —  46  M. 
4o— 43  » 


Zink 


2S'/8-26V,£ 


28 


61V2— 62V2  M. 
59'/» — öo'/a  » 
60—75 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 

Röhren-Grundpreise:  Zinkblech  68 'LMk.,  Kupferblech 
195  Mk.,  Messingblech  158  Mk.,  nahüoses  Kupfer-  und  Messingrohr  201  Mk. 
bzw.  175  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,,  netto  Kassa  ab  hier  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 


in  vollendeter  Aus- 
führung nach  den 
Erfahrungen 

zwanzigjähriger 
Spezialf  abrikation 

Verlangen  Sie  ausführliche 
Informationen  von 

Hermann  Schoening 

Maschinenfabrik 

S;ezialität:  Giesserei- Maschinen. 

.staiiimlians :  Filialo: 

Berlin  NO.  20  Düsseldorf  2 

Ufer-Str.  5  b    Graf -Adolf-Str.  83 


fFRODAIR-fPEZIALROHEIIEN 
für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 
Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 
The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 


Telegramme: 
Frodair  London 


Fenchurcil  House,  London  E.  C. 


Telegramme: 
Frodair  Londo 


Nr.  32 
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Altmetalle. 

*  Einkaufspreise  per  loo  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 

Schwerkupfer  105  — i2oMk.,  Leichtkupfer  95  -  I  loMk.,  Rotgusa  95  — 108  Mk., 
Gassmessing:  65 — 75  Mk.,  Leichtmeasinfi  50 — 60  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
ziük  32 — 42  Mk.,  Altblei  18—26  Mk. 

B  c-  r  1  i  n  ,  6.  Aiigiisl.  Am  Londoner  K  u  p  f  e  v  markt  luTrscblc  diesmal 
ciiu'  clwas  schwächere  Slimnuing,  und  die  Nolierungen  .sind  gegen  die 
vorige  HericlUszeit  etwas  niedriger.  Ks  besieht  vielfach  die  Ansicht,  daB 
der  Preis  sich  ungefähr  auf  der  heutigen  Hasis  hahen  wird,  nides  wird  das 
ja  meist  von  den  .Anforderungen  des  Konsums  und  der  lüit wickelung  in 
.'\merika  abhän.L'cn,  Jedenfalls  nuil.'i  der  heutige  Stand  als  ziemlich  hoch 
bezeichnet  werden.  In  lieilin  war  die  Tendenz  überwiegend  fest,  und  die 
letztgczahlten  Durchselmillsprcise  stehen  über  denen  der  voraufgegangenen 
Bcrichtszeil.  —  Zinn  unterlag  in  der  englischen  Hauptstadt  i'inigen  Schwan 
kungen,  hat  sich  aber  \'on  semer  Scbuiiche  diesmal  kräftig  erholen  können. 
Das  Angebot  war  sehr  ni.iLlig,  die  X'orräte  sind  anseheinend  im  allgemeinen 
klein,  während  (K'r  legitime  Bedarf  nnmerhin  ziemlich  beträchtlich  ist.  Der 
Verkehr  erreichte  diesmal  fi-eilich  keine  große  Höhe  und  war  auch  hier,  wo 
die  alten  Sätze  angelegt  wurden,  unhedeuleiul.  —  Blei  hat  noch  weiter  an- 
g-ezogeh.  I)ie  Nachfrage  ist  stark,  die  Versorgung  des  Marktes  dagegen 
nicht  bcMiiulfis  ;4ui.  —  Zink  weisl  kaum  eine  Veränderung  auf.  Das  Ge- 
schäft  riii  ulih    keine  hesniulerr  lliilli-. 

Kupferootierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Oktoherlieferunv;  \'om  K.  Juli  bis  _'.  August  ( Mk.  per  loo  kg). 

Das  Termingeschäft  bewegte  sich  in  dieser  Wbche  in  ziemlich  engen 
Grenzen  ;  sowohl  die  Käufer  als  auch  die  Verkäufer  waren  zurückhaltend. 
Die  Interesselosigkeit  kam  besonders  darin  zum  Ausdruck,  daß  die  hinteren 
Monate  grol.ientcils  vernachlässigt  waren.    Die  Grundstimmung  des  Marktes 


Illieb  jedoch  weiter  zuversichtlich,  zumal  die  amerikanischen  Produzenten 
an  ihren  Forderungen  festhielten  und  der  Konsum  in  Amerika  die  vollen 
Preise  bewilligte.  Auch  der  europäische  Konsum  zeigte  vereinzelt  Kauf- 
lust und  mußte  alsdann  Preise  anlegen,  die  sich  nur  wenig  unter  den  offi- 
ziellen Notierungen  bewegten.  Die  europäische  Statistik,  die  eine  Zunahme 
von  1489  Tonnen  zeigte,  konnte  den  Markt  nur  vorübergehend  beeinflussen. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkttn. 

Paris,  6.  August.  Soeben  haben  in  Frankreich  die  Ferien  begonnen, 
aber  am  Eisenmarkte  merkt  man  in  diesem  Jahre  kaum  etwas  davon.  In 
fast  unverminderter  Zahl  gehen  die  neuen  Aufträge  ein,  der  Abruf  hat  noch 
nichts  von  seiner  Lebhaftigkeit  verloren,  und  die  Betriebe  sind  in  der  Mehr- 
zahl so  stark  besetzt,  daß  eine  vorübergehende  Periode  der  Ruhe  ihnen 
keineswegs  so  unangenehm  wäre.  Würden  sie  doch  dadurch  in  die  Lage 
versetzt,  mit  ihren  Lieferungen  einigermaßen  aufs  Laufende  zu  kommen.  In 
der  Hauptstadt  wie  in  den  Departements  herrschen  ziemlich  gleichmäßig  be- 
friedigende Verhältnisse.  Der  Konsum  merkt,  daß  bei  den  heutigen  Ver- 
hältnissen die  gegenwärtigen  Preise  nicht  mehr  lange  in  Kraft  bleiben  werden 
und  deckt  sich  daher  nach  Möglichkeit  ein.  Am  stärksten  ist  die  Beschäf- 
tigung in  rollendem  Eisenbahnmaterial:  hierin  reicht  sie  nicht  nur  für  das 
nächste  Jahr  aus,  sondern  sogar  noch  in  den  Anfang  von  1914  hinein,  aber 
auch  die  meisten  anderen  Artikel  sind  schon  für  einen  Teil  von  1913  ver- 
schlossen. Gegenwärtig '  allerdings  lassen  sich  die  Hersteller  kaum  auf 
solche  langfristigen  Abschlüsse  ein,  eben  weil  voraussichtlich  Preiserhöhungen 
eintreten  werden.  Trotzdem  überall  mit  voller  Leistungsfähigkeit  gearbeitet 
wird,  sind  bedeutende  Lieferungsverzögerungen  an  der  Tagesordnung,  wobei 
die  Provinz  um  so  schlechter  daran  ist,  als  sich  dort  der  erwähnte  Arbeiter- 
mangel besonders  unangenehm  bemerkbar  macht. 

In  einem  etwas  eigentümlichen  Lichte  erscheint  die  Situation  des  bel- 
gischen Eisenmarktes.  Die  rückläufige  Bewegung  der  Ausfuhrpreise  ist 
noch  keineswegs  zum  Stillstand  gekommen,  Für  Grobbleche  gingen  sie  um 
2  sh  auf  130 — 135  sh,  für  Feinbleche  um  i  sh  auf  137 — 139  sh  soeben  zurück. 
Schweißstabeisen  sank  um  i  sh  auf  135 — 136  sh  per  Tonne,  Man  sollte  nun 
meinen,  daß  sich  hierin  ein  Nachlassen  der  Beschäftigung  ausdrückt,  forscht 
man  aber  in  Werkskreisen  nach,  so  kommt  man  zu  einer  anderen  Ansicht. 
Ueberau,  auch  in  den  niedriger  gewordenen  Artikeln,  liegt  reichlich  Arbeit 
vor,  der  Abruf  ist  noch  immer  flott,  und  die  sich  zeigenden.  Schwäche- 
erscheinungen hält  man  für  vorübergehender  Natur,  und  erwartet,  daß  zum 
Herbst  wieder  die  gegenteilige  Bewegung  eintritt.  Auch  die  Angebote  aus 
zweiter  Hand  werden  als  Ursache  des  zeitweisen  Abflauens  bezeichnet.  Sehr 
fest  hat  sich  bisher  der  Roheisenmarkt  gehalten.  Das  Angebot  ist  mäßig, 
und  zeitweise  tritt  eine  gewisse  Knappheit  zutage.  Mit  Halbzeug,  worin 
ebenfalls  sehr  viel  Beschäftigung  vorliegt,  kommen  die  Verbraucher  zeit- 
weise in  Verlegenheit,  da  die  Hersteller  nicht  rasch  genug  liefern  können. 
Träger  werden  flott  abgerufen,  in  Schienen  hat  der  Verkehr  eine  befriedi- 
gende Entwickellmg  genommen. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellen  sich  die  Notierungen  für  Kupfer,  Zinn, 
Blei  und  Zink  per  icx)  Kilo  wie-  folgt :  Kupfer,  Chili,  in  Barren,  erste  Marken 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  TLZ^T-. 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
===—  Walzdraht  und  Blechen.  = 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Langshyttan  (Schweiien). 

Anfragen  zu  richten  aa  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rli. 


D.  R.  P. 

MMii  it  UDil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für'sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  ^'"1^''  Härte- und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

ffllfliii-M  [a[l  HoImaDD.  MaDDheiin-KUI 

Man  verlange  Spezial- Offerte! 


lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll 


laenglisc!i.Steinkoli!enstnuli 
Holzkohlenstnul] ::  Tonmehl 
Ciiamottemehl ::  Cohsmeiil 
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CARL  SCHUTZE  Nachf.  S 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35 


Wilh.  Reichpietscb,  Bochum 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.  ::  25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesamte  STAHL-  UND  EISEN -INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  . .  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrich- 
=  tungen   ..   Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  - 
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20/^4  Francs,  gewöhnliche  205  Francs,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
Selected  '211V2  Francs,  ni  Havre  lieferbar,  Zinn.  Banca  550  Francs,  Billiton 
fehlt,  Detroits  542J4  Francs,  in  Havre  oder  Paris,  Cormvall  525  Francs,  in 
Havre  oder  Ronen  lieferbar.  Blei,  gewöhnliches,  Havre  2.?'  |  Francs,  Paris 
-3%  Francs,  Zink,  schlesisches.  in  Havre  74  Francs,  aiulert-  gute  Marken, 
lla\re  oder  Paris  71%   Francs.    Kupfer  und  Zinn  am  Sclihil.'i  ni.itUr. 


Amerika 

New  York,  3.  August.  Kupfer:  Elektrolytisches  Kupfer  stieg 
dieser  Tage  auf  ij/i — 17%  c.,  und  es  verlautele,  selir  bedeutende  Abschlüsse 
hätten  zu  dem  erhöhten  Preis  stallgefunden.  Dieser  vermochte  sich  jedoch 
nicht  zu  behaupten,  und  die  Notiz  l)elr:igt  nun  abermals  17% — 1~%  c.  Un- 
gleich heftigeren  Sclnvankungi'u  aber  war  Standard-Kupfer  unterworfen. 
Die  europäischen  Julistalistiken,  wiewohl  keineswegs  ungunstig,  wirkten  ab- 
schwächend auf  die  Stinmuing,  und  ein  gleicher  Einfluß  ist  von  den  hiesigen 
zu  erwarten,  die  binnen  acht  Tagen  veröffentlicht  werden.  Es  hat  sich  indes 
l)is  jetzt  nucli  niemand  \erhehlt.  daß  die  \'erminderung  der  Kauflust  im 
fallenden  Markt  ungunstige  Statistiken  zur  Folge  haben  müßte,  doch  dem 
war  offenbar  noch  nicht  in  den  Preisen  Rechnung  getragen  worden.  Stan- 
dard-Kupfer schloß  gegen  Kasse  auf  17,121^  bis  17.50  c.  und  per  September 
auf  I5.,?0  bis  15,60  c. 

Zinn:  Der  Zinnpreis  stieg  bei  flotter  Verbrauchsnachfrage,  und  zwar 
um  so  bereitwilliger,  als  London  imi  Mitte  der  Woche  einen  abermaligen 
größeren  Preisanfschlag  meldete.  Seitdem  trat  jedoch  unter  dem  Einfluß 
ungünstiger  englischer  Berichte  wieder  eine  kleine  .\hschwächung  ein.  und 
Straits  notierte  l)ei  Schluß  44.37'u'  Itis  44.75  c.  p.  Pfd. 

Roheisen:  Die  hiesigen  Roheisenpreise  haben  während  der  letzten 
acht  Tage  keine  Veränderung  erfahren,  und  nördliches  Gießereieisen  Nr,  2 
gilt  daher  15.25  bis  15,75  Dollar.  Südliches  graues  Schmiedeeisen  ist  da- 
gegen eher  etwas  fester  geworden.  Eine  sehr  angeregte  Stimmung  herrsehte 
im  Geschäft  mit  Fertigeisen  und  Stahl,  und  namentlich  liald  lieferbares  .Mate- 
rial ist  stark  gefragt,  Käufer  haben  für  stjlches  jedoch  häufig  2—3  Dollar 
.\ufgeld  zu  bezahlen.  .Auch  das  Geschäft  in  Baustahl  hat  sich  abermals 
belebt,  und  sehr  bedeutende  .Auftrage  liefen  auf  Draht  und  Drahterzeugnisse 
ein.  Die  Werke  sind  durchgängig  nüt  Spezifikationen  überhäuft  und 
empfangen  immer  weitere  Aufträge,  namentlich  von  den  Eisenbahngesell- 
scbaftcn.  "  ■ 


Marktbericht  vun  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  3.  . August.  R  o  h  e  i  s  e  n  :  .Auf  dem  Roheisen- 
markte hat  die  Hausse  in  dieser  Woche  weitere  Fdrtschritle  gemacht.  Es 
fanden  große  Umsätze  statt  und  ist  die  Nachfrage  namentlich  vom  Inlande 
sehr  gut.  Heutige  Preise  stellen  sich  für  hiesiges  Nr.  i  GMB.  auf  64,0. 
Nr.  3  59,9,  Nr,  4  noch  immer  knapp  59,9.  MN.  Hämatit  74, — ,  sämtlich  per 
Tonne  netto  Kasse  ab  Werk.  Warrants  schließen  59,6  Kasse  Käufer  und 
59,6^2  Verkäufer.  Die  Warrantlager  enthielten  am  31.  Juli  290,439  Tons, 
wovon  287  121  Tons  Nr.  3,  und  zeigten  mithin  eine  Abnahme  von  21  831 
Tons  im  vorigen  Monat.  Die  Verschiffungen  im  vorigen  Monat  waren  be- 
deutend besser  als  man  erwartet  halte. 

Die  Stahlwerke  erhöhten  ihre  Preise  für  Platten  auf  8  Pfd.  Sterl.  imd 
für  Winkel  auf  7,12.6. 

Kohlen:    Der   Kolilenmarkt     ist    entschieden  fest. 
Gruben  sind  gut  mit  Verschif fungsdrders  versehen.  DGB 
bis  15, — .     Preise  für  Tyne  Prrmes  haben  sich  gleicbfalb 
Hartley  Main  Hastings  für  prompt  unerhältlich.  Steam 
.gefragt. 

Durham-Gaskohlen  steigen  weiter,  ebenso  Smalls.  la  und  Hla  Fife- 
shire  Steam  ganz  bedeutend  fester.  Schottische  Trebles,  Doubles,  Singles 
und  Pearles  außerordentlich  stark  gefragt. 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert  :  DGB.  Dampfkohlen  14,6  bis  15, — , 
Ha.  Newcastler  Steains  13. —  bis  13,6,  Dampfkleinkohlen  10, —  bis  10,3,  beste 
Durham-Gaskohlen  13,6  bis  14, — ■.  Ha.  Qualitäten  12,6,  bester  Gießereikoks 
24, — ,  bester  Gaskoks  18,6,  alles  fob,  der  betreffenden  Verschiffungshäfen. 


Alle  Newcastler 
kosten  jetzt  14,(1 
geliessert.  West 
Smalls  auch  gut 


Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co^  Glasgow. 

Glasgow,  den  2.  August  1912 

Der  Glasgow  Roheisen  Warrant  Markt  war  während  dieser  Woche  sehr 
lebcaft  und  die  Preise  stiegen  zusehends  Diesen  Nachmittag  war  der  Schluss- 
preis 1/6  per  Tonne  höber  als  am  letzten  Freitag. 

Die  Middlesbrougher  Verschiff angen  waren  sehr  gut  und  weil  die  Fabri- 
kanten mit  ihren  Li-ferungen  im  Rückstände  sind,  sind  die  Lager  stark  in  Angriff 
genommen  worden. 

Grosse  Geschäfte  sind  durch  die  Konsumenten  abgeschlossen  worden  und 
und  es  sind  noch  weitere  grössere  Aufragen  im  Markte.  Die  Amerikanischen 
und  Kontinentalen  Berichte  lauten  sehr  fest.  Die  Fabiikantenpreise  halten  mit 
halten  mit  den  Warrantsnotierungen  entsprechen!  gleichen  Schritt  und  viele 
Marken  sind  sehr  knapp. 

Die  englischen  Notierungen  für  Stahl  sind  in  dieser  Woche  um  5/ —  per 
Tonne  erhöht  worden  und  man  erwartet,  dass  die  Scliottischen  Notierungen  in 
der  nächsten  Woche  dementsprechend  erhöht  werden. 

Schwankungen : 

Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite  kein  Geschäft,  ■ 

Cleveland  58/6  bis  59/7V2;    Schlusskäufer  59/6  Kasse. 

Standard  Warrants  kein  Geschäft. 


August 
1912 

123  498 


I .  August 
1000 

289  969 


Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Ersten  sechs  Monate 
1911  1910  1912  1911 

8805s  84541  783  193  739  139  1 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  1000  t 

Middleabrour^h : 
8583  —  536634  t 


1  Bezugsquellen-Verzeichnis 
für  Ouss-Spezialitäten 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiff  sbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen- 

Vogelsang.  (Kreis  jSchwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel- T  emp er guss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 
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Leinölersatz 


für 


Giessereizwecke 


liefert 


I  C.Schiemangky  Lollar  (Oberhessen) 

öiioiioiioiioiiOiioiioiiouoiioiioiioDOiioiioiionoiiocMioiioiionoiiiionooiiuoiioonoiiS 


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


ARNO  KELLER  &  Co., 

Drahttorstenlalirik,  eberplagltz-ZwIekag.  Sa., 


liefern 
prima 


Stahldraht-Gussputzbürsten 


äusserst 
billig! 


Nelson -Zement 


beste  Eisenkitt 


anerkannt 
der 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 

wird  mit  gewöhnt.  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.  trocken,  u.  in  3 — 4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 

Alleiniger    gyjjjy  j^f^^^m  Remscheid-Bl. 


Fabrikant: 


Abt.:  Chem.  Fabrik 


fiiesserelmaschinen-Ges.  m.  h. 


Düsseldorf- Rath 


Mierende 
Verntommaschine 


10  fache  Mehrlei-stiing  als  von  Hand,  liefert  fast  unzer- 
brechliche Kerne  von  ODO-  Querschnitt  von  10  bis 
.100  mm  Durchme.sser,  in  denkbar  sauberster  Ausführung. 


*A  Hermann  Voss  ^ 

Telephon  1024  Magdeburg  Telegr.-Adr.:  Vossius 

Prima  westfälische  Kokse 
Schmiedelcohle  Kohlenstaub 

Ir;^^  Anfragen  erbeten  ""^jf 

Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen , 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Qiessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 

PH.  EYER,  INGENiEURBUREAU, 

Halberstadt,  Plantage  2a, 

taut  als  Spezialität  Muffel-,  Schmelz-  und  Glühöfen,   sowie  Einrichtungen  für 

die  Gussemailleindustrie  und  erteilt  Konsultationen. 
=:r  la  -  Referenzen  von  ersten  Firmen  der  Gussbranche.  " 
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Handels-  und  Firmenregister. 

Versammlung  isl  die   Inma  m  »las  ( -.ouvnsumd   des  Unter- 

Vorstande  ausgeschieden.     J^ie  Gtsamtprokui en 

T  ohsi-  und  Karl  Weiß  sind  erlosehen.  . 
Cöln    a     Rhein.     „Maschmenbau-Anstalt    Humboldt",    Loln-kalk.  Dk 
Prokura  des  Wilhelm  Julius  Bartsch  ist  erloschen. 

V\  ■.  ?r  Knnnel  —  Arthur  Kopi)el,  Aktiengesellschatt  ,  Xjciiiu. 
"XdSnrS^Snlagen  Gesel^chaft  mit  beschränkter  Haftung-,  Cöln. 

^rs^art^:mka^rri";:^s^^JrsioSfv^ 

Dre    de  n.    PöscLann  i  Co.,  Inhi^'-^n  ...H.ssia' ,  Maschn^^^^^^^^^ 

Seilschaft  mit  beschr,änkter  Haftung  m  Cassel  2^^?^^^^^^,^^^^^^^ 
niederlassung  der  in  Cassel  unter  der  T-irma  „Hass  a  Mascm  icn 
f.hril  GeSlschaft  mit  beschränkter  Haftung,  bestehenden  Gesellschaft 
Sit  besSrankter  Hatu^  Der  Gesellschaf  tsvertrag  vom  t6.  Juni  .906 
S  h^T^  durch  Beschluß  der  Gesellschafterversammlung  vom  .  Mai 
■  913  llu    Notanatsprotokolls  von  demselben  Tage  abgeändert  woi  dem 

D,e  Firma  der  niaptniederlassung  lautet  knnft.g:   Hassia   GaS"  "nd 
E  ektricitäts-Betriebsgesellschaft   mit  beschrankter 

Rektor  Carl  Rente  in  Cassel  ist  nicht  melu"  Geschäftsführer.  Die  Prokura 
des  Ingenieurs  Karl  Hartmann  m  Cassel  ist  erloschen.  Zum  Geschafts- 
Whre  Tsr bestellt  der  Ingenieur  Martin  Lebeis  in  Cassel  Prokura  ist 
e  eü  den  Ka  leuten  Friedrich  Fries  und  Rudolf  Kowmg,  beide 
n  cLsef  Die  Firma  der  Zweigniederlassung  1^-%^-^-^^, 
mann  &  Co.,  Inhaberin  Hassia  Gas-  und  Elektncitats-Betriebsgeseli 
Schaft  mit  beschränkter  Haftung  m  Cassel. 
Duisburg.     Maschinen-   und   Apparate-Bauan.stalt   Boy  f 

folRer  Zweiganstalt  von  Gebr.  Poensgen,  Aktiengesellschaft  /u  D  ss  1- 
do  f  Raih  in  Duisburg.    Nach  dem  Beschlüsse  der  Generalversamm  ung 
tona    II     Imi     912   soll   das   Grundkapital    um    500000    Mk  erhöh 
TeTden    D  ese  EAÖhung  ist  durchgeführt.    Das  Grundkapital  betrag 
fem    1500000   Mk.    Die   Ausgabe   der   500  neuen   ^"hab^'^f/^^^"  '"^ 
-  Nennbeträge  von  je  1000  Mk.  erfolgt  zum  Betrage  ^on         .00  Mk. 
n  „  i  s  h  u  r  -  -  R  u  h  r  o  r  t     Maschinenbau- Aktiengesellschaft  Tiglei  Meide 
^^rich    Die  dulch  Beschluß  der  GeneraWersammlung  yoni  9.  Deze^^^^^^^ 
,9,1  beschlossene  Zuzahlung  von  40  Proz^  ist  auf  035  ^^'t'''^" 
Die  restierenden  165  Aktien,  auf  welche  diese  fah'ung  nicht  geleistu 
wurde   sind  im  Verhältnis  von  5:3  zusammengelegt,  wodurch  sich  das 
Aktienkapital  von  800000  Mk.  auf  734  000  Mk.  reduziert  hat. 
AktieSgSellschaft   Emscherhütte,   Eisengießerei   und  Maschmenfabnk 
"    vorm    Hofoh^   Duisburg-Ruhrort:   Die   in   der  Generalversammlung 
vom  31    Dezember  1910  beschlossene  Herabsetzung  des  Grundkapitals 
von  615000  Mk.  auf  410000  Mk.  ist  ausgeführt    8  ,  Abs.  i  des  Ge- 


Form-  unti  Kernsonde 
Hochfeuerfeste  Knsse 
Gebliise- Kiese 


für  alle 
Gussarten 


(S.  K.  34) 


in   allen  Körnungen 


liefern  billigHt 


von  öl  t;  000  iviK.  aui  ivij^.        „^..j,^»«.  ,  , 

sellschaftsvertrages  ist  durch  Beschluß  der  Generalversan.m lu^^^ 
20  Dezember  191 1,  wie  folgt,  abgeändert  worden:  Da^  Grundkapital 
beträgt  4.0000  Mk.  und  zerfällt  in  4.0  auf  den  Inhaber  lautende 
Aktien  zum  Nennwerte  von  je  1000  Mk.  ,  ■■  ,  , 

Duisburg  ,Possehls  Erzkontor  Duisburg,  Gesellschaft  mit  beschrankter 
Haftung"  in  Duisburg.  Gegenstand  des  -Unternehmens  ist  d>e  Ver- 
tretung der  Abteilung  Erze  und  Reederei  der  Firma  L.  Posschi  cV  Co. 
Lübeck  bei  den  Hüttenwerken  in  Westdeutschland,  besonders  auch  d.e 
■Entnahme  und  Kontrolle  der  Proben,  die  der  Berechnung  zugrunde 
liegen  Das  Stammkapital  beträgt  50000  Mk.  Geschäftsführer  s-ind 
der  Kaufmann  Otto  Luckemeyer  in  Lübeck  und  der  Kaufmann  Adolf 
Friedrich   Bicker  in  Duisburg. 


Beilagenhinweis. 

Seit  vielen  Jahren  bedient  man  sich  zum  Transport  von 
Materialien  jeder  Art  mit  grossem  Vorteil  der  Hängebahnen, 
deren  verschiedenste  Konstruktionen  bisher  den  Uebelstand  zeigten, 
dass  man  an  ziemhch  grosse  Kurven  gebunden  war.  Die  Er- 
findung D.  R.  P.  Nr.  247  498  hat  eine  Verbesserung  insofern  ge- 
troffen, als  mit  derselben  auch  Kurven  mit  kleinstem  Radius  zu 
befahren  sind,  und  zwar  ohne  jeden  Mehraufwand  von  Kraft  und 
ohne  Vergrösserung  des  Verschleisses  der  Laufkatzenrollen.  Die 
Weichen,  welche  zum  Befahren  mit  oben  erwähnter  Laufkatze 
benutzt  werden,  sind  einfachster  Natur  und  kurz  und  gedrungen 
konstruiert.  Hierdurch  erreicht  man  einfachere  Aufhangekon- 
struktionen, also  billigere  Anlage  der  gesamten  Hängebahn  Die 
Drehschreiben  sind  auf  Grund  langjähriger  Erfahrungen  herge- 
stellt Sie  sind  durchaus  betriebssicher  und  entsprechen  den  Vor- 
schriften der  Gewerbepolizei.  Näheres  ist  aus  dem  beiliegenden 
Prospekt  der  Firma  Carl  Rein,  Hannover-List,  zu  ersehen. 


dB! 
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ROTATIONSTISCH   D.  R.  P- 


CO 


00 


Drucksandstrahlgebläse  D.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  <>  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    <>  Spezialkonstruktionen 

Auslandspatente 

Auslandspatente 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:NC2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  IQO 


u. 


Kernsand 


für  Elsen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien.  (^*30) 
SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokiiiengiessereien 

NpiiPdP  Frriinnenschaft'  Patentamtlidi  geschützte  Fflrminasse  ais.Er- 
Weuesie  trruilBBllsi*ii<in-  jgj^    ^^^^^^^^^  ^^^^  lör  statilgiessereien. 

la  Referenzen.  Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.  Gegründet  1854. 

Kein^VeTetungen!  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 
YlTsll  ZTälen  Ländern  auf  dem  Land   und  Was™ 
Te.egr..Adr.:Z=m«,ermann-Ratingen^  Fernr«f:^Am^^ 

AUfiUSt  ZlWItlGrinainll,  ram  der  Kronenthaler  Gruben 

Kronenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 


Spezial-Werk 


schmiedeeiserne 


Formkasten. 

Heinr.  Qeissler,  Witten. 
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H.  Eckardt 

Johann-Geornslr.yi.  HALENSEE  Johann-Georgstr.  3n. 

Das  Zivil ingenieurbüro  besteht  seit  1875  und  liefert- 

Siemens  - Martinöfen 

von  300  bis  30  OÜO  kg  Inhalt  für  die  Erzeugung  von 

Sialiliasjonsusj.  Blotkjlalil  Inmm  unilstliiiiißilliareniGuss  olmeTieogllieDUtzong. 

Temperöfen 

mit  Gas-  und  Kohlenheizung.  (2436) 

Koks,  und  Gastiegelöfen 

sowie  sonstige  indtifstrielle  Feuoruiigsatilagen. 
  i"^"  Umbau  veralteter  Oefen. 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Quarzsand, 

anerkannt  vorzügUches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfaiz  (Bayern). 


rSihlammeimer 

in  jeder  Husführung  fabriziert 

■■"  Qlilh.  Ziliox.  ■•• 
[Deidenau5(Sieg) 

f 

Formsaird 

=  Stahlnassguss^and  = 

"  Kernsand,  Mepgeisand  :i 

aus  eigenen  Gruben  liefert  in  prima  Qualität 

Frau  Frz.  Kleine-Brockhoff  Wwe. ::  Düsseldorf. 


In 


undlUUUWüIKEdl 

Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine,  basisch  oaer  smr. 
Spexlalstelne      Tieffemen  aller  Systeme, 

Flammöfen    ::    Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw 
Hochfeuerfester  Kaolin    : :    Klebsand    : :  Feuerzement. 


Gebläsesand  I^ÄS""!  □ 

Schutzmarke:  PALATIIMA: 


Kernsand  '"'g^s'»'®^- 

Telegramm-Adresse. 


Kolilßn-..Koksstaul) 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kohlenmablwerk,  KOppersteg  (Rhin.). 


Sandaufbereitung 
Maschinen  für  Putzerei 
Moderne  Formmaschinen 


r ra  nz  K.  Axm  a  n  n 

Köln- EhrenFeld 


Gumiol-Firnis 

ist  das  beste 

Kernsand-Bindemlttel! 

Lackfabrik  GURT  GÜNDEL,  Dresden  30. 


yjjfßlDcr  jigaschincn-  un8  |go8ell-yabrik 
Kfinkßl,  Wagner  8  Co.,  ;/II|ßI8  a.£. 

Sofort  lieferbar; 

Wcnöeplatten-formmaschinen  |ür  JCänDauf  stampjung, 
Sliftcnabhebe-formmaschinen  für  }(anDau}stampfung, 
Sti/tenabhebe-formmaschinen 

mit  mechanischer  Pressung, 
Stiftenabhebe-J^ormmaschinen 

mit  hyöraulischer  Pressung. 


Daadener  Kaolinsand 

anerkannt  vorzügliches,  hochfeuerfestes  Material 
zum  Ausmauern  und  Ausbessern  von  Siemens- 
Martin-,  Kupol-,  Koks-,  Härte-,  Glüh-  und  Tiegel- 
Öfen,  zum  Ausstampfen  von  Kupol-  Öfen  usw.  usw. 
=  liefert  billigst  aus  eigenen  Gruben  = 


y-»  ^  ^  (3005) 

Gewerkschaft  Heidelberg,  Siegen 

HERRMANN  BASENACK  WACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins  


j  ♦ 

:  Prospekte  | 

:  und  I 

:  Proben  | 

I  gratis  i 

I  i 

I  Telephon  | 

:  Nr.  834  I 


Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10  949 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt 


Telegr.-Adresse :  Remelted- Berlin 

und  Neumetallen 


SPEllSÜßti  NfBlUllliltSii  DDd  Lötzinn  □  ^^"^  ^°  guten  preisen  von  Altmetallen,  MetaU 
■imwiiuiHi.  HHMiueiHU  Hl»  LUIUUU,        epimen  und  metsUischen  BUolcitttnden  all«  Art 
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mit  Eauch- 
verbrennung. 


Für  jedes 
Brennmaterial 
geeignet. 


Höchster 
Heizeffekt. 


„Harzer  AchsenwerKe*' | 
Bornum  am  Harz. 


Hell-FoTDi- 
BotlistalieD  -Zaln 


gepr.  Firmenachildchen 


M  etallwar  e  n  fahrig 


Rontioll- 
Fabtik- 
maiken 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Durch  ihre  Billigkeit  und 

Vorzüge  der  beste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile. 
Gratisainster  zur  Verfügung. 

ChemisclieFoliriHenür.KurtAllJGrtl 

Biebrich  a.  Rh.  

Formerstifte 


und 


fabriziert  und 
liefert  billigst 


Paul  SchimmelpfenniS, 


Fernsprecher 
301. 


Hwöe  i.  W. 


PREISLISTE  ZU  DIENSTEN 

Forininaschinen$uss^ 

wird  sehr  sauber  und  glatt  durch  den 
besthewährt,.  u.  im  Gebrauch  billigen 

la  Formsand 

von  Adolf  Kässinger, 

Formsandgrubenbesitzer, 
—  Ziegenliain,  Bezirk  Cassel. 

Babnanschluss. 
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Carl  Schenck,  SIS  Darmstadt, 


Ges.  m.  b. 
Haftung. 


lieber 
20  000 
Waagen 

Im 
Betrieb. 


Goldene  Medaille  Paris  1900. 


iessereiartikel 

Verzinnte  Kernstüüen  u.  Kern- 
nägel, Formerstifte  eig.  Fabr. 

lliidt.lililioir.Sppa.i. 


TtegelschmelzSfeti 

für  direkt  schmiedbaren 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  u.  Temper. 
guss,  mit  Rezepten  und 
Arbeitsanwpisungen,  an- 
erkannt vorziigl  schmel- 
zend, als  aiicli  Detail- 
zeichnung, für  Temper- 
öfen, Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender, modernster 
Aiistahrung,  lief,  billigst 

Georg  liier,  Giesseiel-Inaenieur,  [Ölfl-SÜlZ. 


Waagen  jeder  Art: 

Waggonwaagen,  Fuhrwerkswaagen,  Schmalspur- 
waagen, Dezimal-  und  Laufgewichtswaagen, 
 Spezialkonstruktionen  für  alle  Zwecke.   

Spezialität: 

Automatische  Waagen. 

Automatische  Waagen  für  Roll-  und  Seilbahn- 
anlagen, Kontrollwaagen  für  Kesselhäuser,  Bergwerke 
^^^__„r^...,.    und  alle  industriellen  Betriebe. 

A«4o«.«tische   Sch«ellwaaöen   xum  Wiege«   ohne  Zeitverlust. 

Ne"   Sicherheits-Kartendruckapparat  „Seenritas"  zur  Verhinderung  falscher  oder  ^^^""^^«^ 


jeder  Art, 


Krane 

bes.  elektrische  Lauf-  und  Drehkrane. 


Schiebebühnen,  Drehscheiben,  Transportanlagen 
mittels  Elei(trohängebahnen  oder 

Sehendes  Patent- Kurwen- 
und  Spiral-Conveyor. 

Spills,  Rangierwinden. 


\ 


Konstanz 

Baden 

Fabrik  gegründet  1877 

fabrizieren  als  Spezialitäten  in  nur  erstklassigen  Qualitäten: 

Bedorfsartikei  für  Gipsserel  u.  Hodellsthrelnerel 

Fortnerwerkzeuge  =- 

Katalog  und  Preislisten  gratis  und  franko. 


Wera- 


Basel      FRITZ  SCHMIDT     Stuttgart,  .„„..s 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 

übernimmt  die  ('oss 

=  Proleklierung  und  Baüaüslrunö  moilBriiet  Elsen-  üDd  MetallBiessereieD.  = 

A.uBarbeitung  von  Kostenvoranschlägen,  GutaeMen  und  Taxen. 
Lieferung  von  Ausführungszeichmingen  zu  Kupolofen,  Tiegel- 
Öfen,  Temperöfen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillier  werke. 
18 jährige  Giessereipraxis.  ===  la  Kefereuzen. 


I 


iHBIjWj 


iL 


uierkstütten- 

n  nofDn 


Heizung  grosser 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  usw. 
Die  grösste  Nummer 
(reaügt  für  Raum  bis 

5000  obm. 
Vl*l*  Tausend«  Im 
(1541)  B«tri»b. 
—  Rippenrohre.  — 
Hartguss  ■  Roststabe. 

Joseph  VoDßlß, 

Abt. :  Kiannhelmer  Eisrgiesserei 
und  Maschinenbauanstalt 

Mannheim. 

(Früher;  Mannheimer  fisengiesserei 
&  Maschinenbau-A  D.) 


IlWOimilttllll!« 
•1 

fabriziert  u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

Hamburg,  Ferdiuandstr.  18. 


Hoctileuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton.  34  SK. 
Maschinenlormsand  in  3  Quai. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln  — L  ommatzsch) 

Adol!  Sprössig,  Lommatzscn, 

Fernsprecher  Nr.  50 


'  =  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  la  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

achsbleicha  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

■ 
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Hallescher  Form-  und  Kernsand 

tüi  BftmtUche  Gnssarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen 

fi\h.  f  irl,  Beidersee  bei  ^alle  a.S. 

Grubenbesitzer. 


Schmiedeeiserne 

Formkästen 

in  extra  stark  gewalzten,  eigenen 
Profilen    und     höchster  Vollendung 

E.  Brabandt  Berlin  SO.  36E,  Wiener  Strasse  10 


.  P. 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

Qießtrommeln  d.r 

liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Erstklassige,  englische 


Hematite-Rohelsen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

I^Bb  Ha^^  und  fjBm  Hu  Sm^^ 

für  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Homm  &  Cü..  Hflmliur} 

C.  G.  Mozer 


Kupolofen  mit  automat. 
Beschickung. 


Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

=     seit   1895  ==== 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter  f»Jr^~'*^*L 
anderm   (g^*,  llfnl 


r 


Elektr.  färb. 
Sandsiebmasch. 


Die  gerdfaiirik  mi 


empfiehlt  Uire 
rühmlichst  bekannten 

Herde 


in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  a.  Ma- 
jolika, mit  Unter- 
es«) hitzreguliernng,  für  jeden  Kamin  geeignet. 
Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohlenherde. 

Katalofie  kostenfos. 


Nestler  Ureltfeliib'; 

Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

Erla  i.  Erzgebirge  '^z 


(Oenilßforniinoschinen 


asiSssJ^g   in  bpwälirtpr,  siiliiler  Ausliilir 


Ein  Versuüi  überzeugt  sofort! 


Wenn  es  darauf 
ankommt. 


Die  Rentaliilitatwiril  mWm. 


Emalllier-Oefen 


zu  besitzen,  die  viel  leisten, 
prima  Ware  erzeugen,  sehr 
wenig  Brennstoff  ver- 
brauchen, so  müssen  die 


jetzigen  Feuerungen  verschwinden  SOmfflerSClien  GaSfeUSrUnOen 


und  an  deren  Stelle  die 


treten. 


Oarantierte  Ersparnis  40-'70*'/o 

Feuerungsbedienung  spielend  einfach. 

Ingenieur  Sommer,  |  Technisches  Bureau 

für  inJustr.  Feyerüngs-Aniaflen. 


Berlin -Wilmersdorf,  "»^^-fi-- 


Silex-Schlichte 


der 


ll[tißn-Gßsells[liaft  MikMm  Gewerksdiaft  zu  Cassel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Former -Werkzeuge 


Gegrilndet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H, 
Leipzig-Lindenau. 

=1PI|.   "apit-ir 


I  ::  Lüneburger  Wachsbleiclie  ::  i 

J.  Börstling,  Akt.-Ges.,  Lüneburg  (2258) 
empfiehlt  zuibilligsten  Preisen 


PI  In  allen  Stärken        f^S^^^  ^  ■  ■  lü 

gelbe  und  schwarze  uiessereiwacnsscnniir  o 

zum  Einlegen  in  Giesskerne.  III 

1^1  ir:= 


=]E](= 


3BE 


m 


Hernslötzen  ::  Kernnägel  ::  Wanilstärkekernnägel 
Splinlkernnägel  ::  Forraerslifte  ::  Waclissdinur  ri 

wie  alle  ilbiigen  I 

Giesserei-  und  Moilelltisdilerei  -  Bedarfsartikel.  .^WJ 


D.  R.  P.  und  mehrere  GelirauclLsmustor  auf  jieue,  verbi'ssfitf  Keriistützen. 
Ueljernehme  auch  das  Verziunen  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad-  Föbuf ,  HernstutzeDlalirjk.  Barop  i.  W. 


Holzmodelle  =  g^^s^-J 

liefern  schnellstens 

Franz  Becher  &  Co.  iWodeilfabrik 

Lendersdorf  -  Düren. 


Giesserei  -  Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


Wachswaren-FabrIk  WILH.  VOLLMAR. 

Postfach  86       BOilll  a.  RH.        Postfach  86. 


f^DAE^IT  ^^^^^  Mahlung 
Ii  Ii  II  II  I    ""^  Qualität  für 

MI  im  I  I    alle  Zwecke  liefern 

Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg. 
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Krupp  (1812-1912). 


Die  Firma  Krupp  in  Essen  beging  am  8.  August  die 
jahrhundertfeier  ihres  Bestehens  und  gleichzeitig  die  Feier  des 
hundertsten  Geburtstages  A  1  f  r  e  d  K  r  u  p  p  s. 

Der  Entwickelungsgang  dieses  buchstäbhch  aus  den  klein- 
sten Anfängen  zu  gewaltigstem  Umfange  gewachsenen  Unter- 
nehmens war  technisch,  wirtschaftlich  und  politisch  mit  dem 
Wachstum  Deutschlands  verknüpft,  und  alle  Phasen  seiner 
wechselnden  Politik  spiegeln  sich  m  den  Kämpfen  wieder,  die 
auch  die  Inhaber  der  Firma  Krupp  zu  bestehen  hatten,  um 
ihr  Werk  am  Leben  zu  erhalten  und  rüstig  zu  fordern. 

Wir  müssen  es  uns  versagen,  an  dieser  Stelle  eingehend 
diese  Vorgänge  zu  behandeln,  und  verweisen  auf  die  von  der 
Firma  veröffentlichte  Festschrift,  in  welcher  die  Biographien 
der  drei  Geschäftsinhaber,  welche  den  Namen  Krupp  führten, 
gerechte  Würdigung  finden. 

FriedrichKruppwares,  der  1812  den  ersten  Baustein 
legte  zu  dem  Werk,  das  sein  Sohn  A 1  f  r  e  d  K  r  u  p  p  zu  einem 
Bau  von  nie  geahnter  Hohe  weiterführte,  und  die  Vollendung  des 
Werke-^  war  dem  Sohn  des  letzteren,  Friedrich  Alfred 
Krupp,  vorbehalten,  dem  es  aber  leider  nicht  beschieden  war, 
diesen  Jubeltag  der  JahrhundeTtfeier  zu  erleben. 

Unsere  Leser  wird  in  erster  Linie  die  technische  Lnt- 
wickelung  des  Werkes  interessieren,  und  diese  wollen  wir  hier 
in  chronologischer  Folge  inj^urzem  Abriß  wiedergeben. 

Allgemein  ist  die  Vorstellung  verbreitet,  als  sei  die  Firma 
Krupp  nahezu  ausschließlich  der  Waffenschmied  Deutschlands 
und  der  übrigen  Nationen,  was  aber  nur  zum  Teil  ,zutrifft. 
Gewiß  hat  die  Firma  Krupp  auf  diesem  Gebiet  ihre  größten 
Triumphe  gefeiert;  sie  ist*  durch  ihre  Kanonen  und  Panzer- 
platten am  berühmtesten  gieworden,  aber  man  darf  nicht  ver- 
gessen, daß  in  ihr  Bereich  ebensogut  fast  alle  sonstigen  Ge- 
biete der  Großeisenindustrie  hineingehören.  Wenn  wir  nach- 
stehend einige  der  wichtigepen  technischen  Marksteine  aus  der 
Geschichte  des  Kruppschen  Unternehmens  aufzählen,  so  ge- 
schieht es  einmal,  am  in  gedrängter  Kürze  überhaupt  eine 
Uebersicht  über  seine  technische  Entwicklung  zu  geben,  sodann 
aber  auch,  um  darauf  hinzuweisen,  in  wie  vielseitiger  Form 
sicli"  diese  Entwicklung  vollzogen  hat. 

Nachdem  im  Jahre  18 12  auf  'der  Walkmühle  bei  Alten- 
cssen,  wo  eine  kleine  Wasserkraft  zur  Verfügung  stand,  die  erste 
Fabrikanlage  gegründet  war,  erfolgte  18 16  die  erste  Her- 
stellung und  Lieferung  von  Gußstahl.  Es  wurde  Rohstahl  m 
Stangen  und  Blechen  erzeugt.   In  das  folgende  Jahr  fällt  die 


Herstellung  von  Gerberwerkzeugen,  Münzstempeln  und  Walzen. 
Der  erste  Guß  im  neuen  Schmelzbau,  dem  späteren  Wohn- 
haus der  Eltern  Alfred  Krupps  (Stammhaus),  wurde  am  18.  Ok- 
tober 1819  vorgenommen.  Das  Jahr  1821  brachte  die  Auf- 
nahme weiterer  Fertigfabrikate,  Sägen,  Klingen,  Schneidewerk- 
zeuge usw.  usw. 

Die  erste  Walzenschleiferei  wurde  1830  eingerichtet,  und 
es  war  ein  bedeutungsvoller  Tag,  als  drei  Jahre  spater  ^dis 
Fabrikation  fertiger  Walzmaschinen  begann.  In  die  Jahre  183^ 
bis  1837  gehört  die  Begründung  eines  Hammerwerkes  und  erst 
jetzt,  die  Inbetriebnahme,  einer  Darnjafmaschme  von  20  Fterde- 
kräften  sowie  eines  450  Pfund  schweren  Hammers. 

Im  Jahre  i842  wurde  die  Fabrikation  von  Löffel-  und  Be- 
steck-Walzmaschinen aufgenommen,  und  ein  Jahr  spater  wendet 
sich  die  Fabrik  nunmehr  der  Waffentechnik  zu,  mdem  zunächst 
Büchsen-  und  Pistolenläufe  aus  Gußstahl,  dann  Kurasse  her- 
gestellt werden.  Im  Jahre  1847  verläßt  das  erste  Gußstahl- 
"eschützrohr  die  Fabrik.  1849  beginnt  die  Herstellung  von 
Eisenbahnwagenaasen,  und  1851  wird  u\London  auf  der 
ersten  internationalen  Industrieausstellung  em  Geschützrohr  aus 
Gußstahl  sowie  der  historisch  gewordene  Gußstahlblock  von 
4500  Pfund  gezeigt. 

Die  Tahre  185 1  bis  1855  zeichnen  sich  durch  zahlreiche 
Neuanlagen  aus  :  Es  entstehen  em  Walzwerk,  em  Hamrnerwerk 
(letzt  schon  mit  100-Zentner-Hammergewicht),  ein  Puddel-  und 
Schweißwerk,  eine  Eisengießerei  usw.  Es  wierden  Schiffsachsen 
und  Maschinenwellen,  Eisenbahnradreifen  ohne  Schweibung, 
zahlreiche  neue  Geschützkonstruktionen  usw.  fabriziert.  Das 
Tahr  i8S9  belohnt  diese  Anstrengungen  durch  die  Bestellung, 
welche  Preußen  auf  300  Geschützrohre  macht,  und  der  19.  Sep- 
tember 1861  wird  ein  denkwürdiger  Tag  durch  die  Inbetrieb- 
nahme des  berühmten  Dampfhammers  „F  r  1 1  z"  der  eine  Ge- 
walt von  50  Tonnen  besitzt.  Wenige  Wochen  darauf  haben 
König  W  i  1  h  e  1  m  I.  und  der  Kronprinz  F  r  i  e  d  r  1  c  h  W  1 1  he  Im 
dieses  für  dam,alige  Zeiten  einzige  Wunderwerk  der  Technik  be- 

''""^^Die  Jahre  1861  bis  1865  umfassen  die  zweite  Periode 
größerer  Erweiterungsbauten:  Das  Bessemer  Werk,  verschie- 
dene Walzwerke  und  andere  Betriebsabteilungen  treten  m  Arbeit. 
Der  20-Tonnen-Hammer  „Max"  stammt  aus  dem  Jahre  ib64, 
in  dem  auch  die  ersten  Eisensteingruben  und  Hochofen  ange- 
kauft sowie  der  Bau  eines  eigenen  Fabrikeisenbahnnetzes  be- 
gonnen wird.  Im  Jahre  1865  zeigt  sich  schon  die  Notwendig- 
keit einen  eigenen  Schießstand  einzurichten.  Die  Paj.ise^ 
Weltausstellung  von   1867  zeigt  einen  Tausendpf ander 
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und  einen  Gußstahlblock  von  4oooo  kg  Schwere.  Di-e  Auf 
nähme  des  Martin-Prozesses  und  die  Errichtung  des  Martin- 
werks I  fallt  in  die  Zeit  zwischen  1869  und  1870  In  dieser 
Zeit  steigt  natürlich  ganz  besonders  das  Interesse  für  artilleri- 
stische Dmge. 

Gleich  nach  dem  Kriege  wird  die  erste  Kohlenzeche  er- 
worben eine  weitere  Achsendreherei  und  Kesselschmiede  sowie 
andere  Baulichkeiten  werden  errichtet.  Eine  Statistik  aus  dem 
janre  1873  zahlt  bereits  71  Dampfhämmer  und  286  Dampf 
inaschinen  auf.  In  den  Jahren  1876  bis  1878  wird  der  Schieß 
platz  Meppen  eingerichtet;    auf  die  Ausstellung    in  Phila 
delphia  wird  neben  anderen  Ausstellungsobjekten  eine  Kries^s 
schiffs^welle  von   13500  kg  gesandt.   Das  Jahr  1878  ist  aus 
gezeichnet  dadurch,  daß  die  Konstruktion  des  4o-Zentimeter 
Geschützrohres  erfolgt.    Die  Geschoßdreherei  wird   1880  be- 
gründet. 

Die  Panzerplattenfabrikation  datiert  aus  den  Jahren  1887 
bis  1890.  Im  Anschluß  daran  erfolgt  weiterhin  eine  erhebliche 
Erweiterung  der  Artilleriewerkstätten,  gleichzeitig  wird  die  dritte 
Satzachsendreherei  erbaut,  gewaltige  Schmiede-  und  Panzer 
plattenbiegepressen  kommen  zur  Aufstellung. 

Den  28.  April  1892  nennt  die  Chronik,  weil  an  diesem 
Tage  vor  Kaiser  Wilhelm  II.  auf  dem  MejDpener  Schießplatz 
aus  emer  24-Zentimeter-Kanone  ein  Schuß  auf  202^6  m  ab- 
gegeben wurde.  Auf  der  Weltausstellung  in  Chicago  180- 
wurde  eine  42-Zentimeter-Küstenkanone  von  über  122000  k- 
Rohrgewicht  gezeigt.  In  diese  Zeit  gehört  auch  die  erste  Her 
Stellung  der  berühmten  Nickelstahlpanzerplatten 

Im  Jahre  1896  wurde  die  Schiffs-  und  Maschinen  Aktien- 
gesellschaft „Germania"  in  Kiel  und  Tegel  übernommen 

Die  erste  Hochofenanlage  in  Rheinhausen  wurde  1897  in 
Betrieb  gesetzt,  wie  überhaupt  seitdem  die  Erweiterung  der  An 
lagen  einen  fast  ununterbrochenen  Fortgang  nimmt 
T-  ■  ^"'^,•rV  -'^99    findet  der  Stapellauf  des  deutschen 

Linienschiffes  Kaiser  Wilhelm  der  Große"  statt,  dem  seither 
bekanntlich  zahlreiche  andere  Stapelläufe  gefolgt  sind 

Der  Turbinenbau  wird  1904  aufgenomrhen.  1905  wird  die 
erweiterte  Hochofenanlage  und  das  Stahl-  und  Walzwerk  in 
Rheinhausen  (Friedrich-Alfred-Hütte)  in  Betneb  gesetzt  Neue 
Kohlengruben  und  Eisenerzgruben  werden  erworben. 

Im  Jahre  1907  wird  auf  der  „Ge  r  m  a  n  i  a"  -  We  r  f  t  zu 
Kiel  das  erste  Untersieeboot  gebaut ;  im  gleichen  Jahre  wird  ein 
Elektrostahlwerk.  errichtet. 

In  die  letzten  Jahre  fällt  die  Errichtung  einer  weiteren 
Stahlformerei  mit  Martin-Werk,  fallen  ferner  zahlreiche  Neue- 
rungen im  Schiffsbau  und  Geschützwesen.  Das  [ahr  1911  hat 
u.  a  die  Anfertigung  und  Ablieferung  der  5oooosten  Guß- 
stahlkanone, die  Inbetriebsetzung  des  neunten  Hochofens  der 
Friedrich-Alfred-Hütte  und  den  Bau  der  ersten  Oelmotoren 
Seeschiffe  gebracht. 

Die  Kruppschen  Werke  erzeugen  also,  wie  schon  diese  Ent 
Wicklung  erkennen  läßt,  neben  dem  Kriegsmaterial  die  ver- 
schiedenartigsten Produkte  der  Eisenindustrie,  vom  Rohstoff  an 
bis  zum  kompliziertesten  Fertigfabrikat.  In  \Essen  wei-'den  ab 
gesehen  von  der  Geschütztechnik,  alle  möglichen  Stahlsorten, 
Stahlformguß,  Gegenstände  aus  Gußeisen,  Schmiedeeisen  und 
Bronze  erzeugt.  Ebenso  werden  hier  alle  Bedarfsartikel  für  Ver 
kehrs-  und  gewerbliche  Zwecke  hergestellt,  vor  allem  Eisenbahn- 
>iaterial,  Schiffbaumaterial,  Material  für  den  Kraft wa-^enbau 
usw.  Die  Mittelrheimschen  Hüttenwerke  produzieren  Roheisen 
Maschmenguß,  Bauguß,  Apparate  für  die  chemische  Industrie 
usw.,  die  Friedrich- Alfred-Hütte  neben  Roheisen  und  Rohstahl 
alle  möglichen  Walzwerkserzeugnisse  (Eisenbahnoberbau 
material),  Eisenkonstruktionen  für  Brücken  und  Hochbauten 
Das  Stahlwerk  Annen  beschäftigt  sich  mit  der  Erzeugung  von 
Teilen  für  den  Schiffs-  und  Lokomotiv-,  Turbinen-  und  alW- 
meinetv  Maschinenbau,  ebenso  wie  es  Gewehrstahl,  Stabstahl  und 
anderes  herstellt.  In  das  Arbeitsgebiet  des  Gruson- Werkes  fallen 
Eisen-  und  Stahlguß,  Kriegsmaterial,  sowie  die  verscTiieden- 
artigsten  Erzeugnisse  für  älle  möglichen  gewerblichen  Zwecke 
Die  Germama  werft  endlich  hat  es  mit  dem  Schiffbau  im  ganzen 
Umfange  zu  tun. 

Im  Anschluß  hieran  sei  noch'  mitgeteilt,  wie  sich  die  Ent- 
wicklung der  Arbeiterzahl  in  den  loo  Jahren  gestaltete  Die 
Angaben  beziehen  sich  auf  die  Gesamtzahl  der  Beamten  und 
Arbeiter  auf  der  Gußstahlfabrik  zu  Essen  für  sich  und  mit  den 
lemgen  auf  den  auswärtigen  Betrieben. 

Die  Gesamtzahl  der  Arbeiter  und  Beamten  auf  der  Guß- 
stahlfabrik  zu  Essen  für  sich  und  mit  denjenigen  auf  den  aus 
wartigen  Betrieben  hat  sich  in  den  hundert  Jahren  des  Be 
Stehens  der  Firma  wie  folgt  entwickelt: 
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Jahr 

Gussstahlfabrik 
Essen 

InsP'esamt  ein-^rVil 

■"■MOgNf  oattA  k    ^111  oV.^ Iii* 

der  Austen wf^rlfp 

1 0  12 

2 

— 

1  022 

8 

— 

9 

— 

1  o4"2 

95 

— 

i8;2 

1862 

2  543 

1864 

6752 

6  900 

1872 

10  546 

14  800 

1882 

II  358 

18  300 

1892 

17  178 

25  ODO 

1902 

24  109 

42  600 

1912 

38  392 

71 239 

Am  I  Jum  191 2  betrug  die  Gesamtzahl  der  auf  den  Kru! 

sehen  Werken  beschäftigten  Personen   7,  221 

Von  diesen  entfallen  auf:  .    .    .    .    /  ^ 

die  Gussstahlfabrik  Essen  und  die  Schiessplätze  ,8  26J 

die  Kohlenzechen  '    '      q  Sdc 

die  Eisensteingruben   '.    '. 9  4S 

die  mittelrheinischen  Hüttenwerke 
die  Reederei  in  Rotterdam 
die  Friedrich-Alfred-Hütte 

das  Stahlwerk  Annen  *..!!' 

das  Grusonwerk  

die  Germaniawerft     ...  t 

•  5  432 

Gedenken  wir  zum  Schluß  noch  der  zahlreichen  Wohl- 
ta  h  r  t  s  ei  n  r  1  c  h  t  u  :n  g  e  n  ,  die  namentlich  durch  Friedrich 
AHred  Krupp  energische  Förderung  erfuhren,  so  haben 
wir  em  in  knappen  Zügen  wiedergegebenes  Bild  über  die  Ent- 
wicklung dieses  Unternehmens,  das  vorbildlich  für  so  viele  ge- 
wordeii  ist  und  noch  lange  Zeit  bleiben  dürfte;  ein  echtes 
Werk  deutschen  Fleißes  und  deutscher  Gründlichkeit 


441C 
905 

55 
658; 
I  Gig 

4  700 


44.  Hauptversammlung  des  Vereins  Deutscher 
Eisengiessereien  zu  Osnabrück. 

Der  Verein  Deutscher  Eisengießereien  eröffnete  am 
8.  August  seine  44.  Hauptversammlung  mit  einer  Versammlung 
Deutscher  Gießereifachleute.  - 
An  erster  Stelle  sprach  Herr  Dr.-Ing.  Pape  aus  Duisbur; 
„Ueber  Transporteinrichtungen  im  Gießereibetrieb".  Die  B 
trachtungen  erstreckten  sich:  i.  Auf  die  Kupolofenbegichtun 
2.  Auf  die  Inneneinrichtung  von  Gießhallön.  3.  Auf  den  G"S? 
schwindigkeitswechsel  unter  Last.  In  dem  ersten  Teil,  der 
Kupolofenbegichtung,  wurde  zuerst  auf  die  Bedeutung  einiger 
betriebstechnischer  Maßnahmen,  wie  die  Ortsbeweglichkeit  der 
Wägevorrichtung  und  die  mechanische  Ausschüttung  des 
Schmelzgutes,  hingewiesen.  Die  weitere  Darstellung  umfaßte 
die  hauptsächlichsten  Begichtungsmethoden,  deren  Reihen- 
folge dem  zeitlichen  Entwickelungsgang  angepaßt  war.  Der 
senkrechte  sowie  der  Schrägaufzug,  femer  die  Hängebahnen, 
seien  diese  von  Hand  oder  elektrisch  betrieben,  dann  die  Führer- 
standskatzen erfuhren  mit  Rücksicht  auf  die  bereits  früher  er- 
folgten, mehrfachen  Veröffentlichüngen  von  anderer  Seite  nur 
kurze  Würdigung.  Eingehender  behandelt  wurden  dagegen  die 
Anlagen  von  Gebr.  Sulzer,  Ludwigshafen,  und  dem  Stahlwerk 
Hoesch  in  Dortmund,  welche  dnrch  Verwendung  von  Lauf- 
kränen in  Verbindung  mit  Magnet  und  Kippkübel  dem  Ge^ 
biete  der  Kupolofenbiegichtung  eine  neuartige  Lösung  hinzu- 
fügen. 

Die  Inneneinrichtung  der  Gießhallen  wird  beherrscht  durch 
die  Größe,  das  Gewicht  und  die  Anzahl  der  herzustellendeai 
Stücke.  Für  Kleinguß  leistet  die  Hängebahn  in  ihrer  außer- 
ordentlich vielfachen  Verwendungsmöglichkeit  große  Dienste. 
Für  den  Sändtransport  können  außer  den  Hängebahnen, 
Förderbändern,  Becherwerken  und  ähnlichen  Führerstands- 
katzen sehr  zweckentsprechend  arbeiten.  Als  Transportmittel 
für  die  Erzeugungsstätten  von  Mittel-  und  Grobguß  dienen 
hauptsächhch  Lauf-,  Konsol-,  Dreh-  und  Drehlaufkräne,  deren 
vielgestaltige  Anordnungsmöglichkeiten  in  einer  Reihe  von 
Abbildungen  wiedergegeben  wurden. 

Bei  der  Ausbildung  der  Windwerke  erheischen  besonderes 
Interesse  die  verschiedenartigsten  Lösungen,  zu  welchen  das 
Verlangen  weitgehendster  Geschwindigkeitsregelung  unter  Last 
geführt  hat.  Die  Deutsche  Maschinenfabrik  erreichte  dieses 
Ziel  in  ihrer  letzten  Schöpfung  durch  Verwendung  eines 
Motors    und  zweier  PlaSnetenräderwerke,  die  Maschinenfabrik 
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Augsburg-Nürnberg  dagegeln  durch  Anordnung  von  /wei 
Motoren  und  einem  Planeten-  bzw.  Differenzgetnebe^  Auch 
die  Leonhardschaltung  ist  zur  feinfühligen  Gaschwindigkcits 

abstufune  verwendbar.  « ,  ,  -i  i 

Der  Vortrag  wurde  durch  eine  Zahl  von  Abbildungen, 
Lichtbildern  und  Modellen  unterstützt. 

Den  zweiten  Vortrag  hielt  Herr  ' 
Osnabrück  über  da.  Eisdn  im  •  Teutoburger  Walde.  Redner 
jxab  eine  Geschichte  der  Eisenindustne  im  leutoburger  Walde 
und  ging  in  besonders  interessanter  Weise  auf  die  Bntwicke:- 
lunß-  des  Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Hüttenverems^  ein  der 
in  mancher  Beziehung  eine  besondere  Stellung  in  der  deu  - 
sehen  Eisenindustrie  einglenommen  hat  und  noch  einnimmt 
Weiter  brachte  der  Vortrag  Mitteilungen  über  Eisenerzvor 
kommen  in  der  Umgegend  und  über  die  älteste  Zeit  der  hiesjgen 
Eisenindustrie,  in  Verbindung  mit  den  aufgefundenen  Spuren 
von    Rennfeuem".   Es  folgten  einige  allgememie  Ausfuhrungen 
über"  die  Entstehung  des  Eislengießereiwesens  überhaupt  und 
dessen  Einführung  im  Teutoburger  Walde,  über  die  Geschichte 
verschiedener    Hochbf*werke  und  Gießereien.    Den  bcniui5 
machten  Ausführungen  über  Kunstguß. 

In  der  Hauptversammlung  wurde  zum  ersten  Vorsitzen 
den    Dr-Ing     Werner  aus  Elberfeld  gewählt.    Der  we^en 
Ueberlastung  zurückgetretettiie  verdiente  bisherige  Vorsitzende^ 
Kommerzienrat  Uge  aus  Kaiserslautern,  wurde  ebenso  wie  der 
frühere  langjährige  Geschäftsführer,   Generalsekretär  S  t  u  m  p  t 
aus    Osnabrück,  der  zurzeit  im  Vorstand  des  Vereins  sitzt, 
zum  Ehrenmitglied  des  Vereins  ernannt.    Kommerzienrat  Uge 
sprach    zunächst   die  Teilnahme  der  Versammlung  zu  dem 
schweren  Unglück  aus,  das  den  westfälischen  Bergbau  auf  der 
Zeche    Lothringen"  betroffen  hat,  und  erstattete  noch  einmal 
den  Geschäftsbericht  über  das  abgelaufei^e  Jahr,  aus  dem  her- 
vorzuheben ist,  daß  ein  Preisausschreiben  über  die  Entwicke- 
lung  de'^  gußeisernen  Ofens  für  Lokalheizung  ergebnislos  ver- 
lief    An    techniscben    Arbeiten  sind  in  Angriff  genommen 
Untersuchungen  über  die  Festigkeit  gußeiserner  Säulen,  die 
Festigkeit    von    Gußröhren    und    von    Gußeisen    im  ali- 
gemeinen    Die    Bemühungen,    Qualitäts  Vorschriften    für  die 
Lieferung    von    Roheisen    zu    schaffen,    werden  demnächst 
wieder  aufgenommen.    Terner   beschäftigt   sich   der  Verein 
zurzeit   nach    Abschluß    einer    Arbeit    über   die  Ausbildung 
der    Formerl  ehrlirige,    Herausgabe     eines  Gesamtinhaltsver- 
zeichnsises    seiner   Mittedluiigen    von    1869    bis    19 10  und 
einer  Artikelliste  für  Mindestpreisabmachungen  mit  einer  Unter- 
suchung über  die  Krankheiten  der  Eisenformer,  über  FehL  und 
Ausschußguß  sowie  über  die  Fürsorge  'der  bestehenden  Fach- 
schulen für  die  Ausbildung  von  Gießereimeistern. 

Dr   Brandt,    der    Geschäftsführer    des  Vereins,  ver- 
breitete sich  in  seinem  Jahresberichte  über  die  wichtigsten  Vor 
gänge  in  der  Wirtschaftspolitik  und  über  die  Wirtschaftslage. 
Er  charakterisierte  die  Wirtschaftslage  zunächst  mit  Hilfe  der 
Hauptzahlen  der  Produktions-  und  Handelsstatistik,  gmg  auf 
die  Vorschläge  zur  Stärkung  der  Geld-  und  Goldpolitik  des 
Deutschen  Reiches  sowie  auf  die  schwebende  Finanzreform  ein. 
Er  bezeichnet  es  als  unerwünscht,  daß  das  Reich  eine  Herab- 
setzung der  Zuckersteuer  vornehme  und  in  einem  Augenblick 
auf  eine  Zuckersteuereinnahmie  von  4o  bis  50  Millionen  Mark 
verzichten  wolle,  wo  Heer  und  Flotte  neue  große  Ausgaben 
forderten.   Die  Einführung  eineir  Besitzsteuer  sollte  man  daher 
heute  beiseite  lassen,  und  kann  das  um  so  mehr  tun,  da  man 
mit  ihr  eine  ganze  Reihe  einmaliger  Ausgaben  [z.  B.  Kasernen) 
in  den  neuen  Heer-  und  Marinevorlagen  decken  will,  was  doch 
kaum  angeht.  Die  Höhe  dieser  einmaligen  Ausgaben,  die  durch 
eine  Festhaltung  der  heutigen  Zuckersteuer  giedeckt  werden 
könnten,  darf  man  auf  280  Millionen  Mark  schätzen.  Bei  der  Be- 
sprechung   der  handelspolitischen   Vorgäng^e    erwähnte  der 
Redner,  daß  nach  einer  offiziösen  Erklärung  der  Regierung 
eine  durchgreifende  Neuordnung  unseres  autonomen  Zolltarifs 
vor  dem  Abschluß  neuer  Händelsverträge  nicht  beabsichtigt  sei. 
Er  wandte  sich  gegen  den  nicht  selten  auftauchenden  Optimis- 
mus, von  dem  Ausgänge  der  amerikanischen  Präsidentenwahl 
wesentliche  Aenderungen  der  Handelspolitik  der  Union  zu  er- 
warten, und  wies  auf  die  drohende  Handelsmacht  der  Union 
in  Südamerika  hin.    Die  Begründung  eines  Wasserzinses  in 
Preußen,  den  wohl  die  Industrie,  aber  nicht  die  Landwirtschaft 
tragen  soll,  widerlegte  der  Redner  mit  Gedankengängen,  die 
bisher  noch  nicht  beachtet  worden  sind,  und  did  sich  an  die 
Begründung  des  Gesetzentwurfes  selbst  anschlössen.  Er  machte 
darauf  aufmerksam,  daß  die  Gefahr  einer  Doppelbesteuerüng 
der  Industrie  das  eine  Mal  durch  das  Schiffahrtsabgabengesetz, 
das  andere  Mal  durch  das  preußische  Wassergesetz  gar  nicht 
ausgeschlossen  sei.   Warum  der  Gewerbebetrieb^  die  Wasser- 


entnahme bemhlen  soll,  der  Landwirtschaftsbetrieb  nicht,  ist 
nicht  einzusehen.    Der  im  Gesetzentwurf  angegebene  Grun,d 
daß  dieser  wegen  seiner  natürlichen  Lage  am  Wasserlaute  aut 
dessen  Nutzungen  angewiesen  ist  und  nicht  an  anderer  h teije 
betrieben  werden  könne,  ist  kein  Grund,  sondern  mit  demselben 
Recht  könne  man  sagen,  durch  den  Strom  werden  die  Grund- 
wasserverhältnisse des  anliegenden  Nutzlandes  so  ^^unstig  be- 
einflußt  daß  schon  aus  dieser  Tatsache  ein  fühlbarer  Nutzen 
für  den  Landbesitzer  entspringt,  und  wenn  man  den  Wasser- 
zins damit  begründet,  daß  man  den  Ausbau  der  Strome  im  Vor- 
flutinteresse  und  zum  Hochwasserschutz  vornehmen  müsse,  so 
wüßten  wir  nicht,  wer  aus  diesen  Anlagen   einen  größeren 
Nutzen  ziehen  sollte  als  die  Landwirtschaft.  •  Dem  gewerblichen 
Unternehmer  gegenüber  sagt  der  Gesetzgeber,  ein  Wasserzins 
sei  billig  weil  der  Unternehmer  trotz  dieses  Zinses  immer  noch 
günstiger  dastehe  als  ein  Unternehmer,  der  sein  Betriebswasser 
aus  eigenem  Brünnen  oder  weit  herleiten  müsse.   Inttt  denn 
nicht  die  gleiche  Betrachtung,  wenn  man  sie  überhaupt  aner- 
kennen will,  auch  für  den  Landwirt  zu,  der  am  ^Wasser  wohnt, 
gegenüber  dem  Landwirt,  der  sein  Eigentum  fern  vom  Wasser 

bewirtschaften  mUß?  . 

Ueber  den  Ausgang  des  Kohlenarbeiterstreiks  in  J3eutsch- 
land  sagte  der  Redner,  daß  das  Fernbleiben  der  christlichen 
Gewerkschaften  von  diesem  Streik  ein  Vorgang  von  größter 
Bedeutung  nicht  nur  im  Sinne  einer  wesentlicht^n  Stärkung  der 
Stellung  der  Unternehmer,  sondern  auch  für  das  politische  Leben 
sei    Das  Auftreten  der  christlichen  Gewerkschaften  war  nicht 
nur  von  politischen  Gesichtspunkten  eingegeben,  sondern  muß 
auch  die  politische  Folge  einer  außerordentlichen  Stärkung  des 
Einflusses  des  Zentrums  ^haben.  'Dieses  hat  schon  immer  eine 
besondere  Beachtung  der  christlichen  Gewerkschaften  von  der 
Regierung  urtd  *den  Untemiehmern  verlangt,    weil  diese  Ge- 
werkschaften vaterlandstreu  und  schntzzöllnerisch    seien.  Es 
muß  von  der  größten  Tragweite  sein,  daß  nun  in  einem  groben 
Kampfe  diese  Gewerkschaften  auch  wirtschaftspolitische  Ein- 
sicht gezeigt  haben,  uhd  es  kann  nicht  ohne  Eindruck  bleiben, 
wenn  die  Führer  des  Zentrums  bei  irgendeiner  Gelegenheit  dem 
Reichskanzler  sagen  'können :  Wir  sind  die  einzige  Partei  die 
große  Arbeitermassen  für  'das  Vaterländ  und  für  den  Wirt- 
schaftsfrieden  gegen  die  Sozialdemokratie  aufbieten  kann 

Das  Unternehmertum  steht  den  Dingen  freilich  etwas  anders 
gegenüber.  Es  erinnert  sich  des  Spruches,  daß  eine  Schwalbe 
keinen  Sommer  macht,  und  daß  auch  die  christlichen  Gewerk- 
schaften grundsätzliche  Streikanhänger  sind.  Wenn  sie  auch 
dies  eine  Mal  beiseite  gestanden  und  sogar  den  Schutz  der 
Arbeitswilligen  in  öffentlichen  Kundgebungen  als  notwendig 
anerkannt  und  für  sich  selbst  verlangt  haben. 

Redner  ging  sodann  auf  die  Einrichtung  einer  Volksver- 
sicherung  durch  die  Sozialdemokratie  und  die  öffentlich-recht- 
lichen Lebensversicherungsanstialten  der  Provinzen  ein. 

Als  bemerkenswertestes  Ereignis  der  letzten  Reichstags  wähl 
bezeichnete  Dr.  Brandt  die  Anträge  der  freisinnigen  Volks- 
partei und  der  Sozialdemokratie  auf  Einführung  der  Verhaltu^- 
wahl  im  Reiche.  Diese  Anträge  zeigten,  daß  selbst  die  po  i- 
tische  Linke  an  der  Güte  des  geltenden  Wahlrechtes  zu  zweifeln 
anfange  Diese  Wandlung  werde  freilich  genügend  erklart  durch 
die  entschlossene  Taktik  der  Sozialdemokratie,  die  Radikah- 
sierung  des  öffentlichen  Lebens  immer  nachdrücklicher  und  die 
Politik  immer  mehr  mit  Massenkundgebungen  auf  der  Straüe 
mit  dem  Ziele  der  Einschüchterung  der  Regierung  und  des 
Bürgertums  zu  betreiben.  ^        .  • 

An  die  Hauptversammlung  schloß  sich  am  9.  August  eine 
Besichtigung  der  Georgs-Marienhütte  und  der  Stahmerschen 
Eisenwerke,  wo  eiWe  neue  Gießmaschine  im  Betrieb  vorgeführt 
wurde. 


Das  Reparieren  von  Gußstücken  durch  Schweißen, 
Löten,  Kitten  und  Nieten. 

(Fortsetzung). 

Zunächst  wird  das  Hauptstück  in  Abb.  9  und  10  als  ge- 
wöhnliches Rohrstück  von  der  verlangten  Lange  H  ohne 
die  besondere  Klappe  hiergestellt.  Es  ist  hiernach  viel  eichter, 
den  Kern  so  einzustellen,  daß  eine  gleichmäßige  Wandung 
erzielt  wird.  Nachdem  dieses  abgegossen,  wird  das  obere 
Ende,  auf  welches  die  Kappe  aufgeschweißt  werden  soll 
metallisch  rein  hergestellt,  indem  man  die  obere  Oxydschicht 
abdreht  oder  abmeißelt.  Dann  bringt  man  das  Stuck  zwecks 
Schweißens  in  die  Dammgrube  A  (Abb.  11)  welche  ja  stets 
vorhanden  sein  muß,  falls  man  so  lange  Rohrstucke  her- 
stellt Das  Rohrstück  wird  in  genügender  Hohe  mittels  Keüen 
usw  'abgesteift  und  darüber  eine  Platte  h  gelegt,  worauf  dann 
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der  vorher  hergestellte  Formkasten  c  gebracht  wird.  Dieser  hat 
die    Oeffnung    des    Rohrstückes  bei  d  erhalten,  welche  auf- 
gestampft und  gut  getrocknet  ist.  Das  Rohr  selbst  erhält  einen 
gut  getrockneten  inneren  Kern  l;  dann  schweißt  man  zunächst 
die  Metallenden  a  und  b  ganz  auf,  so  daß  diese  flüssig  werden 
denn  ohne  geschmolzenen  Zustand  der  zur  Verbindung  be- 
stimmten iMetallenden  kann  eine  einwandfreie  Schweißung  nie- 
mals stattfinden.   Deshalb  muß  beim  Aufgießen  mit  dem  Fühl- 
stock s  nachgeprüft  werden,  wann  dieser  Zustand  eingetreten 
ist,  und  dann  erst  geht  man  zur  nächstgelegenen  Partie  bis 
man  die  ganze  Rundung  passiert  hat.    Dabei  löst  das  'stets 
nachfheßende    frische    Metall  immer  noch  etwas  mehr  auf 
aber  der  direkte  Gießstrahl  aus  der  Pfanne  löst  die  direkt 
darunter    befindhchen    Stellen  erst  intensiv  auf     Zur  rich- 
tigen Schweißung  gehört  nun,  daß  das  flüssige  Metall  gleich 
wieder  von  der  Schweißstelle  abläuft,  sobald  es  diese  passiert 
hat  und  dadurch  abgekühlt  ist,  das  autgegossene  Eisen  soll 
die  Schweißstellen  nur  aufweichen.    Deshalb  muß   der  Form- 
kasten an  drei  oder  vier  Stellen  reichlich  gvo&e  Löcher  haben 
welche  stets    genügende    Mengen    flüssiges  Eisen  hindurch 
lassen.    Diese    Locher    sind  geneigt  anzuordnen    und  etwas 
tiefer  als  das  aufzuschweißende  rohe  Metallende  a  oder  h,  wie 
es  auch  in  Abb.  11  zu  sehfert  ist,  damit  das  aufgelöste  Metall 
rein  hinausgespult  wird.    Sobald  nun  der  Zeitpunkt  eingetreten 
ist,  daß  alle  Metallenden  aufgelöst  sind,  werden  die  I  öcher 
im    Formkasten  e  mit  dem  Lehmpfropfen  g  zugestopft  und 
gegen  etwa  auftretenden  Druck  genügend  gesichert    Es  steiot 
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nament  ich  bei  den  Walzen  vorkommt,  wenn  diese  direkt  am 
Walzballen  abgebrochen  sind.  Auch  diese  Stücke  lassen  sfch 
verhältnismäßig  leicht  aufschweißen.  Da  die  Walzen  zu  deS 
schweren    Massivstücken    gehören,    muß  eine  große  MenS 

--den,  sonst  löst  steh  die  S 


ise 
des 
auf- 
dar- 
Zur 
wie 


nun  das  Metall  im  Formkasten  m  höher  bis  zum  Rande  dann 
wird  der  Formkasten  n  mit  der  Kappenform  aufgesetzt  und 
sofort  durch  den  Einguß  E  in  Abb.  12  weiter  gegossen,  wobei 
alle  Unreinigkeiten  durch  den  Steiger  s  hinausgetrieben  wer- 
den und  alles  genügend  unter  Druck  kommt,  wenn  die  Form- 
kasten genügend  beschwert  sind.  Gut  ist  es,  wenn  man  um 
die  Schweißstelle  einen  genügend  breiten  Ring  (Umlauf  ])  vor- 
M  .  n  J"""^  ^^^T'  abgedreht  werden  kann,  weil  doch  die 
Metallenden  an  den  Schweißstellen  einige  Poren  aufweisen 
welche  an  der  Oberfläche  sitzen  und  beim  Abdrehen  verschwin- 
den. Namentlich  sind  diese  Poren  unangenehm,  wenn  sich 
dieselben    bei  Stellen  zeigen,  die  im  Lager  laufen,  wie  es 


nicht  auf,  und  die  Arbeit  ist  umsonst.  Die  Men-e 
benotigten  Metalls  ist  nicht  viermal  soviel,  als  das 
geschweißte  Stück.  Es  ist  in  .^bb.  13  eine  Walze 
gestellt;  die  Bruchstelle  ist  mit  a~a  bezeichnet 
regelrechten  Schweiße  dieser  Stelle  verfährt  man  nun  wie 
folgt:  Das  Walzenstück  TL  wird  im  Wärmofen  ganz  intensiv 
angewannt,  darauf  in  den  Gießereiherd  R  eingegraben  od  r 
n.  die  pamingrube  eingeklemmt.  Nun  setzt  mfn  den  vor 
getrockneten  Formkasten  /  darauf  und  gießt  mit  der  Pfanne 
da  flussige  Eisen  auf  die  abgebrochene  Stelle,  welche  be 
nutzt  werden  kann,  ohne  aufgehauen  zu  sein,  wenn  das  «e- 
brochene  Ende  nicht  durch  Oel  oder  Oxyde  verunreinigt  ist 
^sten"b.1"    -^^"r"  '""'^"'^  ^'^  aufgestülpte  Form: 

dfe  nf.h  T'"'  ^^'T^Ü-^'^g  Ringform  erhalten,  damit 
die  Luftb  aschen  sich  hierin  ansetzen  und  nach  dem  Dear- 
be, ten  die  Wulst  abgedreht  werden  kann,  wodurch  die  Schweiß- 
stelle ganz  rem  hervortritt.  Natürlich  muß  das  aufzugießende 
flussige  Metall  genügend  lange  einwirken,  und  ist  zu  dieser^ 
Zwecke  die  nng förmige  Erweiterung  reichlich  tief  unter  dem 
abgebrochenen  Metallende  anzubringen,  damit  die  obere  Schicht 
ganz  abgeschmolzen  wird.  Für  genügenden  Abfluß  muß 
wieder  gesorgt  werden.  Man  ordnet  die  Abflußlöcher  /  der- 
art tangential  an,  daß  das  ausfließende  Metall  einer  kreisenden- 
Bewegung  des  flüssigen  Metallstrahls  aus  der  Pfanne  förderlich 
ist,  wodurch  erzielt  wird,  daß  sich  höchst  selten  -rößere 
Spritzkugeln  oder  Luftbläschen  an  die  innere  Wandung  -  des 
Formkastens  /  ansetzen  können,  sondern  durcL  die  kreisende 
Bewegung  weggespült  werden.  Danach  nimmt  die  Vollendung 
der  Schweiße  wieder  den  Fortgang,  indem  nach  genügender 
Aufschweißung  der  Oberkasten  (Abb.  15)  aufgesetzt  wird 
und  durch  den  Einguß  i  der  Kleeblattzapfen  /angegossen 
wird.  Man  macht  auch  wohl  die  Arbeit  geteilt,  und  teilt  den 
Formkastens  in  zwei  Teile,  setzt  dann  erst  den  Kasten  mit 
der  Kleeblattförm  auf,  gießt  diesen  voll  und  setzt  dann  auch 
den  Oberkasten  mit  dem  Einguß  und  Steigern  auf,  damit  für 
genugende  Reinheit  und  Druck  gesorgt  ist 

Der  in  Abb.  10  dargestellte  Walzenüberzug  aus  Kupfer- 
legierung  wird  genau  wie  der  Plunger  in  Abb.  11  aufgeschweißt 
Nur  ist  dieses  Metall  erheblich  teurer  als  Gußeisen,  deshalb 
muß  man  mit  der  Zuschüttung  des  Schweißmetalls  sehr  spar- 
sam zu  Werke  gehen,  .und  kann  man  das  Nachfühlen  der  Auf-^ 
schweiß ung  aus  bekannten  Gründen  nicht  mit  dem  Eisenstab 
vornehmen,  sondern  bedient  sich  der  Eisenstäbe  mit  Graphit- 
spitze oder  eines  Birkenstabes;  ersterer  bildet  aber  die  Regel 
Es  ist  diese  Arbeit  des  Kupfer-  überhaupt  Metallschweißens  viel 
leichter  zu  bewerkstelligen,  als  idas  Gußeisenschweißen  da  Metall 
nicht  so  spröde  ist  als  Gußeisen;  deshalb  braucht  auch  nicht 
sovie     Schweißmetall,    zum   Auflösen    und  Weichwerden  der 
Metallenden  zugegeben  werden,  als  bei  Gußeis-n,  was  der  ratio- 
nellen Ausführbarkeit  dieser  Schweißung  wieder  zugute  kommt. 
Die  elektrische  Schweißung 
Diese  ist  namentlich  zur  Verbindung  zweier  Metallenden 
von  Schmiedeeisen  und  Blechen  am  Platze:    da  es  sich  hier 
immerhin  um  fast  gleichmäßig  dicke  Werkstücke  resp  Wand- 
starken handelt.    Bei  Gußeisen  wechselt  diese  .sehr  nament- 
lich ist  die  vorhin  beschriebene  Walze  so  dick,  daß 'bei  einer 
elektrischen  Schweißung  sehr  hohe  Kosten  auftreten  würden 
und  deshalb  eher  die  Herstellung  einer  neuen  Walze  am  Platze 
ist.      Das    elektrische    Schweißverfahren  entwickelt  die  be- 
notigte Wärme  in  einem  elektrischen  Flammenbogen  an  der 
Schweißstelle^   Der  Flammenbogen  wird  gebildet  durch  den 
zu  schweißenden  Körper  als  positiven  Pol  und  einem  im  Strom- 
kreis gehaltenen  Kohlestift  als  negativen  Pol    Wird  der  elek- 
trische   Strom   eingeschaltet,    dann  entwickelt  der  Strom  im 
Flammenbogen  leine  derartige  Hitze,  daß  die  Metallenden  flüssig 
werden.  Man  läßt  nun  genügend  Material  einfließen,  resp  bringt 
das  einzuschmelzende  Metall  in  Form  feiner  Schnitzel  oder  Späne 
ein  bis  alle  Stellen  aneinander  sind,  oder  bei  Löchern,  bis  diese 
vollgelaufen  sind,  und  reguliert  so  an  dem  elektrischen  Strom 
d.  h.  bringt  den  Kohlestift,  den  man  mit  einer  geschützten  Zange 
halt,  naher  oder  weiter  von  der  Schweißstelle  ab  daß  die  Wärme- 
entwickelung  allmählich  abnimmt  und  ALaterialspannungen  nach 
Möglichkeit  vorgebeugt  wird.    Namentlich  ist  die  elektrische 
Schweißung  bei  Gußeisen  da  am  Platze,  wo  sich  Gußblasen 
zeigen.  Diese  können  unter  Einschweißung  neuen  Materials  so 
ausgeschweißt  werden,  daß  sie  nachher  nicht  mehr  festgestellt 
werden  können.   Das  neue  Material  geht  eine  so  inni-e  Ver- 
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bmdung  mit  dem  alten  ein,  wie  man  es  nur  noch  beim  Ko  ■ 
guß  oder  beiKupIrrK-gierungen  all-er  Art  beim  Au  gießen  fmck  t. 
Es  Ribt  zwei  Methoden  der  elektrischen  Scliweibung :  Widei- 
stands-  und  Lichtbogenschweiß ung.    Letzteres   Verfahrein  be- 
nutzt di(^  Hitze  des  clelvtriscben  Lichtbogens,  wahrend  erstercs 
die  höhere  Wärme  des  unterbro.  liencn  elektrischen  Stromes 
an  der  Schweißstelle  ausnutzt.    Beide  Verfahren  setzen  natür- 
lich das  Vorhandensein  von  elektrischem  Starkstrom  voraus, 
ebenso  die  dazu  nötigen  Schweißapparate     Man  kann  mch 
dem  Dr  -  Z  e  r  re  n  e  r -'Lichtbogenschweißverfahren  ^^«n  Lieh  - 
bogen  w'ie  eine  Stichflamme,  spitz  geblasen,  auf  die  Metall- 
enden richten,  wodurch  diese,  je  nach  Ab-  oder  Annäherung 
der  Stichflamme,  die  entsprechende  Wärme  zugeteil  erhalten, 
was  vorteilhafter  ist,  als  wenn  der  Strom  auf  die  landen  gleich- 
mäßig wirkt     Es  ist  dabei  aber  sehr  gut  möglich,  daß  ein  Un- 
geübter die  Metallenden  verbrennt,  weshalb  nur  gut  geschult:' 
Spezialisten    die  elektrische  Schweißung  vornehmen  können. 
Diese  schützen  die  Stellen  vor  dem  Verbrennen  dadurch,  dab 
sie  dieselben  mit  Borax,  Schweißpulvern  oder  dergleichen  be- 
decken    Die  Widerstandsschweißung  hat  dagegen  den  Vor- 
teil  daß  die  benötigte  Wärme  im  Innern  des  Schweibstuckes 
erzeugt  wird  und  deshalb  sofort    dem    Schweißstück  zugute 
kommt,  während  bei  dem  Lichtbogenverfahren  die  benötigte 
Stichflamme  ja  außerhalb  erzeugt  wird  und  deshalb  vielWarnie 
durch    Ausstrahlung    verloren    geht.    Bei  der  Widerstands- 
schweißung werden  die  beiden  Metallenden  in  Klemmein  ge- 
faßt und  in  den  Stromkreis  eingeschaltet,  wobei  der  Strom 
an  der  unterbrochenen  Stelle  eine  intensive  Hitze  erzeugt  weil 
hier    em    h  ö  h e  r  e  r  W  i  de r  s  t  a  n  d  herrscht.    Man  druckt 
dann  die  Metallenden  fest  aneinander,  wodurch  die  Moleküle 
ineinander  laufen,  und  muß  dann  der  Stromkreis  unterbrochen 

werden.  ,      ^  ,      .„  , 

Zu  erwähnen  ist  noch  die  elektrische  Schweißung  des 
Kupfers     Dieses  Metall  läßt  sich  bedeutend  schwieriger  elek- 
trisch  aber  auch  autogen  schweißen^  als  Eisep.    Es  entstehen 
bei  der  Anwendung  dieser  Schweißverfahren  auf  Kupfer  er- 
hebliche Schwierigkeiten,  trotzdem  der  Schmelzpunkt  des  Kup- 
fers bei  1050  Grad  Celsius  liegt,  der  des  Gußeisens  bei  1250 
und  des  Schmiedeeisens  bei  1650  Grad.    Es  ist  aber  zur  Er- 
zielung  einer  guten  Schweißung  bei  Kupfer  etwa  zvvei-  bis 
dreimal  soviel  elektrische  Energie  erforderlich  als  zum  Schwei- 
ßen von  Eisern  wohl  gebraucht  man  hierzu  nur  etwa  zwei 
Drittel  der  Zeit.    Es  ist  jedoch  TDeim  Schweißen  von  Kupfer 
der  Umstand  dabei  in  Erwägung  zu  ziehen,  daß  Kupfer  leicht 
oxydiert  und  das  gebildete  Oxyd  sehr  schwer  schmilzt,  a  so 
dem  Schweißen  erheblichen  Widerstand  in  den  Weg  stellt. 
Ebenso  hat  es  einen  entgegengesetzten  Charakter   als  Eisen; 
z  B   wird  es  spröde,  wen^  es  sich  dem  Schmelzpunkt  nähert, 
u'rtd  weich,  wenn  es  in  Wasser  abgekühlt  wird.    Kupfer  nimmt 
auch  nicht  wie  Eisen  vor  dem  Schmelzen  einen  teigartigen 
Zustand  an,  sondern  es  geht  schnell  aus  dem  festen  in  den 
flüssigen  Zustand  über.    Versuche  haben  ergeben,  daß  zum 
elektrischen  Schweißen  von  Kupfer,  Messing  und  Eisen  z.  B. 
in  derselben  Zeit  ein  Kupferstab  von  25  mm,  Messingstab  von 
33  mm  und  Eisenstab  von  52  mm  geschweißt  wird     Es  ist 
aber  auch  das  größere  Wärme-Fortleitungsvermogen  des  Kup- 
fers   eine    Hauptursache  für  den  großen  Widerstand  beim 
Schweißen  sowohl  elektrisch,  als  auch  autogen.  Infolgedessen 
werden  die  hauptsächlichsten  Verbrauchsgegenstande  des  Kup- 
fers immer  noch  rationeller  gelötet.    Zu  den  Gegenstanden  ge- 
hören   die    Hochofenformen,    Wind-    und  Schlackenformen, 
•  -welche  aus  reinem  Elektrolytkupfer  hergestellt  und  in  großer 

Menge  gebraucht  werden. 

^     °  ( Schlads  folgt.) 
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Das  Reinigen  von  Gußstücken  durch  Sandstrahl- 
gebläse. 

In  Anbetracht  des  immer  mehr  zunehmenden*  Erfolges  der 
Sandstrahlgebläse  in  ihrer  Anwendung  zum  Reinigen  von  Form- 
stücken, dürfte  es  für  Gießereien  von  Wert  sein,  genaue  Angaben 
darüber  zu  erhalten,  wie  eine  gute  Anlage  arbeiten  soll. 

Diesem  Reinigungsverfahren,  welches  in  mehreren  Lan- 
aern  bereits  gänzlich  das  Reinigen  mit  der  Bürste  ersetzt  hat, 
wird  nach  „La  Fonderie  Moderne"  die  gleiche  Zukunft  für 
Frankreich  prophezeit,  und  neue  Werke  von  einiger  Bedeutung 
haben  die  Aufnahme  dieses  Verfahrens  gleich  von  vornherein 
in  ihr  Baubuuget  eingestellt.  Man  hat  indessen  lange  geglaubt, 


der  Sandstrahl  sei  nur  für  gewisse  Spezialfälle  am  Ilatze,  wo 
kein  anderes  Verfahren  anwendbar  ist,  z.  B.  bei  der  Reini- 
gung- von  Stahlguß.  Gewisse  Apparate,  welch;;  schlecht  kim- 
struiert  waren  und  deren  Anwendung  ungeheuer  kostspielig 
wurde,  haben  übrigens  ni(  ht  wenig  zur  Verbreitung  dieser  An- 
sicht beigetragen. 

Frreicht  die  Fabrikation  ein  einigermaßen  hohes  Ausbringen 
und  verfügt  man  über  gut  gebaute  Maschinen  und  Kom- 
pressoren so  ist  das  Reinigen  mittels  Sandstrahls  stets  billiger 
als  das  Reinigen  von  Hand,  und  die  Amortisierung  des  wt- 
wendigen  Materials  erfolgt  sehr  schnell. 

Abgesehen  von  diesem  einen  Vorteil,  gestattet  allein  dif 
Anwendung  von  Sandstrahlapparaten  geeigneter  Konstruktion 
eine  gründliche  Reinigung  der  Stücke  und  eine  Gesundung 
des  Gießereibetriebes.  Mit  diesen  Apparaten  ist  es  möglich,  ein 
vollkommenes  Absaugen  des  beim  Reinigen  abfallenden  Staubes 
herbeizuführen.  Nur  dieses  Verfahren  ergibt  eine  vollkommene 
Reinigung  und  verleiht  den  Stücken  das  allen  Gießereien  be- 
kannte höchst  vorteilhafte  Aussehen.  Auch  ergibt  sich  eine  be- 
deutende Ersparnis  bei  der  Bearbeitung,  da  die  Werkzeuge 
nicht  mehr  jeden  Augenblick  auf  jene  Sandkörner  stoßen,  die 
ihnen  so  schädlich  sind.  Schließlich  auch  gestattet  allein  der 
Sandstrahl  eine  vollständige  Reinigung  vom  Kernmaterial,  was 
besonders  bei  gewissen  Maschinenteilen  von  Wichtigkeit  ist. 

Diese  zahlreichen  Vorzüge  von  Gußstücken,  welche  mit 
dem  Sandstrahl  bearbeitet  wurden,  geben  ihnen  natürlich  einen 
erheblichen  Mehrwert  und  ziehen  den  Käufer  besonders  an. 

Als  letzter  sehr  beachtenswerter  Vorteil  für  gewisse  Indu- 
strien ist  anzuführen,  daß  es  durch  längere  Einwirkung  des 
Strahls  gelingt  den  Guß  vollkommen  zu  reinigen,  so  daß  man 
ohne  vorherige  Anwendung  eines  Säurebades  die  Gegenstande 
direkt  verzinken,  verzinnen  oder  emaillieren  kann. 

Nach  diesen  einleitenden  Bemerkungen  sollen  kurz  die  ver- 
schiedenen Maschinen,  welche  eine  vollständige  Sandstrahl-An- 
lage umfaßt,  aufgezählt  werden.  T3as  Mittel,  welches  am 
häufigsten  angewandt  wird,  um  dem  Sande  die  lebendige  Krait 
zu  erteilen,  welche  er  nötig  hat,  um  in  der  beabsichtigten  Weise 
zu  wirken,  ist  komprimierte  Luft.  Der  Druck,  unter  welchem 
sie  anzuwenden  ist,  schwankt  natürlich  je  nach  der  Art  wie 
der  Sand  an  den  Stücken  haftet,  und  nach  dem  IGrad  der 
Reinheit  welchen  man  erreichen  will.  Zur  oberflächlichen  Reim- 
o-ung  von  weichem  Guß  genügler^  i  bis  1,5  kg  bzw.  Atmosphären; 
bei  schmiedbarem  Guß  oder  wenn  es  sich  darum  handelt, 
weichen  Guß  gründlich  zu  reinigen,  kann  man  bis  zu  2  kg 
gehen  jedoch  nie  darüber,  da  die  verbrauchte  Energie  sich 
dann  nicht  mehr  im  Verhältnis  zur  erzielten  Wirkung  ändert. 

Die  Kompressoren  erfordern  ein  ganz  besonders  gründ- 
liches Studium,  da  die  geringsten  Ursachen  eine  bedeutende 
Verschlechterung  des  Wirkungsgrades  zur  Folge  haben  können, 
und  da  ferner  bei  unzweckmäßigen  Maschinen  oft  Reparaturen 
notwendig  sind  und  die  Ueberwachung  eine  s^hr  sorgfaltige  und 
zu  kostspielige  sein  muß. 

Ein  Beispiel  für  eine  dauerhaft  gebauTe  Maschine  dieser  Art 
stellt  die  einfach  wirkende  Vertikaltype  der  Badischen  Ma- 
schinenfabrik Durlach  dar.  Sie  eignet  sich  besonders  für  kleine 
Leistungen  bis  zu  4  cbm  pro  Minute.  Ueber  4  cbm  hinaus 
werden  die  Kompressoren  als  horizontale  doppeltwirkende  Ma- 
schinen ausgeführt.  Alle  Kompressoren  werden  an  den  Wanden 
und  den  Endflächen  durch  Wasser  gekühlt  und  sind  mit  einem 
System  vollkommener  Schmierung  versehen;  die  Ventile 
schließen  absolut  dicht. 

Gewöhnlich  nimmt  man  an,  daß  eme  angesaugte  Lult- 
meno-e  von  i  cbm  pro  Minute  für  die  Konstanthaltung  eines 
Str^ihles  genügt,  vorzuziehen  ist  jedoch  stets,  über  einen  größe- 
ren Kompressor  zu  verfügen,  als  gerade  dem  Bedürfnis  ent- 
spricht um  einer  eventuellen  Vergrößerung  der  Anlage  ge- 
wachsen zu  sein  und  auch  die  Verluste  durch  Undichtigkeiten  der 

Leitung  zu  decken.  ■  ^  ■■, 

Man  schaltet  einen  Luftbehälter  zwischen  zwei  Teilen  der 
Leitung  ein,  um  den  Strahl  zu  regeln  und  den  größten  Teil  des 
Kondenswassers  aufzunehmen ;  sein  Volumen  muß  naturlich  im 
Verhältnis  zur  Kompressorleistung  stehen.  Um  an  Antriebskralt 
zu  sparen  und  auch  den  Kompressor  zu  schonen,  ist  es  uner- 
läßlich letzteren  mit  einem  automatisch  wirkenden  Druckregu- 
herven^il  zu  versehen.  Dieses  Ventil  verschließt  selbsttätig  das 
Saugrohr  des  Kompressors,  wenn  der  gewünschte  Druck  im  ±ie- 
hälter  erreicht  ist.  Der  Kompressor  fährt  dann  allerdings  noch 
fort  zu  arbeiten,  läuft  aber  leer  un^  verbraucht  nur  ^eme  sehr 
eeringe  Kraft,  ^nkt  der  Druck  unter  eine  gewisse  Grenze  so 
läßt  der  Apparat  automatisch  die  Luftzuführung  wieder  frei. 
Er  macht  also  viele  Handgriffe  überflüssig  und  gibt  eine  be- 
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merkenswerte  Ersparnis  an  Energie;  dabei  gewährt  er  eine  ab- 
solut gleichmäßige  Pressung. 

Man  verfügt  also  über  eine  Anlage  für  komprimierte  Luft 
mit  konstantem  Druck  und  braucht  nur  die  verschiedenen  Sand- 
strahlapparate anzuschließen. 

^.  Prinzip  .aller  dieser  Sandstrahl- Apparate  beruht  auf  der 

Einführung  von  Quarzsand  in  einen  Luftstrom  von  hohem  Druck 
welcher  ihm  seine  lebendige  Kraft  mitteilt.  Diese  letztere  setzt 
sich  durch  das  Auftreffen  des  Sa,ndes  auf  die  Stücke,  welche 
ihiii  ausgesetzt  werden,  in  Reinigungsarbeit  um. 

Man  hat  mehrere  Mittel  zur  Anwendung  gebracht,  um  den 
Sand  dem  Strom  komprimierter  Luft  zuzuführen. 

In  der  Reihenfolge  des  Alters  ihrer  Anwendung  sei  zunächst 
das  sogenannte  Ansaugesystem  gella^nt,  wobei  die  Luft  zwischen 
zwei  konzentrischl^  Rohren  wie  bei  emem  Injektor  wirkt.  Sie 
saugt  den  Sand  an,  welcher  sich  dann  mit  ihr  in  dem  Raum 
zwischen  den  beiden  Rohren  mischt ;  dabei  dient  das  eine  Rohr 
nur  zur  Führung  der  Luft  und  das  andere  zum  Mischen  von 
Luft  und  Sand.  Dieses  letztere  Rohr  endigt  in  einer  Hartguß 
düse. 

Bei  diesem  System  folgen  also  die  beiden  wirksamen  Teile 
zwei  getrennten  Wegen,  und  der  Sand  bewegt  sich  ohne  Druck 
m  seiner  Leitung,  woraus  sich  ein  geringfügiger  Verschleiß  er- 
gibt. Anderseits  nutzt  sich  das  Speziairohr,  welches  der  Luft  als 
Mundung  dient,  nicht  ab  und  ergibt  eine  konstante  Leistung  bei 
konstantem  Druck. 

Das  zweite,  das  sogenannte  Drucksystem,  besteht  darin 
daß  em  Abzweig  von  komprimierter  Luft  auf  die  Oberfläche 
des  vorher  m  einen  hermetisch  schließenden  Behälter  geführten 
Sandes  einwirkt  und  ihn  zwingt,  in  die  Leitung  mit  komprimierter 
Luft  einzutreten  sowie  sich  nach  den  Düsen  zu  bewegen  Dieses 
System  ergibt  einen  genügend  starken  Strahl,  aber  es  arbeitet 
höchst  unwirtschaftlich. 

Zunächst  ist  der  in  der  Leitung  sich  unter  Druck  bewegende 
Sand  die  Ursache  einer  Abnutzung,  die  in  keinem  Verhältnis  zur 
Nutzarbeit  steht.  Dieser  Verschleiß,  die  natürliche  Folge  der 
beträchtlichen  Reibung,  erzeugt  einen  ungeheueren  Verlust  an 
Druck  und  bewirkt  einen  sehr  großen  Energieverbrauch ;  außer- 
dem nimmt  der  Verbrauch  an  Luft,  da  die  einzige  Düse  zu- 
gleich für  den  Austritt  von  Luft  und  Sand  dient,  mit  dem 
Querschnitt  der  Oeffnung  zu,  wodurch  sich  eine  rapide  Abnahme 
des  Druckes  sowie  der  Nutzarbeit  ergibt. 

Ein  drittes  Verfahren,  welches  bei  fast  allen  besseren 
Systemen  angewandt  wird,  ist  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das 
Ansaugen  durch  die  Einwirkung  der  Schwerkraft  ersetzt  wird. 
Der  Sand  fällt  durch  sein  Eigengewicht  in  einen  Zwischenraum 
zwischen  zwei  konzentrischen  Rohrenden,  wovon  das  eme  wie 
bei  dem  ersten  System,  zum  Austritt  der  Luft,  das  andere 
welches  aus  einer  gehärteten  Düse  besteht,  zum  Mischen  dient 

(Schluss  folg-t.) 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

I<  r:ige  918.  Welche  Bedachung  für  eine  Gießerei  wird  art  wenigsten 
von  Wasser-  und  Srhwefeldämpfen  angegriffen?  Ist  Schieferdach  y.u 
empfehlen 

Es  handelt  sich  bei  dieser  Frage  um  einen  Bau,  auf  welchen  seitens 
der  Behörde  das  Heimatschutzgesetz  in  bezug  auf  die  Bedachung  m 
Anwendung   gebracht   werden  soll. 

Frage  9,9.  Ich  habe  Ventilkörbe  für  hydraulische  Pressen  von 
Rotguß  zu  gießen,  welche  sehr  hart  sein  sollen  und  einen  Probedruck 
von  300  Atm.  auszuhaken  haben.  Bis  jetzt  habe  ich  dieselben  von 
86  Prozent  Kupfer,  ,2  Prozent  Zmn  und  2  Prozent  Zink  gegossen.  Sie 
halten  wohl  den  Druck  aus,  werden  aber  nach  wenigen  Wochen  undicht 
D,e  undichten  Stellen  sehen  aus  wie  von  kleinen  Würmern  durchvvühlt 
Ist  ^eine  Legierung  mit  Antimon  .u  empfehlen  und  wieviel  prozentig^ 
Es  kommt  nur  eine  sehr  harte  Legierung  in  Frage. 

Frage  920.    Wer  liefert  Kupolöfen  mit  Windvorwärmer? 

Hydraulischen  Presszylinder  und  Kolben  giessen. 

(Zugleich  Antwort  zu  Frage  909) 
-in  ;;.„^,!;;'"°dfne  Maschinenbau  stellt  außerordentlich  hohe  Ansprüche 
■'n  <In,  (neßeieifachmann,  und  diesen  Ansprüchen  soll  derselbe  rSSst 


im  eigenen  Betnebe,  also  g.eßereitechnisch  gerecht  werden,  imd  nicht 
etwa  durch  Brauchbarmachung  von  Fehlgußstücken  durch  allerhand 

pulationen    welche  ohne  bei  3000  Atm.  geradezu  unzulässig  sind 

Da    die   Wandstärken   der   fraglichen   Stücke   für  solch  hohe  Be 

anspruchungen  schon  an  sich   recht  niedrig  bemessen  sind,  bilden  die 

entstandenen  Lunkerstellen  direkt  eine  Gefahr  und  müssen  unbedinet 
vermieden  werden.  ^""igr 

Vor  allem  ist  eine  gießereitechnisch  richtige  Anordnung  des  ver 
lorenen  Kopfes  sowohl  wie  der  Eingüsse  von  großer  Wichtigkeit 

Der  Kopf,  welchen  Sie  in  seiner  Höhe  richtig  bemessen  haben 
muß  jedoch  nach  oben  derart  verstärkt  werden,  daß  er  in  seinem  An- 
kuhlungsNTrhaltnis  zu  der  in  Frage  kommenden  Wandstärke  paßt  _ 
Der  Kopf  ist  viel  weniger  dazu  da,  einen  hohen  Druck  auf  das  Guß- 
stuck auszuüben  als  vielmehr  als  Reservoir  für  das  Stück  zu  dienen,  indem 
man  seine  Dimensionen  so  anordnet,  daß  er  zuletzt  erstarrt  und  so  dem 
Gußstuck  Gelegenheit  gegeben  wird,  seine  durch  die  Schwindumj  hervor- 
gerufenen  Lunker  mit  dem  noch  flüssigeren  Material  des  verlorenen  Kanfes 
zu    erganzen.  ' 

Aus  aenselben  Gründen  ist  auch  Ihre  Anordnung  des  PImgusses 
nicht  richtig.  Indem  Sie  meinem  Vorschlag  gemäß  das  Stück  von  oben 
um  die  Kernmarke  herum  durch  den  Kopf  gießen,  erreichen  Sie  das 
vorerwähnte  richtige  Abkühlungsverhältn.s,  bei  welchem  naturgemäß  der 
Kopf  das  wärmste  Eisen  emhält,  indem  er  durch  die  Art  des  Gießens 
schon  vorgewärmt  und  zuletzt  angefüllt  wird.  Nachhelfen  können  Sic 
noch,  indem  Sie  durch  einen  entsprechend  stark  angeordneten  Steiger 
noch  sehr  warmes  Eisen  in  einigen  Zwischenräumen  nachfüllen  So- 
dann ist  auch  Ihre  Gattierung  direkt  falsch.  Ein  Gußstück  von  40  mm 
Wandstarke,  trockene  Form,  darf  bei  solch  hoher  Beanspruchung  im  Si- 
Gehalt  1,3  Prozent  nicht  überschreiten,  während  die  Berechnung  Ihres 
Satzes  ca.  1,9  Prozent  ergibt.  Da  Ihnen  Frodair  zur  Verfügung  steht 
schlage  ich  Ihnen  folgende  Gattierung  vor:  Frodair  30  Prozent  Siegen 
weiß  30  Prozent,  Deutsch  III  20  Prozent,  nicht  zu  weichen  guten  Maschinen- 
bruch 20  Prozent.  Siegener  Eisen  haben  durchweg  einen  hohen  Mn- 
Gehalt  (ca.  3-4  Prozent),  welcher  bei  der  Schmelzung  den  Abbrand  des 
Si  bedeutend  vermindert.  Wenn  Ihnen  später  verlorene  Köpfe  aus  der 
vorgeschlagenen  Gattierung  zur  Verfügung  stehen,  können  Sie  10  Prozent 
Siegener  abziehen  und  dafür  Köpfe  setzen.  Auf  dieser  Basis  werden  Sie 
unbedingt  einwandfreie  Gußstücke  erzielen.  w  R 

Tempertöpfe  in  Kokillen  giessen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  Nr.  910.) 
2.  Das  System,  Tempertöpfe  in  Kokillen  zu  gießen,  um  ihnen  eine 
größere  Haltbarkeit  zu  verleihen,  ist  an  sich  jedenfalls  nicht  zu  verwerfen 
Ob  Hartgußtopfe  in  der  Praxis  bisher  Anwendung  gefunden  und  was  für 
Erfahrungen  darüber  evtl.  vorliegen,  ist  mir  unbekannt.  Daß  ein  in  der 
Kokille  gegossener  Tempertopf  ein  feines  Korn  erhalten  muß  und  die 
Lebensdauei  desselben  erhöht,  kann  nicht  in  Frage  gestellt  werden  doch 
drangt  sich  mir  die  Befürchtung  auf,  daß  nach  dieser  Methode  im  ganzen 
hergestellte  Topfe  bei  einem  Durchmesser  von  710  mm  großen  Schwin- 
dungsspannungen  ausgesetzt  sind  und  nach  meinem  Dafürhalten  infolge 
der  großen  Bodenscheibe,  zum  Zerspringen  geneigt  sind.  Um  dem  noch 
unbekannten  Problem  auf  die  Füße  zu  helfen,  würde  ich  den  Vorschlag 
machen,  gemeinte  Töpfe  aus  zwei  Teilen,  nämlich  aus  Mantel  und  Boden 
herzustellen.  ' 

Die  Bodenscheibe  würde  ich  mit  vorstehendem  Rand  so  groß  be 
messen,  daß  der  Mantel  mit  größerem  Spielraum  in  den  Rand  versenkt 
einzusetzen,  und  dieser  Spielraum  mit  Lehm  zum  luftdichten  Abschluß 
auszufüllen  ist.  Werden  die  Töpfe  innerhalb  der  Temperöfen  gefüllt 
kann  der  Mantel  lose  im  Bodenteller  aufstehen,  kommen  indessen  die 
Topfe  schon  gefüllt  in  die  Temperöfen,  muß  für  eine  leicht  lösliche  und 
durch  die  Ofenhitze  nicht  zerstörbare,  geeignete  Verbindung  von  Mantel 
und  Boden,  Sorge  getragen  werden.  Besser  noch  wäre,  den  Innenmantel 
am  unteren  Ende  mit  einem  Randring  auszubilden,  auf  den  von  oben 
hinein  ein  glatter  Bodendeckel  mit  entsprechender  Lehmabdichtung  auf- 
zulegen ist.  Es  wäre  hiermit  eine  komplizierte  Bodenbefestigung  illusorisch 
und  die  Topfe  könnten  außerhalb  der  Temperöfen  gefüllt  werden  Da 
ferner  die  Böden  nicht  direkt  mit  dem  Feuer  in  Berührung  kommen 
brauchten  sie  auch  nicht  aus  KokUlenguß  zu  bestehen. 

Die  Herstellung  des  Kokillenmantels  wäre  somit  sehr  einfach  in  der 
Gestalt  eines  flanschenlosen  Rohrstücks  (mit  Transportzapfen)  von  710  mn. 
lichter  Weite,  und  da  deren  Stärke  zirka  50-55  mm  betragen  soll,  würde 
der  äußere  Durchmesser  810-820  mm  betragen;  das  Innere  des  Kokillen- 
mantels mußte  natürlich  den  oben  besprochenen  Bodenauflagerand  er- 
halten. Ich  empfehle,  den  hierzu  nötigen  Kern  fein  zu  schlichten,  zu  schwär- 
zen  und  zu  poüeren,  um  eine  glatte  Innenfläche  der  Kokillen  zu  erreichen 
ohne  dadurch  nötig  zu  haben,  dieselbe  für  den  Gebrauch  auszudrehen. 
Außerdem  ist  zur  Vorsicht  gegen  das  Zerspringen  beim  Gießen  der  Kokillen- 
mantel mit  3  oder  4  warm  aufgezogenen  Flacheisenringen  zu  umkleiden. 

Der  KokiUenmantel  wird  zirka  850  kg  wiegen  und,  einen  Selbstkosten- 
preis von  14  Mk.  per  100  kg  zugrunde  gelegt,  zirka  119  Mk.  kosten. 
3  Flacheisenringe  von  60x15  im  Querschnitt  wiegen  zirka  55  kg,  und 
durften  diese  einschließlich  Schweißen  und  Aufziehen,  kaum  mehr  als 
15  Mk.  kosten. 

Ich  würde  raten,  erst  eine  Kokille  herzustellen,  den  Gang  der  Sache 
auszuprobieren  und,  wenn  sich  das  System'  bewährt,  erst  später  einige 
Kokillen  mehr  anzufertigen.  Da  hier  ein  Ausdrehen  der  Ko.kille  bei  der 
Einfachheit  der  herzustellenden  Gußstücke  nicht  nötig  ist,  werden  "die 
Kokillen  im  Gebrauch  auch  nicht  so  schnell  dem  Verschleiß  unterworfen 
sein,  wie  es  bei  ausgedrehten  Kokillen,  wo  die  dem  Äusfressen  am  besten 
widerstehende  Gußkriistc  fortgenommen  wird,  der  Fall  ist  II  V 
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Qiesserei-Erweiterungen. 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  911.) 
2  Bei  einem  jährlichen  Bedarf  von  400-500  Riemenscheiben  kann 
es  znv  rationellen  Herstellung  derselben  nichts  besseres  geben,  als  die 
Riemenscheiben-Formmaschine,  d.e  außer  1^^"'^^ °^"^7'ä'"n;;en  £e 
dingt  sauberere  Gußstücke  m  gleichmäßigeren  Starken  und  k^'"'^'^^"/;'^; 
Wichten,  gewährleistet,  da  Handformerei  d.ese  Vorteüe  jemals  m  bieten 
Lstmdc  ist  Was  die  Formerlohn-Ersparnis  anlangt,  so  können  Sie 
Sn^t  mit  Jo  Mk.  bei  mittleren  undVoßen  Scheiben  und  bis  .  Mk. 
per     00   kg  kleinen   Riemenscheiben   rechnen.     Außerdem  werden 

Sie  durch  die  gleichmäßiger  ausf.dlenden  kleineren  Gewichte  emen  weiteren 
n  nnenswerten'profit  herausschlagen  und  durch  de^  ^°l'1)Zsten  iI 
Reparatur-    und    Ersatzanfertigungen    viel    Verdruß    und    Unkosten  aus 

SlmV'onnen''von  Riemenscheiben  gibt  es  verschiedene  Systeme,  deren 
Wesen  sich  in  der  Hauptsache  dahin  zusammenfassen^  läßt   daß  mit  dem 
einen  nur  Riemenscheiben,  mit  dem  andern  aber  Riemenscheiben,  Stufen- 
scheiben, Schwtingräder,  Kolbenringe,  Kupplungen  ^'^d  verschiedenes  andere 
herzustellen  ist.     Letztere  sind  solche,  bei  denen  die  einzelnen  Model  - 
ringe   teleskopartig   zur   Büdung  der   resp.    Maschinenteile   auf  die  en^ 
sprechende  Höhe  über  den  Formtisch  herausgezogen  werden.    Diese  Ma- 
schinen sind  den  einfachen  Formmaschinen  gegenüber  bedeutend  teurer 
erfüllen  aber  mehrfache  Zwecke,  und  da  wohl  anzunehmen  ist,  daß  bei 
Ihnen  Stufenscheiben  selten  oder  nicht  über  600  mm  Durchm^ser  zur 
Anfertigung  kommen,  geht  mein  Ratschlag  dahin,  für  Riemen-  und  Stufen- 
scheiben eine   Teleskopmaschine  bis   zur   üblichen   Größe   von  600  mm 
Durchmesser,  und  eine  einfache  Riemenscheiben-Formmaschme  von  600  bis 
1000  bzw    1200  mm  Durchmesser  anzuschaffen,  womit  Sie  wahrscheinlich, 
mit  Ausnahme   einiger    seltener    Fälle,    recht  gut   auskommen  wurden 
Lieferanten  derartiger  Formmaschinen  können  Sie  aus  dem  Anzeigenteil 
vorliegender  Zeitschrift  entnehmen. 

Bezüglich  der  Herstellung  von  Hängeböcken  und  Handradern,  wenn 
auch  dei  Bedarf  (namentlich  bei  letzteren  Objekten)  mcht  besonders  groß 
ist  ist  dennoch  die  Anschaffung  einer  Wendeplatten-Formmaschme  zu 
empfehlen,  die  in  der  Größe  so  beschaffen  sein  soll,  daß  sie  gestattet 
beide  Arten  Gußstücke  -  auf  zweierlei  Wendeplattengroßen  -  darauf 
anzufertigen.  Die  Hängebockmodelle  sind  geteilt  und  beiderseitig  auf  der 
Wendepiatte  anzubringen,  während  die  Handräder  nicht  nur  nach  der 
gleichen  Methode,  sondern  auch  ohne  extra  anzufertigende  Maschinen- 
modelle nach  den  vorhandenen  Modellen  mit  der  Wendeplattenemlage 
zusammen  aus  einem  Stück  gebildet  werden  können.  Das  ist  so  zu  ver^ 
stehen  daß  die  Wendeplatteneinlage  und  die  beiderseitigen  Modellhalften 
ein  Stück  bilden,  entweder  in  Eisen  oder  Modell-Weißmetall. 

Daß  ferner  Preßluftwerkzeuge  unter  den  meisten  Verhältnissen  rentabel 
arbeiten,  steht  ganz  außer  Frage;  ob  sich  die  Anschaffung"  aber  bei 
Ihrem  Betriebe  verlohnt,  kann  ohne  Kenntnis  Ihrer  näheren  Verhältnisse 
aus  dev  Ferne  nicht  beurteilt  werden.  Immerhin  kann  von  der  Anschaffung 
einer  Preßluftanlage  nicht  abgeraten  werden,  wenn  Sie  in  der  Lage  sind 
ein  gewisses  Kapital  darin  festzulegen,  ohne  damit  Ihr  Betriebskapital 
erheblich  zu  schwächen. 

Lieferanten  für  schmiede-  und  gußeiserne  Formkasten  finden  Sie  eben- 
faUs  im  InseratenteUe  dieser  Zeitschrift.  Die  Schmiedeeisenkasten  bergen 
sehr  wohl  den  Vorteil  der  Unzerbrechlichkeit,  aber  auch  den  Nachteil  des 
Verziehens  und  namentUch  des  Verbiegens  durch  ungeschickte  und  rauhe 
Behandlung  seitens  der  Former  in  sich,  so  daß  eine  Deformation  selten 
oder  überhaupt  nicht  wieder  bis  zur  Paßfähigkeit  zurückzubilden  möglich 
ist  und  solche  Formkasten  von  der  Weiterverwendung  auszuschließen 
sind  Wäre  die  Behandlungsweise  der  Formkasten  im  Betnebe  seitens 
der  Formel  immer  eine  solche,  wie  sie  von  der  Betriebsleitung  voraus^ 
«besetzt  wird  würde  den  schmiedeeisernen  Formkasten  der  Vorrang  den 
gußeisernen  gegenüber  einzuräumen  sein.  Geht  ein  gußeiserner  Form- 
kasten zu  Bruch,  so  ist  er  immer  noch  durch  Aufsetzen  von  i'licken  der 
Weiterverwendung  zu  erhalten.  Alle  Maschinen-Formkasten  sollten  an 
den  Sitzflächen  gehobelt  sein. 

Bezüglich  der  Em^pfehlung  eines  geeigneten  Formsajides  für  Hohl- 
ständer  kann  an  dieser  Stelle  eine  besondere  Marke  nicht  angegeben 
werden  weil  mir  die  süddeutschen  Verhältnisse  unbekannt  sind;  doch  wird 
ein  befähigter  Formermeister  durch  entsprechende  Zusammenstellung  neuen 
und  alten  Formsandes  mit  'Steinkohlenstaubzusatz,  nötigenfalls  unter  Zu- 
o-abe  von  Magerungsmitteln  (Fluß-  oder  Streusand),  einen  solchen  mit 
Hilfe  einer  Sandschleuder,  ev.  auch  eines  Kollerganges  oder  einer  Kugel- 
mühle aufzubereiten  wohl  imstande  sein.  Selbst  der  beste  Formsand  kann 
durch 'den  Mangel  der  erforderlichen  Aufbereitung  keine  Gewahr  für  die 
Erzeugung    eines   sauberen   und   namlentUch  schülpfreien   Gusses  bieten. 

H.  V. 

Risse  im  Scliwungradlcranz. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  914.) 
1  Die  Ursache  für  das.  Auftreten  der  Risse  in  deml  äußersten  Kranz 
des  Schwungrades  ist  aus  der  Ferne  ohne  Beobachtung  des  gesamten 
Herstellungs-  und  Gießverfahrens  schwierig  zu  beurteilen.  Wenn  ich  richtig 
vermute  werden  Sie  das  Rad  zu  früh  abgekühlt  und  vielleicht  gar  rund 
herum  zu  früh  bloßgelegt  haben.  Allgemein  ist  es  ja  bei  Schwungradern 
mit  starkem  Kranz  üblich,  daß  letzterer  zur  Vermeidung  von  Spannungen 
nach  dem  Guß  abgekühlt  und  bloßgelegt  wird,  selbstverständlich  darf 
dies  aber  nicht  zu  früh  geschehen.  Ich  nehme  an,  daß  Sie  die  Schwung- 
räder in  einem  Stück  gegossen  und  nachher  gesprengt  haben.  In  diesem 
Falle  konnten  allerdings  sehr  leicht  nach  dem  Guß  Spannungen  auf- 
treten, so  daß  es  ratsam  erscheinen  mag,  den  starken  Kranz  zu  kühlen. 
Dies  darf  jedoch  nur  in  der  Weise  geschehen,  daß  die  gesamten  Arm- 


nartien  sowie  auch  die  obere  Seite  des  Kranzes  vollständig  b<.d<:ckt  bleiben. 
Ich  nehme  nun  an,  daß  Sic  mit  dem  Abkühlen  des  Kranzes  zu  früh  be- 
gonnen haben.    Die  äußeren  Partien  des  Kranzes  wurden  hierdurch  sehr 
schnell   kalt  und  fingen  demnach  auch  sehr  schnell  an   zu  schwinden. 
Während  dieser  Zeit  war  aber  bei  den  inneren  Partien  des  starken  Kranzes 
die    Schwindung   noch   nicht    eingetreten.    Diese  inneren    Partien  übten 
daher  auf  die  von  außen  nach  innen  wirkende  Schwinclung  einen  starken 
Gegondruck  aus,  und  da  dieser  von  innen  nach  außen  wirkende  Gegen- 
druck stärker  war  als  der  entgegengesetzte,  so  mußte  dieser  letztere  nach- 
geben   und  es  entstanden  dabei  in  dem  äußersten  Rand,   welcher  die 
schwächste  Stelle  des  Schwungkranzes  darstellt,  die  erwähmen  Risse.  Dieser 
erörterte   Vorgang  der  Schwindung  und  des  auftretenden  Gcgendruckt-s 
gewinnt   als   Ursache  für   d.e  Risse  um  so  eher  an  WahrscheinlH.hkcit, 
als    bekanntlich   starkwandige    Gußstücke    vor   Beginn    der  natürlichen 
Schwindung  erst  noch  eine  Periode  des  Wachsens  oder  der  Vergrößerung 
durchmachen,  wie  dies  an  starken  Gußstücken  nachgewiesen  worden  ist^ 
Wenn  man  nun  bedenkt,  daß  die  durch  das  frühzeitige  Abkühlen  des 
äußeren  Kranzes  auftretende  Schwindung  keine  natürliche,  sondern  eine 
künstliche  und  schnelle  war,  und  daß  sich  während  dieser  Zeit  die  inneren 
Partien  des  Schwungkranzes  in  der  Periode  des  Wachsens  befanden,  so 
wird  man  sich  vorsteUen  können,  welch  große  Gegendrücke  in  dem  Kranz 
entstanden  sein  können.    Und  noch  ein  anderer  Punkt  kommt  hierbei  in 
Frage     Sie   haben   für   die   Schwungräder   eine  sehr  weiche  Gattierung 
gevvählt     Nun  ist  ja  bekanntlich  der  Schwindungskoeffizient  des  weichen 
Eisens  bedeutend  geringer  als  der  eines  härteren  Eisens,  so  daß  aucn 
hierdurch,  die  entgegenwirkenden  Kräfte  noch  erheblich  vergrößert  sein 
können.    Zur  Vermeidung  der  Risse  empfehle  ich  Ihnen,  die  Rader  nicht 
in  einem  Stück,  sondern  zweiteilig  zu  gießen,  emweder  jede  Hälfte  für 
sich  geformt  und  abgegossen,  oder  das  ganze  Rad  exzentrisch  schabloniert, 
mit   Kernen   durchgesetzt  und   dann  beide   Hälften  zusammen  gegossen^ 
Die  letztere  Herstellungsweise  ist  der  Billigkeit  halber  vorzuziehen  Auf 
diese  Weise  ist  es  möglich,  das  Rad  nach  dem  Guß  ^luf  ganz  natürlichem 
Wege  abkühlen  und  schwinden  zu  lassen,  da  Spannungen  mcht  zu  be- 
fürchten sind.    Dann  empfehle  ich  Ihnen  auch,  ruhig  eine  etwas  andere 
Gattierung  zu  wählen.    Wie  schon  gesagt,  ist  die  jetzt  angewendete  Gat- 
tierung ziemlich  weich,  und  es  ist  daher  gar  nicht  ausgeschlossen  sondern 
sogar  sehr  wahrscheinlich,  daß  sich  an  den  Uebergangsstellen  cler  Arme 
zum  Kranz  immer  Lunker  befinden,  welche  die  Brauchbarkeit  des  Rades 
keineswegs  erhöhen.   Eine  Gattierung  aus  20  Prozent  Hän^tit,  20  Frozen 
Ihres  Weißeisens  Kriwoirak,  50  Prozent  guten  Bruches  und  10  Prozeia 
Stahlabfall  oder  Stahlbnketts  halte  ich  für  weit  geeigneter.    Zum  Schluß 
bemerke  ich  nochmals,  daß  sich  meine  Ausführungen  über  die  Ursache 
der  Risse  nur  auf  Vermutungen  stützen,  woraufhin  überhaupt  die  ganze 
Frage  nur  behandelt  werden  kann. 

2  Wenn  Sie  sich  die  in  Ihrer  Fragestellung  mit  „a"  gekennzeichneten 
acht  Risse  am  Schwungradkranze  näher  betrachten  wollten,  so  wurden 
Sie  finden  daß  es  im  wahren  Sinne  des  Wortes  kerne  a<isse,  sonder« 
sogenannte  Erstarrungsspalten  sind.  Der  Unterschied  zwischen  den  Zu- 
sammenhangs-Unterbrechungen  beider  Arten  f  ■ /aß Jl'sse  sich  m  e  mr 
feinen  Haadinie,  die  Erstarrungsspalten  jedoch  durch  Auseinanderklaffen 
der  Spaltgrenzen  so  bemerkbar  machen,  daß  man  ^as  Spaltmnere  mit 
einem'schwachen  Luftspieß,  Formerstift  usw.  bequem  befahren  könnt 
Es  wäre  übrigens  bei  dem  hier  sehr  stark  ausgebildeten  Schvvungrmg., 
;L  ^berhaup!  in  ähnlichen  Fällen,  ganz  undenkbar,  wirkliche  Risse- 
bildungen  wahrnehmen  zu  können.  -r-  c  u  „^„r, 

Erstarrungsspalten  können  nach  meinen  bisher  gemachten  Erfahrungen 
nur   dann   auftraten,   wenn   erstens:  zu  schwachen   Gußgegenstanden  ein 
schwefelreiches  Eisen  Verwendung  fand  (diese  Erscheinung  habe  ich  z.  B 
bei   Fenster-Herdguß   öfters  beobachtet),   und   zweitens,   was  in  dem  zu 
b    prechenden  Falle  zutrifft,  beim  Uebergange  halbschwach  ^^s^ru^^er 
Ausläufer  an  sehr  starken  Querschnitten.  Die  Emstehung  der  ^^[""fß 
spalten  ist  daher  leicht  zu  verstehen,  wenn  man  sich  vergegenwärtig  ,  daß 
das  lUissige  Eisen  der   im  Verhältnis  zum  Hauptschwungringe  schvvach 
konstSS.  beiden  Verbre.terungsringe  (75x62  mm)  bedeutend  früher 
erstarrt    als    das   des    Hauptquerschnittes    (270x270   mm).    Die  ilu.sige 
EiseTmasi  des  Hauptschw^rgringes  wird  nach  Erstarrung  des  flüssigen 
Eisens  "beider  Verbreiterungsringe  in  der  natürlichen  Weise  sich  dichten 
und  wenn  diesem  Vorgange  nicht  durch  das  Pumpen  meTurerer  starker 
Ste  ger  entgegengesteuert  wird,  entstehen  ebenfalls  ganz  naturgemäß  die 
aSnmef  lunicerräume,  die  an  einzelnen  Stellen  in  den  von  n.n  be- 
nannten  Erstarrungsspalten   ihren   Auslauf   nehmen    und   zutage  treten. 
Würden  den    HauptsAwungringe   keine  Verbreiterun^^sringe  angegossen 
^i^;   machten  sich  bei  mangelhaftem  oder  gänzlich  umerlassenem  Pumpen 
die  Lunkerstellen  durch  Einsenkungen  mit  ev.  Spalten  bemerkbar. 

Als  teilweises  Gegenmittel  käme  -  wie  schon  bemerkt  -  die  An- 
bringung ulid^das  sachgemäße  längere  Pumpen  mehrerer  hochaufgebaut^r 
kräftiger  Steigtrichter  in  Frage.  Als  weitere  und  wohl  am  sichersten 
w  rk  nde  G  gelmaßnahme  ist  dts  Eingießen  reichhch  starker  Abschreckungs- 
dsen  zu  befrachten,  die  dem  Zwecke  dienen  soUen,  das  f  ussige  Eisen 
d:s  Haü^schwungringes  bald  tind  möglichst  zu  ^^^^^J 
der  Vorbereitungsnnge  zur  Erstarrung  zu  bringen.  D  ese  Ab  chrecku^^^^ 
eisen  können  ohne  Bedenken  aus  schwachen 

hierüber  stehen  Ihnen  gern  zur  Verfugung.  bemerken 
Zur  bisher  angewandten  Eisengattierung  ubergehend,  ist  zu  bemc  ken 
daß  s'e  fLhlich  Hämatit  mit  hohem  Siüziumgehalt  verwenden,  welch 

f  äinkerbildung  in  erhöhtem  "Maße  Vorschub 
aus  diesen  wie  aus  rein  wirtschaftlichen  Gründen  das  Hamatit  ganz 
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42. 


schalen  und  datür  „eben  der  Erhöhung  des  Kriwonok-Eisens  auf  30  bis 

;t,-u3  ^^^■^^■■'^  gleichkon..ende,st,sen 

I         11.  V. 

Durchheizen  des  Kupolofens  über  Nacht. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  915.) 
I-ein'r-^?        7"  '^"^^"hrung  Ihrer  durchaus  neuen  Methode  und  „o,  i, 

t.gen,  würde  durch  die  dauernde  It,  ,  h,,lu,n^  out'i    "  i 

fach  wieder  aufgezehrt  werden,  was  „„.,„  ^  ll.  ;  '  l', 
.ur  Verwer  ung   Ihrer  Idee  anzusehen  .st.    Noch  weit  mehr     h  • 

die  Verwerfung   Ihres  Vorhabens  in  dem   rmstande  be,    ml  '  1 

■eb^^in^-;.:^::.:; 

.ondern  durch  che  dauernde  Duri^irr^'lb^^^mL::  ;,b:;;ri; d':::;' 
ganzen;  f.s  wurde  nach  dem  von   Ihnen  gcd:.chte„  Smne  so    ar^4  ■! 
schmolzen    bis  das  Ofenfuttcr  gnv.h.  h  aufgezehrt  ,st  und  v.elieicht^chon' 
m  emer  Woche  durch  em  neu,.,  ersetzt  werd.n  „u,ß.    .Xußerdem  k,-' 
n:nen    d.e    ga^ze    Neueru,^g    durch    das    langs.un    wcUer    ah  J 
E  sen        der  Ruheze.t  schon  be.  geöffneten,   ,St,ehl„eh.   ges.  h„  ee.-  de  n 
gesch  ossenem,    sov.el    Kopfschmerzen    .ernr.u  hen,    ch.ß         ^  11  |e 

wS  l^lS:  "'"irr  ^  -hr  wu.ht,gen  eirunden 

^:S:.;;;:;;:.i;:"wi:rr'':  ::.r  ?re„"^':irn:,r"-^""-- 

Diskuss.on    gestellt    werden    solf  ■d.e\o:;;n     ^l^.  'l^^^^ZuZ 
Probien^  daher  m  das  Re.ch  der  Phantas.e  zu  verwesen  ist  II 

^u  lassen,   um  das  .\nhe,zen  zu  ersparen.    Wenn  sK-b's  nur  ums  Snir,.n 
handelt,  so  durfte  d.es  h.er  wohl  am  verkehrten  Fleck  se,n    da  d,s  Of' 

S^^rriSen  r"-'  ^"^T^-"^^  und":i.e  Veu:rm!:^  : 

nattun,    die    Kosten   des    Anhe.zens    wahrscheinlich    übersteigen  werd,.n 

so  e  nfach  kontmuierhch  verwendet  werden  kann,  ohne  Reparaturen   ^  ,r 
zunehmen    und  halten  Sie  es  für  umiiöglich,  den  .  .fen  tadic    z  ■     ,  mrz  n 
G^ad:  ^enn  ^'''''''''^.^^^  Reparaturen  sowie  das  Anheizen  z^  he  ^g  n 
Gerade  wenn  Sie  nur  emen  Uten  haben,  dürften  Sie  alle  Ursache  h  iber 

;:s^hrf"h:'n'^^'"     ^°>"^^  -'^^'-■^  .^s;!^:; ;;;; 

dies  gelingt  Ihnen  nur,  wenn  Sie  die  Reparaturen  sehr  sorgfältig  ub-r 
S^  SeJlr  --^e  eine  un:,ebsame  toi;  tm^ 

<.fe.i'noH'^   '?  ""f^'-sf^l'f'^"    Betrieben    wiederholt    mit    nur  emem 

<     .      aohel    arbeiten  müssen   und  habe  weder  besonderes   Personal   ..  . 
biaucht,  noch  bin  ich  auf  sonstige  Schwierigkeiten  gest  ,ßen 
oleict'e"',    T  ^"f«<^hieden   von  dieser   Methode   ,d,zuraten  ob- 

gleich   es   durchaus   nicht    zu   den    rnmöghchkeiten  gehört    emen     .f  n 
^.ngere  Zen-^  betriebsfähig  zu   erhalten.    In  diesem   Falle   h  dt       Sie  Im 
Herd  oder  die  Sohle  des  Ofens  etwas  nach  hinten  gcKe.t     •    daß  e  " 
nachschmelzende  Schlacke  und  Eisen  der  hinteren  ^roß^;;  U  f^^J' 
1.  u  t.    Die  Oef^nung  halten  Sie  nach  dem  Guß  offen,  wie  auch  den"  X 
tich,  dessen  Herstellung  jedoch  große  Sorgfalt  zugewen  h,        ci   1  nmß 
besonders  im  Material,  welches  sowohl  recht  feuertVs,  1 
sehen  Einflüssen  großen  Widerstand  leist^S  miS    A    h    niß' di 

r\:^?::;^a!:::fr  k-;^"'  -  "-^ 

Stunden rt'  «fenbetneb  bei  tagi.chem  Gießen  daum  f^s 
Munden   tagluh  (ungefähr  von  3-7   Uhr  abends).    Nun  muß  doch  der 
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Formermeister-Yerein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlune   findef  iRrlön 
Mona,  vormittags  10  Uhr         Hltefzt  i?ore^Äa't^Ä  ^"^ 

Formermei8terVerein~Cher^ 

Zimn^er-rnSShen^Stinunt  "^feC^t's^Uhf  •'^^  «^-torlum.  der 
vue",  Stollbergerstrasse  '-'^"Vmikt  d  Uhr  ,m  Restaurant  „Belle- 
 —=  :  Der  Vorstand. 

Formermei8ter-YeiÄ~BrÄninrSc^  

Monat.'^re^l'^S^ThrtTerefnl^l^^^^^^^  .dritten  Sonnabend 
Breslauer  Haus,  statt  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96. 

I.  A.:W  Ramroth,  Schriftführer 
-Breslau  V,  Alexissir.  16. 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Der  Vorstand, 


TT         Formermeister-Verein  Dresden. 

1    A.:  Robert  MüllPr.  Schrift.f 


Bezirl(sverein  Barmen-Eiberfeld  und  Umgegend. 

^'^  Der  Vorstand. 
 r-r  n-                                 I   A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  UmgegenB — 

Um  pünktliches  und  vollzähliges  Erscheiuen  ersucht 

-  Der  Vorstand. 

NR     n;«  ^'■^ö^tag.  Schriftführer,  Kielstrasse  53 

  Der  Vorstand. 


=11=11= 
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Sterbetafel  ^ 

^^es  Deutschen  Formermeister-Bundes.^^ 

BeiträSrrnf  R^clTtan'de  ""^/'-«l-'tglieder,  welche  noch  mit  ihren 
Pflichtingen  nfcSornrnen  i  "^^'AT  ,^'}''Seod  gebeten,  ihren  Ver- 
erhoben werden  Snr  w?v  >fl  ^°^^^^'  ^"^'^  Anspruch  auf  Sterbegeld 
und  6  weibr'sTerb'e^le,  Zll  st^.^rTMUgffed^^^'^'^"^  ''''  ' 

Der  Bundesvorstand. 
1.  A.:  E.  Enste,  Marschnerstrasse  17, 

Deutscher  FormeMster-Bund. 

ne.de„  Vorsitzenden  oder  SoL?rSrS:''„ tröffeShe^'  '""<'™"''- 

Der  Bundesvorstand. 
  Herrn.  Meier.  Vorsitzen  der 

Formermeister-Verein  BielefelTiIiiJuiSSei^  ^ 

BittbeS.^'Ät?  ^J^^^^  Zl'tT^\P'^^^^^^^^^ 
Ein  Tef,  der  üokoste^^S  a^'s^irKaÄahU "^^'^ 

um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

,    A  .  TT         ^   .   .  Vorstand. 

1.  A..  Herm.  Gneb,  Schriftführer,  Bielefeld.  Fiiedrichstrasse  39. 


Formermeister-Verein  Duisburg. 

in  ...y^.«^^«  ^«^fsammiungen  finden  jeden  Sonntag  im  Monat  mor-ens 
|S^e/!rSÄrÄ'-<i;e  ÄT^  ^on  K H' 

V.  re.o  Be.i,i^,„,  M„e.  ^„ 

  "Wörthstrasse  23. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

lang  im  VerelnSokal^  Hol'f  t'^  7°™^"-^«  H  Uhr^  fersamm- 

lung  im  vereinblokal  „Hotel  Löwen",  Schadowsfrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck.  Schriftführer. 
— —  .  DQsseldorf-Oberkassel.  Schanzenstr.  31. 

Formermelster-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Mona^^^SmUt^g^^ShTtr^^^^^^^^^^^^  «°--f 
Gevelsberg  statt.  veremslokal   „Zum  Kronprinzen«  in 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

10  AuSiTabe^'S  8V  ^°"^t.«-Versammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
lu.  August,  abends  8Vj  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 
 .  I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

im  Mon^t'^Tm  V«r«?'7Tr^il''°^'''  ^^"^^^  j^^'""  ^^«^^«^  Sonnabend 
St  PaSS*  aTen^s  R  ni?  ;  Mechow,  Spielbuaenplatz  9 

beLnn"g%Set     ^^^'^        '  T^g^^o^^dnung  wird  in  der  Versammlung 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

  I.  A.;  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirl(sverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Monat^abend.^?/°TTr^'?''°'o  ^""«n  Sonnabend  im 

Monat,  abends  8^/2  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 
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Ofen  nach  jedesmaliger  Schmelzung-  unbechngt,  wenn  er  ^^'^ 
erkaltet  ist    von  anhaftenden  Schlacken  gerem.g    "«^^l  '  '  / 

des  üfenf  Utters  ,nU  Kaolin  usw.  ausgclK.sser,  werden.    <  ^^^^  ^..^^^^^ 

s<,  feuerfestes  Ofenfutter,  was  nu-hl  ausgebessert       .  ^'-^^'V  M^en 

Nun  fangen  Sie  doch  auch  an,  andern  M-rgen  nu  in  gleu'b  ^  M 
an,  sondern   erst  nachmittags;  da  sehe  ich  n,cht  e,n, 

über  Nacht  unter  l-...er  stebc»  soll.  Das  wäre  eme  grofie  kok.vc.chwcn 
dung,  denn  gerade  daran  soll  gespart  werden.  u'„Upo-Pn  ni 

Es  wäre  mn-  s.hr  niteressant,  von  einem  antwortenden  Kollegen  /.u 
hciren  daß  er  den  Ofen  nach  dem  Schmelzen  des  Abends  unter  P  euer 
^h  n  ßt  und  ohne  zu  rem.gen  und  auszubessern  an.  andern  Morgen 
t^Z   a^ä,:^   zu   blasen.  Abst.chloch   würde   doch   .m beengt  zu 

frieren,  denn  das  etwaige  nachs.  hmelzende  L.sen,  .^^f^^;,,",, 
,vähnen,  würde  so  mattflüss.g  sena,  daß  e,  mcht  so  v,el  Mach  '-^  .  ^^^^^^ 
das  Abstichloch  zu  laufen,  und  würde  auf  der  Sohle  des  Ofen    auffr  eren^ 

Mit  einem  Ofen  von  i  m  lichter  Weite  kann  man  ganz  gut  jeden 
Tag  gießen,  und  Sie  werden  wohl  von  einem  jedesmaligen  Ausra.mien 
und  Ausbessern  nicht  absehen  können. 

Teeranstrich  für  kleine  Eisengussteile. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  916.) 
I    Diese  Frage  ist  in  der  „Eisen-Zeitung"  bereits  mehrfach  eingehend 
erörtert    vo/en,  und  ich  will  mich  daher  an  dieser  Stelle  nur  auf  die 
^Säehlictten   Punkte   beschränken.  Gußstücke  anzuwarm^  is. 

richtig  sie  dann  aber  in  kalten  Teer  zu  tauchen,  ist  verkehrt  Es  müssen 
;efde';idmehr  warm  sein,  denn  nur  dann  kann  der  Teer  wirk -h  decken 
und  rostschützend  wirken,  Hauptbedingung  ist  jedoch  daß  die  zu  f^eren 
den  Gußteile  vorher  vollständig  reine  Oberflachen  «^^haUen,  also  frei  von 
•Sand,  Rost  usw.  sind.  Dies  läßt  sich  am  besten  und  sichersten  durch 
Sandstrahlgebläse  erreichen.  Zum  Teeren  selbst  verwendet  "^^^^  ™'  ^°  " 
te-il  ein  etwas  besseres,  leicht  flüssiges  Material,  wae  solches  .f^"^  ^'""f'^ 
werken  zum  Bestreichen  der  äußeren  Flächen  an  ^en  emaillierten  Koch- 
geschirren dient.  Wir  teeren  auf  diese  Weise  ständig  große  Mengen 
GußteUe  wr- Kabelarmaturen,  Ivanalisationsteile  usw.,  und  haben  noch 
nie  Anstände  hierauf  gehabt.  Bezugsquellen  erfahren  Sie  durch  ^l'^-E^^en- 
Zeitung'". 

Qattierung  für  Ofen-  und  Herdteile. 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  917.) 
I    Beim  Durchlesen  Ihrer  Frage  fällt  mir  die  ungewöhnhche  Stärke 
Ihrer' Sätze  im  Gewicht   von   .200  kg  auf.    Ihre   Gattierung  selbst  aus 
Hämatit-    Lu.Kemburger  III,  Trichter  und  Bruch  ist  für  Ofen-  -'^d  ^^.er- 
guß  wohl  geeignet.    Da  nun  Ofen-  und  Potenegußgießere.en  gevvohnhch 
um  einen  Satz  haben,  hört  man  Klagen  über  das  zu  frühe  v^erbrennen, 
Ser   Herd-  und  Ofemmienteile   gar  nicht   selten.     Dieser  zu  frühe  Ver- 
schleiß   und  die  geringe   Haltbarkeit  gegen  die  Emwirkung  des  !•  euers 
ist   ni   erster   Linie   auf  den   Zusatz  des   Luxembiuger  Eisens  zurückzu- 
führen,   welches   infolge   seines    höheren   Phosphorgehaltes   wemg  feuer- 
beständig ist.   Nach  anderer  Seite  hin  ist  aber  wiederum  das  Luxemburger  , 
Eisen  für  dünnwandigen  Ofen-  und  Zierguß  fast  unentbehrlich,  da  der 
höhere  Phosphorgehalt  das  Eisen  sehr  dünnflüssig  macht  und  auf  diese 
Weise   auf  den  Gußstücken  scharfe  Komuren  erzeugt,  sowie  überhaupt 
durch  leichtes  Auslaufen  der  dünnwandigen  Teile  wenig  Ausschuß  gibt. 
Um  nun  den  erwähnten  Teilen  eine  bessere  Widerstandsfähigkeit  gegen 
Feuer  zu  geben,  empfehle  ich  Ihnen,  das  Luxemburger  Eisen  ganz  weg- 
zulassen und  dafür  folgenden  Satz  anzuwenden:  25  Prozent  Hamatit,  35  1  ro 
zent  Deutsch  III,  40  Prozent  Trichter  und  Bruch.   Für  Herdeinlagen  von 
^o-SS  mm  Wandstärke  könnten  Sie  schon  ruhig  etwas  Schmiede-  oder 
Weißeisen  zusetzen;  falls  dies  aber  infolge  zu  kleiner  Bedarfsmengen  tag- 
lich nicht  gut  möglich  wäre,  können  Sie  auch  in  der  Pfanne  kleine  Stuck- 
chen Weißeisen  oder,  noch  besser,  etwas  Ferro-Mangan  zusetzen.  Auch 
Silbereisen  in  Mengen  von  5-10  Prozem  mit  im  Ofen  aufgegeben,  wurde 
kein 'Fehler  sein,  jedoch  stellt  sich  die  Sache  ziemhch  teuer.   Bei  der  oben 
angegebenen   Gattierung   empfehle   ich   Ihnen,   keinen   Poteriebruch  und 
Trichter  zu  verwenden,  sondern  den  Ihnen  zur  Verfügung  stehenden  Achs- 
la-erbruch.    Die  Gichten  für  diese  feuerbeständige  Gattierung  geben  Sie 
zuerst  auf     Falls  die  ersten  Pfannen  durch  den  aus  dem  Fullkoks  auf- 
genommenen Schwefel  zu  matt  und  schlecht  sein  sollten,  gießen  Sie  die 
ei-ten   100  kg  in  eine  bereitstehende  Masselform.    Dies  ist  jedoch  nicht 
nötig,  wenn  Sie  nicht  zu  früh  abstechen,  sondern  erst  ein  etwas  größeres 
Eisenciuantum  sammeln  lassen.  ^'  ■  ^ 


Formermelster-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

statt.  ^   ~, 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

DiebeschlosseneZuBammenkunftderFormermeistervonMagdeburg^ 
her  nach  ^olg^^^d^  Progra^mm  auf  dem  Bahnhof .  Um 

HaUe"a  S    "n?  uTgeger^r  Von  7  Uhr  ab  gemütL  Bexsammensem  m 
„Winters  Restaurant"  (Kl.  öandberg).  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

unsern  wärmsten  Dank  aus.  ^  a.:  G.  Schubert.  Schriftführer. 

For^ni^Ä^^^^ 

Unsere  Monatsversammlung  findet  Samstag,  den  17.  August  1912 
im  Gasthaus  „Drei  Könige",  abends  9^U^r,  gatt.^^^.^^  Schriftführer, 

Scheffel  Strasse  36.  

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  17.  August,  abends 
^^^'''^r^^S'^^^^  e^^ordert  das  Erscheinen 
aller  Mitglieder.  Qesamt-Vorstand. 

I,  A.:  Herrn.  Gast. 
Leipzig-Leutzsch,  Hauptst-asse  29,1. 


Marktberichte 


Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung    findet  jedeii   d"tte^  Sonntag  im 
MonatÄttags  4  Uhr,  im  f  ^«1  Röttgers^^^^^^^^ 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

TTn^«r  diesiähriees  Stiftungsfest  findet  am  31.  August  im  stadti- 
Lue  Recb„„,g  kommen  w.rd  «m^^^^^^ 

I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Nürnberg. 


Hotel 


Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im 
Maximilian".   Beginn  abends  8  Uhr.  Vorstand. 

Gustav  Schneider,  Schriftführer, 
Sperberstrasse  23,  11 


Vom  rheinisch-westfälichen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Dortmund,  den  13.  August  1912. 
Das  Bild  das  der  westdeutsche  Eisenmarkt  bietet,  ist  günstig  Rebüeben, 
und  diejenigen.'  die  schon  vor  Wochen  von  einem  Abflauen  der  Konjunktur 
silchcn,  habek  vor  der  Hand  falsch  prophezeit.  Es  sieht  auch  keineswegs  so 
aus  '  Is  ob  in  der  nächsten  Zeit  eine  Verschlechterung  eintreten  konnte.  Sicber- 
üch  Z  in  bezug  auf  diesen  oder  jenen  Artikel  eine  S^^^-  Uebersattigung 
vorhanden  die  zeitweise  aut  den  Verkehr  lähmend  einwirkt,  aber  die  Gesamt- 
Ii°uatron\ird  d'von  in  keiner  Weise  berührt.  Sehr  feste  Haltung  weist  nach 
w  e  or  der  Roheisenmarkt  auf.  Die  Hütten  sind  stark  besetzt,  fer  AW  erfolgt 
ungemein  flott,  mit  den  ausländischen  Verbrauchern  komn^en  fortwahrend  neue 
Abschlüsse  zustande,  dagegen  fehlen  solche  naturgemass  im  Inlande,  weil  der 
Bedarf  mr  den  Rest 'des  Jahres  eingedeckt  ist.  Der  Preis  für  Luxemburger  Roh- 
'  äsen  ist  auf  60  Mark  erhöht  worden,  doch  gab  man  nur  kleine  Mengen  für  den 


Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Siegbrücke,  statt.  ^  A.:  Karl  Wendel.  Schriftführer. 

Tir^i^eister-BezirksveräiTvS^^ 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   dritten  Sonntag  im 
erscheinen.  ^  ^  .  ^^^^  Krämer,  Schriftführer. 

Formermeister-Vereln  Vl^etzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
Unsere  versaiiiuiiu  g      Hnfna^el"  Bahnhofstrasse,  statt, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel^Hutnagel^^  m ^  ^  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

unsere  Monats  Vers^^^^^^^^  Stf^L^ÄÄ 
fsTuÄ~ 

derversammlung.)  Abf.  v.  Wetterd,U4  uar.  x.  a.   xv.  _  

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

„a.mX"Srr=Ä,Äor.wM 

statt.  ,   .  Ii. 

Um  vollzähliges  Erschemen  ersacht  y^^gt^j^d. 

L  A.  P.  H Ofmann,  Schriftführer. 
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\erkauf  frei,  wohl  um  sogenannte  Unternehmerkäufe  nach  Möglichkeit  zu  ver- 
hindei-n.    Die  Stahlwerke  sind  mit  Halbzeugbestellungen  so  besetzt,   dass  die 
Lieferfristen  immer  länger  werden  und  trotzdem  der  Konsum  nicht  wuAschgemäss 
bedient  werden  kann.    Für  Träger  zeigt  das  Ausland  fortdauernd  starkes  Interesse, 
nn  Mand    eidet  das    Geschäft   ein   wenig   unter   den   Schwierigkeiten   im  Bau- 
gewerbe   ohne  deslialb  schlecht  genamit  werJen  zu  können.    Jedenfalls  verfügen 
die  Werke  Uber  emen  sehr  stattlichen  Auftragsbestand.    Das  Geschäft  in  Schienen 
wild  ebenfalls  durch  den  Export  auf  befriedigender  Höhe  gehalten.    In  Stabeisen 
hülfen  die  Spezifikationen  sehr  reiclüich  ein.    Für  länger  als  ein  Vierteljahr  liegt 
bei  den  Werken  Arbeit  vor:  die  Kundschaft   drängt   auf  Lieferung  und  bewilli-t 
^ilweise  gern  etwas  mehr,  wenn  sie  nur  Ware  erhalten  kann.    Für  Flussstabeisen 
weiden  ,m  DurchschniU  ,20  Mark  leicht  erzielt,  vielfach  aber  darüber  hinaus  In 
gleich  gunstiger  Situation  befinden  sich  die  Bandeisenwerke,    die  bis  zu  zwei 
Monaten  Lieferzeit  verlangen.    Feinbleche  verzeichnen  ein  wenig  langsameren 
\  erkehr.    Die  Besetzung   der  Werke  reicht   aber  etwa   bis   Dezember,   und  die 
nächsten  Wochen  dürften,  wie  man  hofft,  eine  Belebung  des  Abrufs  bringen.  In 
Grobblechen  ist  letzterer  recht  gut  geblieben;  besonders  hohe  Anfordermigen 
stellt   wie  bisher,  die  Schiffsbauindustrie,  aber  auch  sonst  lässt  die  Beschäftigung 
die  etwa  für  drei  Monate  aust eicht,  nichts  zu  wünschen  übrig.  Flusseiserne  Grob- 
bleche bedingen   134-135  Mark,  Kesselmaterial  145  Mark.    Was  Walzdraht  an- 
angt,  so  genügt  der  vorliegende  Auftragsbestand,  um  die  Verbandswerke  voU  zu 
beschäftigen.    Ungenügende  Lieferung  von  Halbzeug  hat  den  Verkehi-  in  der 
letzten  Zeit  recht  erschwert,  und  es  ist  wohl  das  Vers^ndminus  von  3500  Tonnen 
das  der  Juh  gegen  den  Vormonat  aufweist,  darauf  zurückzuführen.  Gezogener 
Draht   wird   eimgerraassen   gekauft,    während  in  Drahtstiften  Absatz   und  Preise 
recht  unbe  nedigend  bleiben.    Vom  Röhrenmarkt  lässt  sich  günstiges  berichten 
Die  Hersteller  haben  reichlich  zu  tun,   so  dass  sie  die  Lieferfristen  immer  weiter 
aasdehnen  müssen     Allerdings  ist  noch   ein  gut  Teil  Aufträge  zu  den  alten 
haben^  Inf     A  f  ^okomotiv-,  Waggon-   und  Maschinenfabriken 

iicht  zuSn  ""'^ 


1912 


Mark 

70 
6S 

56-58 
77 

77V2 
76-78 
140—149 
1 19— 124 


Eisenpreise. 
Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i 
Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3 
Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  ...... 

Thomaseisen  aus  Luxemburg  ...... 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen   .    .  . 

Deutsches  Bessemerroheisen  '  ' 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

.Stabeisen  Ln  Flusseisen  (eng.  Bezirk) 

Trägereisen  (Grundpreis)  .   

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .'       laa'/^— 1/17 
Grobbleche  I  aus  Flusseisen     .    .    .    .         '  Al-ill 
Kesselbleche  aus  Flusseisen     ....        '    '        142— 14s 
pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise), 
Gasförderkohle   .  . 

Gasflammenförderkohle     .  '   

Fettförderkohle   .    .  1;  ^ 

Nusskohlell  112V2-120 

Kokskohle  122'/—^^^ 

Giessereikoks      ,    .  o  ° 

Hochofenkoks     .   '  '80-200 

Brechkoks      .    .  '55—175 

  200 — 230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Vom  oberschlesischen  Bisenmarkt. 

Vnn^n^*"^''-"'-  ^''^   Marktlage  ist   unverändert  -ninstio 

B.ndciSnweSr!"""  "'^"'^  zif  melden,  höchstens  d  ß  iT e 

IJandciscnue  ke  8enicin.sain  ni,t  der  rheinisch-westfälisrhen  Bandeiscn-\'er- 

71ElJr:i:\t'       r'^""^  gememschaftHche  AbsaUgebiet  un. 

5  Ml-  auf  140  Mk.  jei  Tonne  erhöhten.  Aus  dieser  Maßnahnie  ?eht  ohne 
ue,  eres  hervor    daß  das   Geschäft  in  Bandeisen  weiter  befriedtfend 

In   St'ib    und  F^:'  '""^  ''''  ^^^'^  "''^-^^'^  -  wünsc£"u.C 

m.ln  tZL^^^^  ^'^  vorliegenden  .Spezifikationen  für 

te™        ""«'II"  'II'"  «.^gedehnte,,  AufM,,£S  'so  °hß  A  ' 

r  m^     n"  /    M    ,  /      Jun&sten  Zeit  euie  nicht  unbeträchtliche  /-Vufbesse 

kommt,    einiges    Inteielse     ^^^''^^^^^^^^^^  in  Betracht 

hchkeit  gefordert  ^v,rd,  ist  es  doch  sehr  schwer    die   Wunsch,      ,  v 
braucher,  zu  denen  sich  die  Anforderungen  Russisc  vPo h^s      '  .N^ 
reichend  zu  befriedigen    So  tritt  rl^nm  ^^^^^'^^ »  *  f"(-ns  .gesellen,  atis- 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

im  ,,Für?teuUgSSur'  ^'^-'^^  ^  ^hr,  Sitzung,  Rosenthaler  Strasse  38. 

Um  zahlreiches  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender 
Elisabeth-Üfer  13,  II 

Um  zahlreiches  Erscheinen,  mit  gutem  Humor  ausgerüstit!  ersufht 
1.  A.:  J^rau  Schwarze,  Beymestrasse  4. 

OesterreichischerForinßrinßister-Bunil 

Wien. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


Stellenangebote 


Tüchtiger  Former, 

A..  V  ,^^.  A  .  Zeugnisabschriften,  Lohnansprüchen  und  Angabe 
des  Eintrittsdatums  unter  E  Z  3482  befördert  die  Exped.  dieser  ztiW 

«S^^u^J  ""i"?.  Formermeisters  wird  ein  ener- 

gischer,  und  in  Modell-  und  Formmaschinenguss  erfahrener 


gesucht'  ^**«"9*««s««-ei  im  westl.  Teile  der  Provinz  Hannover 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  8469  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 
Für  unsere  Eisengiesserei  suchen  wir  einen 

Kernmachermeister. 

von  aÄteT??.  ä  t;=rÄjr.f„"°,i;, 

dert  sein  und  muss  die  gesamte  Kernmacherei  mit  ca  40  MannTelb- 
m««.>!^  ^''n''  ''^""u^"-  Hergestellt  werden  Gussstücke  für  Dampf- 
TrSe  r^'"^^"'°'  I^i^fl'^otoreD,  Zentrifugalpumpen  usw^  Nur 

meldet       '  energisches  Arbeiten  gewöhnt  sind,  wollen  sich 

Ehrhardt  &  Sehmer,  Q.  m.  b.  H., 
Saarbrücken  1. 


Grosse  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei  in  der 
Provinz  Saclisen  suelit  zum  1.  Oktober 

tüchtigen 

Formermeister, 

der  besonders  in  der  Lehmformerel  reiche  Erfahrungen 
besitzen  muss.  " 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Gehaitsansprttchen, 
Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  usw.  unter  E  Z  .S485  an 
die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


Metall    SewT^'**®**» -^^^^^  verheiratet,   firm  in  Eisen- 

Metall-,  Schmiedeeisen-  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

.Gefl.  Off.  unter  E  Z  «  549  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten 
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Berliner  Metallmarkt 


London  -  Berlin: 


Marke 


Notierung 

London 
pro  Tonne 


Notierung 

Berlin 
pro  100  kg. 


Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


78V2 


Zinn 


StraltB  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate  , 

ßanca  

Australzinn  .  .  .  , 
Englisches  Lammzirm 


Blei 


Spanisches  .  • 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


202 
202 


19" 


Zink 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulus 


26-261/,£ 


170-175 
165—170 


430—440  M. 
428—438  > 
420—430  > 

44—46  M. 

40—43  » 


6i'/2— 62V2  M. 
597,-6072  » 


Blech- 


Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial.  ,  ^,  v 

und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68 V,Mk.  Kupferblech 
158  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr  201  Mk. 


195  Mk.,  Messingblech 

'oie^Lliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  ^össeren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Uie 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupferio5-i2oMk.,Leichtkupfer95-"oMk    Rotguss  9^-112  Mk 
Gussmessmg  68-81  Mk.,  Leichtmessing  50-60  Mk.,  Altmk  30-41  Mk.,  Neu 
zink  33—43  Mk.,  Altblei  18—28  Mk. 

Berlin  13.  August.  K  u  p  f  e  r  lag  diesmal  sowohl  in  London  wie 
auch  hier  ziemlich  ruhig.  Die  Tendern  verriet  aber  im  allgemeinen 
FesUeit  uS  war  sogar  zeitweise  nach  oben  gerichtet  wenn  auch  einzelne 
Ichwfnkungen  nicht  %ernueden  werden  konnten.  Exn«^  ^megurig  T^m 
wieder  das  ziemüch  kräftige  Eingreifen  des;  amenkamschen  Konsums^ 
Zinn  verriet  während  der  ganzen  Berichtszeit  Unregelmäßigkeit.  Wahrend 
zunächst  die  Notierungen  etwas  wichen,  steUte  sich  spater  eme  freundüchere 
Meinung  ein,  so  daß  per  Saldo  noch  ein  Plus  zu  verzeichnen  ist  -  i'uv 
Blei  herrschte  nahezu  diu-chgängig  wieder  großes  Interesse.  Die  Londoner 
Notiz  weist  infolgedessen  eine  weitere  Erhöhung  auf,  wahrend  am  hiesigen 
Platze  die  seitherigen  Durchschnittspreise  leicht  erzielt  wurden,  /ink  änderte 
sich  gar  nicht:  das  Geschäft  darin  verlief  ruhig. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Oktoberlieferung  vom  15.  7.  —  9-  8.  (M.  p.  100  kg). 

Bis  Mitte  der  Woche  waren  am  hiesigen  Kupfermarkte  keinerlei  nennens- 
werte Preisbewegungen  zu  verzeichnen.  Unter  dem  Einfluss  von  ungünstigen 
Gerüchten  über  die  erwartete  amerikanische  Statistik  machte  sich  einige  Unsicher- 


Hr/i  t?  ff19UZ32HSZi,Z9A>3f  f  t  S  &  7 


Formepmeister 

in  den  40  er  Jahren    mit  '^llen  vorkommenden  A  b^^^^^^ 
betriebes  vertraut  besonders  in  Pojerie-^^  Hand.Js    Ba^^  ^^^^^ 
guss  sowie  mit  Formmaschmen  ""d  mit  ^er  Antertigung 

Formermeister, 

B2  Jahre,  verheiratet,  in  g?^«--- ^^^«--.t^^lTnthC 
tätig  gewesen,  ^^^^^^^l^^^^^X.  lefcrnu^    LohT  un^d  Akkordwesen. 
1  CloJÄ^u^^  gestützt  auf  gute  Zeug- 

Formermeister» 

£  u        jw,  Tfiapnirn«?«  aller  Art,  sowie  Formmaschinen 
bÄ -ÄStr  und  Referenzen  Stellung 

^"Slfl.  OffLt:  unte?EZ  3464  Ext)ed.  dieses  Blattes  erbet_en 
 Lana-iähriger  tüchtiger  Porimermeister,  mit  weit- 
geh ends^ef  Er  ff  Sun  gen  im  gesamten  Giessereifach,  sacht  bis  1.  Ok- 
tober SteUun^^^^^^  ^^^^^^  ^  ^  g^^^       ^.^  ^^^^^  dieser  Zeitung.  

 ^^^^^---^eister    45  Jahre,  verheiratet,  firm  im  Eisen- 

guss,  ^e?on^s"™^en"*in"Eis.  und  Kältemaschinen.  Hammerbau, 

^^""■oX'tt^'uÄÄL^^d^^ 

 -^„„-„ermeister,  35  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  m  Eisen- 

guss,  v^l?sS?^f^rtut  mS  Maschinen-,  Bau-  und  Handelsguss  nach 

 w„„„,p„meister.  26  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  m  Eisen- 

guss  ^e3rs"  m  in  F'ormmaschinenguss  und  Formplattenherstellung 

Erfahrener,  selbständiger  ^ 

Emailliermeister, 

Spez  Poterie  und  Majolika-Imitation  auf  gusseisernen  Oefen,  sucht  so- 
1         "  oVrgn'^un'ter  Elk83  an  die  Expedition  dieser  Zeitung_^rbeten, 

 F„„mermeisteP,  42  Jahre  alt,  verh.,  im  gesamten  Giesserei- 

wesen  ZsThtZ-  Tielekahl-  und  Stahlnassguss  sowie  Formmascbmen- 

an  die  Exped.  dieser  Z_ei^,.erbeten. 

 «„---^ermeister,  40  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eiseii- 

und  MftSg^fs^'ernfe^?  effahren  in  Pumpen,  Dampfturbinen,  sowie 

 ermeister,  40  Jahre,  verheiratet,  firm  m  Eisen- 

und  M^tSlg^s^'e^nderferfahren  in  Pumpen,  Dampfturbinen,  sowie 

allgemeinem  Maschinenguss,  sucht  bteiiung^  xJiaHA«;  erbeten 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  U  492  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

■  K'rti.tTtermeister,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Ma- 

schin^?u^s'"b1s3e^s  firm  fn  Handels-,  Transmissions-  und  Form- 

-^^^^^^^^^^^^^  547  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Rhein.  Hüttenwerk  sacht  wegen 
Einschränkung  desGiessereibetriebes 
für  ihren  hewährlen  ersten 

Formermeister 

anderMe  Stellung 

Offerten  unt.  G  T  1677  an  Haasen- 
stein  &  Togler,  A.-G.,  Cöln. 


lodell-Locii 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend,dänn- 
flüssig,  gut  deckend,  billigst, 
laschinenlackfarben,  bunt.  Asphalt- 
I  lacke  usw.  (27'»'i) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,- 

Hu8olenssen,iati(iiir..Zeltz9 


/  9 


Foi- 
u.  -Zahlen 


Metallwarenfabrik 


Automatstahl- 

und  Eisenspäne,  ölhaltig,  laufend 
grössere  Mengen  abzugeben. 
Gefl.  Off.  unter  „J  734"  befördert 
PüttnersAnnoncenBureau 
Berlin  HosenthalepstraBe  42. 


heit  geltend,  die  zu  Realisationen  führte.  Als  am  Wochenschluss  die  Ziffern  be- 
kannt wurden  und  sich  eine  hauptsächlich  durch  vergrösserte  Produktion  hervor- 
eerufene  Zunahme  der  Vorräte  um  etwa  2600  t  zeigte,  kam  eine  etwas  ängstlichere 
Auffassung  zum  Dnrchbruch,  und  es  trat  infolgedessen  ein  Preisrückgang  em. 
Der  heimische  Konsum  verhielt  sich  im  Laufe  der  Woche  weiter  zurückhaltend 
und  zeigte  nur  gelegentlich  einiges  Interesse  für  kurzfristige  Lieferungen ;  trotzdem 
hielten  die  Produzenten  an  ihren  Forderungen  fest. 

Von  den  franzosischen  and  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  den  9.  August  1912 
Ma    ist    nun    mitten    in   der  toten    Saison,    die    aber    diesmal  ihren 
Namen  gar  nicht  verdient.    Denn  dis  Geschäft  ist  sowohl  in  der  Hauptstadt  wie 


In  Bearbeitung  befindet  sieh: 

ADRESSBUCH 

der  Eisen-  und  Metallverbraucher  (Fabrikanten  und  Handler) 
des  Deutschen  Reiches  und  Luxemburgs. 

Ein  ausnihrUches  Naehschlagebucli   samOi.!^  Me^ 

Subskriptionspreis  M.  8.-.   Inseratpreise:  J/,  Seite  M.^0.-,  V.  Seite  M.  50.-,  V.  Seite  M.  30.  , 

Rhein. -Westf  Industrie -Verlag,  G.Wilberg.  Bochum. 
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m  den  Provuuen  rege  geblieben.  Im  Gegenteil,  der  Konsum  würde  sich  noch 
vel  eifriger  am  Verkehr  beteiligen,  wenn  die  Abgeber  sich  weniger  Reserve 
aiUerlegten.  Weiss  er  doch,  dass  die  heutigen  Preise  nicht  mehr  lange  in  Geltung 
bh.ben  werden  In  Esch  an  der  Alzette  sind  im  f.anzösischen  Revier  die  Sätze 
für   samtl.che   Bleche  über   2  mm   soeben   um    i  fr.   per   ,oo  Kilo  heraufgeht" 

hcTen^A  T\.f''f'T'  bei  der  ungemein^eich 

l.chen  Besetzung  der  We  ke  fast  gar  nicht  heranzuschaffen.  Das  gilt  übrigens 
noch  von  emer  Reihe  anderer  Erzeugnisse  des  VValzwe.ksbetdebes.  so  von  Trägern 
und  Schienen,  für  die  sehr  ausgedehnte  Liefe  fristen  in  Anspruch  genommen 
werden  müssen  Aber  es  gibt  wohl  übe. haupt'  keinen  einzigen  Artikel  Ter 
gegenwärtig  sich  nicht  e.ner  ausgiebigen  Pe.chtung  erfreu  e.  '  Wie  angedeutet 
heg.n  die  Verhältnisse  in  allen  französischen  ladustriebezuk-n  gleichmässiff 
gunstjg.  Bemerkenswert  ist,  dass  unter  den  .raozösischen  Verkaufssvndikaten  für 
meta  lurgische  Produkte  Bestrebungen  bestehen,  en  all,eme  nes  grosses  Kartei 
zn  schaffen.  Im  Pariser  Bez  rke,  sow  e  in  O.t-  und  Süd-Frankrefch  hab»n  d  e 
einschlägigen  Veibände  sich  bereits  zus  immend  geäus  eit 

A.r   Q  f''"'f"  M.rkwürdiges  zu  melden.    Im  Gegens  .tz  z.i 

dfe  J.I  Ii  i'"  r  '^'^»"^"f «  ^ü"-  «-■'>be,sen  und  Bleche  gemeldet  wurde,  ist 
diesmal   wieder  über   eine   Be  estigung  zu   beri.-ht.n     Feinbleche   zogen  in  der 

Zeit  der  Satz  ur  Schwe:ssstabcis3n  um  ebensoviel  auf  114-1,6  sh.  Jedenfalls 
ersieht  man  aber  daraus,  dass  die  bisherigen  Rückgänge  kaum  in  ^irtr  a  ! 
gemeinen  Verschlechterung  des  Geschäfts  ihre  Ursache  haben  können  dass 
vielmehr  gewisse  vorübergehende  Störungen  sie  veranlasst  haben.  Sie  können 
sich  übrigens  wiederholen,  da  der  Zwischenhandel  sehr  erheblich  bei  den  Werken 
engagiert  ist  und,  aus  Angst  auf  seinen  Vorräten  sitzen  zubleiben,  mit  niedrigeren 
Angeboten  au  den  Ma  kt  kommt.  Die  Werke  nie  ken  nich  s  von  einen  Abfeu  n 
Inn   hei",  t'w'-"'   ausnahmslos  gut  besetzt,  Roheisen  und  Halbzeug 

kann   be.   der  regen   Nachfrage   gar  nicht   ra»ch   genug  geliefet   werden  und 
I  rager  sowie  Schienen  verzeichnen  neuerdings  eine  Steigerung  des  Absitzes 
m  ■       4"  V  ^""^^^   ^"^'l^«^"   ^'^^   die  Notierungen  für  Kupfer  'zinn 

206     .ew  ,  •7^"''  r  •'"P^"  -  B---'    erfte  'Marken 

fr   ,r    '  ,f^°^'°J^'^l'^         203  V,,   in   Ingots   und   Platten    sowie    Best  Selected 

■  in  H^v        7  ''f''%  ^^"'^''^       558.   Billrton  fr.  549,  Detroh 

RlVi",^:     .  ?         ".  J  530,  ia  Havre  oder  Ronen  lieferbar 

m1;£  itvrV  "  ^"'^        55 'A.    Z-«^.  sdHesisches 

hefe  b.ar  Havre    ,-.  74,  andere  gute  Ma-ken  lieferbar  Ilavre  oder  Paris  fr   718  4 
Kupfer  zum  Sclduss  schwächer,  Zinn  und  Blei  höher.  ^  ' 

Amerika 

New  York,  10.  August  1912. 
Kupfer:  Die  soeben  veröffenllichten  Statistiken  der  American  Copper 
Pioducers  Association  verursachten  nicht  geringe  Enttäuschung,  sie  zeigten  nämli  h 
dass  die  Juliproduktion  von  raffiniertem  Kupfer  137  161  000  Pfd  gegen 
122  315  000  Pfd.  im  Juni  l>etrug,  und  somit  um  14  864  000  Pfd.  zunahm.  Es  war 
das  die  grosste,  in  einem  einzelnen  Monat  seit  19 10  dagewesene  Meni^e  Die 
Ablieferungen  an  die  einheimischen  Verbraucher  erreichten  71094000  Pfd'  und 
sind  um  4948000  Pfd.  gewachsen.  Dagegen  fiel  die  Ausfuhr  um  i  329  000  Pfd 
aul  60  121  000  Pfd.,  und  die  sichtbaren  Vorräte  erfuhren  mit  50  280  000  Pfd  eine 
Vermeln-ung  um  5  945  000  Pfd.  Nach  der  Lage  d-r  europäischen  Induslrien  zu 
schhessen,  durften  deren  Kupferbezüge  von  hier  jedoch  nur  eine  vorüb-rgeliende 
Verminderung  erfahren  haben,  und  es  ersclieint  unter  den  obw.,Itenden  Umständen 
befriedigend,  dass  die  sichtbaren  Vorräte  dank  des  Steigens  des  e  nheimischen 
Verbrauches  nicht  einmal  um  die  Hälfte  der  Produktionssteigerung  gewachsen 
sind  Wahren!  elektrolyüsches  Kupfer  sich  auf  ,77^-173/^0.  behauptete,  und 
die  Ama Igamated  Copper  Company  wie  andere  grosse  Produzenten  unter  letzteren 
Preis  nichts  abgeben,  entwickelte  greifbares  Standard  Kupfer  wiederholt  Schwäche 
und  scbloss  auf  16,75  —  17,25  c.  prompt,  indes  Oktoberlieferung  17,00— 172c  c' 
p.  Pfd.  gilt.  .  »     '  113- 

Zinn:  Auf  dem  Zinnmarkt  hatten  wir  diesmal  wieder  lebhafte  und 
nicht  unbeträchtliche  Schwankungen  zu  verzeiclinen.  Es  war  das  angesichts  der 
hohen,  auf  den  Bankazinnnauktionen  erzielten  Preise  enttäuschend  und  hing 
offenbar  damit  zusammen,  dass  hiesige  Spekulanten  wegen  der  '  neuerlichen 
beteutenden  Zufuhren  realisierten.  In  den  letzten  Tagen  war  der  Ton  jedoch  ver- 
haltn.smäsMg  fest,  und  greifbares  Zinn  schloss  auf  45,20-45,45  c.  gegen  Kasse 
und  Oktoberlieferung  auf  44.60 — 45,45  c.  p.  Pfd. 

Roheisen:  Bei  zunehmender  Nachlrage  herrschte  auf  dem  Roheisenmarkt 
ein  sehr  kräftiger  Ton,  und  gewisse  Sorten  basischen  Eisens  erzielten  neue 
Kekordpreise.  Die  hiesigen  Notierungen  sind  jedoch  nominell  noch  immer  die 
alten,  also  für  nördliches  Giessereisen  i5V,_,53  ,  *  ^nd  für  südliches  graues 
Schmiedeeisen  152/4-, 6-  4  Doli.  Die  Roheisenproduktion  im  Juli  betrug  allerdings 
nur  2  411  000  t  gegen  2  441  000  t  im  Juni  und  2  513  000  t  im  Mai,  doch  war  die 
Abnahme  vornehmHch  auf  die  abnorme  Hitze  zuiückzuführen.  Im  Juli  191,  aber 
wurden  nicht  mehr  als  r  793  000  t  erzeugt.  Die  Preise  für  Stahl  und  Eisen- 
fabnkate  haben  sich  infolge  des  glänzenden  Geschäftsganges  ferner  befestigt  sind 
aber  noch  immer  wesentlich  niedriger  als  die  Diirchschnittsnotierungen  ^  on  ,907 
oder  che  Preise  die  während  der  Hochbewegung  im  Frühjahr  1 909  zu  verzeichmn 
waren.    Die  Werke  sind  nun  durchgängig  voll  beschäftigt. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  MIddlesbrough. 

Middlesbrough,  den  10.  August  1912. 

Roheisen.     Der  Roheisenmarkt  befand  sich  während    dieser   Woche  in 

recht  erregter  Stimmung  infolge  ausserordentllrh  grossen  Geschäftes  in  War  ants 

welche  am  Mittwoch  61,-  Kasse  eireichten;  tsgs  darauf  bis  59.9  zurückgingen 

und  jetzt  mit  60,6  Kasse  abschlie-sen.    Eisen  ab  Weik  wurde  vel  für  inländ!  chen 

Verbrauch   gekauft      Nach   solcher  Hausse   sind   bei   den   beträchilichen  Prds- 

verandeiungen  Kaufer  urid  Abgeber  mehr  zurückhaltend,  aber  die  Stimmung  bleibt 

fest.    Der  Bestand  der  Warrantlager  hat  sich  vermindert.    Bisherige  tägliche  Ab 

nahmen  werden  häufiger  von  Zunahmen  unterbrochen.    Der  Verbrauch  Ist  jedoch 

so  gross,  dass  die  Hochofenpi  oduktion  nicht  genügt,  ihn-  zu  befriedigen    ^Nr  i 

bleibt  knapp.    Hamatit-Eisen  ebenfalls,  wenn  auch  langsam,  so  doch  unausgesetzt 

steigend.    Heutige  Preise  sind:   G.  M.  B.  Nr.  3  60,9.  Nr.  ,  65,9,  Hämaüf  M  N 

75,- netto  Kasse  ab  Werk.    In  den  Warran-lagern  befinden  sichf'289  297" 'innen 

wovon  285983  Tonnen  Nr.  3.    Abnahme  seit  Ende  v.  M.  1148  Tonnen 

fohlen.    In  Newcastle  sind  Preise  für  Maschinenkohlen  ausserordentlich 

est     Erstklassige  Qualitäten  für  August  kaum  erhältlich  und  zweitkla  "  e  „  ^ 

vor  September.    Die  D.  C.  B.  Gruben  verkauften  zu   15  _  für  nächsten  Mnn7f 

Maschinen-Kleinkohlen  sehr  fest.    Durham  Gaskohlen  als'^uch  Durh  m  ungeliebte 

Schmiede-  und  Kokskohlen  erzielen  höhere  Preise  bei  guter  Nachfrage 

In  Schottland  steigen  die  Preise  von  Fifeshire  und  Lanarkshire  ' 

-v  """^  Deibyshire  Hards   ebenfalls   höher,   und  August- Ver- 

schiffung-Turns  nur  schwer  erhältlich.  August  \  er- 


Jffodellplatteit 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 


liefert 


Srste  Ssstinger 
JVSodellfabrik  U.  7(lein 


Esslingen  a.  N.    Fernruf  478. 


Franz  K.  Axm  a  n  n 

»5.öln  -  EhretnfeJd  .    . 


SdifDeblfciien fiolzkoftlen-Stalil  1 
Scöroebifdies  ßolzkoblen^CiTen ) 

Sd]a7ebircl]es  l]olzkol]len-Rol)eifen 
englifdies  Spezial-Roljelfen 

för  bie  ocrfdilebenften  3irecke 
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Wichtig  für  Giessereien! 

ir  iT'^^^'m®  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschineu , 
Kupolofen,  liegelofeu  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  eeeen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (M^ssen- 
artikel)?    Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  El. 

Olkernsand 

in  drei  Korngrössen,  liefert  zu  billigem  Preise 

K.  Strengep,  GrubtÄUr,  Ourlach. 
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],n  allßemeincn  herrscht  auf  den  Kohlenmärkteu  eine  sehr  opUm^^ch. 
Stimmung  JuH-VerschiffunRen  sind  um  608000  Tonnci,  e-rösscr  aU  Vo.,a  , 
was  vcrbumlen  nnt  deu  verschiedenen  Streiks  Festigkeit  des 

schiffungshäfen. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  9.  August  19« 2. 
Wir   haben   von   einem   sehr  lebhaften  Rohei.en-Markt  zu  beuchten  und 

I'hK/sJ^Jes»  jedoch  U,...  ll.de,  .ul  60/6,  s.d...  .e.t  lel.t.m  Fm..^  ■.„. 
SteieuDg  von  einem  Schilling  zu  verzfichmn  ist. 

Die  Handelsnachweise  für  den  Monat  Juli  lauten  sehr  günstig.  Die  anie- 
rikanisctn  SSre  lauten  weiteihin  gut  und  die  heimischen  Verbraucher  kaufen 
frei.  — 

Schwankungen: 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  kein  Geschäft. 
Cleveland  59/10  bis  60/11;    Schlusskäufer  60/5  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Ersten  sechs  Monate 

loil  1910  1912  1911 

26639  33618  783193  739139  t 

Roheisen  In  den  öffentlichen  Lagern; 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  3 1  •  Dezember  1 9  u 

    1000  t 

Middlesbrough: 
418  -  536  634  t 


August 
1912 

22  522 


8.  August 
1000 


289551 
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Form-Maschinen  I 

 aller  Art   •  


in  vollendeter  Ausführung 
nach  den  Erfahrungen 

zwanzigjähriger 
Spezialf  abrikation. 

Verlangen  Sie 
ausführliche  Intormarionen  von 

Hermann  IMvm 

Maschinenfabrik 

Spezialität:  Gießerei-Maschinen 

Stammhaus:  Filiale: 

Berlin  N0.20    Düsseldorf  2 

Ufer-Str.  5  b       Graf-Adolf-Str.  83 


Oerlianil  alter  Herren  der  RöniSllchen  Maschlnen- 
öau-  unü  Hüttenscliule  DuisUurs.  Elnsetr.  Uerein. 

Monatliche  Versammlung  jeden  ^^'«iten  Sonntag  i^rn  Mon^^^^ 
nachmittags  5  "Uhr  b.  ginnend,  in  der  Stadt.  Tonhalle,  Duisburg,  erste 

"^''^'ÄmtHche  Zuschriften  sind        richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Heckmann,  Duisburg,  Ge.okst;asse  8  II. 

Beiträge    sind    zu    senden    an    den     Kassierer,  Henn 
Fr.  Kuhlen    Duisburg-,  Wilhelmstrasse  15.    Das  Bestellgeld  ist  bei- 

'"^*^^^Der  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäflsinhabern 
und  Geschäftsleitern  seine  Vermittelung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  gründlicher  praktischer 
und  theoretischer  Ausbildung. 

Bericht 

über  das  Sommerfest,  verbunden  mit  enier  VersammlunK,  aljgclialtcn  ;,m 
21.  Juli  1912  im  Lokale  des  Herrn  Dörenkamp,  Krummcnwcg. 
Das  diesjährige  Sommerfest  ist  programmäßig  verlaufen  und  bedeutet 
einen  vollen  Erfolg.  Eine,  wenn  auch  nicht  gar  zu  große  Schar  war  es, 
die  sich  an  dem  Sonntagmorgen  um  9  Uhr  im  Restaurant  Rc.cne 
Angermund,  zusammenfand  und  -  frohgemut  die  Wanderung  antrat^  L.m 
wunderschöner  Tag  war  angebrochen,  es  war  eme  Lust,  ihn  m  ..ottes 
freier  Natur  zu  genießen.  Die  „Bundeslade"  vorauf,  der  „Mann  nut  aem 
Voo-cl"  hinterher,  zauberte  bei  anregendem  Gespräch,  Witz  und  Laune 
bald  eme  heitere  Stimmung  herbei.  Noch  ehe  der  Wald  erreicht^ war, 
erklang  ein  frisches  Marschlicd,  und  so  wurde  es,  mit  kurzen  t  ntei- 
brcchiuigen,  beibehalten,  bis  zum  Ziele.  Nach  Ankunft  m  krunuuenwcg 
folgte  nach  kurzer  Rast  die  Erledigung  des  geschäftlichen  Teiles,  wahrend 
die  Damen  unter  der  Regie  der  Herren  Söhnge  und  Buttner  cm  1  reis- 
Vogelschießen  veranstalteten. 

Gegenstand   der   geschäftlichen   Verhandlungen    bildete    zuna(  hst  die 
Verlesung  des  Protokolls  der  letzten  Generalversammlung.    Hierauf  machte 
der  erste  Vorsitzende,  Herr  Heckmann,  der  Versammlung  Mitteilung  you 
dem  herben  Verlust,  den  unser  Verbandsmitglied  und  früherer  Vorsitzen- 
der   Herr   Ludwig  Kemmer,   durch   den  unerwarteten  Tod  seiner  «-attui 
erlitten  hat.    Zu  Ehren  der  Verstorbenen  und  als  Beweis  innigster  leil- 
nahme  erhoben  sich  die  Anwesenden  von  ihren  Sitzen.    Es  folgte  dann 
die  Dekorierung  der  Gründer  des  Verbandes.    In  Betracht  hrarfur  kamen 
die'^Herrcn  Fischer  (Essen),  Schramm  (Essen),  Schmier  fCourl),  Schmidt 
(Nordamerika),  Rosenberg  (Bochum)  und  Springberg  (B:)chum).  Anwcs.uid 
waren    die    Herren    Rosenberg    und    Springberg.     Der    Vorsitzende  über- 
reichte diesen  Herren  das  Ehrenabzeichen   mit  den  Worten,  d.isselbe  als 
Beweis  der  Anerkennung  seitens  des  Verbandes  für  treue  Mitgliedschaft 
entgegenzunehmen;  er  gab  dabei  der  Hoffnung  Ausdruck,  daß  die  Jubi- 
lare  es  auch  fernerhin  als  ihre  vornehmste  Aufgabe  betrachten,  mit  Ein- 
setzung ihrer  ganzen  Kraft  an  dem  weiteren  Gedeihen  und  Erstarken  des 
Verbandes  mitzuwirken.    Es  folgte  dann  die  Aufnahme  neuer  Mitglieder. 
Als  neues  Mitglied  wurde  Herr  Hiesgen  (Mülheim-System)  einstimmig  auf 
•■enonuneii.     Der   Punkt   , .Verschiedenes"   brachte  nichts  von  Bedeutung, 
und  war  somit  der  geschäftliche  Teil  erledigt.    Inzwischen  war  auch  das 
Preisschießen  der  Damen  beendigt,  und  es  wurde  unter  den  Klangen  einer 
vom   Wirt   gestellten   Tafelmusik   das    vorzüglich  zubereitete  Mittagsmahl 
eingenommen.    Während  desselben  brachte  der  Vorsitzende  einen  Toast 
auf  die -Damen  aus.    Neu  gestärkt  und  in  bester  Festesstimmung  traten 
die  Teilnehmer  die  Wanderung  nach  dem  Endziele  Mintard  an,  woselbst 
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verkäuflich. 
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sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreterin^ 

Kail  Rotli.  Dresilßfl  28.  "ST? 
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na  Kcstaur.uu  „Zur  i-nednchshölK-"   bereits  die  reichlich  nüt  Brot  und 
Butter  beladenen   I  ische  die  ermüdeten  Wanderer  zum  Kaffeetrinken  ein- 
hiden.    Nach  tüchtigem  /iLsp,ruch  erfolgte  dann  die  Verteilung  der  Preise 
unter  die  Damen    Anschließend  hieran  fand  noch  oine  Verfosung  stall 
I'erner  vyurde  auch  dem  Bedürfnis  der  lanzlustigen  Fugend  Rechnimg  gc 
ragen,  die  sich  dann  auch  dem  Vergnügen  trotz  der  herrs.  henden  Hiue 
.11    großem  Elfer  und  Ausdauer  hingaben.    Manches  junge  Herz  schlu- 
dabei  schneller    und  wer  genauer  zusah,  konnte  auch  manches  Füßchen 
beobachten^  welches  schon  alteren   Semestern  angehörte,   das   unter  der 
liscli  den  Dreivierteltakt  mitwippte,,  oder  manchen  alten  Herrn  den  Rhyth- 
mus mit  den  !•  ingern  auf  den  Tisch  trommelnd.    Ja,  so  cm  Walzer  ' 
Unser   Milghed,   Herr  Vopc\.  sang,    von  seiner    Tochter  ^■erst;indnisinnig 
.Ulf    dem   Khn  ier   akkompagniert,    ein    Weslfalcnliecl    nut  schönem    ( h-an 
und  gmem  Gefühl.    Die  Davhulung  «nrdc  nut  reu  hcm  J5eifall  aufgenr.n, 
men     Wir  hegen  die  Hoffnung,   re.  hl   bald  uicder  einmal  dem  ■'■ul  ..e- 
schulten  Bariton  iles  Herrn   \^,pel   zu   lauschen.    Wie  w„    m  Ertahruno 
gebracht  haben   soll  die  von  Herrn  Lauer  vorgenununene ' photographische 
Aufnahme   /lemlich   gut  gelungen   sein.    Hoffen   wir,   daß  die  Platte  die 
allseitig  gcv,  ,gt,.   luncv  .Simuiumg  voW   und  ganz  zum  Ausdruck  brinot.' 
üie    veransl,!  tele    .Saalposl    und    noch    andere    humurvulle    T );,rbielun..cn 
trugen  zur  allgemeinen  Unterhaltung  und   Heiterkeit  der  Anwesenden  bei 
bis  die  scholl  weit^  Norgerürkte  -Stunde  die   Feslteilnehmer  zur  Ruckfahrt 
ermahn  e.    Der  Abschieds,,,  uß   „Muß  ,  denn,   muß  .  denn  zum  .Sf  idlele 
naus^    begleitete^  die  autbrechenden  Ausflügler,  und  auf  ihren  Cesichlem 
war  jene  volle  Befriedigung  deutlich  erkennbar,  die  darauf  hmwies  daß 
wenn  Ubers  Jahr  abermals  ein    F,nn,lK.n,,usflug  statifindei,  cm   jeder  de.' 
Einladung  gern  f  olge  leisten  wud.    .\n  dieser  .Stelle  se,  den  Herren  des 
\  ergnugungsausschusses  noch  bes.mders  herzi,,  h  gedankt  für  die  umfano-. 
reichen  unn  umsichtigen  Aorbereitungen,  die  zum  vorzüghchen  (k-IuiUmi 
der  Veranstaltungen  beitrugen.  | )       y  ,,      ^    ,^  J 
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Versand  des  Stahlwerksverbandes 
im  Monat  Juli  19 12. 

c.,  ^i.l^^n^Tril  «^es  «taWwerks-Verbandes  betrug  im  Juli  ,9,2  msgesamt 
541614  t  (Kohstahlgewicht)  gegen  612903  t  im  Juni  d.  J,  und  461  3C7  t  im 
Ju  1.  191 1  Der  Versand  ist  also  71  289  t  niedriger  als  im  Juni  d.  J.  und  80  2^7  t 
lioher  als  im  Juh  1911. 

Von  dem  Juliversande  entfallen  auf  Halbzeug  154083  t  (167647  t  im 
Jum  d.  J.  und  129  280  t  im  Juli  191 1),  auf  Eisenbahnmaterial  .75  627  t  (214  824  t 
im  Jum  d  J  und  154  542  t  im  Juli  191 1)  und  auf  Formeisen  211  805  t  (  2304^2  t 
im  Jum  d.  J.  und  177  535  *  im  Juli  1911).  " 

Offizielles  Leipziger  Meß-Adreßbuch  (Verkäufer- Verzeichnis). 

Rechlzeitig  für  alle  an  den  Leipziger  Messen  Beleiiigien,  insbesondere 
abei  Kmkaiilsfnmen,  ist  das   vom  Meß.uisscluiß  der  Handelskanimei 

Le,|.z,g  zur  l.ev  .usteheiideii  Michaelis-Messe  (Beginn  Sonnl.-ig,  den  2  s .  Au^.  usf) 
rhl  '  -  ,^^"'l''->-  "'-■^'h'-;arbe,lete  (  iffizielle  Leipziger  Meß-.\dreßl,nch  e, - 
.seh  cnen.  er  stallliche  Band  nut  besonders  für  die  ,^fesse  bearbeitetem 
Stadlpl.in,  Hauen  v<,n  den  sladt.  .Meßgebauden  „Handelshof  und  RauL 
brlmi;.n'''ri'T''',  Nachtrag  usw,  ,n  den,  bekaiinlei, 

en  M  H  ^  l      1  '^''''',^\  ^'^^'^^^    "'ieder    die    gewohnte    Reise  zu 

Wd  e,?  n    '  ^'"^'.-^"«lande  angetreten,  die  auf  (iruiid  seiner 

wer^e        ^  T'^       ^  -^'^-'t^P^"  f^r  die   kommenden   Meßtage  ent- 

werten. Aul  der  Messe  selbst  dient  das  Buch  als  anerkannt  zu- 
V  r'  ^'  " r    ''^""''^        Musterlager  der  insgesamt        ^  ^'irmen 

'  es  diesnial  aufzahlt.  Fnter  diesen  Finnen,  d,,^  das  wehe  Gebiet 
d,.-  k..,  Ullis,  h.n.  (das-,  Metall-,  Holz-,  Papier-,  Leder-,  Gumnn-,  Kori;. 
Kuiz-,  Galanterie,  Spiehvarenbraiichen  und  ;dler  verwandten  Ges.häfts- 
eTsicn"M"T"'     r'r'  1^^''  '^^''"^''^^   500.   <lie   iluc    Muster  zun, 

entl,  le     ^  /'   r  '"'^  ''"f  ^^"''^  «f^"«"-  ^1-'-  <-'san,lzal,l 

u  t  albn  ,4<>2  l  irmeii  auf  das  Deutsche  Reich,  200  .mf  (  .eslerreich-Hngarn 
und    V,    aul    das    übrige    Ausland    (Frankreich  .S<  h«-e,z    ,4  (iroß 

5cwZ  ;  4,  Dänemark  3;  Rußland  t 

äSiu  chür^ir^^^^^^  -.  Nordamerika  5,  Asien  ,,.  Das  Buch  wird  vom 
iviebausschuL.  der  Handelskammer  Leipzig  ynv  um\  «ahrend  der  Messe  in 

vSeifr  f;Sfr"'":   ^r!"  ^-"^-nkaufer   une^Sd^,  ; 

-Irm^Hi-,  -,e  bcin   Fmkauferverzeiehnis,  die 

I.rma  Haasenslem  \-  \  ogler,  .\.-G„  Leipzig,  „ul  ihren  sämtlichen  Filialen. 


Strafgesetzbiich  für  das  Deutsche  Reich.    Neue,  ab  5    Juli  1912  eültiec 

s.jei^;:b:^^£:--e^s^^^ 

Ausgaben  sind  veraltet  und  unrichtig,  zumal  seit  Bestehen  des  ReichsstraSesetz 
E^i^^Zr  r  ^^^'""^  15  verschiedene  Novellen  Gesetzeskraft  erhall 

wlft  h    ^'  """lässlich,  im  Besitze  eines  vollständigen  und  richS 

D  a  s  E  i  s  e  n  h  ü  t  t  e  n  w  e  s  e  n.  Eine  Uebersicht  seiner  Entwickeluno-  sowie 
.seiner  kulturellen  und  wirtschaftlichen  Bedeutung.  Von  ü  tne,^^^  "^^^^^^ 
{TT'"-  .^'^'^  Abbildungen,   2,2   Seiten.     Preis  Srosc       ,  M 

Akademische  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Leipzig  ' 
Der  Verfasser,  o.  ö.  Professor  an  der  K.  K.  Technl   Hochschule  ,n 

Wien    bietet  m  dem  vorhegenden  Werk  seine  bei  "den  SalzbuSrer  Hoch 

ä^'ei^ite™  Forn?^'E"'T>  Vorlesungen 'nf' wessen  : 

iicli    erweiterter    Form.     Einleitend   mit    einer   geschichtlichen  Vorschau 


Bezugsquellen-Verzeichnis].^ 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnörlng.  Schmied- 
,5n d^  nM^^f"  rl'^'^/^^^^^euss.  Spezialität :  Maschinenteile 
s^^.-ff  l     ''l*^'^^  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 

SchiflFsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  gesclmolzen 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel  T  emperguss 
Orfugus^^"'^  ^  Tiegel-Hartluss.  /aschinen 
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Orucksandstrahlgebläse  0.  R.  P. 


für  ,iUe  Zweige  der  Industrie 


Rotationstische  o  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstroninieln     o      Spezialkonstruktionen  gl 

Auslandspatent« 


Inlaudspatentp 


yyifel8ßr  jtfaschinen-  unö  Jgoaell>fabrik 
JCunkel,  Wagner  E  Co.,  yil/el8  a.r. 


Sofort  Hcferbar; 

WenDepIattcn-f ormmaschinen  /fir  }(andauf  stamp/ung, 
Sti|tenabhebe-f ormmaschincn  für  J(anöau/stamp|ung. 
Stiftenabhßbe-formmaschinen 

mit  mechanischer  Pressung, 
Sti/tenabhebe-formmaschinen 

mit  hyöraulischer  Pressung. 

7itaneisenerz  zumUerkauf 

durch 


yi/S  M  norske  Jergsclskab,  Stortingsgalcn  18, 

Christiania. 
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42. 


GOl 


ühci-  die  Entwickolung  der  EiseniiKhisitrie  seit  der  ersten  Bekaiuilscluift 

a    M  nsAen  'iit   dtesem   Metall.   -"'^iWert   Verfasser  den 
i,nd     den   ZusamincTlrang   /.wischen   technischen   und  '  "     .  *  ,  . 

^.ritten  bis  auf  die  Neuze.t.    D.e  in.  Anlm,.«  f '  "  ,.U- • 

Fisener/vorräte  der  Welt  und  ein  ausfulirhches  back-  und  Nanicni  c^ibU  i 
S^hli^r^Les  durch  zahlreidae  treffende  AbbUdun^n  K-^  : 
flüssig  geschriebene,  sehr  beachtenswerte  Werk,  das  m  keinu  iaclitnu  ncu  , 
fehlen  sollte. 

Deutsche  r  T  e  1  c  g  r  a  m  ni  s  c  h  1  ü  s  s  e  1   „C  a  r  1  o  w  i  t  z  -  C  o  d  c".  Hcr- 
attsgegebeu  von  dcM"  Exportfirma  Carlowitz  &  Co.,  Hamburg.    2  Bande. 

Def  im  l^lxlni  Jahre  erschienene  C  a  r  1  o  w  i  t  z  -  C  o  d  e  liegt  schon 
iet/t  in  zweiter  ^uflage  vor.  Es  gibt  heute  wohl  kaum  noch  cmen  grobcicu 
i:^ünLSen  oder' industriellen   Betrieb,   der  ^^1^  BXf^'^^ond::;: 

Teleerammschlüssels   verzichten   könnte,   um   Geschaftsfi  eunden  bcsonütis 
d^HSdischen  und  überseeischen,  die  Möglichkeit  zu  bieten  Bes  el^^^^^ 
oder  wichtige  Mitteilungen  zu  telegraphieren,  dabei-  aber  die  enoimen  Kos  c 
einer  Tn  offLer  Sprache  aufgesetzten  Depesche  zu  sparen.    Davon  sowie  von 
der  weiteren  Erwägung  ausgehend,   daß  bisher  fast   ausschheßl  ch   e    g - 

i  seh  e  Codes  den  Weltverkehr  vermittelt  und  nicht  unwesent  ich  da.u 
beitet  agen  haben,  daß  das  Englische  als  internationale  Geschaftssprache 
in  n  e  mdn-  an  Boden  gewinnt,  hat  die  Bamburge.-  E-Po^t-  " 
firma  Carlowitz  &  Co.  den  nach  ihr  genannten  Deutschen  Code  heraus- 

'eieben  In  dem  auf  mehrere  tausend  Exemplare  sich  beziffernden  Umsatz 
def  e  ten  Auflage  hegt  der  beste  Beweis  dafür,  daß  die  Firma  mit  ihrem 
deuts  hen  Code  einen  großen  Anklang  in  der  deutschen  Inchistnewelt  ge- 
ftn  den  hat.     Wenn  das  Interesse  an  dem  Werke  atich  weiterhin  ein  so 

eoes  ble  bt,  so  steht  zu  hoffen,  daß  die  englischen  Coden  ihre  dominierende 
Stdlung  in  der  deutschen  Bandeiswelt  bald  verlieren  werden  und  daß 
sich  Deutsche  in- Zukunft  nur  noch  dieses  deutschen  Code  bedienen  werten. 
An  der  schnellen  Verbreitung  des  Carlowitz-Codes  hat  ohne  Frage  besondeis 
der  Umstand  teil,  daß  die  Vei  fasser  in  ihrem  Werk  emige  sehr  glückliche 
Gedanken  verwirklichten,  die  es  vorteilhaft  von  den  bisher  gebräuchlichen 
Sy-stemen  unterscheiden  und  den  Benutzern  unbegrenzte  Ersparnismoglich- 

keiten Jnetoi.  des  Codes  enthält  zunächst  feststehende  Redewendungen, 

wie  sie  täglich  in  allen  Arten  von  Betrieben  vorkommen;  es  ist  dann  durch 
dn  besonderes,  übersichtliches  Verfahren  eine  Sammlung  von  93000  Phrasen 

'"■'Di!' Wortliste  ermöglicht  den  Benutzern,  die  Sätze  skh  selbst  zu  bilde^ 
•sowie  die  sdbst  gebildden  Sätze  zu  verkurzen.  Die  Wortliste  enthalt  uu 
Mrterial.  durch  das  Millionen  von  Phrasen,  auch  des  ungewöhnlichsten 
Tnlialts   wiedergegeben  werden.  ■.  .  ,. 

D?;  SonderhLn  sind  auf  derselben  Idee  aufgebaut  wie  die  Wonlis  e. 
Davon  enthalten  die  Teile  I-VI  Speziallisten  für  verschiedene  Geschafts- 
■zweige  z  B.  ausführliche-  für  industrielle  Erzeugnisse,  für  das  Bank- 
geschäft ■  für  den  Befrachtungsverkehr  für  den  allgemeinen  Waren- 
verkehr usw.  Der  Sonderteil  VII  ist  besonders  für  solche  Betnebe  von 
Wert  deren  regelmäßiger  Depeschenverkehr  mit  bestimmten  Firmen,  z.  b. 
den  Schwesterhäusern  Rdsenden.  Vertretern.  Fabriken  sich  nach  emem 
festen,  vereinbarten  Schema  abwickelt.  ,  o     •  -,1 

Die  Codewörter  "des  Haupttdls  sind  so  gebildet,  daß  sie  mit  denen 
anderer  Codes  nicht  kollidieren.  Der  Carlowitz-Code  eignet  sich  daher  auch 
vorzüglich  zur  Ergänzung  der  eigenen  Pnvatcodes  Ueberdies  -st  je  a 
Sa  z  mit  einer  Codezahl  versehen,  wodurch  es  möglich  ist 
Codes  dnem  Zahlencode  anzuschließen.  Der  dem  Car lowitz-Codc  kosUn- 
ios  bdgegebene  Zahlen-Code  verfügt  über  17000  Millionen  verschiedene 
•Vörter  die  gegeneinander  einen  Unterschied  von  2-10  Buchstaben  auf- 
weisen, also  den  denkbar  größten  Schutz  gegen  Telegrammvcrstummdungen 

^''^Eine  weitere  Neuerung  ist  das  Finnenverzeichnis,  in  das  jede  Firma 
die  einen  Code  bezieht,  kostenlos  eingetragen  und  mit  emem  L.Ddewoi 
'rsehen  wird,  welches  so  gefaßt  ist.  daß  durch  eme  angehangle  Silbe 
fekicizdtig  dne  auf  die  betreffende  Finna  bezAigliche  Mitteilung  au.- 
Srückt  werden  kann.  Ausserdem  werden  <liesc  Firmen  noch  m  em  nach 
Artikeln  und  Geschäftszweigen  geordnetes  Firmenvcrzcchms  kostenlos  cin- 

^""''orrktzte  Teil  des  Codes  enthält  eine  Liste  der  Telegrannnadrcsscn,  in 
üer  dÜe  Teaegrammadrcssen  der  Codebesitzer  alphabetisch  geordnet  ei . 
scheinen. 


Handels-  und  Firmenregister. 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwollseile,  Gabel- 
und  Kranpfannen,  Gussputzbürsten, 
Formsande  für  Eisen-,  Metall-  und  Kunstgiessereien 

und   andere    Bedarfsartikel   zu   aussergewöbnlich  billigen 
r===    Preisen    ab   Lager  lieferbar.  ■ 
Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 


Frankfurh/i'/ain 


güOllOllOllOllOllOIlOIIOliOIIOIlOllOUOüOllOilOaOl^^^ 

i    Leinölersatz  ' 


□aaaaaaaaaaaaaaaaaa  onüD  öddd  DODoaDDünnDDGnanDüo 

I        I    Geschäfts -Nachrichten    |  Q  | 

gaaDnaDQnanDnDDnDannnoDDaananaDODDDDDDnnDOBDnä  1  g 

Q 


für 


m  1  i  Giessereizwecke 

□     9  liefert 


Erfurt  Tohannesfdder  Maschinenfabrik,  Gesdlschaft  mit  beschränkter 
Haftung  in  Erfurt.  Die  Vertretungsbefugnis  des  bisherigen  (^eschatts- 
führers  Ewald  Horstmann  ist  beendet. 

Fulda.  Fnldaer  Stanz-  und  Emaillierwerke  F.  C.  Belhngei  /.u  Fulda. 
Die  Prokura  'des  Adam  Flach  ist  erloschen.  Dem  Kaufmann  Kail 
Brandhof  wird  Gesamtprokura  erteilt.  ^     „    ,  -^^ 

Fr  ei  bürg  (Breisgau).  Herkules-Treibriemenwerke,  Gesellschaft  nnt 
beschränk  er  Haftung  in  Freiburg.  Gegenstand  des  Unternehmens 
is?  Fabrikation  und  Vertrieb  der  mit  Deutschenr  Reichspaten 
Nr  220  =;68  patentierten  Treibriemen.  Das  Stammkapital  betragt 
■.oooo  Mk  Als  Geschäftsführer  sind  bestellt:  Erwin  Kleinlein,  Kauf- 
mann, Frdburg;  Alfred  Möllinger,  Ingenieur,  treiburg.  _ 

r  r  i  s  1  i  n  £•  e  n  fS  t  e  i  g  e).  Maschinenfabrik  Geislingen,  Aktiengesellscnaf t 
in  Geishngen  a.  St.  Die  Herabsetzung  des  Grundkapitals  unterbleibt 
nach  Ziffer  2  des  Generalversammlungsbeschluases  vom  22.   P  ebruai 

Gem^iind^'''Eif  el.  Bldhütte  Call,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haf- 
timg in  Call.  §  n  der  Satzung  ist  durch  Beschluß  der  Gesellschafter- 
versammlung vom  .2.  Juni  i9>2  abgeändert.  Das  Geschäftsjahr  der 
Gesellachaft  schließt  jeweils  mit  dem  31.  August  jeden  Jahres. 


3  C.  Schiemangk,  Lollar  (Oberhessen)  ^ 

giioiioiioiioiPiioiioiioiioiioiioi'0'P"0"Q"0"0''Q°"°''°"°"°''''°''^^''^ 


D.  R.  P. 


ohne  Tiegel 


mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  QuaUtäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Q»«.*i»lität-  Glüh-,  Härte- und  Vergüte-Oefen 

apegiail*— ^»  mit  Oelfeuerung. 

Fulna-Wea  (ail  Hoinfl,  MiflIiei-KäW 

Man  verlange  Spezial- Offerte! 
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Hamburg.  Norddeutsche  Aluminium-Waren-Fabrik  Paul  Wohlert. 
Dr.  phil.  Arthur  Daniel  Dieseldorff  zu  Hamburg  ist  als  Gesellschafter 
eingetreten.  Die  offene  Handelsgesellschaft  hat  am  20.  Juni  1912  be- 
gonnen und  das  Geschäft  unter  der  Firma  Norddeutsche  Vluminiuni 
Waren-Fabrik  Paul  Wohlert  &  Co.  fortgesetzt. 
Hohenlimburg.  Eisen-  und  Stahlwerk  Hoesch,  Aktiengesellschaft  in 
Dortmund,  Abteilun;^  J.imburger  Fabrik-  und  Hüttenverein  in  Hohen 


iimburg,  Zweij 


derlassung  in  Dortmund.     Der  Bureauchef  Wilhelm 


Aßhoff  in  Dortmund  ist  zum  Prokuristen  bestellt  worden. 

II  a  r  b  u  r  g  (Elbe).  Vereinigte  Schmirgel-  und  Maschinenfabriken, 
Aktiengesellschaft,  vorm.  S.  Oppenheim  &  Co.  und  Schlesinger  &  Co 
in  Harburg.  Konsul  H.  Steinie  ist  aus  dem  Vorstände  ausgeschieden 
und  Oskar  Steinie  in  Harburg  zum  stellvertretenden  Vorstandsmitglied 
bestellt.     Die  Prokura   des  Oskar   Steinie  in   Harburg  ist  erloschen. 

H  o  h  e  n  s  a  1  z  a.  Argenauer  Maschinenbauanstalt,  vorm.  O.  Schwarz,  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung  in  .'\rgenau.  Die  Besteilung 
des  Kaufmanns  Erwin  Bestvater  als  alleinigen  Geschäftsführers  ist  vom 
Aufsichtsrat  widerrufen  und  der  Kaufmann  Georg  Wetzke  in  .^crenau 
zum  alleinigen  Geschäftsführer  bestellt  worden. 

T  a  u  e  r.  C.  Krätzig  &  Söhne.  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei,  Jauer. 
Der  Gesellschafter  Fräulein  Helene  Krätzig,  jetzt  verehel.  Rechts- 
anwalt Ganse,  in  Ober-Waldenburg  ist  aus  der  Gesellschaft  aus- 
geschieden. 

Kamm  in  'Poiiim.).  .Munter  &  Co.,  G.ni.  b.  H.,  Eisengießerei  und 
Maschnuiifahnk  m  Kamnun  i.  Pomm.  Hermann  Rackow  ist  als 
Liquida  toi  ausgeschieden. 

Kattowitz  (O.-S.).  ,, Hohenlohewerke",  Aktiengesellschaft  in  Hohen- 
lohehütte. Der  Generaldirektor  Alfred  Scheller  ist  aus  dem  \'orstandc 
ausgeschieden  und  der  Generaldirektor  Friedrich  Trippe  in  Hohen- 
lohehütte   zum   alleinvertretungsberechtigten   \'orstande  bestellt. 

Könnern,    Saale.    Prinz   Karlshütte,    Eisengießerei   und  Maschinen- 
,    ibau|-Aktiengesellschaft    zu    Rothenburg   a.    S.    Dem    Ingenieur  Karl 
Josseau.x  in  Rothenburg-  a.  Saale  ist  Prokura  erteilt. 

Landau  (Pfalz).  Edeshcimer  Emaillierwerk  Orth  &  Thomas  in  Edes 
heim.  Die  offene  f landelsgesellschaft  ist  seit  i.  [uli  1912  auf"-elöst 
Das  Geschäft  ist  mit  Aktiven  und  Passiven  auf  "  den  Gesellschafter 
Karl  Thomas,  Kaufmann  in  Edesheim,  übergegangen,  der  es  unter 
der  bisherigen  Firma  fortführt. 

Leipzig.  Deutsche  Metallwarenfabrik,  Ciesellscliaft  mit  beschränkter 
Haftung,  in  Leipzig.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Fabri- 
kation und  der  Vertrieb  von  .Metallwaren.  Das  Stammkapital  beträ-t 
50000  Mk.  Zum  Geschäftsführer  ist  bestellt  der  Kaufmann  Karl  Bern- 
hard flick  in  Schönefeld. 

Mülheim  (Rhein).  Paul  Hübner,  Metallwarenfabrik  „Robur"  Comdt - 
Ges  in  Dellbrück  (Bez.  Cöln).  Persönlich  haftender  Gesellschafter 
ist  der  Ingenieur  Paul  Hübner  in  Dellbrück. 

Uerdingen.  Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft,  Friedrich-Alfred-Hütte 
Zweigniederlassung  Bliersheim.  Dem  Betriebsdirektor  Emilio  Sylvester 
m  Bliersheim  ist  Gesamtprokura  erteilt. 


Beilagenhinweis. 

Die  industrielle  Entwickelung  erfordert  in  zahlreichen  Fabrik- 
betneben,  speziell  im  Giessereiwesen,  die  Verminderung  der 
teueren  Arbeitskräfte  für  den  Transport  der  Rohprodukte  und 
fertigen  Fabrikate.  Diesem  Streben  der  Industrie  wird  durch 
den  Einbau  von  Hängebahnen  in  weitgehendstem  Masse  Rech- 
nung getragen,  besonders  wenn  es  sich  um  die  Förderung  von 
empfindlichen  und  gefahrvollen  Materialien,  wie  Gussformen  und 
flussige  Metalle,  handelt.  Gegenüber  der  Anwendung  von  Lauf- 
bzw, biessereikränen  ist  die  grosse  Anpassungsfähigkeit  der  Hänge- 
bahnen an  den  Arbeitsgang  der  Fabrikate  besonders  hervor- 
zuheben, da  jeder  Nebenraum  ausserhalb  des  Kranfeldes  erreicht 
werden  kann,  ohne  die  vorsichtige  Behandlung  der  Materialien 
m  hrage  zu  stellen.  Diesen  Anforderungen  entspricht  das  zwei- 
schiemge  Hängebahnsystem  »Kaiser«  in  jeder  Beziehung,  so 
dass  es  vermöge  seiner  vielfachen  Vorzüge  in  den  verschiedensten 
industriellen  Werken  zur  Einführung  gelangt  ist.  Näheres  ist  aus 
dem  beihegenden  Prospekt  der  Firma  Kaiser  &  Co.,  Cassel 
ersichtlich.  ' 


I   ■««liAl   Runge'»  transportable,  Gas  selbst 
r   erzeugende  Lampen  U.Laternen  stellen  sich 
,.  ^  ^     .  ''as  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstofl 

selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Steile 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht ! 

für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw 

ÄSS'Ä':^,';^''*''"'''^"'''^«'  Kein  Docht!  Kein  Oeruc* 
Lampen  mit  Breübrenner  von  S  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8  50  M 

(Ib.«)     ZO.öU  M.  (inkl.  Leuchtmatenal  und  Kiste  2  M.  mehr) 

Gesell  Nachnahme  oder  Vorausbezahlnnj.  Wiederverkäufai  gtsuthl.  Illustr.  Praiskurante  gratis  0  frtnko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Loui»  Runge,  Mannheim,  Augartensfr.  55 
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Zur  Frage  der  Gesellenprüfung  in  der  Industrie. 

In  Nr  23  der  »Eisenzeitung«  brachten  wir  einen  Artikel 
über  die  Ausbildung  der  Lehrlinge  im  Giessereibetrieb,  und  wurde 
in   demselben   auch    der    Frage    die   Gesellenprüfung   mit  an- 

gesch^itten^_^^^  Frage  die  interessierten  Kreise  zurzeit  lebhaft  be- 
schäftigt, beweist  ein  Aufsatz  in  der  Zeitschrift  »Vulkan. ,  Frank- 
furt a  M  dessen  Verfasser  sich  freilich  auf  emen  anderen  btand- 
punkt  stellt,  und  lassen  wir  deshalb  den  Aufsatz  im  Wortlaut 
hier  folgen,  hoffend,  dass  aus  dem  Leserkreis  sich  Fachleute  zu 
dieser  aktuellen  Frage  äussern  und  durch  ihre  Aeusserungen  dazu 
beitragen,  sie  in  Fluss  bzw.  zur  Klärung  bringen  zu  helfen.  Der 
Aufsatz  hat  folgenden  Wortlaut:  ..,..11 

»Die  Frage  der  Gesellenprüfungen  für  die  Industrie  ist  aktuell 
geworden.  Von  ihrer  erfolgreichen  Ablegung  soll  es  abhangig 
werden,  ob  der  Betreffende  eine  Meisterstelle  in  der  Industrie 
bekleiden  darf  oder  nicht. 

Die  so  etwas  fordern,  kennen  die  Bedürfnisse  unserer  In- 
dustrie nicht.  Der  Industrielle  verlangt  von  seinem  Meister  nicht, 
dass  er  sich  hinstellt  und  die  beste  und  meiste  Arbeit  liefert. 
Ein  guter  Arbeiter  ist  noch  lange  kein  guter  Meister  im  Sinne 
des  Fabrikbetriebes.  Eines  lässt  hier  keineswegs  auf  das  andere 
schliessen.  Der  Industrielle  verlangt  von  seinem  Meister,  welchem 
er  100  und  mehr  Arbeiter  unterstellt,  nicht  manuelle  Geschick- 
lichkeit, sondern  nur  vollkommene  Kenntnis  aller  Arbeitsverfahren, 
günstigste  Ausnützung  der  Betriebseinrichtungen  und  die  notige 
Intelligenz,  rationelle  Arbeitsverfahren  einzuführen. 

Ebenso  unerlässlich  für  einen  Fabrikmeister  ist  die  Fähig- 
keit, sich  Respekt  bei  den  Arbeitern  zu  schaffen,  sie  unpartensch 
zu  behandeln  und  ein  hohes  Mass  von  Dispositionsfähigkeit,  die 
Arbeiten  richtig  einzuteilen. 

Niemand  wird  behaupten  können,  dass  über  diese  unerlass- 
lichen  Fähigkeiten  die  Gesellenprüfung  Aufschluss  gibt.  Es  wäre 
eine  durch  nichts  zu  rechtfertigende  Beschränkung  des  Industriellen, 
wenn  diese  Forderung  des  Handwerks  erfüllt  würde.  Handwerk 
und  Industrie  sind  zwei  grundverschiedene  Begriffe,  und  es  wäre 
ein  Unsinn,  wollte  man  für  beide  die  gleichen  Verpflichtungen 
schaffen. 

Im  übrigen  sind  der  Frage  der  Gesellenprüfungen  die  mass- 
gebenden Körperschaften  schon  näher  getreten.  Sehr  treffend 
wird  in  einem  Bericht  der  Frankfurter  Handelskammer  die  Ab- 
lehnung wie  folgt  begründet: 

Wir  stehen  dem  ganzen  Prüfungswesen  sehr  skeptisch  gegen- 
über. 


Einen  Ausweis  über  die  Tüchtigkeit  und  Brauchbarkeit  eines 
Arbeiters  vermag  die  abgelegte  Gesellenprüfung  nicht  zu  geben 
Wohl  jeder  Lehrling  mit  durchschnittlicher  Begabung  und  Aut- 
fassungsfähigkeit  wird  in  der  Lage   sein,   nach  entsprechender 
Lehrzeit  die  Prüfung  abzulegen  und  das  Gesellenstück  anzufertigen, 
das  zudem  unter  Aufwand  von  viel  mehr  Zeit,   als   im  Betnebe 
sonst  zur  Verfügung  steht,   hergestellt  zu  werden  pflegt.  Emen 
grossen  praktischen  Wert  wird  man  einer  solchen  Prüfung  auch 
deswegen  nicht  beimessen  dürfen,   weil  sie  über  wichtige  Eigen- 
schaften des  Arbeiters,   auf  die  es  gerade  im  Grossbetriebe  sehr 
ankommt,  wie  Fleiss,  Zuverlässigkeit,  präzises  und  flottes  Arbeiten, 
keine  Auskunft  zu  geben  vermag.    Die  Einführung  von  Gesellen- 
prüfungen kann  daher  höchstens   einen    gewissen   Wert  bean- 
spruchen als  ideales  Moment  und  als  ein  Mittel  den  Ehrgeiz  der 
Lehrlinge  anzuregen,   sowie  um   auch  äusserhch  den  Abschluss 
einer  regelrechten  Lehrzeit  zu  dokumentieren.    Es  erscheint  des- 
halb zwar  zweckmässig,  den  Lehrlingen,  welche  eine  1  rufung  ab_ 
legen  wollen,   hierzu  die  Möglichkeit  zu  geben,   aber  die  hierauf 
abzielenden  Einrichtungen  müssen  u.  E.  einen  durchaus  freiwilligen 
Charakter   haben.    Jeder   unmittelbare   oder   mittelbare  Zwang 
muss  dabei  vermieden  werden,   insbesondere  geht  es  nicht  an, 
von  dem  Ablegen  einer  Prüfung  das  Recht  zur  Lehmngsanleitung 
und  zur  Führung  des  Meistertitels  abhängig  zu  machen.  Der- 
artige   Beschränkungen    mögen    für   das    Handwerk    ihre  Be- 
rechtigung haben,  für  Industriebetriebe  sind  sie  nicht  angebracht^ 
In  der  Industrie  werden  bei  Besetzung  einer  Meiste rstelle  alte  e 
Arbeiter,  die  sich  während  ihrer  bisherigen  Tätigkeit  durch  gute 
Arbeit,  einwandfreies  Betragen  und  absolute  Zuverlässigkeit  aus- 
gezeichnet haben,  berücksichtigt.    Neben  den  genannten  Eigen- 
schaften sprechen  noch  andere  Momente  mit,  z.  B.   die  Fähig- 
keit, anderen  Leuten  vorzustehen,  diese  unparteiisch  und  gerecht 
zu  behandeln,   die  Arbeit  richtig  einzuteilen  usw.,  alles  l^ahig- 
keiten  die  erst  in  der  Praxis  erworben  werden  können,  über  die 
aber  das  Bestehen  der  Gesellenprüfung  nichts  zu  sagen  vermag. 
Gegen  eine  obhgatorische  Einführung  von  Prüfungen  spricht  so- 
dann auch  der  Umstand,  dass  bei  der  weitgehenden  Spezialisierung 
der  Industrie  und  der  Verschiedenartigkeit  der  Anforderungen, 
welche  an  die  Arbeiter  gestellt  werden  müssen,  eine  gemeinsame 
Grundlage  für  die  Prüfungseinrichtungen  schwer  zu  finden  sein 
dürfte.  Auch  ist  eine  Abgrenzung  der  Arbeiterkategorien  welche 
einer  Prüfung  unterworfen  sein  sollen,   aus  eben  diesen  Gründen 
nicht  wohl  durchführbar.  .  , 

Was  die  Frage  angeht,  ob  Gesellenprüfungen  für  alle  oder 
nur  für  die  in  einem  Handwerk  ausgebildeten  industriellen  Lehr- 
linge eingeführt  werden  sollen,  so  scheint  uns  diese  Frage  nicht 
richtig  gestellt.    Die  Ausbildung  des  industriellen  Arbeiters  ist 
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von  der  des  Handwerkers  so  verschieden,  dass  man  bei  ersterem 
nur  von  einem  gelernten  industriellen  Arbeiter  und  nicht  von 
emem  in  einem  .Handwerk'  ausgebildeten  Arbeiter  sprechen 
kann.  Daraus  ergibt  sich  die  Notwendigkeit,  dass,  wenn  die  In- 
dustrie die  Einführung  von  Gesellenprüfungen  für  zweckmässig 
hält,  sie  sich  besondere  Prüfungseinrichtungen  selbst  schafft. 
Ansätze  hierzu  sind  vielfach  schon  vorhanden  in  den  besonderen 
Lehrlingswerkstätten,  die  namentlich  von  der  elektrischen  Industrie 
eingerichtet  sind. 

Die  Prüfungseinrichtungen  des  Handwerks  können  für  die 
Industrie  nicht  als  zweckmässig  betrachtet  werden.  Die  Arbeits- 
maschinen und  Arbeitsmittel  in  der  Industrie  sind  erheblich 
vollkommener  als  die  des  Handwerks.  Ferner  werden  auch  im 
allgemeinen  die  Fabrikate  der  Industrie  in  weit  höherer  Voll- 
endung und  grösserer  Genauigkeit  hergestellt.  In  sehr  vielen 
Zweigen  des  Maschinenbaues  handelt  es  sich  um  Einzelteile  und 
Maschinen,  die  über  den  Rahmen  des  Handwerks  weit  hinaus- 
gehen. Aus  diesem  Grunde  genügt  es  nicht,  an  die  Fähigkeiten 
und  Kenntnisse  der  Lehrlinge  der  Maschinenindustrie  den  Mass- 
stab des  Handwerks  anzulegen.  Auch  empfiehlt  es  sich  nicht, 
dass  an  den  Prüfungen  Meister  des  Handwerks  teilnehmen,  da 
ihnen,  sofern  sie  nicht  lange  Zeit  in  der  Maschinenindustrie  tätig 
gewesen  sind,  die  Fähigkeiten  und  Kenntnisse  abgehen,  um  die 
Prüfungsarbeiten  der  Lehrlinge  aus  der  Maschinenindustrie  richtig 
zu  beurteilen.  Gänzhch  anders  geartet  als  im  Handwerk  sind 
auch  die  Anforderungen,  welche  bei  den  Meisterprüfungen  der 
Industrie  in  bezug  auf  technisches  Verständnis,  Berechnung 
der  Herstellungskosten  und  Akkordbestimmungen  an  die  Prüf- 
Imge  zu  stellen  sind.  Diesen  besonderen  Verhältnissen  können 
nur  eigene  Prüfungseinrichtungen  der  Industrie  ausreichend 
Rechnung  tragen.« 

Wenn  der  Verfasser  sagt,  dass  der  Industrielle  von  seinem 
Meister  nicht  verlangt,  dass  er  sich  hinstellt  und  die  meiste  und 
beste  Arbeit  liefert,  so  ist  das  gewiss  richtig;  er  verlangt  aber 
unbedingt  von  seinem  Meister,  dass  er  diese  Arbeit  aus  der 
eigenen  Praxis  heraus  beurteilen  und  nötigenfalls  dem  Arbeiter 
vormachen  kann,  wenn  er  sie  nicht  richtig  angreift  oder  sich 
unnötig  erschwert  durch  falsche  Inangriffnahme,  und  dazu  gehört 
in  erster  Linie,  dass  er  selbst  mit  bestem  Erfolg  als  praktischer 
Arbeiter  tätig  war,  und  diesen  Nachweis  soll  er  eben  durch  das 
Gesellenprüfungszeugnis  erbringen.  Ein  Meister,  der  nicht  im- 
stande ist,  den  Arbeiter  in  der  Arbeit  selbst  zu  unterweisen,  ist 
eben  kein  Meister,  sondern  ein  Stümper.  —  Gewiss  ist  ein  guter 
Arbeiter  noch  lange  kein  Meister,  es  kann  aber  jeder  gute  und 
intelligente  Arbeiter  zum  Meister  herangebildet  werden. 

Wenn  der  Industrielle  von  seinem  Meister  keine  manuelle 
Geschicklichkeit,  sondern  nur  gründliche  Kenntnis  aller  Arbeits- 
verfahren, günstigste  Ausnutzung  aller  Betriebseinrichtungen  und 
die  Einführung  rationeller  Arbeitsverfahren  verlangt,  so  setzen 
auch  diese  Forderungen  eine  jahrelange,  vielseitige  und  erfolg- 
reiche praktische  Tätigkeit  des  Meisters,  also  in  erster  Linie 
manuelle  Fertigkeit  voraus,  denn  nur  diese  befähigt  ihn,  dies  alles 
richtig  zu  beurteilen. 

Vom  Zusehen,  wie  so  viele  Akademiker  »praktisch«  arbeiten, 
lernt  man  diese  Dinge  nicht,  sondern  nur  durch  die  harte  Schule 
des  Selbstausführens,  und  um  die  LehrHnge  dazu  anzufeuern, 
diesem  für  jeden  intelligenten  Arbeiter  erreichbaren  Ziele  zuzu- 
streben, soll  die  Gesellenprüfung  dienen.  Wenn  die  Gesellen- 
prüfung sich  nur  auf  die  manuellen  Fertigkeiten  im  Fach  be- 
schränkt, so  genügt  sie  natürlich  noch  nicht,  um  den,  der  sie  be- 
standen hat,  zum  Meister  zu  qualifizieren.  Bis  dahin  ist  noch  ein 
weiter  Weg,  der,  wie  im  Handwerk  eben  auch,  erst  durch  die 
Meisterprüfung  den  regelrechten  Abschluss  finden  würde. 

Wir  meinen,  dass  es  schon  deshalb  dringend  nötig  ist,  in  der 
Industrie  als  Abschluss  der  Lehrzeit  auf  die  Gesellenprüfung  hinzu- 
wirken, um  der  unheilvollen  Lehrlingszüchterei  und  Ausnutzung 
der  jugendlichen  Arbeitskräfte  entgegenzuarbeiten  und  den 
verschiedenen  Industrien  wieder  gelernte  Facharbeiter  in  grösserer 
Zahl  zuzuführen,  an  denen  es  jetzt  bekanntlich  in  vielen  Betrieben 
fehlt.  Der  gelernte  Arbeiter  ist  immer  gesucht  und  wird  immer 
seltener,  je  weniger  man  die  Lehrlinge  vor  Ausbeutung  und  ein- 
seitiger, mangelhafter  Ausbildung  schützt. 

Warum  haben  denn  unsere  grossen  Firmen,  wie  z.  B.  die 
Akt.-Ges.  Ludwig  Löwe  &  Co.  in  Berlin,  eine  eigene  Arbeiter- 
schule eingerichtet?  Nur  deshalb,  um  sich  tüchtige  Facharbeiter 
zu  erziehen,  und  das  Endresultat  in  diesen  Schulen  ist  eine  regel- 
rechte Gesellenprüfung,  die  nicht  als  Mittel  dient,  um  den  Ehr- 
geiz des  Lehrlings  zu  reizen,  sondern  ihm  die  Gewissheit  zu 
geben,  dass  er  als  ein  wirklich  tüchtiger  Facharbeiter  seinen 
Weg  ins  Leben  antreten  und  den  Kampf  ums  Dasein  mit  Aus- 
sicht auf  Erfolg  aufnehmen  kann. 


Das  Recht  zur  Lehrlingsausbildung  und  zur  Führung  des 
Meistertitels  muss  von  dem  Befähigungsnachweis  abhängig  sein, 
und  so  lange  das  nicht  der  Fall  ist,  wird  es  auch  mit  dem  Re- 
spekt der  Arbeiterschaft  vor  dem  Meister  hapern,  wenn  dieser 
nur  durch  die  Gnade  des  Chefs  seinen  Titel  erhaltea  hat  und 
nicht  in  der  Lage  ist,  durch  eigenes,  positives  Können  seinen 
Leuten  zu  imponieren.  Der  Meister  darf  nicht  nur  geistig  dem 
Arbeiter  überlegen  sein,  er  muss  ebenso  im  sachlichen  Sinne  mit 
der  Hand  in  der  Arbeit  Bescheid  geben  können,  sonst  ist  er 
eben  kein  Meister. 

Mir  scheint,  es  sind  in  oben  zitiertem  Aufsatz  vielfach  die 
Funktionen  des  technisch  gebildeten  Betriebsleiters  mit  denen 
des  Werkmeisters  verwechselt  worden,  denn  vieles,  was  darin  dem 
Meister  zugeschrieben  wird,  fällt  gar  nicht  in  dessen  Arbeits- 
bereich, weil  hierzu  wohl  vielen  Meistern  die  nötige  wissen- 
schaftliche Ausbildung  fehlt.  J.  C. 


Das  Reparieren  von  Gußstücken  durch  Schweißen, 
Löten,  Kitten  und  Nieten. 

(Schluss.) 

Die  autogene  Scli weißung. 
Eine  autogene  Schweißung  wird  durch  Anwendung  von 
Blasrohren  erzielt,  \yelche  die  notwendige  Wärme  ^djjrch  Ent- 
zündung eines  Gasgemisches  in  Form  einer  Stichfiamme"  auf 
das  Arbeitsstück  leiten.  Das  Gasgemisch  besteht  aus  einer 
Mischung  von  atmosphärischer  gepreßter  Luft  und  Sauerstoff- 
gas-Azetylen—Wasserstoff und  Steinkohlengas,  auch  wohl 
Benzingemisgh.  Erfahrungsgemäß  ist  Gas  das  einzige  Feuerungs- 
mitlei, welches,  in  Verbindung  mit  gepreßter  Luft,  eine  so 
große  Hitze  erzeugt,  daß  diese  eine  genaue  Temperatur  mit 
Leichtigkeit  einhält.  Es  kann  die  größte  Hitze  auf  einen  be- 
stimmten Punkt  konzentriert  werden.  Sehr  groß  ist  die  An- 
wendung wieder  bei  Eisen  und  Stahl,  während  zum  Schweißen 
von  Gußeisen  wieder  nur  bestimmte  Querschnittsabmessungen 
rationell  mit  den  zugehörigen  Apparaten  geschweißt  werden 
können.  Das  autogene  Schweißverfahren  ist  nun  wohl  für 
Dampfkessel-Reparaturen  und  Schweißen  von  Flußeisen  und 
Flußstahl  sehr  in  Anwendung,  indessen  steht  der  allgemeinen 
Anwendung  für  Gußeisen-Reparaturen  der  wechselnde  Material- 
querschnitt und  das  Ueberziehen  einer  Oxydschicht  bei  un- 
sachgemäßer Anwendung  im  Wege,  weshalb  hiermit  auch  nur 
ganz  geübte  Leute  Reparaturen  ausführen  können.  Es  haben 
sich  daher  auch  SpezialUnternehmer  entwickelt,  welche  Guß 
stücke  in  eigenen  Werkstätten  ausschweißen,  wo  die  zweck- 
entsprechende B^ehandlung  durch  Ausglühen,  Nachglühen  und 
Hämmern  vorgenommen  werden  kann,  wie  es  gerade  die  Kon- 
struktion des  Gegenstandes  verlangt. 

Die   Ausbesserung   fehlerhafter   Gußstücke  mittels  Ter- 
m  i  t    ist  ein  von  Dr.  Goldschmidt  in  Essen-Ruhr  patentiertes 
Verfahren    und   schon    lange   Jahre    eingeführt,    weshalb  es 
manchem  Leser  bekannt  sein  dürfte.    Es  ist  bei  dieser  Aus- 
besserung oder  Schweißung  ebenso  wieder  zu  erwägen,  ob  eine 
Gießereischweiße  oder  Termitschweiße  billiger  wird.   Es  gibt 
indessen   Stücke,    wo   eine   Termitschweiße    vorzuziehen  ist, 
namentlich  für  Stahlgußstücke  ist  sie  sehr  in  Anwendung  ge- 
kommen, besonders  kommt  dieses  Schweißen  für  schwere  und 
wertvolle    Stücke    in    Betracht.    Insbesondere  füllt  man  gern 
Luftblasen,  Hohlräume,  Lunker  u.  dergl.  damit  aus.   Bei  der 
Ausführung  dieser  Schweiße  müssen  die  Flächen,  die  Löcher 
oder   die    zu    verbindenden  Metallenden  metallisch'  rein  sein. 
Man  schüttet  in  die  Höhlung  losen  Termit  und  entzündet  ihn, 
worauf  die  entwickelte  hohe  Hitze  die  Verunreinigungen  ver- 
brennt und  eine  Schlacke  zurückläßt,  welche  gut  beseitigt  Vier- 
den   kann.    Man    unterscheidet    zwei  Verfahren  der  Termit- 
schweißung;  die  eine  Art  benutzt  das  Termit  als  Heizmittel, 
um  die  darunter  liegenden  Metallenden  zu  erhitzen.  Die  zweite 
Art   benutzt   reines   Termit   oder   mit  Schrottzusatz  usw.  Im 
ersteren  Falle,  welcher  namentlich  für  Stumpfschweißung  beim 
schmiedbaren  Eisen  zur  Anwendung  kommt,  ist  derart,  daß 
man  reines  Termit  in  kleinen  Mengen  in  einem  Spezialtiegel 
entzündet  und  dann  noch  soviel  nachfüllt,  als  zur  Schweißung 
notwendig  ist.  Das  Termit  besteht  zum  größten  Teil  aus  fein- 
gepulvertem  Aluminium   und  Eisenoxyd,   und  entwickelt  das 
Aluminium  bekanntlich  bis  etwa  3000  Grad  C.  Hitze.  Es  wird 
bei  der  Stumpfschweißung  das  flüssige  Gemisch  (auf  welchem 
obenauf  eine  Schlackenschicht  schwimmt)  auf  die  Metallenden 
geschüttet,  natürlich  zuerst  die  Schlackenschicht,  damit  diese 
die  zu  schweißenden  Metallenden  schützt,  darauf  gießt  man 
das  reine  Termit.   Dieses  erhitzt  nun  die  Metallenden  derart, 
daß  diese  schmelzen  und  nun  durch  scharfes  Gegeneinander- 
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pressen  verschweißt  werden.  Es  ist  stelbstverständhch  daß  man 
die  Schweißstellen  erst  vorbeneiten  muß  und  die  Metallenden 
durch  aufgelegte  Kernstücke  in  ihrer  Begrenzung  festlegt,  da- 
mi  das  Ternit  nur  auf  die  bestimmten  Stellen  emwu-kt  visw 
Ebenso  ist  es  bei  großen  Stücken  erforderlich  und  bei  spe  ^ 
rigen  Stücken  sehr  gut,  diese  erst  g^* /"^^^^S^"^^'"'"',, '^^"^ ' 
Spannungen  vermieden  werden.  Es  geht  dieses  aber  alles  zur 
Genüge  Ls  dem  vorhergehenden  hervor.  Dia  Einnchtung  zur 
'I-ermitschweißung  liefert  die  angezogene  Firma  und  gehören 
zur  rationellen  Verschweißung  ebenso  geübte  Leute  wie  zu 
jeder  anderen  Schweißung,  weil  hierbei  besonders  mit  den 
iiohen  Hitzegraden  zu  rechnen  ist.  . 

Die  zweite  Art  der  TermitschWeißung,  die  automatische, 
erfolgt  mit  einem  automatischen  Tiegel,  weicher  emem 
spitzen  Kegel  gleicht,  der  auf  der  Spit*  steht.  Der  Tiegel 
hat  in  der  Spitze  einen  automatischen  Verschluß,  welcher  nach 
erfolgter  Schmelzung  des  benötigten  Termits  hoch  gestoßen 
oder  gezogen  wird,  worauf  das  Termit  in  die  Hohlstellei,  Lunker 
o  dergl  einfließt.  Die  genau©  Vorschrift  der  Arbeitsweise  gibt 
die  Firn^a  bei  der  Lieferung  an.  Es  ist  denen  Befolgung  nur  an- 
zuraten da  die  geringste  Unaufmerksamkeit,  Blasen  und 
Schlacken,  statt  reiner  homogene  Schweißung  verursacht 

Zu  erwähnen  ist  noch,  daß  beim  automatischen  Schweißen 
von  Gußstücken    Schrott  zugesetzt  werden  muß.   Dieser  Zu- 
satz bedingt  die  spätere  reine  Eisenmasse  und'  ist  ganz  abtian- 
gig  von  der  Größe  der  Lunkerstelle,  der  Poren  usw.,  so  daß 
man  bei  Anwendung  von  250  kg  Termit  wohl  4o  Prozent  Schrott 
zusetzen  darf,  bei  Stahl  und  Schmiedeeisfen  aber  nur  Je  Hälfte. 
Braucht  man  nur  10  kg  Termit,  dann  darf  man  für  Gußschweiße 
höchstens  25  kg  Schrott  zusetzen  und  für  Schrniedeeisen  oder 
StaBschweiße  nur  15  kg  Schrott.  Von  wesentlichen!  Einfluß 
ist  der  Gang  des  Prozesses  bei  sachgfemäßer  Handhabung,  bo 
ist  es  gut   wenn  der  Sch'rottzusatÄ  bei  dem  Termiteinsatz  von 
IG  20  bis' 30  kg,  wenn  dieser  ganz  klein,  bis  1/4  Pfund  herunter 
und  vorgewärmt  in  den  flüssigen  Tiegel  zugegeben  wird.  Ebenso 
muß  derselbe  rost-  und  ölfrei  sein.   Für  Gußeisen  ist  leicht 
schmelzbares  Eisen  auszuwählen,  natürlich  kein  Weißeisen,  da 
sonst  die  Schweißung  hart  würde.  Auch  bei  erfolgter  normaler 
Schweiße  ist  es  erforderlich,  die  Umgebung  der  Schweiße  aus- 
zuglühen, was  man  vorteilhaft  durch  Auflegen  von  glühender 
Holzkohle  erzielt.    Nach  der  Abkühlung  wird  die  Stelle  der 
Schweiße    vorsichtig    abgeschliffen   oder  gefräst.    Eine  gute 
Eigenschaft  des  Termitschweißens  ist  die,  daß  bei  mißlungener 
Schweiße   etwa  zu  geringer  Metallmenge  das  Loch  nicht  ge- 
füllt ist  oder  Poren  entstanden  sind,  eine  nochmalige  lermit- 
schweiße  leicht  vorgenommen  werden  kann,  welche  gut  an- 
schweißt, da  Termit  unter  sich  sehr  leicht  verschweißt. 

Das  Löten. 

Vom  Standpunkt  des  Vorhergehenden  betrachtet,  ist  das 
1  öten  mittels  Hartlots  eine  Verbindung  von  zwei  oder  mehreren 
Metallenden  durch  Glut-  nicht  Schweißhitze,  infolgedessen  kann 
von  einem  Ineinanderlaufen  der  Moleküle  der  Metallenden  wie 
beim  Schweißen  nicht  die  Rede  sein.  Es  findet  hierbei  nur 
eine  Oberflächenvereinigung  durch  Adhäsion  statt. 

Es  liegt  deshalb  in  der  Natur  der  Sache,  daß  diesie  Repara- 
turen nur  an  minder  beanspruchten  dünneri  Gegenständen  aus- 
geführt werden  können.  Die  Lötungen  anj  Eisen-  und  Metall- 
gußstücken müssen  sämtlich  unter  der  Einwirkung  eines  Preß- 
gasgemisches mittels  Lötrohr  oder  mittels  besonderer  Geblase- 
feuer vorgenommen  werden.  Für  das  Löten  von  Guß-  und 
Schmiedeeisen  nimmt  man  Kupfer  in  Form  von  Blechschnitzeln, 
Kupferdrahtgewebe  oder  Kupferschlaglot,  für  Kupfer-  (ge- 
gossen und  gewalzt)  Lötungen  muß  wieder  Messing-Schlaglot 
genommen  werden,  immer  ein  Lot,  welches  einen  geringeren 
Schmelzpunkt  als  der  Lötgegenstand  hat.  Es  ist  aber  nach 
der  Erfahrung  erwiesen,  daß  diejenige  Lötnaht  am  besten  halt, 
je  höher  der  Schmelzpunkt  des  Schlaglots  bei  der  Schmelz- 
temperatur der  Metallenden  liegt. 

Eine  interessante  Lötung  von  wichtigen  Gebrauchsgegen- 
ständen zeigen  uns  die  folgenden  Figurein.  An  dieser^  Skizzen 
ist  die  Arbeit  des  Lötens  am  besten  zu  erläutern.  Abb.  16 
zeigt  den  Schnitt  durch  eine  Windform  für  Hochöfen.  Die- 
selben bestehen  aus  reinem  Kupfer  und  Eisen,  sie  dienen  dazu, 
dem  Hochofen  den  heißen  Wind  einzublasen,  ähnlich  wie  die 
Düsen  der  Kupolöfen,  aber  unter  ganz  anderen  Ansprüchen. 

Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  daß  der  vordere  Teil,  welcher 
in  -den  glühenden  Hochofen  hineinragt,  aus  bestem  gehämmer- 
ten Elektrolytkupfer  bestehen  muß,  soll  dieser  sogenannte  Rüs- 
sel hältbar  sein.  Dieser  Rüssel  verschleißt  abier  sehr  oft  in 
8  Tagen,  während  der  hintere  iMantelteil,  weil  er  überhaupt 
keiner  Beanspruchüng  unterworfen  ist,  mehrere  Jahre  aushält, 


infolgedessen  sind  diese  Teile  fWindformenj  sehr  oft  zu 
reparierer>  und  habe  ich  sie  darum  in  den  Rahmen  dieser  Be- 
sprechung einbezogen.  Nun  ist  Idie  Ausschmiedung  dieses  Russeis 
aus  einem  vorgegossenen  rohlen  Block  aber  derart  schwieng,  daß 
man  nur  das  unbedingt  notwendige  Ende  ausschmiedet,  und  zwar 
derart  wie  es  die  Abb.  I7,  und  18  zeigen.  Dasselbe  wird  unter 
Dampfhämmern  ausgeblattet,  dann  mühselig  umgekrempt  und 
darauf  im  offenen  Lötfeuer  mit  dem  hinteren  Ende  h  vorgelotet. 
Die  Metallenden  werden  hierbei  schräg  mit  Fasen  abgeschartt 
Mud  überlappt  verlötet,  wie  es  ^n  Abb!.  19  l^ei  a  zu  seTien  ist. 
Das  Ende  h  ist  oft  über  1,2  m  lang  bei  600  mm  Durchmesser 
und  ist  für  dieses  Rohrstück  ein  ganzes  Metallblech  nicht  zu 
haben  sondern  es  müssen  vielfach  mehrere  Längs-  und  Quer- 
nähte'verlötet  werden.  Es  ist  aber  auch  angebracht,  die  Enden/; 
aus  Kupfer  zu  gießen  und  mit  dem  geschmiedeten  Rüssel  zu 
verlöten;  dieses  Verfahren  ist  patentiert. 


Danach  muß  der  Deckel  c,  welcher  aus  starkem  Flußstahl 
hergestellt  ist,  mit  dem  ganzen  wasserdicht  verlotet  werden, 
so  daß  alles  einem  Druck  von  10  Atmosphären  und  mehr  wider- 
steht   Diese  Lötung  ist  in  Abb.  19  'festgehalten.    Es  zeigt  die 
Abb    19  die  Stumpf  lötung  des  Rumpfes,   welcher  vorher  tix 
und  'fertig  hergestellt  ist,  mit  dem  Deckfei  c.  Dieser  dient  als 
AbschluPV  der  inneren  wasserumspielten  Doppelwandung  b  und 
erhält  durch  mehrere  Oeffnungen  mit  Verschraub ungen  rf  wo- 
durch stets  Kühlwasser  ein-  und  abgelassen  wird.  Es  wird  zur 
Hartlötung  zunächst  der  Deckel  mit  tiefen  Rillen  r  versehen 
worin  die  etwa  8  mm  starke  Wandung  reichlich  Platz  hat  und 
noch  zur  Aufnahme  des  reichlich  zugegebenen  Sch  aglotes  dient 
Die  ineinander  greifenden  M>etallende|n  müssen  sauber  abgedreht 
und  metallisch  rein  gemacht  werden,  sonst  lassen  die  anhaf- 
tenden Oxyde  oder  dier  Schmutz  eine  (lauerhafte  Lotung  nicht 
zu  nicht  einmal  mit  Fingern  dürfen  diese  Stellen  berührt  wer- 
den sonst  ist  die  Lötung  mangelhäft.  Es!  wird  nun  die  ganze 
innere  und  äußere  Lötung  auf  einmal  vorgenommen  wozu  die 
besondere  Löteeinrichtung  gemacht  werden  muß.  Nachlotun- 
gen sind  zu  vermeiden,  weil  dadurch  die  ganze  Lotung  wieder 
aufreißt  resp.  losfließt,  oder  durch  die  auftretende  Material- 
spannung  losreißt. 
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Um  nun  dit-  ganze  Lotung  innen  und  außen  bei  c,  il  und  / 
auf  einmal  vornehmen  zu  können,  bringt  man  auf  dorn  I]uden 
zwei  runde  Lötrohre  (von  der  Windleitung  W  abgeleitete  runde 
Rohrschlangen,  und  zwar  ä— ä  als  äußere,  / -/  als  innere  Ruhr- 
schlange)  an,  die  unter  sich  und  mit  der  Windleitung  "II '  direkt 
verbunden  sind.  Nach  oben  hin  sind  rundum  eine  Reih-  feiner 
Löcher  angebracht,  welche  die  darauf  gelegten  I-Jolzkohlen  m 
Gluthitze  erhalten.  "Kohlen-  oder  Koksfeuex  ist  hierbei  auV^e 
schlössen,  weil  die  sich  entwickelnde  Schwefeh  erbinduug  die 
Lötstellen    mit    einer    unlötbaren    Owdsdiieht  ülier/cieht'^  ab- 
gesehen von  dem  schädlichen  Einfluß  auf  das  Material.'  Ils 
wird  n^in  auf  eine  Steinlage  s  aus  feuerfestem  Material  die 
Form    gestellt.    Dann    bringt  man  vorsichtig  Schlaglot  ihier 
Messinglot)  und  präparierten  Borax  auf  die  Lötstellen.   Zu  be- 
achten ist  hierbei,  daß  alles  zum  Feuern  vorbereitet,  die>-s  aljer 
noch  nicht  entzündet  ist,  da  es  sonst  unmöglich  wäre,  Schlag- 
lot und  Borax  aufzubringen,  weil  es  von  dem  Wind  fort^espült 
würde.   Ebenso  ist  bei  d  reichlich  Schlaglot  und  Borax  ' \  orher 
einzulegen,  ehe  der  Rüssel  auf  den  Deckel  r  g-stülpt  wird,  da 
man  ja  sonst  nicht  hineink:)mmt,  weil  alles  ummantelt  ist,  was  zu 
beachten  ist.  Der  Borax  wird  präpariert,  indem  man  ihn  durch 
vorheriges  Brennen,   Glühen  oder  fortlaufendes  Trocknen  in 
Brennöfen  den  Feuchtigkeitsgehalt  entzieht  und  ihn  dadurch 
die  ^  unangenehme    Eigenschaft    des    Aufblähens    nimmt.  Es 
muß  auch  der  präparierte  Borax  fortlaufend  trocken  oder  heiß 
aufbewahrt  werden,  da  er  stets  die  Feuchtigkeit  der  Luft  be- 
gierig aufnimmt.   Ist  nun  alles  vorbereitet,  dann  wud  das  Löt- 
feuer entzündet  und  das  Gebläse  angestellt.   Es  istvSache  des 
Lötenden,  an  allen  Stellen,  inner-  und  außerhalb  des  Deckels 
eine  gleichmäßige  Glut  zu  erzielen,  damit  alles  Schlaglot  gleich- 
zeitig schmilzt,  denn  nur  dann  ergibt  die  Lötung  eine  einwand- 
freie, wasserdichte  Verbindung.  Um  dieses  aber  zu  eriiKiglichen, 
kann  man  noch  ein  von  der  Hand  zu  bedienendes  Blasrohr  von 
außen  hin  an  die  schwach  brennenden  Feuerstellen  halten,  um 
diese  wieder  intensiv  mitbrennen  zu  lassen.  Eine  so  gehandh'abte 
Lötung    erfordert    reiche    Erfahrung.    Der   Borax  dient  zur 
Ueberziehung  der  Metallenden  und  des  Schlaglots  mit  einer 
schutzenden  Schlackenschicht,  damit  die  Teile  nicht  /erbraniit 
werden.    Hierunter   fließt   nun   das   Schlaglot,  weil  soezifis.  Ii 
schwerer  als  Borax,  nach  unten,  der  Borax  drängt  nach  oben 
das  Schlaglot  füllt  die  Metallränder  voll  aus  und  verbindet  si(  h 
mit  den  zugehörigen  Teilen.   Nach  dem  Flu(5  des  Schlaglot-s 
wird  das  Gebläse  abgestellt,  die  Holzkohlenschicht  beseitig't  und 
der  stielende  Fluß  des  Schlaglotes  beobachtet.  Knoti^e  Stell  mi 
werden  noch  zerteilt  und  leicht  mit  einem  S])ie(i  'ui";-drüekt 
Nach  einer  Weile  wird  die  Form  aus  dem  Feu(  r  -enomnien 
und  laßt  sich  die  anhaftende  Schlackcnschicht  des  Borax  leielit 
entfernen.    Beim  Löten  sind  folgende  Regeln  zu  beobacht  n : 

1.  Die  zu  lötenden  Metallenden  müssiem  absolut  nieialliM  h 
rein  sein.  Bei  Kupfer  erzielt  man  dieses  durch  Beizen  in  \  r- 
dunnten  Salz-  und  Salpetersäurebädern,  bei  Eisen  durch  Be- 
arbeitung. 

2.  Das  zu  benutzende  Schlaglot  muß  mogliehst  die  '-rößt- 
Festigkeit  m  der  Lötnaht  haben,  so  cdaß  nur  das  jeweilig  passend  > 
Schlaglot  m  Frage  kommen  kann,  welches  den  höchst  zulassi- 
gen Schmelzpunkt  hat. 

3-  Während  des  Lötens  ist  die  Lötstelle  mit  einer  schützen- 
den Schicht  zu  bedecken,  damit  das  Schlaglot  nu  In  fortflie-t 
die  Metallenden  nicht  verbrennen  und  das  Schlaglot  be'ini 
Hießen  nicht  oxydiert.  Diese  Schutzschicht  kann  bestehen  aus 
«orax^  Lötsalz  u.  dergl. 

4.  Die  zu  lötenden  Metallenden  müssen  während  des  I  otens 
genau  in  der  bestimmten  Lage  gehalten  werden,  die  .i-  nach 
der  Lotung  haben  sollen. 

5-  Die  Metallenden  müssen  bei  der  Längslötung  überlappt 
ineinander  greifen,  wie  es  Abb.   19  bei  a  zeigt.    l),e  Stuinpf- 
schweißung  muß   noch  einen  Falz  als  Haltepunkt  vorsehen 
wie  es  bei  r  m  Fig.  19  zu  sehen  ist  ' 
1  •■        ^'f  "^o"  I^ötfeuers  muß  so  stark  entwickelt  werden 

können,  daß  das  Schlaget  mit  Leichtigkeit  in  Fluß  gebracht 

7.  Der  Brennstoff  muß  frei  von  Schwefel  und  seinen  Ver- 
bindungen sein,  überhaupt  mit  gelinder,  reiner  und  gle.ch- 
maljiger  Flamme  verbrennen.  . 

Es  können  auch  für  Hartlötungen  Gase,  wie  Knalh-as  Preß- 
gas, Sauerstoff,  Bläugas  in  Verbindung  mit  Preßluft" ini  kom- 
bimertem  Gas-  und  Luftrohr  benutzt  werden 

Die  Lote,  welche  man  zu  obigen  Lötungen' von  Kupfer  unter 
sich  oder  mit  dem  eisernen  Deckel  anwandte,  wurden  aus  reinem 
Kupfer  47  Teile,  mit  53  Teilen  Zink  legiert.  Ist  man  ab.M-  »e- 
zwungen  eine  Nachlötung  vorzunehmen,  dann  muß  das  Schlag- 
lot einen  erheblich  niedrigeren  Schmelzpunkt  haben  als  das 


xorhergehende,  sonst  würde  sich  dieses  wieder  auflösen.  E,s 
wäre  in  diesem  Falle  lein  Lot  zu  verwienden,  welches  wenig^'r 
Kupfer  und  mehr  Zink  enthält.  Es  ergibt  dieses  ein  brauchbares 
Lot  von:  42  Teilen  Kupfer,  51  Teilen  Zink  und  7  Teilen  Silber 
letzteres,  weil  hiermit  ein  reiner  und  leichter  Fluß  erzielt  wird' 

Wir  sehen  in  Abb.  20  ein  einteiliges,  mittelschwercs 
Schwungrad,  welches  im  Arm  a  einen  Riß  erhalten  hat  Dieser 
kann  zu  leicht  auftreten  durch  Stoß,  Torsion  usw.  Zieht  man 
nun  durch  den  Riß  einen  Niet,  welcher  sich  stramm  in  den  Riß 
einklemmt,  dann  tut  diese  Flickerei  einem  mäßig  beanspruch- 
ten Schwungrädchen  durchaus  nichts.  Es  sind  derartig  gering 
beanspruchte  Rädchen  an  allen  Handbetriebsmaschinen,  auch 
sind  sie  noch  da  anzuwenden,  wo  die  Umfangsgeschwindigkeit 
8  m  in  der  Minute  nicht  übersteigt. 

In  der  Abb.  21  und  22  ist  die  Niet-  und  Schraubung  einer 
schwalbenschwanzförmig  eingesetzten  Flickarbeit  in  eine  große 
mehrrillige  Seilscheibe  gezeigt.  Es  ist  schon  vorgekommen 
daß  beim  Verladen  die  fertigbearbeitete  Seilscheibe  an  der  be- 
zeichneten Stelle  durch  Stoß  eine  Lücke  erhielt.  Eine  Schwei- 
ßung  isi  fast  unmöglich  und  eine  Flickerei  muß  vorgenommen 
werden,  soll  das  Seil  nicht  schwer  beschädigt  werden.  Man 
meißelt  die  Fehlstelle  genau  schwalbenschwanzförmig  ein,  wie 
es  in  Abb.  21  bei  d—a  zu  sehen  ist  und  feilt  dann  ein  schmiede- 
eisernes Flickstück  genau  in  die  geschaffene  Lücke.  Dann  feilt 
man  eine  Fase  ringsum  in  die  Metallränder  des  Zahnkörpers 
des  Seilrades  und  nietet  hierin  die  scharfkantig  hergestellten 
Metallenden  des  Flickstückes  it.  Trotzdem  bohrt  man  noch  vor- 
bereitete Löcher  in  das  Flickstück  ein  und  läßt  die  Löcher, 
welche  Gewinde  erhalten,  bis  in  das  Rad  hineinj^ehen.  Hierin 
schraubt  man  sauber  passende  Stifte  ein  und  nietet  diese  oben 
fest,  natürlich  in  eine  vorbereitete  Fase.  Es  ist  leicht  erklär- 
lich, daß  diese  zwei  angeführten  Flickarbeiten  durchaus  am 
Platz(^  sind,  man  setze  sich  vor  der  Ausführung  derselben  aber 
erst  mit  dem  Käufer  in  Verbindung,  welcher  dieses  meist  ge- 
statten wird  wenn  nachgewiesen  wird,  daß  diese  Arbeit  den  Ge- 
brauchszweck durchaus  nicht  beeinträchtigt.  Sch. 


Neue  Abschlüsse. 

Wir  sind  nun  in  die  Zeit  gek,)nimen,  wo  die  ^Abschlüsse  der 
sogenannten  A  p  r  1  1  -  G  e  s  e  1  1  s  e  h  a  f  t  e  n  erscheinen,  also  der- 
jenigeii  ( lesellschaften,  deren  (Geschäftsjahr  von  Ende  März  bis 
Anfang  April  läuft.  Im  vorliegenden  Falle  würde  es  sich  also 
um  das  (Geschäftsjahr  1911/ 12  handeln,  d.  h.  um  das  (Geschäfts- 
jahr, das  am  31.  März  abgelaufen  war.  Vor  August  kann  natür- 
lich in  solchen  Fällen  der  Abschluß  nicht  herauskommen,  weil 
die  Inventur  doch  immer  eine  geraume  Zeit  in  Anspruch  nimmt. 

Wir  beginnen  nun  mit  einer  Besprechung  des  Jahresab- 
schlusses der  K  (in  i  g  -  Im-  i  e  d  r  i  c  h  -  A  u  g  u  s  t  -  H  ü  1 1  e  zu  Pot- 
schappel,  in  deren  Verwaltung  Persönlichkeiten  aus  Dresden, 
insbesondere  auch  das  bekannte  Bankhaus  Arnhold  in  Dresden, 
den  maßgebenden  Einfluß  besitzen.  Die  Erträgnisse  der  Gesell- 
schaft haben  viele  Schwankungen  durchgemacht,  weisen  jedoch 
nur  wenig  Fehljahre  auf.   Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  hat 
nun  einen  Bruttogewinn  von  181  700  Alk.  ergeben  (152600  i.  V.). 
Den  Grundstock  des  Gewinnes  bildet  natürlich  der  Nutzen  aus 
der   Fabrikation.     Handlungsunkosten    sind    auf    66  100  Mk. 
(59900)  gestiegen.  Die  Aufwendungen  für  InstandhaUung  der 
Grundstücke  und  Gebäude  sowie  die  Reparaturen  an  Maschinen 
und  Werkzeug  en  sind  aus  dem  Gewinn  bestritten  worden  und 
machen  etwa  13800  Mk.  aus.  Die  Abschreibungen  wurden  auf 
35  500  Mk.  (25  200)  erhöht.  Der  Reingewinn  beträgt  44  700  Mk. 
(32  500)  ;  er  gestattet  die  Aufbesserung  der  Dividende  um  2  Proz. 
auf  6  Proz.    Das  Geschäftsjahr  hat  also  eine  weiter  günstige 
Entwicklung  gebracht.    In  der  Gießerei  konnte  durch  außer- 
gewöhnliche Inanspruchnahme  a-ller  Kräfte  die  vorjährige  Ver- 
sandhöhe noch  um  eine  Kleinigkeit  übertroffen  werden;  aller- 
dings gibt  die  Verwaltung  keine  Zahlen  me*nr  über  Menge  iihH 
Wert  des  Versands.    Sie  betont  jeaoch,  daß  die  Nachfrage 
nach  dem  Maschinenrohguß  des  Werkes  äußerst  lebhaft  war,  so 
daß  die  zumeist  kurz  bemessenen  Lieferfristen  nur  senr  scTiwer 
eingehalten  werden  konnten.   Die  allgemein  günstige  "Entwick- 
lung des  Geschäftsganges  in  Maschinen  machte  sich  auch  bei 
üieser  Gesellschaft  bemerklich ;  die  Maschinenwerkstätte  war  das 
ganze  Jahr  hindurch,  besonders  aber  gegen  dessen  Schluß,  recht 
lebhaft  beschäftigt.   Die  Gesellschaft  ist  beteiligt  bei  'der  Ge- 
sellschaft für  Gasfeuerungstechnik  in  Dresden,  die  einen  an- 
sehnlichen Reingewinn  erzielte,  ihn  aber  nicht  ausschüttete,  son- 
dern zur  Stärkung  der  Betriebsmittel  verwendete.   Die  König- 
Fnedrich-August-Hütte  hat  diese  Beteiligung  unverändert  mit 
50000  Mk.  in  der  Bilanz  stehen.   Was  die  Aktiva  der  Bilanz 
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sonst  betrifft,  so  sind  Modelle  diesmal  bis  auf  i  Mk.  'i'^'-yiter-  \ 
geschrieben,  und  zwar  bei  einem  Zugänge  von  7500  Mk.  in 
Maschinen  untl  Werkzeugen  ist  ein  Zugang  von  3400  ivlk.  zu 
verzeichnen  bei  10000  Mk.  Abschreibungen.  Sonst  sind  die  : 
Zugänge  unbedeutenn.  luUsprechcnd  drm  guten  (Geschäftsgänge 
sind  du:  Fabnkationsbcstände  natürlich  etwas  hohrr;  sie  smd 
mit  222  400  Mk.  (214600)  beweitet.  Die  Vermehrung  ent- 
fällt auf  den  größeren  Vorrat  an  bestellten  halbfertigen  Waren. 
Die  Liquidität  ist  recht  gut;  denn  bei  23400  Mk.  Kreditoren 
(8800)  werden  Debitoren  einschließlich  Bankguthaben  in  Hohe 
von  257400  Mk.  (234100)  ausgewiesen;  Debitoren  und  Bank- 
guthaben werden  allerdings  nicht  getrennt  au'f geführt.  Auch  im 
laufenden  Geschäftsjahre  war 'der 'Eingang  an  Aufträgen  bisher 
befriedigend, "so  daß  die  Werkstätten  zurzeit  noch  lebhafter  als 
im  Anfang  des  Vorjahres  beschäftigt  sind.  Ueber  die  erzielten 
Verkaufspreise  enthält  der  Bericht  keine  Angaben.  Es  ist  jedoch 
anzunehmen,  daß  es  cier  Verwaltung  gelungen  ist,  die  Steige- 
rung der  Rohmaterialpreise  auch  in  den  Verkaufserlosen  bei 
den  Abschlüssen,  wenigstens  zum  "Teil,  auszugleichen. 

-Eine  andere  sogenannte  April-Gesellschaft  ist  das  Eisen- 
hüttenwerk M  a  r  i  e  n  h  ü  1 1  e  bei  K  o  t  z  e  n  a  u  A.  -  G.  (vor- 
mals Schlittgen  &  Haase).   Hier  haben  wir  es  mit  wesentlich 
größeren  Verhältnissen  zu  tun,  denn  die  Gesellschaft  arbeitet 
nach  der  letzten  Kapitalerhöhung  mit  einem  Aktienkapital  von 
4,8  Mill.'  Mk. ;  daneben  besteht  noch  eine  Hypothekensehuld 
von  etwas  iiber  i  Mill.  Mk.   Gemessen  an  diesem  Kapital,  ist 
der  Bruttogewinn,  der  mit  996  300  Mk.  ausgewiesen  wird,  recht 
bedeutend ;  ^er  geht  aber  doch  hur  um  etwa  1 1  000  Mk.  über  das 
Vorjabr  hinaus.   Diese  Erscheinung  erklärt  sich  daraus,  daß 
die   Gesellschaft    sich   gewissermaßen   in   einem  Uebergangs- 
Stadium -befindet.  Dank  der  regen "  Nachfrage  war  die  Gesell- 
scnaft  zwar  das  ganze  Jahr  hiudurch  gut  beschäftigt.  Es  konnten 
auch  mäßige  Aufpreise  erzielt  werden,  wenngleich  diese  mit 
den    gesteigerten    Rohmateriajpreisen    nicht    immer  gleichen 
Schritt  hielten.  Aber  die  umfangreichen  Neubauten  haben  doch 
manche  Betriebshemmung  nach  sich  gezogen.   Außerdem  hat 
die  vorjährige  Trockenperiode  sich  auch  hier  sehr  unangenehm 
fühlbar  gemacht.  Die  Gesellschaft  arbeitet  ja  z.  T.  mit  Wasser- 
kraft, und  diese  mußte  wegen  des  Wassermangels  eine  ganze 
Reihe  von  Monaten  hindurch  durch  teure  Dampfkraft  ersetzt 
werden. 'Diese  Umstände  haben  das  finanzielle  Resultat  natür- 
lich beeinflußt.  Die  Verwaltung  rechnet  mit  diesen  Störungen 
auch  noch  eine  Zeitlang  weiter.  Aber  im  Herbst  würden,  mit 
Vollendung  der  Bauten,  wieder  völlig  geordnete  Betriebsverhält- 
nisse eintreten.  'Dann  hoffe  nian,  aus  der  erhöhten  Leistungs- 
fähigkeit der  Werke  einen  entsprechenden  Nutzen  zu  ziehcni. 
Voraussetzung  ist  allerdings,  daß  die  gute  Konjunktur  auch  im 
Herbst  und  den  Winter  hindurch  anhält.  Die  Handlungsunkosten 
zeigen  auch  hier  die  bekannte  steigende  Tendenz.    Die  Ab- 
schreibungen wurden  wieder  in  der  gewohnten  reichlichen  Weis  > 
vorgenommen;  denn  sie  stellten  sich  auf  259400  Mk.  (252300). 
Der  Reingewinn  beträgt  444  100  Mk.  (434600).   Für  Arbeiter- 
wotilfahrt  waren  57  100  Mk.  aufzuwehden  (58  100).  Die  Hypo- 
thekenzinsen halten  sich  auf  der  vorjährigen  Höhe,  dagegen 
sind  die  sonstigen  Zinsen  auf  6200  Mk.  (23  000)  zurückgegangen ; 
eine  Erscheinung,  die  sich  aus  "der  starken  Verminderung  der 
Kreditoren  auf  .J^9ct^o  Mk.  (961  300)  erklärt.  Aus  dem  Erlöse 
der  neuen  Aktiei^^inci^sion  ist  ein  grol'Jer  Teil  der  Verpflichtungen 
abgelöst  worden,  'i^^  Aktienemission  hat  ein  Agio  von  "84000 
Mark  ergeben,  das  nach  "Vorschrift  des  Gesetzes  der  Reserve 
zugeführt  worden  ist.  Die  Dividende  wird  wieder  in  Höhe  von 
8  Proz.  vorgeschlagen,  wobei  zu  *jeachten  ist,  daß  die  neuen 
Aktien  in  Höhe  von  1,2  Mill.  Mk.  nur  für  ein  halbes  Jahr  ge- 
winnberechtigt sind;  es  sind  für  die  Dividende  gegenüber  dem 
Vorjahre  48000  Mk.  mehr  aufzuwenden,   Debitoren  sind,  auf 
1,16  Mill.  Mk.  gestiegen  (8 54  800) ;  inwieweit  darunter  ein  Bank- 
guthaben sich  befindet,  wird  nicht  angegeben.  Es  ist  aber  anzu- 
nehmen, daß  aus  der  Begebung  der  neuen  Aktien  noch  flüssige 
Mittel  übrig  geblieben  sind,  nach  Verminderung  der  Schulden 
und  Bestreitung  der  Ausgaben  lur  die  verschiedenen  neuen 
Anlagen.   Was  nun  die  Neubauten  betrifft,  so  wurden  dafür 
auf  dem  Werke  Kotzenau  138900  Mk.  ausgegeben.   Sie  um- 
fassen dort  Vergrößerungsbauten  der  Poterie-Gießerei,  ferner 
des  Emaillier-Werkes  und  einer  mechanischen  Werkstätte,  ferner 
die  Anlage  einer  neuen' Rohgußputzerei.  Außerdem  wurde  mit 
dem  Um-  resp.  Erweiterungsbau  der  gänzlich  veralteten  lioh 
gußformerei  begonnen,  wofür  aber  die  Kosten  erst  in  der  näch 
sten  Bilanz  erscheinen  werden.  In  dem  Werke  Mallwitz  wurden 
für  die  Errichtung  der  Turbinenanlage  78  200  Mk.  ausgegeben; 
diese  Anlage  ist  inzwischen  in  Betrieb  gesetzt  worden.  An  Be 
triebsinventarien  wurden  in  Kotzenau  angeschafft :  zwei  Putz 
maschinen,  ein  elektriscbeT  Laufkran  für  Gießereizwecke  und 


mehrere  ( aißverarbcitungsmaschinen  sowie  eine  komplette  neue 
Ofenanlage  im  Emaillierwerke;  das  kostete  zusammen  "84  300 
iViark,  während  in  Mallwitz  für  Beschaffung  eines  Gießereilauf- 
krans'  .sowie    verschiedener  Formmaschinen,  Formkästen  usw. 
38  200  Mk.  ausgegeben  wurden.  Bei  den  Amortisationen  ist  die 
Verwaltung  wie  bisher  verfahren;  es  sind  demnach  sämtliche 
Neuanschaffungen  an  Modellen  mit  81300  Mk.  abgeschrieben 
worden  .  l-linschließiich  der  Abschreibungen  für  das  af)gelaufene 
Geschäftsjahr  hat  die  (iesellschaft  seit  1872/3  zusammen  6,44 
Mill.  Mk.  abgeschrieben.  Die  Bestände  sind  mit  1,47  Mill.  Mk. 
bewertet  (1,27);  es  befinden  sich  darunter  916600  Mk.  (782400) 
fertige  und' halbfertige  Waren  .Die  offenen  Reserven  betrag(tn 
bei  einem  Aktienkapital  von  4;8  Mill.  Mk.  419500  Mk.,  also 
'fast  10  Prozent  des  Aktienkapitals.  Was  die  Aussichten  tür  das 
laufende  Geschäftsjahr  betrifft,   so   hofft   die  Verwaltung  an- 
gesichts des  guten  Beschäftigungsgrades  und  der  gesunden  Lage 
der  Eisenindustrie  wieder  auf  ein  befriedigendes  Resultat.  Dabei 
fällt  besonders  die  Zuversicht  auf,  mit  welcher  die  Verwaltung 
die  Lage  der  Eisenindustrie  als  gesund  bezeichnet.  Daß  sich  die 
Eisenindustrie  tatsächlich  einer  Glanzkonjunktur  erfreut,  haben 
die  inzwischen  herausgekommenen  Abscniüsse  der  führenden 
Eisenwerke  gezeigt,  die  z.  T.  eine  wahrhaft  staunenswerte  Steige- 
rung der  Gewinne  gezeigt  haben.  Triumphierend  hebt  die  Eisen- 
Industrie  hervor,  daß  sie  mit  ihrer  icjjotimistischen  Auffassung 
der  Lage  doch  recht  behalten  habe  gegenüber  den  pessimisti- 
schen Auslassungen,  wie  sie  vor  einigen  Monaten  von  leitender 
Bankstelle  aus  vorgebracht  worden  sind.   Hat  doch  selbst  die 
Verwaltung  des  ETsenhüttenwerkes  Thale,  die  von  einem  lang- 
wierigen Streik  heimgesucht  worden  ist,  dieser  Tage  erklären 
können,  daß  sie,  trotz  dieser  Störung   mit  einem  durchaus  be- 
friedigenden Jahreserträgnisse  hervortreten    zu    können  hofft. 
Diese  Elastizität  unseres  Geschäftslebens  bleibt  erstaunlich. 

Thubalkain. 


Auslands  -  Rundschau 

Von  Diplom-Ingenieur  Thieme 


Das  Reinigen  von  Gußstücken  durch  Sandstrahl- 
gebläse. 

(Schluss.) 

Das  im  vorigen  Abschnitt  zuletzt  erwähnte  System  ist  von 
Ing.  Caspary  durchgebildet  worden  und  hat  den  großen  Vorteil, 
verlustlos  zu  arbeiten,  indem  die  gesamte  Kraft  des  Strahles 
dazu  benutzt  wird,  dem  Sanid  seine  Geschwindigkeit  zu  verleihen. 
Es  bedarf  nur  eines  kleinen  Elevators,  um  den  Sand  in  seinen 
Behälter  zurückzubefördern  (diese  Einzelheit  wird  in  den  meisten 
Fällen  leicht  übersehen,  ist  aber  gleichwohl  sehr  wesentlich). 

Der  einfachste  Aj3parat  ist  das  vor^  Hand  geführte  Strahl- 
rohr. Es  ist  praktisch,  leicht  zu  handhaben  und  zu  transpor- 
tieren, was  seine  Anwendung  in  einier  großen  Anzahl  der  Fälle 
emplehlenswert  macht.  Die  Leitungen  für  Luft  und  Sand  sind 
getrennt,  und  der  einzige  Teil,  welcher  im  Laufe  der  Zeit  er- 
setzt werden  muß,  ist  das  Mundstück  aus  Hartguß,  welches 
das  Ende  des  Rohres  bildet. 

Um  die  Anwendung  des  Freistrahlrohres  zu  erleichtern,  hat 
man  Spezialkammern  gebaut,  welche  ein  sehr  bequemes  Ar- 
beiten ermöglichen.  In  den  Seitenwänden  dieser  Kammern  sind 
verschiebbare  Fenster  angebracht,  durch  welche  hindurch  der 
Albeiter  das  Strahlrohr  nach  innen  führt,  indem  er  selbst  außer- 
halb bleibt  und  somit  nicht  mit  dem  Staub  in  Berührung  kommt, 
welcher  durch  das  Dach  abgesaugt  wird.  Die  Gußstücke  werden 
auf  einem  kleinen  Wagen  oder  mit  Hilfe  eines  Transportbandes 
hineingebracht ;  zuweilen  enthalt  die  Kammer  eine  durch  Riemen 
angetriebene  Drehscheibe,  welche  der  Arbeiter  mit  Hilfe  eines 
Pedals  nach  Belieben  laufen  läßt  oder  stillsetzt ;  auf  diese  Weise 
bringt  er  nach  und  nach  die  einzelnen  Stücke,  welche  sich  in 
der  Kammer  befinden,  in  den  Bereich  seines  Strahlrohrs.  Der 
Boden  der  Kammer  ist  meistens  aus  durchbrochenen  Gußeisen- 
platten zusammengesetzt,  durch  welche  der  Sand  nach  seiner 
Verwendung  auf  ein  Sieb  und  von  dort  in  den  Trog  einer  Trans- 
portschnecke fällt.  Diese  Schnecke  bringt  den  Sand  einem  Ele- 
vator zu,  welcher  ihn  ih  den  Behälter  des  Sandstrahl-Apparates 
befördert.  Auf  diese  Weise  ist  der  Arbeiter  nicht  mehr  ge- 
zwungen, seine  Arbeit  zu  unterbrechen,  um  den  Sand  aufzu- 
,  nehmen  und  zu  sieben.  Die  sich  daraus  ergebende  Zeitersparnis 
[  ist  beträchtlich.  Ferner  verringert  sich  auch  dadurch  ganz  er- 
heblich die  Menge  des  verlorenen  Sandes. 

-  Ein  anderer  Apparat  dieser  Art,  der  ähnlich  gebaut  ist  und 
gleichfalls  ohne  Unterbrechung  angewandt  werden  kann,  dient 
hauptsächlich  zum  Reinigen  der  Gußstücke  mit  Kernen,  die  sich 
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mit  der  Hand  halten  lassen.  Diese  kleinen  Kammern  arbeite)^ 
mit  größter  Einfachheit  jiach  dem  Ansaugesystem.  Die  Sand- 
zirkulation ist  dabei  eine  kontinuierliche,  und  das  Absaugen 
des  Staubes  erfolgt  in  vollkomme;per  Weise  durch  den  oberen 
Teil  der  Kammer.  Der  Sandstrahl  ist  u^beweglich  und  vertikal 
von  oben  nach  unten  gerichtet.  Der  Arbeiter,  dessen  Hände 
durch  Gummihandschuhe  geschützt  sind,  hält  die  zu  reinigenden 
Stücke  unter  den  Sandstrahl.  Dieselben  werden  vorher  durch  ein 
Fenster  an  einer  Seite  der  Kammer  hineingebracht. 

Aus  der  Kategorie  der  automatisch  wirkenden  Apparate 
ist  an  erster  Stelle  der  rotierende  Tisch  zu  nennen,  welcher 
für  zahlreiche  Fälle  angewandt  werden  kann.   Ein  Tisch  mit 
ebener  Fläche,  rund  und  um  seine  Achse  rotierend,  ist  über 
die  Hälfte  seiner  Oberfläche  abgedeckt.  Der  unsichtbare  Teil 
wird  der  Einwirkung  eines,  zweier  oder  dreier  Strahlen  aus- 
gesetzt, je  nach  der  Größe  des  Apparates.  Jeder  dieser  Satijd- 
straHen  beschreibt  einen  Kreis  derart,    daß    bei  jeder  Um- 
drehung der  Tisch  auf  seiner  ganzen  Fläche  von  den  Strahle:n 
bestrichen  wird.   Die  Mündung  der  Strahlrohre  befindet  sich 
ungefähr  35  cm  von  der  Oberfläche  des  Tisches,  wodurch  eine 
genügende  Einwirkung  auf  alle  Teile  gesichert  ist,  welche  man 
auf  dem  rotierenden  Tisch  niederlegt.   Der  Arbeiter  hat  also 
nur  diese  Gußstücke  auf  den  bedeckten  Teil  des  Tisches  zu 
bringen  und  die,  welche  schon  unter  der  Einwirkung  der  Sand- 
strahlen gestanden  haben,  zu  lentfernen.   Nachdem  ein  Stück 
eine  Runde  gemacht  hat,  wird  -es  umgedreht  und  auf  diese  Weise 
allmählich  seine  verschiedenen  Seiten  unter  den  Strahl  gebracht 
und  gereinigt.  Das  Ausbringen  richtet  sich  natürlich  nach  der 
Art,  wie  die  verfügare  Tischfläche  ausgenutzt  wird.  Der  Tisch 
besteht  aus  einer  durchbroche,nen  Eisenplatte.  Der  Sand  tritt, 
nachdem  er  das  Stück  bearbeitet  hat,  durch  die  Perforierüiilg 
des  Tisches  und  fällt  in  einen  Trog,  wo  er  durch  das  Becher- 
werk eines  Elevators  im  Innern  des  Apparates  aufgenommen 
wird.  Von  diesem  Elevator  fällt  der  Sanjd  auf  ein  Sieb,  welches 
die  Unreinigkeiten  absondert,  die  dem  Sand  beigemengt  sein 
könnten,  und  von  dort  in  einen,  Behälter,  welcher  die  Strahl- 
rohre speist.  Der  Apparat  arbeitet  nach  dem  Prinzip  der  Ein- 
wirkung der  Schwerkraft;  dabei  slr^d  nur  die  Mundstücke  der 
Strahlrohre  zu  emeuefin. 

Oberhalb  des  von  außen  unsichtbaren  Teils  des  Tisches 
befinden  sich  zwei  Rohre,  durch  welche  der  Staub  abgesaugt 
wird.  Dieses  Absaugen  erfolgt  so  gründlich,  daß  man  den 
Apparat  sogar  dort  aufstellen  kan,n,  wo  d|as  Putzen  und  Bear- 
beiten der  Stücke  erfolgt ;  der  ihn  bedienende  Arbeiter  hat  weder 
eine  Kappe  noch  eine  Schutzbrille  notwendig. 

Je  nach  de  Art  der  zu  bearbeitenden  Stücke  und  ,der 
Düsenzahl  des  Apparats  kann  die  Leistung  bis  auf  1000  kg 
pro  Stimde  gebracht  werden.  Diese  Maschine  verwirklicht  in 
der  Tat  das  Ideal  eines  automatischein  Sandstrahlgebläse-Appa- 
rates. Dem  beschriebenen  rotierenden  Tisch  wird  zuweilen  der 
hin  und  her  gehende  vorgezogen ;  der  runde  Tisch  ist  .dann  durch 
einen  rechtwinkligen  und  die  kreisförmige  Bewegung  durch 
eine  hin  und  hergehende  ersetzt.  Letztere  Anordnung  ist  vor- 
zuziehen, wenn  es  sich  um  eine  größere  Produktion  länglicher 
Stücke  handelt. 

Schließlich  wäre  noch  die  Sandstrahl-Trommel  zu  erwähnen, 
welche  in  vollkommener  Weise  das  Problem  der  Massenreini- 
gung ga^nz  kleiner  Stücke  löst.  Dieser  Apparat  kann  betätigt 
werden  entweder  durch  ein  Roots-Gebläse,  was  in  allen  Fällen 
vorzuziehen  ist,  wo  der  Sand  nicht  zu  stark  an  den  Stücken 
haftet,  oder  andernfalls  durch  einen  Kompressor.  Die  Zirkula- 
tion des  Sandes  erfolgt  wie  bei  dem  rotierenden  Tisch  automa- 
tisch und  auch  hier  wird  der  Staub  vollständig  abgesaugt. 

Die  kleinen  Gegenstände  werden  in  Mengen  von  50  bis 
I  50  kg,  entsprechend  ihrer  Form  und  der  Größe  des  Apparats, 
m  die  Trommel  gebracht.  Darin  verbleiben  sie  je  nach  dem 
Grad  der  beabsichtigten  Reinigung  mehr  oder  weniger  lange 
Zeit.  Die  Drehzahl  der  Trommel  ist  sehr  gering,  so  daß  die 
Stücke  sich  ohne  Stroß  wenden  und  ihre  Kanten  nicht  abge- 
stumpft werden.  Ein  einziger  Arbeiter  kann  mehrere  dieser 
Apparate  bedienen ;  ihre  Leistung  ist  sehr  hoch. 

Femer  werden  außer  den  erwähnten  Maschinen  für  die 
Gußreinigung  auch  solche  für  speziellere  Zwecke  gebaut,  wie 
solche  für  das  Putzen  von  Flügelrohren,  gußeisernen  Bade- 
wannen, Profileisen  und  Blechen,  welche  für  Waggonbau  ver- 
wendet werden,  usw. 

Endlich  sei  noch  kurz  einiges  über  die  Staubabsauge-Vor- 
nchtung  gesagt.  Dieselbe  muß  unbedingt  der  betreffenden 
Sandstrahl-Anlage  angepaßt  werden.  Um  den  Staub  zu  zwingen, 
emem  vorgeschriebenen  Weg  zu  folgen,  anstatt  sich  in  der 
Werkstatt  zu  ''verbreiten,  bedarf  es  zunächst  eines  Saugventilators. 
Dieser  Apparat  besitzt  eine  kreisförmige  Oeffnung,  in  welcher 
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(Technischer  Fragekasten) 

A..onyine  Anf  agen  bleiben  unberficksichrigt    •    Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 

nlAt  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 


man  das  Ende  einer  Rohrleitung  von  großem  Durchmesser  aus 
verzinktem  Blech  anbringt.  In  diesem  Rohrende  erzeugt  der 
Saugapparat  beim  Drehen  einen  verhältnismäßig  luftleerem 
Raum.  Das  andere  Ende  dieser  Leitung,  eventuell  mit  mehreren 
.A-bzweigen  versehen,  führt  zu  den  verschiedenen  Stellen  der 
Maschinen,  wo  der  Staub  auftritt.  An  einem  Punkt  der  Leitung 
schaltet  man  meistens  einen  Zentrifugalsammler  ein,  worin  die 
mit  Staub  angefüllte  Luft  schon  den  größten  Teil  des.  Staubes 
absetzt.  Auf  diese  Webe  benutzt  man  wieder  den  von  den  Sand- 
strahlmaschinen abgegebenen  Sand  und  verhindert  gleichzeitig  j 
den  Uebertritt  groben  Staubes  in  den  Saugapparat,  worin  er"^ 
sonst  eine  zu  schnelle  Abnutzung  des  Schaufelrades  bewirken 
würde.  Scliließlich  kann  man  auch  allen  Staub  sammeln^  welcher 
infolge  seiner  Feinheit  aus  dem  Zentrifugalsammler  entweichen 
kann,  indem  man  den  Saugapparat  über  einem  Wassergefäß 
anordnet,  welches  man  von  Zeit  zu  Zeit  leert.  Diese  Vorrichtung 
ist  von  Bedeutung  und  fast  unentbehrlich  in  Städten,  wo  mm 
in  Schußweite  von  Wohnungen  den  Staub  nicht  direkt  in  di6 
Luft  abgehen  lassen  darf. 


werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert" 

Rentabilität  von  Formmaschinen  und  Pressluft- 
anlage. 

(Zugleich   Antwort  auf  Frage  911.) 

3.  Zu  den  bei  Ihnen  in  Frage  kommenden  Riemenscheiben  von 
200—1200  mm  Durchmesser  würden  Sie  3—4  Formmaschinen  haben 
müssen,  da  diese  Spezialmaschinen  in  Abstufungen  gebaut  werden,  denn 
auf  einer  Maschine  von  1200  mm  Durchmesser  würde  sich  sehr  umständ- 
lich eine  Scheibe  von  geringerem  Durchmesser  herstellen  lassen. 

F"ür  diese  Anlage  würden  Sie  dann  inkl.  Formkasten  eine  Summe  von 
ca.  20000  Mk.  festlegen  müssen,  welche  sich  bei  dem  geringen  Bedarf 
von  500  Stück  pro  Jahr  natürlich  nicht  verzinst,  selbst  wenn  »Sie  noch 
Randscheiben  und  Stufenscheiben  darauf  herstellen  können. 

Falls  Sie  nun  zum  Teil  normale  Scheiben  herzustellen  haben,  -velche 
in  Quantitäten  von  25—30  Stück  hergestellt  werden  können,  empfehle 
ich  Ihnen,  für  diese  Scheiben  saubere  halbe  Modelle  ohne  Naben  an- 
fertigen zu  lassen  und  auf  einer  Wendeniaschine  oder  präzis  arbeitenden 
Abhebemaschine  zu  formen.  In  die  Nabenscheibe  bohren  Sie  ein  Loch 
von  20  mm  Durchmesser  genau  in  die  Mitte,  so  daß  , dann  die  verschiedenen 
Nabendurchmesser  nach  Bedarf  aufgesteckt  werden  können. 

Die  abnormalen  Scheiben  bestellen  Sie  dann  am  besten  auswärts  bei 
einer  leistungsfähigen  Spezialgießerei,  besonders,  wenn  Ihre  vorhandenen 
Modelle  modernen  Ansprüchen  nicht  genügen-.  Als  Ersatz  dafür  können 
Sie  sich  dann  ja  den  sonst  auswärts  bestellten  Guß  hereinnehmen. 

Für  die  übrigen  Teile,  Hängeböcke  usw.,  kommen  für  hohe  Modelle 
Wendemaschinen,  für  flache  Sachen  Abhebemaschinen  in  Frage,  mög- 
lichst mit  Kraftverdichtung  des  Sandes.  Neuerdings  Kommen  elektrische 
wie  auch  Transmissions-Preßmaschinen  auf  den  Markt,  welche  den  hydrau- 
lischen Maschinen  starke  und  berechtigte  Konkurrenz  machen. 

Preßluftwerkzeuge  für  Formerei  wie  auch  für  Putzerei  sind,  richtig 
angewendet,  immer  rentabel,  und  zur  Anschaffung  wohl  zu  empfehlen. 
Auch  ist  ein  Drucksandstrahlgebläse  für  Formmaschinenguß  sehr  von 
Vorteil. 

Bei  der  Anschaffung  von  Formkasten  wollen  Sie  sich,  bitte,  des  Inseraten- 
teils der  „Eisen-Zeitung"  erinnern,  wo  Sie  alles  Gewünschte  finden. 

Falls  Ihnen  daran  gelegen  ist,  würde  ich  Ihnen  gern  mit  Ratschlägen 
an  die  Hand  gehen.  In  diesem  Falle  bitte  ich  Sie,  sich  durch  Ver- 
mittelung  der  Redaktion  an  mich  zu  wenden.  W.  R. 

Risse  im  Scliwungradkranz. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  914.) 

3.  Die  in  den  Schwungrädern  entstandenen  Risse  sind  nicht  auf  die 
Gattierung  des  Eisens  zurückzuführen.  Abgesehen  davon,  daß  man  ein 
Schwungrad  von  solchem  Querschnitt  nicht  mit  so  hohem  Si-Gehalt  gießt,  | 
gibt  die  Gesamtanalyse  doch  keinen  Anlaß  zu  dem  aufgetretenen  Fehler. 
Vielmehr  scheint  ein  Fehler  beim  Formen  gemacht  worden  zu  sein.  Da 
das  Rad  die  Risse  auf  beiden  Seiten  zeigt,  nehme  ich  an,  daß  die  Form 
in  ihrem  Umfange  mit  e.xtra  geformtem  Mantel  hergestellt  ist.  Dabei 
kommt  es  leicht  vor,  daß  dieser  Mantel  in  seiner  Weite  sowohl,  wie  in 
der  Höhe  vom  Maß  abweicht.  Hierdurch  entsteht  Grat  (wie  in  der 
Anfrage  angegeben),  und  die  natürliche  Folge  ist  das  Einreißen  des  Guß- 
stückes, da  der  Grat  schon  zu  einer  Zeit  geschwunden  ist,  wo  das  Guß- 
stück sich  noch  in  weißwarmem,  halbflüssigem  Zustande  befindet.  Dieser 
Fehler  hat  wohl  schon  oft  Veranlassung  zu  Fehlgüssen  gegeben,  ohne 
daß  dem  Former  so  recht  zum  Bewußtsein  kam,  daß  er  selbst  die  Schuld 
trug.  Falls  man  den  entstehenden  Grat  nicht  ganz  abdichten  will, 
wie  es  billig  eigentlich  verlangt  werden  muß,  sollte  man  denselben  wenig- 
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stens  durch  Sand  oder  Lehm  recht  oft  bi.s  an  die  Kante  der  Forn,  trennen, 
wodurch  die  Risse  dann  vermieden  werden. 

Sollte  ich  mich  wider  Erwarten  hier  getäuscht  haben,  so  könnte  der 
Fehler  vielleicht  noch  an  zu  frühem  Ausleeren  liegen,  indem  die  schwachen 
Außenkränze  schneller  abkühlen  als  der  Kern  und  so  zu  Spannunge^  Anlaß 
geben.  ' 

Durchheizen  des  Kupolofens  über  Nacht. 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  915.) 
c    Abgesehen  von  Stahlwerkskupolöfcn  mit  dauerndem  Betrieb  glaube 
ich  kaum   daß  es  in  Eisengießereien  bisher  durchgesetzt  worden  .st,  emen 
K  po  ofen  zwecks  Ersparnis  des   Anheize,^  über  Nacht  unter  f  euer  zu 
hallen.   Es  wäre  dies  auch  nur  eine  scheinbare  ""J,  ' 

Feuer-halten   während  der   Nacht,   der  stärkere  Verschleiß  der  Ofenaus- 
mauerung usw.  sind  doch  auch  zu  berücksichtigen.  Ueberhaupt  sch-nen  Sie 
sich  von  dem  Durchfeuern  während  der  Nacht  noch  Tcein  -^^l;  f 
zu   machen,   denn   Sie   befürchten,   daß   sich  durch  das^  vielleicht  nach- 
chmelzend;  Eisen  unten  auf  dem  Herd  des  Ofens  eine  E'-nscha  e  b.hlen 
wird.    Angenommen,  Sie  würden  es  wirklich  versuchen,  Ihren  Ofen  über 
Nacht  unter  Feuer  zu  halten,  dann  wäre  es  in  erster  Linie  erforderlich, 
daß  das  Eisen  vollständig  rem  bei  dem  ersten  Ofengang  heruntergeschmolzen 
würde.   Sie  müßten  so  lange  blasen,  bis  sich  kein  schmelzbares  Eisen  mehr 
■im  Ofen  befindet.   Dann  wäre  es  ferner  erforderlich,  daß  nach  Beendigung 
des  ersten  Schmelzganges  die  Schlacke  vollständig  rein  abgezogen  wird, 
und  da  Sie  den  Ofen  nicht  ganz  ausziehen  wollen,  mußte  dies  durch  ein 
auf  der  Ofensohle  angebrachtes,  besonderes  Schlackenstichloch  geschehen 
oder  durch  den  Eisenabstich.    Nachdem  also  der  Ofen  vollständig  frei 
von  Eisen  und  Schlacke  ist,  müßte  Koks  zum  Durchhalten  des  Bauers 
im  Ofen  aufgegeben  werden.     Hierbei  ist  erforderhch,  daß  die  Schau- 
löcher an  den  Winddüsen  offen  gemacht  werden,  damit  Luft  nierdurch 
eintreten  kann,  wenn  es  nicht  gar  erforderlich  ist,  das  Feuer  durch  einen 
schwachen  Ventilator  künstlich  mit  genügender  Luft  zu  unterhalten.  Auch 
das  Eisenabstichloch  wäre  offen  zu  halten.    Keineswegs  durfte  das  !•  euer 
ganz  schwach  gehalten  werden.    Am  andern  Nachmittag  vor  Beginn  der 
zweiten  Schmelze  müßte  dann  der  aufgegebene  Koks  bis  auf  die  sonst 
übliche  Füllkokshöhe  heruntergebrannt  sem,  und  konnte  dann  mit  dem 
Setzen  der  Gichten  begonnen  werden.   Vorher  wäre  jedoch  das  Feuer  im 
Ofen  durch  Auflassen  von  Gebläsewind  gehörig  aufzufrischen.    Bei  der 
zweiten  Schmelzung  würden  Sie  dann  jedenfaUs  schon  mit  Unannehmlich- 
keiten zu  kämpfen  haben,  da  der  Ofen  durch  die  von  der  ersten  Schmel- 
zung zurückgebliebenen  Schlacken  total  verunreinigt  wäre,  denn  so  rem 
lassen  sich  die  Schlacken  gar  nicht  abziehen,  daß  man  mcht  bei  der 
nächsten  Schmelzung  damit  zu  kämpfen  hätte.    Dann  wäre  ferner  auch 
der   erhebliche  Verschleiß  der   Ofenaus,mauerung  in  Betracht  zu  ziehen, 
der  es  notwendig  macht,  daß  dieser  mindestens  jede  Woche  m  der  Schmelz- 
zone vollständig  erneuert  wird.   Alles  in  allem  genommen  glaube  ich  kaum, 
daß  sich  ein  mehrtägiger  Betrieb  des  Ofens  durchführen  lassen  wurde, 
da  Sie  ein  total  unbrauchbares  Eisen  erhalten  würden,  ganz  abgesehen 
davon    daß '  Ihnen  Ersparnisse   überhaupt  nicht   entstehen.    Sie  würden 
sich   meiner   Ansicht  nach   durch  dieses  Vorhaben,   mit  verhältnismäßig 
ungenügenden   Einrichtungen  viel  zu   leisten,   nur   Aerger  und  Verdruß 
bereiten  ^'  ^ 

6.  Ict  habe  die  Frage  Nr.  915  und  die  verschiedenen,  darauf  erteilten 
Antworten  gelesen  und  glaube,  konstatieren  zu  müssen,  daß  keine  eine 
richtige  Antwort  auf  die  gestellte  Frage  gibt. 

Der  Fragesteller  hat  nur  einen  Ofen;  hat  zwar  einen  sehr  großen 
Ofen  mit  dem  er  pro  Tag  große  Mengen  erzeugen  kann,  zumal  wennj 
er  von  morgens  früh  bis  abends  spät  durchschmelzen  könnte.  Aber  der 
Platz  für  den  zweiten  Ofen  fehlt. 

Er  will  wissen,  ob  man  mehrere  Tage  'hintereinander  mit  einem 
Kupolofen  schmelzen  kann,  und  wie  sich  dabei  die  ganze  Geschichte  verhält. 

Inzwischen  sind  Versuche  gemacht  worden,  und  wenn  dieselben  auch 
noch  nicht  abgeschlossen  sind,  so  haben  dieselben  bis  zur  Stunde  doch 
sehr  zufriedenstellende  Resultate  ergeben. 

Unterschiede   zwischen  abgebrannten   und  abgeschmolze 
n  e  n  Kupolofensteinen  habe  ich  bisher  nicht  gekannt,  vielleicht  gibt  uns 
H.  V.  hierüber  Aufklärung. 

Vor  allen  Dingen  hat  man  bei  den  Versuchen  bessere,  d.  h.  feuer- 
festere Steine  zum  Ausmauern  verwandt.  Man  ging  dabei  von  der  wohl 
ganz  richtigen  Ansicht  aus,  daß  das  so  beliebte  Ausschmieren  der  Oefen 
fast  meist  ganz  zwecklos  ist.  Meist  reißt  solch  eine  Tapete  schon  beim 
Trocknen  ab,  und  wenn  erst  geschmolzen  wird,  dann  rutscht  die  ganze 
Geschichte  mit  den  Gichten  doch  herunter.  Dieses  Ausschmieren  kostet 
aber  viel  Geld  an  Löhnen  und  an  Materialien. 

Der  Mehrpreis  für  die  besseren  Steine  wird  sich  durch  Ersparnisse 
an  Ofenflickerlöhnen  reichlich  bezahlt  machen.  Der  Mann,  der  diese 
Arbeiten  bisher  täghch  den  ganzen  Vormittag  machte,  wird  vollständig 
erspart  und  kann  anderweitig  verwandt  werden. 

Wesentliche  Mengen  an  Anheizkoks  usw.  werden  nicht  erspart;  das 
war  ja  aber  auch  wohl  nicht  beabsichtigt;  der  Fragesteller  hatte  sich 
wohl  nur  etwas  schief  ausgedrückt,  wollte  sagen  —  um  das  jedesmalige 
Flicken  und  Anheizen  am  folgenden  Morgen  zu  erübrigen. 

Man  hat  bisher  feststellen  können,  daß  es  nicht  nötig  ist,  jeden  Tag 
den  Kupolofen  auszuschmieren,  und  ebenso  hat  sich  der  alte  Hüttentechnische 
Grundsatz  bewährt,  der  da  sagt,  daß  durch  Temperaturschwankungen 
das  beste  Ofenfutter  schneller  und  sicherer  zerstört  wird,  als  wie  durch  hoh^' 
aber   gleichmäßige  Temperaturen. 


Deutscher  Formenneister-Bunil. 

Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  Montag,  den  9.  September, 
abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  „Schultheiss",  Sack  21/22,  statt. 

Tages-Ordnung: 
1  Beitrag  zahlen.  Protokollvorlesung.  Neuaufnahmen.  2.  Gegen- 
seitige Aussprache  über  bessere  Bezahlung   und  Ausbildung  unserer 
Lehrlinge.    3  Aussprache  über  Bundesangelegenheiten.  4.  Verschiedenes. 

NB  Wir  bitten  alle  Kollegen  resp.  die  Auswärtigen  die  nicht 
zu  jeder  Versammlung  anwesend  sein  können,  um  pünktliche  Bezahlung 
ihrer  Beiträge.  Laut  Statut  pränumerando,  damit  wir  immer  eine 
korrekte  Abrechnung  mit  der  Hauptkasse  vornehmen  können. 

Der  Vorstand. 
L  A.:  Hugo  Ohse,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Die  Sitzungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat  abends 
9  Uhr,  im  Vereinslokal  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 
Um  zahlreiches  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

I  A.:  Carl  Bredow,  L  Vorsitzender, 
 Elisabeth-Ufer  13,  II.  

Beziriesverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm.  Kluser, 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt.  rr     l  a 

Mit  koll.  Gruss  ^   ^  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  25.  August,  Ausflug  mit  Damen  nach  Neuenkirchen- 
Rittberg.    Abfahrt  morgens  7,29  vom  Hauptbahnhof  nach  Gütersloh. 
Ein  Teil  der  Uckosten  wird  aus  der  Kasse  bezahlt. 
Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

l.  A.:  Herm.  Grieb,  Schriftführer.  Bielefeld,  Friedrichstrasse  39. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen   finden    jeden    dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,   im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 

Breslauer  Haus,  statt.  „  „  , ,    n  i  -ii-ü-i,  

I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 

Breslau  V,  Alexisstr.  16.  

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Fritz",  Wittkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen.  Vorstand 

Formermoister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  31.  d.  Mts.  Versammlung.     Wir  ersuchen  alle 
Kollegen,  pünktlich  zu  erscheinen.  Vorstand. 

G. -Richter,  Emilienstrasse  35. 
NB.   Sonntag,   den  25.  d.  Mts.    Frühschoppen   im  Vereinslokal, 
„Germania  Hotel",  Lange  Strasse. 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Laut  Beschluss  der  letzten  Vereins  -  Versammlung  findet  am 
1.  September  in  Halle  a.  d.  S.  eine  Zusammenkunft  der  Formermeister 
statt,  woran  sich  der  Leipziger  Verein  in  grosser  Anzahl,  und  zwar  mit 
Frauen,  beteiligen  will.  Die  Abfahrt  ertblgt  ^"^1-  September  morgens 
7  45  vom  Berliner  Bahnhof  nach  Halle.  Ankunft  in  Halle  8,32. 
Angehörige  und  dem  Vereine  noch  fernstehende  Kollegen  smd  ebenfalls 
herzlich  willkommen.  ^  ^  Gesamtvorstandes: 

Herm.  Gast,  1.  Vors. 
NB  Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonnabend,  den  21.  Sep- 
tember im  Vereinslokal  „Panorama«,  abends  »/«Ö  Uhr,  statt. 

Tagesordnung: 
1  Verlesen  der  Protokolle  von  den  letzten  drei  Versammlungen. 
2    Mitteilungen.     3.  Aufnahme  neuer  Mitglieder.     4.  Fachangelegen- 
heiten.   5.  Privatbeamten -Versicherung.    6.  Verschiedenes  und  Frage- 

Der  Gesamt-Vorstand. 
I.  A.:  Herm.  Gast. 
Leipzig-Leutzsch,  Hauptstrasse  29, 1. 

Formermeister -Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hote 
Maximilian".    Beginn  abeuds  8  Uhr. 

Unser  nächster  Vorschlag  findet  des  Volksfestes  halber  erst  am 
8.  September  in  der  Gartenstadt  Werderau.  Restauration  Werderau, 
statt  wozu  sämtliche  Mitglieder  mit  ihren  Familienangehörigen  be- 
stimmt erwartet  werden.    Herrliches  Lokal  mit  Garten. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 
I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
Nürnberg- Werderau,  Hoffmannstrasse  5,  I. 
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Lud  zum  Schluß  geliön  diese  Frage  durchaus  nicht  in  vlas  (;ol)ict 
c  or  Phantasie,,  sondern  verdient  heute,  wo  es  darauf  ankoinnu.  ;uis  em.-r 
Anlage  aber  auch  alles,  was  drin  sitzt,  herauszuholen,  gründli;  h  studim 
zu  werden.  Ich  glaube,  daß  wir  uns  wohl  alle  darüber  einis?  sind  cm 
kupoloien,  der  nur  so  Nachmittags  naclr  der  Kaffer,MUM- \„,,-v  (  „.  hu  n 
heruntcrsclmulzt,  dann  aber  am  nächsten  Tage  uird.  r  .luiulli.  h  ui,..,. 
schmiert  wird,  nicht  als  ein  voll  und  ganz  ;u.sg,-nni/i .\p|,.„-,,i  luve,  hurt 
werden  k.mn  '  Man  kann  mehr  d.imit  marlu-ii,  k,,nn  biili-ci  /um  /„■! 
kommen  und  ( leider,  die  man  erspart,  braucht  man  nicht  erst  "zu  verdienen. 

Feuerbeständiger  Quss. 

I  Zugleich  Antwort  auf  Fr.ige  917.) 
2.  Ein  feuerbeständiges  Eisen  soll  möglichst  hohen  Kohlenst.iff.  und 
niedrigen   Siliziumgehalt   besitzen   und    und  zur  ErreichuiiL;   d.-s  let^tn-n 
das  sogenannte  Weißeisen   vorzuzielien   sein.    \'on  seilen  Minderer    Fn  h- 
genosseu  wird  vorgeschlagen,  den  Sili/iunv^ehalt  dun  h  Stalil/usatz  lu-vunter 
zudinKkcn,   was- an  sich  nicht  zu  veruert,m  wire;  da  mm  .iber  niil  dem 
Zusatz  von  Stahl  zugleich  den  Kohlenst:,tf  wesentli,  Ii  reduziert    der  >  e-  -n 
die  Einwirkung  des  Feuers  möglichst  der  Cattierung  erhalten  bleiben  soll 
schließe  ich  mich  der  Zugattierung  von  Stahl  niemals  an,  sond,-rn  empfehle' 
zur  Verminderung  des  Siliziums  lediglich  d,e  Beigabe  eines  sil.ziuni.,rm,.ii 
Weißeisens,  wie  es  z.  B.  d.,s  leisen  der  Birlenbacher  Hütte  d.ir^telit  \k 
Gattierung   bringe  ich  folgende    m   \'orschlag :   Für  die   C^egenstande  mit 
10   mm  ^\andstarke:   40    Prozent    Hamatit   mit   hohem   Kohlenstoff o ehalt 
20  Prozent  Birlenbarher  weiß,  20  Prozent  Deutsch  III  (nicht  Luxemburoer) 
uiid   20  Prozent   Al.,>rhmenl,ruch.    Für  die  (legenstände  imt    ^0  -^5  mm 
Uaml-tarke:   20  Prozent   Hamatit,  40  Prozent  Birlenbacher  weiß     -o  Pro- 
zent   F.ut.eh    III    und    20   Prozent   Maschinenbruch.    \-orstehende  7-isen 
gattli  l  lMli;  ■  ■ 

das  Pill  Irl 
beizu;^el iL'ii  ist. 

3-    Alit  dem 
f'i-,1  iiidi-en  ("lul: 
kriin.ii    Sic  iVde 
Si.-  .Silhnei 
etw.i  ijilen 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 


■niplehle  ich  zu  .Vnfaug  des  Schmelzens  zu  vergichten,  wobei 
lur  urgen  seiner  sehneilen  Schmelzbarkeit  jeder  Gicht  zuletzt 

H.  \' 

ingegebenen   Satz   können   Sie  allerdings   keinen  feuer- 
herstellen.    Wenn    Ihnen  die  Sache  nicht  zu  teuer  v.ird, 
'•'l'"  h   mit   den  vorhandenen   Eisens. )rten  auskommen  indem 
n   zusetzen.     Ich   rate    Ihnen  aber,   em   Siegener  Weißeisen 
icher,   anzuschaffen,   mit    welchem   Sie   preiswerter   und  zum 


'  "'"  '^  '"leiten,  indem  d.asselbe  den  Si-Gehalt  lierabdriickt 

und  d,  II   .Mn-Cehalt  auf  das  gewunschfe   Maß  bringt.    In  beiden  Fäiler 
erreichen  Sie  den  gewünschten  niedrigen  und  vor  allen  Dingen  gebundenen 
Kohlenstoff.    Da   du-   m    Frage   kammenden   Gußstücke   nun  '..ueh   no.  n 
.i^iobe  l  nterschiede  in  den  Wandstärken  aufweisen,  müßten  Sie  wohl  zw-, 
<;..l>i.  r„ngen  setzen,  um  ein  gutes  Resultat  zu  erzielen.    Zu  den  s.dnvachen 
I'  l'f'"  ^vurden  Sie,  falls  mit  Sübereisen  gearbeitet  werden  soll,  20  Prozent 
11  nn.ui,^  20  Proz.   Deutsch   III,  20  Proz.  Silbereisen  und  40  Proz  Hrucn 
f^":.^^'^  «^^>^'^™  Einlagen  10  Proz.  Hamatit,   .0  Proz    Dentsch  Di 
30   Iroz.   Silbereisen   und    50   Proz.   Bruch.    Bei    Wru  endun,   ^  on  li.rlen; 
bach  k,m„en  Sie  mir  demselben  Prozentsatz  wie  ni,t  Silberdsen  ,,rbeiten 
Zu  empfehlen  ist  aber  ,,ueh,  den  Satz  kleiner,  etwa  nut  500        zu  setzMi' 
um    em   besseres   (;ei„i.el,    zu    erziel,.,^  auch   wurden   Sie   ,im  besten  nui^ 
^l-'-^lKuß   gießen,    um    bei   größerem  Ouantum 

^'    '     7    e  "  '''-"^""ktion  duivhaus  nicht  eignet.    Den  feu -r- 

^'^-^  ^  -  '^-K-n  und  setzen  'beim   I 'eber^an. 

(.I.iiin    e.w.i-    ucieher  als   gewoliniich.  -^y  ' 


I . 

'■ri.i 


Pc 


Qiessereibedachung. 

(Zugleich  .\ntwort  .auf  Frage  yi8.) 


der  Bedachung  em<.r  (iießere,  muß  natürlich  <Lis  I)  „  h. 
m  einer  solchen  hcns  henden  X'erh  iltnissea  angep.ißt  uer.len. 


die 


Siefs 


W  \'l<  1-1,1 

h.il  d,i, 
wäruK 


-.1 


rlld 

kci;  .ib/ulKilten. 


auch    die    Bes'andigkeit   dt>s    Af.itenals  geoen 
lll',^k.-.t    und    ,l,e    belraehtli.  lu.    Menge    von    S.  iiuM  .(.^ 
"-""7  E-  dabei  mcht  zu  vel-ge^sen^hß 

nu  n  hende    Luf tungsmogliehkeit    das    Dachmaterial    noch  cq 
M„i  kann  und  daß  dodi   Febelstande  auftreten  Ferner 
'■'■n-r  („eberei  die  Aufgabe  zu  eifPlen,  ,ni  Winter  mogliehs'- 
^7'»>"'-'-  cl.igegen  die  Warme  nach  Aldglich- 
.  Billigkeit  und  Feuer.ieherheit  sind  weiter,-  Bedin-unoen 

-■n     erfordern    nur    geringe    FaUerhaltungskosten    und  sind 
^^'^  y<-hieferdach   anbelanot,   so    „t  em 

■l-n-'''«^u  hun     ,,,,,„f^,jl^  ,^  Anwendung  und^auf  ,eden  Fall 
'l'n,   Uellbleehdach  u.   dgl.  vorzuziehen.     Beim  Schiefer, 
"--.hm  auf  eine  Lebensdauer  von  30  -40  fahre  rechnen, 
d  asselbe  auf  Holzschalung  mit  Pappenunterl.ige  ^■erle< 
'i-^lthares   und   warmes    D.irh   d  ir      Wenn  -1  ' 

<I<-n    Anforderungen    des    1  Diin.its,  luitz^.e.e.zes     e  trau 
nihig   diese  Bedachunosar,   w.dilen  "  ' 

^    1'-  Frage  der  Bedachung  einer  (^leßere,  ist  von  großer  Pedeumm 


dinell 

fast  uiilMe: 
sol,b<.  Im 
dem  l',i:,|ii 
da(  I1  k.iiiii 
( icwöhaiii  !• 
und  stell: 


1 11.1 1 
w  ird 
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Unsere  Monatsversammlung   findet  jeden    zweiten   Sonntae-  im 
.Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  znv  Krone".  Cöln-Deutz  sStt 
 D'^r  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  IP/-.  Uhr  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotol-Restaurant  „Wostfalenhof"'  (Inhaber 
W.  E.kmeier),  Bnrgwall  10- P2,  gegenüber  dem  Olympia-Theater! 

besellige  Zusamnaenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr  im 
Restaurant  H,  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

  I-  A.:  Joh.  Freitag.  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

\f.«„f     K  ^""^  ^ouatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 
  .   I-  A.:  Robert  Müller.  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck.  Schriftführer, 
  .   Düsseldorf-Oberkassel.  Schanzenstr.  31 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Am  Sonntag,  den  25.  August,  Ausflug  nach  Grimelsberge,  Restau- 
SVioIrndrhl"'  ^''^^P""''*       '^"^P^'  2  Uhr,  im  Restaurant 

Um  zahlreiche  Beteiligung  der  Mitglieder  nebst  Familie  bittet 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungeu  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9 
 ^  S.  Schiefer,  1.  Vors.  ' 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuuenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.;  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversanimlung  findet  jeden  dritten  Soünahend  im 
Monat,  abends  8'/2  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt. 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10>/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 

 .  1    A.:  H.  K  I  in  knti  ho  r a 

Formermeister-Verein  HalSfi  a.  S,  und  Umgegend. 

Die  betchlosseneZusammenkunftderFormermeistervon  Magdebnrg- 
Eeipzig,  Dessau  Bernburg,  Göthen,  Merseburg,  Weissenf  eis,  Sanger- 
hausen und  Halle  a.  S.  mit  Angehörigen  findet  Sonntag,  den  1.  Septem- 
bi  r  nach  folgendem  Programm  statt. 

in  ^or™'tt;'gs  9  Uhr  Empfang  der  Kollegen  auf  dem  Bahnhof.  Um 
lU  Uhr  gem.  Frühstück  im  Pfälzer  Schiessgraben.  Hieran  anschliessend 
eine  Wasserfahrt.  Um  12^2  gemeins.  Mittagessen  auf  der  Bergschenke. 
(Kuvert  2,25  M.).  Anschliessend:  Versammlung  daselbst  mit  Vortra.- 
ubfr  „Lehrl]ngswe,sen^  Koll.  Wem  ecke.  Danach  Besichtigung  von 
Halle  a.  S  und  Umgegend.  Von  7  Uhr  ab  gemütl.  Beisammensein  in 
„Winters  Restaurant"  (Kl.  Sandberg). 

-  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

•  Unsere  Monatsversammlungeu  finden  an  jedem  zweiten  Sounabr.nd 
im  Monat,  abends  8'/»  Uhr.  im  Altdeutschen  ifause  statt. 

Für  die  rege  Beteiligung  der  Kollegen  mit  ihren  werten  Damen 
aus  Hannover  und  Braiinschweig  an  unseren,  am  4.'  August  stattge- 
iundenen  Festlichkeiten,  die  durch  das  zahlreiche  Erscheinen  der  Fest- 
teilnehmer die  richtige  Feststimmang  erhielten,  sprechen  wir  hierdurch 
unsern  wärmsten  Dank  aus. 

 I.  A  •  G.  Schubert.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  Röttgers"  (Letmathe),  statt. 

 .  I.  A.:  Robert  Kleine.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unser  diesjähriges  Stiftuügsfest  findet  am  31.  August  im  städti- 
schen Etablissement  „Friedrich-Wilhelmsgarten"  statt.  Das  Programm 
ist  in  allen  Teilen  so  gut  und  reichhaltig  ausgearbeitet,  dass  es  ein 
genussreicher  Abend  zu  werden  verspricht,  bei  dem  jeder  Kollege  auf 
seine  Rechnung  kommen  wird,  um  so  mehr,  da  der  Bundesvorstand  sein 
Erscheinen  zugesagt  hat.  Die  Kollegen  werden  daher  dringend  ersucht, 
mit  Ihren  Damen  vollzählig  zu  erscheinen.     Anfang  abends  S»/»  Uhr. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 
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3  Schiefer  wird  im  Sinne  des  I  leinial.schutzgcselzes  allentlialben  als 
zulässiges  DachderkunKsniaUM  ial  anerkannt,  und  sind  nur  ^noch  du'  Mc-inun- 
gen  über  die  einzuliallen.le  Dachncigung  zienilicii  geteilt.  S.  lm-e  li^e 
S.iun-  die  heim  Verbrenne.,,  v<m  S.-hvveh-l  entsteht,  gre.ll  nur  snlrUc 
S,  hu.fVnirt.M,  an,  che  <hehle  und  K<'seiil"ssene  ( )berl  läehen  vermissen 
lassen  und  du-  soKhe  neslaiHhene  m  rrhehlirlieu  Mengen  aufweisen, 
die  dur.h  s,l,wetime  und  Srh  w.'l  eis  >  ure  lei.ht  angegnih'n  werden.  Von 
den  /u  verwendenden  S.  hiefern  wiiren  daher  einige  in  einem  Veisu.lis- 
„lase  der  ICmwiriaing  beider  Saur.'dämpfe  zu  unterstelhu,  wobei  im- 
,i;eeionete  Sehiefer  sehon  naeli  mehrslundiger  Einwirkung  augenf.illig  warn- 
nehmbare   Sehiiden  verraten. 

Das  (Moentliche  Dach  kann  m  jedwedem  Material  hergestellt  werdui, 
wenn  die  unterhalb  des  Daches,  ausgebildete  sichtbare  Schemdeeke  oder 
Deckenfläche  aus  schlechten  Wärmeleitern  besteht  und  wenn  diese  dur.h 
die  in   iM-age  kommenden  Beeinträchtigungen  nicht  angegriffen  oder  ge- 
schädigt werden.     Wird  das  Dach  in  Eisenbeton  hergestellt,  muß  dieser 
nach  unten  zu  gut  isoliert  werden,  weil  Eisenbeton  ein  guter  Wärmeleiter 
ist    und  weil  e/ durch  die  in  Frage  kommenden  Säuren  auch  angegritlcn 
wii-d      Zur   Isolierung  eignet  sich  am  besten  eine  Rabitzschemdecke,  die 
an   das  tragende  Dach  gehängt  wird,   und  die  deshalb  sehr  leicht  sein 
nuif,      Die  Mag-erungsmittel  der  Scheindecke  müssen  daher  aus  gewöhn- 
licher oder  aus  Hochofenschlacke  bestehen.     Die  erstere  ist  deshalb  vor- 
zuziehen   weil  sie  durch  Säuren  kaum  angegriffen  wird,  nur  muß  sie  vor 
dem  Verarbeiten  mit  Bindemitteln  gründlich  entlaugt  werden.     Diese  be- 
stehen aus  Zement  oder  verlängertem  Zement,  in  M.  i:6  bis  i  :  8.  Dem 
Mörtelo-emenge  ist,  je  nach  Beschaffenheit  der  entsprechend  granulierten 
Schlacke    etwas  rauher,  scharfer  Sand  und  geringe  Menge  wasserlöslicher 
Teerflüssigkeit  beizumengen.     Der  erstere  soll  kalkfrei  sein.     Die  letztere 
behinderf  den  Angriff  der  Säuren  und  das  Durchstreichen  feuchter  Warme. 
Der  Hohlraum  zwischen  Scheindecke  und  Dach  muß  durch  entgegengesetzt 
an-:^eordnete  Entlüftungen  gut  entlüftet  werden,  damit  die  diesem  Räume 
zugeleitete    Wärme   leicht    verflüchten    kann.     Die    sichtbar  bleibenden 
Flächen  der  Scheindecke  wären  allenfalls  mit  Silikatfarben  zu  streichen, 
oder   mit   verdünnter   Erdwachs-   bzw.    Paraffinemulsion,-  während  notge- 
drungen sichtbar  bleibende  Eisenteile  mit  guter  Bleimennige  bzw.  Glätte  zu 
streichen  wären.    Wenn  es  irgenwie  möglich  ist,  sollen  die  erforderlichen 
OberÜchter  und  seitlichen  Lichtflächen  in  Glasbausteinen  hergestellt  sein, 
weil   dadurch  sichtbar  bleibende  Eisenteile  der  Oberlichter  ausgeschalter 
werden     und    auch    die    mit    diesen    verbundenen    Kondensierungen  und 
Rosferscheinungen. 

Ventilkörbe  für  hydraulische  Pressen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  919.) 
I.  Die  Ursachen  für  die  erst  nach  einigen  Wochen  auftretenden 
Undichtigkeiten  bei  Ihren  Ventilkörben  sind  wohl  hauptsächlich  in  der 
Analyse  des  Betriebswassers  der  Maschinen  zu  suchen.  Der  Beschreibung 
der  Undichtigkeiten  nach  zu  urteilen  ist  das  Wasser  salzhaltig  und  lost 
"  somit  das  im  Gußstück  in  haardünnen  Fasern  einlegierte  Zink  auf.  Zrnk 
ist  bekanntlich  gegen  Einflüsse  von  Säuren  und  Alkalien  sehr  wenig 
widerstandsfähig,  und  müßten  Sie  schon  aus  diesem  Grunde  d.isselbe 
bei   der   Legierung  vermeiden. 

Da.  Ihnen  nun  wohl  meistens  die  Wasserverhältnisse  unbek.mnt  s jui 
dürften,  wäre  Ihnen  zu  em|>fehlen,  bei  derartigen  (lußstücken  uDgl-cl  s; 
reine  Materialien  zu  verwenden,  und  zwar  nur  Kupfer  und  Zmn.  Die 
Legierungen  würden  Sie  dann  zur  Erreichung  eines  alisolut  porenfr?ieii 
Gutses  sehr  heiß  und  vorsichtig  schmelzen  und  mit  Phosphorkuiifer  ue> 
oxydieren. 

Da  das  Metall  recht  hart  sein  soll  und  vor  allen  Dingen  grobe 
Festigkeit  haben  muß,  empfehle  ich  Ihnen  folgende  Legierung:  <S4  kg 
Elektrolytkupfer  und  16  kg  Zinn  reinster  Qualität.  Diese  Legierung 
in  Verbindung  mit  zweckentsprechender  Anordnung  der  Angüsse  sicher: 
Ihnen  ein  befi-fedigendes  Resultat.  W.  k. 

2.  Wenn  Ihnen  die  bisher  angewandte  Legierung  zu  Rotguß-Ventu- 
körben  in  bezug  auf  große  H.ärte  nicht  entspricht,  so  liegt  e>  in  Ihrer 
Gewalt,  durch  Verminderung  des  Kupfer-  und  Erhöhung  des  Zmngeh.ilU:, 
die  Härte  zu  steigern;  sie  kann  schließlich  soweit  gesteigert  werden,  daß 
die  Bearbeitung  schwierig  wird  oder  beinahe  ganz  aufheirt.  Aus  Ihrer 
Fraise  geht  unzweifelhaft  hervor,  daß  die  mangelhafte  Härte  g.ir  nichts 
mit  "den  angeführten  Uebelständen  zu  tun  hat  und  die  Undichtigkeiten  im 
Mclall   auf  einem  ganz  andern  Gebiete  zu  suchen  sind. 

Das  Auftreten  wurmstichartiger  Hohlräume  ist  immer  ein  Zeichen 
\on  dem  Vorhandensein  eingeschlossener  O.'vyde,  die  meist  dort  gefunden 
werden,  wo  hauptsächlich  'Altmetalle  und  Sammelw.ire  mit  anhaftenden 
läu-einlichkeiten,  Lötstellen,  womöglich  auch  solche  Metalle,  deren  Zu- 
legierung  gar  nicht  beabsichtigt  war,  zur  Einschmelzung  gekommen  sind. 
Scdbst  dort,  wo  Originalmctalle  zur  Legierung  Anwendung  finden,  keinnen 
sich  durch  den  Schwefel  im  Schmelzkoks  und  den  Zutritt  der  atmosplviri- 
schen  Luft  zum  Schmelzmetall  Oxyde  bilden.  Im  erstcren  Isille,  also  bei 
Verwendung  von  Sammelware,  ist  eine  kräftige,  im  letzteren  Falle,  also  bei 
Verwendung  von  Neumetallen  eine  schwächere  sogenannte  Desoxydation 
am  Platze  und  nebenbei  dafür  Sorge  zu  tragen,  daß  der  Schmelzspiegel 
im  Tiegel,  durch  eine  Auflage  von  Holzkohlenpulver,  Borax,  S.ilz  icler  der- 
uleichen,  vom  Zutritt  der  Schwefel-  und  Luftgase  beim  Schmelzen  abge- 
schlossen bleibt. 

Als  DesOxydationsmittel  verwendet  man  Phosphorkupfer,  Plv,)S])hor- 
zinii,  auch  direkt  Phosphor  in  Stangen,  Manganku])fer,  Magne.siiim  usw. 
liii-iüber  ist  111  liiilieren  Abhandlungen  des  Fragekastens  soviel  und  em- 
-(■Ik'IiiI  geschrieben  worden,  daß  »ich  bei  Nachsehlagung  di'r  betreffenden 
Stellen   eine   Wiederhcjhmg  erübrigt.  IF  V. 


Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Au.sflne  am  Sonntag,  den  25.  August  nach  (liickeswagen.  Ab- 
fahrt ab  ßerascheid  Hauptbahnhof  1,55  nachm.  Ankunft  in  Hückes- 
wagen 2,46  (Sonntagsfahrkarte  lösen). 

Um  recht  zahlreiche  Beteiligung  bittet 

Der  Vorstand. 
I   A:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermeister-Yerein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    lindet  jeden   dritten    Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 

Siegbrücke,  statt.  ,  ,.P®^^?'■''o^^^  f.f-r, 

^  I.  A.:  Karl  Wendel.  Schriftführer. 


Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung   findet  jeden    dritten    Sonntag  im 
Monat,  vormittags  Wji  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die   Mitglieder    werden    ersucht,    in    dieser  Versammlung  zu 

erscheinen.  ^    .,  ^Z""  ^"''^^''S'^  -nfi, 

I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsvereln  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Versammlung  findet  jeden  ersten  Sonntag  im  Monat, 
6  Uhr  nachmittags,  im  „Restaurant  Fritz  Borgmann",  Ruhrstrasse, 
statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen. 

I.  A.:  Fritz  Rühsmann,  1.  Schritttührer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „liitterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.    P.  Hofmann.  Schriftführer. 

Wien. 

Während  der  Monate  Juli  und  August  fallen  die  Monatsversamm- 
lungen aus  und  findet  die  nächste  Monatsversammlung  erst  wieder  am 
Sonntag  15.  September  er.,  vormittags  10  Uhr,  im  Vereinslokal,  „Haber- 
manns Restauration",  IV.  Bezirk,  Gumpendorfer  Strasse  141,  statt. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  eben- 
daselbst. Josef  Kovarik, 

Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


Stellenangebote 


Grosse  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserel  in  der 
Provinz  Saclisen  suclit  aum  1.  Oktober 

ta<htigen 

Formermeister, 

der  besonders  in  der  Lehmformerei  reiche  Erfahrungen 

besitzen  muss.  „ 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Gehaltsanspruchen, 
Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  usw.  unter  E  Z  3485  an 
die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Tüchtiger  Former, 

welcher  in  der  Anfertigung  ??n  Automobilzylindern  gründlich  erfahren 
ist  wird  für  dauernd  bei  gutem  Lohn  als  Vorarbeiter  gesucht. 

Angebote  mit  Zeugnisabschriften,  Lohnansprüchen  und  Angabe 
des  Eintrittsdatums  unter  E  Z  3482  befördert  die  Exped.  dieser  Zeitung. 
 Zur  Unterstützung  des  älteren  i'ormermeisters  wird  em  ener- 
gischer, und  in  Modell-  und  Formmaschinenguss  erfahrener 


für  eine  Eiseugiesserei  im  westl.  Teile  der  Provinz  Hannover 

gesucht.^^   Offerten  unter  E  Z  3460  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 
Erfahrener,  älterer 


für  Sand-Lehm formerei  und  Hartguss  in  mittlerer  Giesserei  Mittel- 
deutschlands zum  1.  Oktober  gesucht.      .    ,     ,   ..^  ,,„^-„ 
Meldungen  mit  Ansprüchen,  Zeugnisabschriften,  Bild  usw.  unter 
E  Z  3489  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 
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Preiserhöhung  für  Eisenerzeugnisse. 
An  der  Düsseldorfer  Börse  waren  weitere  Preissteigerungen  für  Eisen- 
erzeugnisse zu  verzeichnen;  so  notieren  Luxemburger  Giessereirolieisen  No.  III 
60 — 62  Mk.  gegen  56  —  58  Mit.,  englisches  Giesserei-Roheisen  No.  III  78  bis 
80  Mk.  gegen  76  —  78  Mk.,  Stibcigen  120 — 125  Mk.  gegen  119— 124  Mk.  Die 
vom  Börsenvorstande  herausgegebene  offizielle  Tendenz  lautet:  Die  feste  Markt- 
lage für  Kohlen  und  Koks  ist  unverändert  geblieben.  Der  Eisenniarkt  ist  an- 
dauernd fest  bei  starkem  Abruf  und  sehr  langen  Lieferterminen,  besonders  für 
Stabeisen.  —  Aus  Esch  a.  d.  Alzetle  wird  gemeldet:  Die  Verkaufspreise  für 
Schrauben  und  Muttern  wurden  vom  Syndikat  in  Charleville  abermals  um  3  Frcs. 
für  100  kg  erhöht. 

Erhöhung  der  Bandeisenpreise. 

Die  ostdeutschen  Walzwerke  erhöhten  gemeinsam  mit  der  Rheinisch-West- 
fälischen Bandeisenvereinigung  den  Bandeisenpreis  für  das  gemeinschaftliche  Ab- 
satzgebiet um  5  Mk.  auf  140  Mk.  pro  Tonne  ab  Basis  Oberhausen. 

Erhöhung  der  Belgischen  Eisenausfuhrpreise. 

Aus  Brüssel  wird  gemeldet,  dass  die  grössere  Belebung  des  Kaufgeschäfts  es 
den  belgischen  Eisenwerken  ermöglicht,  eine  Erhöhung  der  Ausfuhq^reise  um  l  sh. 
für  Schweissstnbeisen  auf  116 — 117  sh.  und  um  2  sh.  für  Flussstabeisen  auf 
115 — 117  sh.  Vorzunehmen. 

Marktberichte 

Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarltt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73'/* 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

WeisBstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  60—62 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77'/* 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  78—80 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140  —  143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  119 — 125 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  14272 — 147 '/2 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132  — 135 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142—145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle   120 — 130 

Gasflammenförderkohle   115 — 125 

Fettförderkohle   il2'/2 — 120 

Nusskohle  n   215 — 255 

Kokskohle   122^/3 — 130 

Giessereikoks      .                                              .  180 — 200 

Hochofenkoks   155 — 175 

Brechkoks   200 — 230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  den  20.  August.    Es  wird  vielfach  behauptet,  dass  die  Kon- 
junktur  auf  dem  Eisenmarkte   auf  ihrem  Höhepunkte  angelangt  ist,   diesen  sogar 
schon  überschritten  hat.    Wenn  man  aber  die  gegenwärtige  Geschäftslage  näher 
betrachtet,  wird  man  sich  dieser  Ansicht  um  so  weniger  anschliessen,  als,  abge- 
sehen von  dem  nach  wie  vor  flotten  Verkehr  und  der  guten  Besetzung  der  Werke, 
das  Herbstgeschäft  vor  der  Tür  steht  und  alle  Aussichten  darauf  hindeuten,  dass 
sich  dieses  gut  gestalten  wird.    Allerdings  darf  nicht  übersehen  werden,  dass  die 
umfangreichen  Erweiterungen  der  Werke  und  die  zahlreichen  Neuanlagen  der 
jüngsten  Zeit  mit   zu  dem  reichlichen  Absatz  wesentlich  beitragen,   und  dass 
anderseits  eben  durch  sie   eine  Vergrösserung  der  Produktion  eintritt,  die  doch 
ebenfalls  untergebracht  sein  will.    Da  überdies  die  Preispolitik  des  Stahlwerks- 
verbandes wenig  geeignet  ist,   die  Ausfuhr  zu  fördern,   versteht  man  es  wohl, 
wenn  die  zukünftige  Entwicklung  des  Marktes  vielfach  eine  weniger  rosige  Be- 
urteilung findet.    Vorläufig  sind  Hütten  und  Werke  fast  ausnahmslos  stark  an- 
gespannt.    Wenn  sich  auch  wählend  der  stillen  Zeit  der  Abruf  ein  wenig  ver- 
langsamt hat,  eine  Erscheinung,  die  sich  ja  jedes  Jahr  beobachten  lässt,  so  haben 
die  Betriebe  gleichwohl  für  Monate  hinaus  zu  tun,  und  die  Lieferzeiten  müssen 
weiter   ausgedehnt   werden,   als   es   den  Abnehmern   lieb   ist.     Von  der  letzten 
Düsseldorfer  Börse,   an  der  wieder  einige  sehr  bemerkensweite  Preissteigerungen 
vorgenommen  wurden,  wird  ausserdem  gemeldet,  dass  der  Eisenmarkt  sehr  fest 
ist  bei  starkem  Abruf  und  langen  Lieferterminen,  besonders  für  Stabeisen.  Gerade 
in  Bezug  auf  letzteren  Artikel  hatten  ja  die  mehrfach  erwähnten  Bedenken  zuerst 
eingesetzt;  die  jetzt  erst  in  kurzer  Frist  zum  zweiten  Male  erfolgte  Erhöhung  für 
Flussstabeisen  auf  120— 125  Mk.  beweist,  dass,  selbst  wenn  man,  wie  es  mitunter 
geschieht,  die  offiziellen  Düssaldorfer  Notierungen  nicht'  als  grundlegend  ansieht, 
doch  zum  mindesten  in  der  Situation  keine  Verschlechterun  geingetreten  ist.  Auch 
die  Bandeisenwerke  sind  voU  besetzt   und  können  in  der  Ausfuhr  bessere  Preise 
erlangen.    Am  Blechma'kt   haben   sich  die   befriedigenden  Verhältnisse  erhalten. 
In  Grobblechen  ist  teilweise  schon  für  das  nächste  Jahr  zu  tun,  und  die  Spezi- 
fikationen laufen  fortgesetzt  stark  ein.    Besonders  hoch  bleiben  die  Anforderungen 
der  Schiftsbauindustrie.    Etwas  langsamer  ist  neuerdings  der  Abruf  von  Fein- 
bleclien  geworden,   doch  liegt  auch  hierin  bei  den  Werken  für  lange  Zeit  Arbeit 
vor.     Der  Draht-   und  Röhrenmarkt  weist   keine  Veränderung   auf.    Am  besten 
kommt  die  günstige  Lage  des  Eisenmarkfes  bei  den  Roh-  und  Halbprodukten 
zum  Ausdruck.     Roheisen  wird   ungemein  stark   abgerufen   und  kann  gar  nicht 
schnell  genug  geliefert  werden.    An  der  Düsseldorfer  Börse  notiert  Luxemburger 
Giesserci  oheisin  III  jetzt   60—62  Mk.,  gegen   vorher  58—60  Mk.,  englisches 


Für  eine  mittlere  Eisengiesserei  mit  ca.  16  Mann,  in  grösserer 
Stadt  Ostpreussens,  wird  zum  1.  Oktober  er.  ein  auf  dem  Gebiete  d»8 
Griessereiwesens  durchaus  erfahrener 

Formermeister 

gesucht.  Es  wird  auf  eine  Kraft  reüektiert,  die  in  allen  Zweigen  der 
Sand-  und  Lehm-,  sowie  Schablonen-  usw.  Formerei  und  des  Lohn-  und 
Akkordwesens  durchaus  vertraut  ist,  selbst  mitarbeitet  und  den  Betrieb 
selbständig  und  rentabel  leiten  kann. 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Getaltsansprüchen,  sowie  An- 
gabe des  Alters  und  der  bisherigen  Beschäftigung  unter  E  Z  349«  an 
die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


Formermeister^ 

36  Jahre  alt,  verh.,  augenblicklich  in  einer  grösseren  Grauguss-  Tem- 
perguss-  (Fittings)  und  Stahlgiesserei  tätig,  in  Hand-  und  Maschinen- 
betrieb durchaus  bewandert,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse,  dauernde 
und  angenehme  Stellung  per  sofort  oder  1.  Oktober. 

Gefl.  Off,  unter  E  Z  3487  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 
Formermeister,   verheiratet,    36  Jahre,    erfahren  in 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  firm  in  Maschinen-  und  Handelsguss 
sucht  Stellung.  ' 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  0  551  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
i^ormermeistei*,  31  Jahre  alt,  erfahren  in  Eisen-,  Me- 
tall-   und  Stahlguss,    besonders   firm  in   gr.  Maschinenguss,   sowie  in 
anderm  Formmaschinen-Betrieb,  sucht  Stellung, 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  552  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 
Formermeister,    31  Jahre  alt,   verheiratet,    firm  in 
Temper-  und  Stahlgu  s,  besonders  erfahren  in  Maschinen-  und  Handels- 
guss, sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  532  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 
Formermeister,  46  Jahre,  verheiratet,  mit  allen  Arbeiten  im 
Giessereibetriebe  vertraut,    besonders  firm  in  Eisen-  und  Temperstahl- 
guss  für  Dampf-,  Schiffs-  und  Werkzeugmaschinen,  sowie  in  der  Her- 
stellung von  Automobilzj^lindern ,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  554  an  die  Exped.  diesesüBlattes  erbeten. 
Formermeister,  36  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert 
in  Maschinenguss  aller  Art,  vollständig  vertraut  mit  Pressen  und  Ar- 
maturenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  546  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 
f^ormermeister,  35  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
guss,  besonders  bewandert  in  Sand-,  Lehm-  und  Maschinenformerei, 
Zahnradformmaschine,  sowie  komplizierten  Kerngussstücken  nach  Scha- 
blone bis  zu  den  grössten  Dimensionen,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  ZG  555  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 
Formermeister,  57  Jahre   alt,   verheiratet,  firm  in  Eisen- 
Metall-,  Schmiedeeisen-  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  G  549  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Formermeister, 

62  Jahre,  verheiratet,  in  grösserem  Giesserei-Betriebe  mit  bestem  Erfolg 
tätig  gewesen,  mit  allen  in  das  Giessereifach  einschlagenden  Arbeiten 
vertraut,  besonders  erfahren  in  Zeichnung,  Lohn-  und  Akkordwesen, 
Kupolofenbetrieb  und  Eisengattierung,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeug- 
nisse, Stellung,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  521  an  die  Exped.  d.  Zeitung  erbeten. 

Formermeister, 

verheiratet,  erfahren  im  EisengubS  aller  Art,  sowie  Formmaschinen 
betrieb,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse  und  Referenzen  Stellung 
per  sofort  oder  1.  Oktober. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  3484  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 
Langjähriger,   tüchtiger   Former-meister^  mit 
gehendsten  Erfahrungen  im  gesamten  Giessereifach,  sucht  bis  I.  Ok- 
tober Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3474  an  die  Exped.  dieser  Zeitung. 
Formermeister,  45  Jahre,  verheiratet,  ürm  im  Eisen- 
guss,   besonders  erfahren  in  Eis-  und  Kältemaschinen,  Hammerbau, 
saure-  und  beständigem  Guss. 

Offerten  unter  E  Z  G  531  an  die  Erped.  dieser  Zeitung  erbeten. 
Formermeister,  26  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
guss,  besonders  firm  in  Formmaschinenguss  und  Formplattenherstellung 
m  Gips  und  Metall,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  550  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 
Erfahrener,  selbständiger 

E^mailliermeister, 

Spez.  Poterie  und  Majolika-Imitation  auf  gusseisernen  Oefen,  sucht  so- 
fort oder  später  Stellung. 

Offerten  unter  E  Z  3483  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 
■^«»•«nermeister,  40  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eisen- 
und  Metallguss,  besonders  erfahren  in  Pumpen,  Dampfturbinen,  sowie 
allgemeinem  Maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  492  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 
F^ormermeister,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Ma- 
schinenguss, besonders  firm  in  Handels-,  Transmissions-  und  Form- 
maschinenguss, sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  547  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
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o  »/II      .(  n«    Hn  MU  Der  Versand  beim  Stahl- 

Giessereieisen  stieg  von  76-78  Mk.  >f..7^-8o  Mk  uet  i„,^.,,„„t 
Werksverband  erreicht  eine  statthche  Hohe  J'^" 'i^*^  er  auch  jet.t 

541  614  Tonnen  Rohstahlgewicht,   gegen  461  357  9<  ""^^^^ 

b^^TSsL.  'Ä^rr-s 
s^r.e,■':Ä;.rr^:";l.:'^u■:iS   

fuinlen  wird. 

Vom  oberschlesischen  Eiseomarkt. 

K.ttowitz  20  August.  Die  Geschäftslage  ist  andauernd  sehr  günstig 
Kattowiiz,  -iu.  i-iuguoi.  TT-ii.      „nA  Wprlrt>  Ut  meist  so,  dass 

der  Abruf  erfolgt  flott,   die  Besetzung  der  ^uUen  und  Werke       ^  ^  ^^^^^^ 
den  Wünschen  der  Verbraucher  ^V^^-g  .       .^''^  ^lef^ze^^^^^ 
werden  kann.    Es  zeigt  sich  gegenwartig        ^'^^V  Xl    .hiT und  einer  ausser- 
triebe  doch  in  mancher  Hinsicht  nicht  ^^^^  Z  JZ \leuXlic^. 

gewöhnlichen  Nachfrage  gegenüber  versagen.    Das  t.i tt  ^^^^J^"^^^  ^ 
^m  -Roheisenniarkt  zutage.    In  ^^-.^''^'^^.^^^^^^^^^ 

gearbeitet,  die  Erzeugung  ist  '^«''«'^^"^g^. ^7'"^-S,X7k,alren  fortwährend,  dass 
l  einer  prompten  Lieferang  nicht  -j/^^-^ä  ,ni  RassS  das  gegen- 
sie  kein  Material  heranbekommen,  und  das  Oescüait  Verbraucl  s 

wärti.  sehr  stark  sein  könnte,  muss  im   ^^'-^^  dS  1«»:«  gar  nicht, 

heblich  vernachlässigt  werden.    Vorrate  an  ^^-o^^'^*^"  ,         ^       ^lie  p,e;se 

was  sie  herstellen,   geht  unmittelbar  in  ^en  Jerbra  ch  über  Dass 
unter  solchen  Umständen  nach  oben  genchte    sind,    ^f^^^^^  J^^^;  ^.^  .^^^^ 

fähigkeit  voll  in  Anspruch  genommen  wird.  Die  l'^^'^Z  ziemlich  flott  ein. 
reichen  für  mehrere  Monate  aus,   es  gehen  ausseidem  neue  ^''^X'^''  "°  , 

.„  »d„„h.n  übrig.  Di.  Lief,™«  »»S';" doch  «lA  die  Z.tZg  eben- 
angehalten. 

Berliner  Metallmarkt. 

Loadon  -  Berlin:  ^  


Khoiii.  Ilüttonwork  sucht  wegen 
liiuHclu-äukun^debGiesseroihütriebes 
für  ihren  bewährten  ersten 

Formermeister 

:ander(deiti$e  Stelluns. 

S|  I  (Jfferten  unt.  G  T  1677  an  Haasen- 
stein  &  Vogler,  A.-Om  Ciöln. 


Marke 


Notierung 

London 
pro  Tonne 


Notierung 
Berlin 

pro  100  kg. 


Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


78V1 
78V4 

8l>/2 


172 
168- 


177 

-173 


Zinn 


StraitB  p.  Kasse 
Straita  p.  3  Monate  , 

Banca  

Australzinn  .  •  .  . 
Englisches  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


2088/4  £ 
2o6'/i  » 


19^/2«  £ 
ig^/i  » 


435-440  M. 
430—435  » 
425—430  » 

44 — 46  M. 

40—43  » 


Zink 


26' 


-268/4  £ 


28 


6i'/2— 62V2  M. 
591/2—6072 
63—75 


,  HochfeuerFeste 

St^amoHe-Stemc 

Feuerf.  Ton,5charnoUe  *  /Aortel 

»vorzüglich&billia  ^ 

Rheinische  Sihamorte  »Tonwerke 
KARL  FLIESEN 

SctiamorrEfdbnk  ömnsrdrf^  Rhpf 


Qrossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker&Piscantor 

Grossalmepode-O. 


empfehlen 

IS  Ceylon- 


(ins) 


Grnphitscliinelztlesel 


für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 


Tiegel  für  alle  Qfensysteme. 


9ä 

< 

i 

• 

i 
i 
t 
4 
i 


Kupolofen  -  Steine  \ 

liefern  ^ 

Rhüdener  Thonwerke  \ 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  ^ 

Fabrik  feuerfesten  Produkte       ( "  )  | 

Klein-Rhüden  (Herzogtum  Br  a  u  n  s  ch  we  i  g  )  f 


Post:  Gross-Rhüden  (Bez.  Hannover). 
Bahnstation;  Gross- Rhüden  (Biaunschweigische  Landes-Eisenbahn). 


I 


Gewicht  ca.  ?'/.  kg  pro  qm  inkl.  Verpackung,  Mk.  1.42, 

sowie 


Roh-  und  Drahtglas 

zu  billigsten  Tagespreisen  liefert 


Glashanaiung  E.  BreHin,  Gotha. 


Konstanz  ^ 

Baden  ^f^ 
Fabrik  gegründet  1877 

fabrizieren  als  Spezialitäten  in  nur  erstklassigen  Qualitäten: 

BßilwfsortiKel  für  mmü  u.  Moflellsthreinerel 

Formerwerk^zjeuöe  = 

Kaialog  und  Preislisten  gratis  und  franko. 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-  und  Röhren-Grundpreise:  Zinkblech  6 8 V,Mk.  Kupferblech 
195  Mk..  Messingblech  iS5  Mk.,  nahüoses  Kupfer-  und  Messingrohr  2oi  Mk. 
bzw.  '75.  Mk.^^_^^^  ^^^.^^  ^^^^^^^^^  ^.^^  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Uie 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  loo  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupferio5-i2oMk.,  Leichtkupfer  95-"° Mk    Rotguss  98-112  Mk 
Gussmessing  68-81  Mk.,  Leichtmessing  50-60  Mk.,  Altzink  30-41  Mk.,  Neu 
zink  33—43  Mk.,  Altblei  18—28  Mk. 

Berlin  20  August  Am  Londoner  Kupfer  markt  brachte  die  ver- 
flossene Berichtszeit  keine  wesentlichen  Veränderungen.  Im/erlaufe  unter 
lag  die  Tendenz,  einigen  Schwankungen,  neigte  auch  mehrfach  Fintel  de  n 
Einfluß  der  letzten  statistischen  Mitteilungen  nach  unten,  doch  tiat  s.hlKli- 
Uch  wieder  eine  Erholung  ein.    Das  Geschäft  war  zuletzt  ziemlich  angeregt. 


Erstklassige,  englische 

Hematite-Rohelsen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  parken 

■  ■Bb  H«^^  und  fpBa  Hb  Sb 

für  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

AdJIiDnnLLCÜl!^^ 

Ulmer  Formsand" 

für  Metallgiessereien,  aus  eigenen  Gruben 
liefert  billigst 


Ulrltb  fielSMiiPfzlWelßi.  01i«W«W'erj  b.  Ulm. 
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^aue  ein  wtnig  hohor.  -  Auch  /  ,nn  vrrncl  vorwieocnd  Unn-elm  ■!<  ■,! 
che  aber  ,n  de.  letzten  Tui-vn  .„„■,    .hnvhaus  fes^:.n    1 1.,  Inm^    ,  ,     | 'd;,' 

-,.•1  w -seil 
I'  ■r'm 


1913 


räumte.    Di«  Geschäft  wurde     l,',;  |.v 
i>_egen' letzthin  eine  nicht  unhiui  u  htl 
sie    ebenfalls,    wenn    auch    nur    unwes.ni  ii,  1 
Blei  bestand  wieder  L;utc  N'a.lifraiic,  sj  d 
aurli   etwas    mehr,    K-ichi    <T/irli    weiden  k( 
unregelmäßig,  und  tlic  I  nisat/r  liu  :i  k,. 

hin  war  die  Tendenz  iiicist  fest  zu  nennen. 

M  e tallpreise 


:^v'r,  und  die  \i>iii  r> 
Stciorrun;   aul.  Ir 
li'  Ii.     Iiiilir;     -cw  nr(K-;i 
«I  Iii  di:-  allen  l'rew  •. 
I^iinntcn.    -  -    Zink  I 
Mir  -rnßo  IjCtlcutUIU 


I  I  \\  .IS 

I  inina- 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

Aug. 

d 

V 

Sil 

t 

1  sb 

1  i' 

sh 

13. 

78 

I  2 

6 

207 

26 

1 

1  '° 

_ 

1 

19 

7 

6 

14- 

79 

2 

6 

20S 

26 

!  10 

19 

1 1 

3 

15- 

78 

7 

6 

207 

10 

26 

10 

19 

10 

16. 

77 

12 

6 

207 

IS 

26 

10 

19 

1 1 

3 

19. 

78 

10 

208 

IS 

26 

10 

19 

10 

 (  —  UW.WB   uii^VU  Uli 

Briefkurse    für    Oktohei  lirl'ei  un^-  \ 


]).    100  ko). 


^.b.  h  ,c  Ala  kucn.l,,;.  „.n„.!dct  wurde.  Es  wurde  heru  hlel,  das  K^.n.Z- 
.-.hal,  .ei  drul)..n  aubc,-.,rdc,ul,ch  rege  und  es  werde  nn.  ,.,ncr  uvü.aen 

lZZ32','ZS-2i,t930Jt  S  i,  7  ^  9  /Zf3/'f*6 


Erhdhun--    der   Elrktr()k^■tpreise   s'itcu'^  dcr 
weueren   Vrrlaufc  Arx  W,„  he  blich  das  hi.lici 
ziemli,  h   t^ln,  linribi,;   hcsudien,  tloch   warn,  d 
I'    "  H  drrnni    rmc  gewis.sc    T iiMrluThni 
l)in(»natsstatistik  hcnicrkli.ir 

licnmitc.      l'ntcr  dicM'ii  

Donnerstag  wieder  nach,  ,-hcns(,  \crs,  hwand  die  Tnier- 
curopaischen   K,„isuins,  die  sich  in  den  ersten  'Jau-en 


cLirii|),iis,  licii 
nelniuingslusl  dw. 
Kurse  am  letzten 
nehmungslubt  de; 
etwas    mehr  bemerkbar 


ersten    Hand   gerechnet.  Im 
■'^'ivciu  .im  .Stand, irilmirkt 
l  'ms  itze  nicht  iil)crmaßi--, 
i'cz'.igH.  h   d.'s    .\usf.ills  dcr 
machtc     und     die  l'iitcr- 
l'lmdru,  k    g.ibcn   ,iu(di  die 


gemacht  hatte. 


Von  den  französischen  und  belgischen  Melailmärklen. 

-?■■  Das  Geschäft  nunmt  trotz  der  f^uim  « citer 

e.nen  rech,  befriedigenden  \-erlauf.  Die  Nachfrage  bleil  n-'c  ünd  nm  1 
jn  .\nbetracht  der  siclier  bevorstehenden  Preiserh,I]„m^cn  s  andr  '  a 

-nn  «,.h    .ag..i,  daß  die  Beschäftigrtng  kaum  jemals        m  h/  w  ,r    ,  s 
f       r    ''1      -i^f-  u'i'  außerordentlich  schwer,   den   Wuns.  he„   de     X'  , 
l'.uicher  hinsichtlich  der  Lieferzeit  auch  nur  aniuihcrnd  uereclu  zu  erden 

e  ilw^'sc-  r  f[--  !'-'-^he-  Preise  bewilligen,  Lc^,haf.  ,ek  a^  '  d 
'  e  ^^'''^^  d.u-uber.  daß  die  Hütten  so  ],nv:s  ,m  hefern 

c  n,,  urhch  kommen  dadurch  auch  die  Stahlwerke  mit  ihna  \ W "i 
m   Ruckstand.     Diese  Knappheit  an  Roheisen  und  flalbzeu,   here  ic  den 

G<^  Lie  Ä'wr"n"'r"^r'  ^-^  '^^  ^'-"f^^"-  .uruckbhaben  miss^" 
L  cuisse  Aitikel,  wie  LIe.die,  lassen  sich  mitunter  gar  nicht  hermsch  iff.-n 

^^"1  H-'P'^f'idt  wie  ,n  derf  Provmzen  Xd.;  ß!  ; 
günstig.  Das  «stfran^os.sche  ReNier  ist  allerdings  besonders  bev  r  m^T 
in  ^a^'f  '^'"^  ^^^^^^  ^^^^'^  Anforderungem  nml    b^e  en 

\t  s    i  ,      1       n^a"  ^^.^h^".'^-f.g^«ße  Aufträge  der  B,ahngesellschaften  in 
Auss  .1  t.     D  e  Gießereien  sind  bis  zu  sechs  Monaten  mit  .Vrbeu  «a-rsehen 
DieVv".  Kisenmarkt    ist    nichts    Neues    zu    beric  ' 

^  hu^n^  T'"  ''"^'-"  ^-'h'-end  der  Berichtszeit  nur  maßiUäi 

.S  hMiikunKcn    und    sind   per   .Saldo   nahezu    unverändert.      In  Roheta 
Me  b    dei  ,\  crkeÄr  sehr  st^^k.     Trotzdenr  die  Hutten  anoestrengt  aX 
un  1  die  I  intuhr  ,m  Wachstum  begriffen  ist,  fehlt  es  an  der  Afoglahkei t   d 'e 
\  <  ,b. aucher  prompt  .u  bedienen.    In  bezug  auf  die  Anlieferung.-  v  n  li  ,  b 
zeug  hurt  inan  dieselben  Klagen.     Schienen  finden  gegen wcmio-     "te  e 
achtung.     .\u.  Sudanierika  sind  vor  kurzem  einige  gn-ößerc   Bestd Inn 'en 
heremgekommeii,    auch  sonst   erreicht   die   Nachf^a-e   und  dann    <  7' 
Setzung  der  Strecken  eine  ansehnliche   Höhe.     Ebenso  läß    d      V  ,<  l^r 
m  1  lagern  mchts  zu  wünschen  übrig.    Was  Stabeisen  und  Bleche   m    n  ' 
so  machte  ^ich  wohl  in  letzter  Zeit  eine   \'erla,ngsainun '   der  Nachfra^ 

ur Serb  t  t^nr  '  nieu;:  ^'"^^T '^"^^  Beschäftigung  verfügen  .md 
gießereien  sind  Li;^":ta;,rbeitz^;h^  K^ruSm™' 

Zlnn'^Rl,''"",^7'''f''''  ^'''-h  die  Notierungen  für  Kunfer 

M^en    ö""  1.^"  'r°,^"'"  T^^^^'  '^"P^^^  C^"''  -  Barrels  c^te 

Se  ected"°os'Fr      'l^'^^    '     r      '°r  I  V'"  ^'"^  ^^^''^^  «owie  Best 

r>eiectca  20b.  Im.,  alles  m   Ihnre  lieferb.ir      Zinn   P.mca   er,-   F,-     i^m  , 

SS'J  Fr.,  Detroits  560  Fr.,  hefeil,,,,    1 1  ,  m  e'  odi     I  •  t     '      i'         ,  " 

ilavre  oder  ,Rouen,     Blei  gewuhnl,:     "  I,        ,  ,  'Th.  r  -"-N^"- 

Sfr  Kr.,  Zink  Schlesisches  lieferbar  Il.nre  -4  .0  ,  lere  .mie    U  i"" 

^^-Kirt/-:hig^;>^ --i-'^-  --.'w:.s:!^ziin;^.n;i-^^: 

Amerika 

L'       c        X..-,       ,    ,  New  York,    17.  Auo-ust 

Kupf  er:_  Wahrend  der  ersten  Hälfte  der  Berichtswoche  hatten  wir 
auf    dem   hiesigen   Kupfermarkt   einen   recht  entschiedeneirStnnmun^s 


1  I 


Bezugsquellen-yerzeichnisf.^ 


Alteavörde  l._Westfalem  Faikenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer  Lisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon  und 
Schiffsbau.  Nur  erstkla.ssiges  Fabrikat,  im  Tiegel  gesTmolzen 

Vogelsang^  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
T?!**  Maschinenfabrik  G.  m.  e.  Tiegel-T  emperguss 
Grfugusr"'*'^'^"'''     Tiegel-Hartfuss,  IZlZl 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl 


und  alle  «ndarn 

Legierungen 


'   7  «....w  »«»II.    ;  Legierungen  ; 

m  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=====  Walzdraht  und  Blechen.  === 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Längshyttan  (Setwcdei). 

Anfragen  zu  richten  ai  unsern  Vertreter: 

F riedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


RaStampfcaolm 


Gebr.  BaenscH, 

i>ölau  (Bezirft  Halle) 


ca.  907o  KiesebSure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Chamolte-jtelne 


■ 

I J.  Rohrbach,  Eisengiess.  U.Maschinenfabrik' 

Katzhütte  i.  Thür. 


liefert  als  langjährige  Spezialität 

ö  Emaille-Mühlen  dl 

Mw  Quss-  -i.  ßlechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
i^iHO)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Heflelttanten  aul  Wunsch  lurVerfjgung 


üleison- Zement 


"■'tr  beste  Eisenkit 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 

wird  mitgewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.troclfen.u.  in  3-4 
Stunden  hart  wie  das  hisen  selbst,  iiat-genau  die  Farbe  des  Gußeisens 

ÄSS:  GÜSTAU  HENCKELL 


Man  verianie  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarts. 


liefern 
prima 


ARNO  KELLER  &  Co., 

Oralitiifirstenlalirlk,  Oberplanitz-Zwlckau.  Sa.. 

Stahldraht-Gussputzbürsten 


äusserst 
billigl 


für  Sandstrahlgeblflse, 

In   verschiedene  Körnungen 


Putzkies 

sortierter   und  gewaschener 

,    ,      ..  ,  ^  Quapzsand, 

anerkannt  vorzughches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 
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aufsrhwui.K  /Ai  vnv.ci.  hiuMi,  (Ut  <lur.  li  die  K.i  klanin.i;  d.  s  I'iasulcMit<-n  K>  ..n 
der  Amah^.niulrd  fopiu-i  (  umpaiiN  vrnnsa.  hl  wnnlcii  vv.ir,  iliß  dir  Kuplrr 
vcrbraurluMulrn  liidusliirn  d.T  -^wm  Wrll  rinn,  uirM-lK  un-n  u  id  nm  h 
immer  sU-iu.'ndrn  l'-ril.ul  iMlK'ii,  und  <lir  K  U|  .1 -T  visiir.i;  n  u.l;  ilrinv,1  r.-n 
oan/,  uml'vAV  nirlu  ,-nls|,i  :„  Ii.-.  1  ,, iil  Inn  siir-  Kup  rr  mü  ■^yo\M-t- 
kntsrhirdndu'll,  .srlnvarhlr  ,s,.  l,  |,Hln,  Ii  ni  dm  lrl/,lrn  I  aKen  al.rnnals 
.,1,  und  im  Au^rnhlu  1<  isl  .Irr  dnn  drs  Ma.kl.'s  mall  und  luslln:,, 
l.'s  ,sl  das  in  drr'  llauplsa.  Iir  /«ri  l'inslandrn  /u/usrhrril.rn,  namli.  h  <l.-i 
Krwarluni'  dal.',  dir  l'roduktiun  |rl/.l  allm-anal'r  Ii,  wir  hrrrils  im  Juli  r.n. 
hrtrarhilirlH'  SlriKnamK  narhwrisrn  durflr  und  Irrnrr  drm  alfn  Vri.h.  U 
dalS  ..rr.lSrir  unsirlitl.arr  Vorrdtr  vnrhand.'il  sin<l.  Drr  Irl/Uar  hr.^ruiul,  L 
sirl,  daiaul  dab  dir  Kupf  rrprcKlu  kl  u  ni  drr  S.  Iimri/rrririi  lur^^lrirli  ;-;i"I.Vi 
isl  als  dir  l'ivruuunL;  drr  Kaffmrnrii.  Daran,  s.lilirßt  man  mil  ;-;ulrm 
Crmul  (lab  'Jvoiic  MriiKcn  R.ihkupfrr  varhandrn  sind  dir  nun  wo  Dr 
deutriulr  iirnc.  drkua.lvlisrhr  AnlaKcn  v(.llriuk-t  wrrdrn  a  s  ^^f^'^^^  y 
Wmr  auf  drn  AEarkt  kdiiimrii  wrrdrn.  .Stand  irdkuptcr  srhloB  aul  17 
17  ;o   c     1)     PId.    oci^f"    Kassr,   snwir   zur    Lirlrrun.i;    im  Oklobri. 

Zi  ll  n-  Zinn  war  ahrniials  Irldialtrn  und  l,auli-rii  .Srli waukuiiKcn  unlrr 
worfJn.  In  drr  Hauptsache  war  dir  'J-endenx  drs  MarkU's  ^'l^^''; 
stei-rndr  wozu  ni.  lu  nur  die  Meldungen  aus  Lond-,.n  u  id  d.-m  Irrnrii  .)st.-n, 
sondern  aurh  dir  flotte  einheimisrhe  Vedjrauchsnachf rage  die  Anir|;unj4 
lirferte.  Str.iits  -ah  zuletzt  45,50  -46  e.  prompt  und  45, 1 5-~45A)-2  ;j  -• 
zur  C)kt(.)herliefrrunt;.  ■,,    ,    1  .1 

Roheisen:  Aul"  dem  hiesigen  Markt  kig  Roheisen  sali,  d')eh  wuidr 
dir  Notiz  für  nürd'ichcs  (/.irüerei.-ise  i  Nr.  2  ai  f  >575-iC'.25  '><".'•  "'i'";^- 
da  die  I^reisr  an  den  I'roduktionsmittelpunkten  immer  weiter  s'.ri;.^en.  in 
Pillsbur-  ist  der  Gesrhaftsgang  ein  ausnehmend  reger  und  die  N.irhtrag.; 
war  daselbst  walirend  der  letzten  acht  bis  vierzeim  f  age  die  ^'''ibt  ,  m 
einem  gleichei,  Zeitraum  je  dagewesene.  Die  .Stahllabrikan  en  bikkn 
nach  wie  x  or  die  besten  Ivaufer.  Schmiedeeisen  ist  ausgvspr(.rhrn  knapp. 
Wiewob!  die  Stahlproduktion  großer  ist  als  je  zuvor,  sind  die  l'abrikantei, 
doch  durchg.ang.g  mit  ihren  Lieferungen,  nimenthch  im  'all  von  1-lerli 
und  J<unstriiktimismatrrial  writ  im  Rückstand.  In  dirsrr  W  .c  ir  I  igrn  An 
fragen  schottischer  Schiffsbauer  wegen  50000  Tonnen  Schif tsp.atten  \  ii. 
Die    Preise   steigen  immer  weiter. 

Glasgow,  den  16.  August  1912. 

Wir  haben  für  diese  Woche  wieder  von  einem  festen  Roheisen-Warrant- 
Markt  zu  berichten  und  die  Preise  für  Cleveland-Eisen  zeigen  eine  Netto-Erhohung 
von  1,0  per  Tonne.  Hematite- Warrants  wurden  bis  zu  2500  t  getätigt  und  zwar 
zum  Preise  von  77,0  Kasse  und  Aequivalent. 

Die  Handelsbeiichte  lauten  sehr  fest,  speziell  die  von  Amerika  und  die 
meisten  Eisensorten  sind  schwer  zu  erhalten. 

Schwankungen : 

Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite  77 — 

Cleveland  60/9  bis  61/8;    Schlusskäufer  61 /S  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Ersten  sechs  Monate 
1911  1910  1912  '911 

52007  50002  783  193  739  139  t 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 
Abnahme    Zunahme                   31.  Dezember  191 1 
  1000  t 


August 
1912 
41  601 


15.  August 
1000 


289>53 


Middleabrouyh: 
498  —  S36  634  t 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 


M  i  d  d  I  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  1  7-  August. 
Roheisen:  Die  Preisbesserung  auf  dem  hiesigen  .\farkte  dauert 
noch  immer  fort.  Unterbrochen  von  geringen  Rü(kgingrn  dir  dann 
mit  um  so  größeren  Aufschl.agen  überholt  werden,  richtet  sich  der  VVeit 
von  Gicßereieisen  Nr.  3  nach  den  Warrantschwankungen,  «'i  «^'i^'  ^^'>'-^^- 
Öfen  noch  immer  nicht  den  Begehr  zu  decken  verinogrii.  Warrants  ri 
reichten  am  Mittwoch  61,7  und  schließen  mit  61,6  lva,sse  ab,  d.  1. 
I  mehr  seil  voriger  Woche.  Der  für  Schlüsse  auf  drei  Monate  srit 
langem  bestehende  Unterschied  von  9  Pence  verminderte  sich  b:s  aul 
6  Pence  Die  Stimmung  ist  allgemein  zuversichtlich,  doch  scheint  <l:r 
Kauflust  für  langsichtige  Abschlüsse  etwas  geringer  zu  s-in.  Hainatit 
bleibt  sehr  fest  bei  steigender  Tendenz.  Heutige  Preise  sind  iur  August- 
Iieferung-  G.M.B.  Nr.  1  66,9  a  67,—,  Nr.  3  61,9,  Hamatit  M/N  75,— 
netto  Kasse  ab  Werk.  Die  Warrantlager  enthalten  288915  lonnen,  wo- 
von 285607  Tonnen  Nr.  3.  ,     .         ,      r  ,,  1 

Kohlen-  Der  Newcastler  Kohlenmarkt  ist  sehr  fest,  alle  e.ruben 
sind  gut  mit  Aufträgen  für  la.  und  IIa.  Quahtäten  versehen.  Dampf- 
Kleinkohlen  sind  gleichfalls  stetig.  ,r    ,  , 

In  Durham  liegt  großer  Begehr  für  alle  Sorten  Gas-,  Vcrkokungs-, 
Schmiede-  und  Dampfkohien  vor.  o       \  , 

In  Schottland  herrscht  in  den  verschiedenen  Docks  großer  Amliang 
von   Dampfern  und   Preise  zeigen  weitere  Tendenz  aufwärts. 

In  Vorkshire  und  Derbyshire  sind  Gruben  stark  beschattigt  und 
sind  die  Aussichten  anhaltend  gut. 

Dampfer  sind  wieder  äußerst  knapp  und  krachten  fester. 
Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  B. -Dampfkohien  14,6 
IIa.  Ne-wcastle  Stearns  13  -  bis  13,6  nicht  vor  'September,  Damptklein- 
kohlen  99  bis  10,6,  Beste  Durham-Gaskohlen  13,3  bis  14—,  D:i-  'Juaii- 
täten  12,6,  Bester  Gießereikoks  24,—,  Bester  Gaskoks  19,6  bis  20,—; 
alles  fob.  der  betreffenden  Verschiffungshäfen. 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 

h  ^ 

Kl,  iSa.  V.  10516.  Beschickungsvorrichtung  für  Kupolöfen 
Lmil  Vorbach,  Menden  (Bez.  Arnsberg).     4.   12.  11. 

Kl.  18b.  M.  46133.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Desoxydation 
von  durch  Frischen  hergestelltem  flüssigen  Eisen.  Tom  Darke  Mackie 


fForm  Maschinen! 

vollendeter  Konstruktionen  H 

foimsflnd  -  AufDereitungs  -  Mosthlnen  1 
Hodeltplatten  | 

nach   den  Erfahrungen  ^ 


zwanzigjähriger 
Spezialf  abrikation 

Geringer  Uerschlsiss 
Höchste  Leistunoen 
Einfachste  Konstruktion 
Leichte 


Verlangen  Sie  ausführliche 
Informationen 


Hermann  Schoening 

Maschinenfabrik 


BERLIN  NO.  20 

Uferstrasse  5  b 


DÜSSELDORF  2 

Graf-Adolf-Strasse  83 


Spezialität:  Giesserei -Maschinen. 


Gie^serei-W^chsschiitii* 

aelli  unillchwarz  In  allen  Stärkenillefert  billigst  als  Sjieilalität 

wiipren-fabrik^^^W^^^^^^ 

Postfach^  de       BONII  a.  RH.        Postfach  86. 


^iiiiimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiitniiiiiiiiiiiiiiiii^ 


In  englisch.  Steinkoiilenstouli 
Holzkohlenstaut) ::  Tonmehl 
Chnmottemehl  ::  ColismeM 


CARLSCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 


(O 


00 
(0 


%iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiimiiiiiiiiim^ 

Former -Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vopm.  A.  ver«r>  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 


für  Giesserei-  und  Verpackungszwecke. 

Die  besten  und  billigsten. 
ERSTE  SÜDDEUTSCHE  STROHSEIL  -  FABRIK 

BURKERT&DONÄ,  GERABRONN  (württ.). 


..•v<^ 


616 
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1912 


Kl 

Kl 

Kl. 
Kl. 

Kl. 

Kl. 


Kl 


Kl. 


Kl. 


Southwood,  Middlcscx  (Engl.),  und  George  Frcdeiick  Foruood,  l.iinns 
Ucld,  Surrey  (England).    6.  II.  Ii. 

,^ib.  G.  35970.  P  r  e  ßf  o  r  ni  III  a  s  c  h  i  11  (■  mit  elektrischer  Koiil.iki 
Vorrichtung,  die  durch  die  n.iluiluin-  I )iin  hhiegung  des  Preßquer 
balkens  bei  erreichtem  Höchstdruek  mit  Hilfe  eines  vom  Preßquer 
halkeu  bewegten  Hebels  beeinflußt  wird.  Rudolf  Geiger,  Kircliheim 
u.  leck.    27.   I.  12. 

^  1  Ii  K.  48  432.  Maschine  zum  V  c  r  d  i  r  h  t  e  n  des  F  o  r  m  s  a  n  d  e  s 
durch  Aufstoßen  des  den  F  o  r  ni  kästen  und  das  Modell 
autnehnu  nden  Tisches  o.  dgl.  Bernhard  Keller,  Duisburg-Meiderich 
Sonmierstraße  75.  4.  7.  11.  ' 
31c,  A.  20  452.  M  o  d  e  1 1  p  1  a  t  t  e  mit  verschiebbaren  Modellteilen 
zum  Formen  von  untersichgehenden  Teilen.  Franz  Karl  Axmanri 
Cöln-Ehrenfeld,  Rothehausstr.  38.    15.  4.  11. 

3 1 c.  V.  9568.  R  o  s  t  a  r  t  i  g  durchbrochener  B  o  d  e  n  für  Form- 
kasten oder  kastenlose  Formen.  Fa.  A.  Voß  sen.,  Sarstedt  b.  Hannover 

2G.    9.  10. 

48a.  M.  45152.  Verfahren  zur  Metallisierung  der  Oberfläche 
von  Porzellan,  Töpferwaren  u.  dgl.  Pascal  Marino,  Fondon.  18.  7.  n. 
67a.  J.  ij  595.  Verfahren  zum  Polieren  \  n  n  ^^'  a  I  z  e  n  a  xis 
Kupfer  oder  Kupferlegierungen.  Josef  Jacobs,  ( ■.<  isiui-cii.  29  4  1 1 
31b.  250276.  An  auf  Schienen  laufendem  Gehänge  tahHjarer  Gegen- 
preß decke!  für  Formmaschinen.  [akob  Böhmer,  Aschaffenlnir"- 
Frohsinnstr.  14.     19,   i.  11. 

31c.  250306.  Rahmen  für  Abschläge-Formkasten  zur  Herstelkni'- 
\on  Sandfoniien  für  (;ießereizwecke.  Matthew  Harvey  u.  Harold 
Cubley,  Walsall,  Stafford,  England.    9.  2.  11. 

31c.    516048.   Kokille  zum  Gießen  xon  Metallplatten.    A.  M.  Ericli- 
sen,   Berlin-Reinickendorf-Ost,   Winterstr.    20.    21.    6.  12. 
31c.     516269.     Automatischer    Z  u  t  c  i  I  u  n  g  s  a  ])  p  ,1  r  a  t  fü> 
rormsand.  Kohlenstaub  oder  ähnlichen  Materialien.    Lent/  &  Zimm."- 
n.ann,  (;,.  m.  b.  H.,  Düsseldorf-I^ath.    27.  6  12 


5 1 6  289.    G  i  e  ß  f  o  r  m.    Ernst    Funke,  I 


.ei]«ig-Gohlis,  Blumen- 


straße 5.     I.  7.  12. 

'>7''-    5"'' 078,    Mit  einer   Lampe  zum  Beleuchten  des 
\  iibiindenes   Freistrahlsandgebläse.  Wigel 
Kabel  1.  W.    27.  6.  12.  '"^ 

5 '^M3'-    Blas  köpf  mit   verschließbarer  Mündung.  Pokornv 
\-    V\  ittekind,   Maschinenbau-A.  G.,   Frankfurt  a.    M.     15.  6.  12. 


W'ei  kstüi  kes 
.Scheiiimami, 


□□□□□□aDDaDDDDaDaDa        aaaa  □□□□aaDoaaaaDaaaaaa 

I  FH  i    Geschäfts -Nachrichten    g  pT]  f 


aaDaaDDaDDaDaaaDDDDDaaDaDaaaaDDDDaaaaDaDaaaaaa 

Handels-  und  Firmenregister. 


Lo 


L  ü 


benstcm  (Renß),  Lobenstemer  Metallwerke,  Gesellschaft  mit  be- 
schrankter Haftung,  in  Lobenslem.  Gegenst.ind  des  I  T„t, .,•„,. hmeus 
ist  du  Herstellung  und  der  \'riinel)  \,.n  .M .  i.ill«  ,ir.n.  !),,■  Höhe 
des  Stammkapitals  beträgt  75000  Mk.  Zu  ( u-schaflsfuhi  ern  sind  der 
Kaufmann  Oskar  Henneberg  in  .Saalfeld  a.  Saale  und  der  technische 
Betriebsleiter  Max  Naumann  in  Mügeln  fiei  Dresden  bestellt  worden 
bcck.  Stanz-  und  F:maillierwerke.  \  ormals  Carl  Thiel  &  Söhne  Aktien- 
Gesellschaft  m  Lübeck:  Na.  h  dem  'Beschluß  der  Generalversammluno 
vom  28.  Juni  1912  soll  das  Grundkapital  um  den  Betrag  von  200000 
Mark  erhöht  werden.    Das   Grundkaijital   beträgt  nunmehr    i  s 00  000 


Mark.  I)i<  Erhöhung  des  Grundka])i'tals  erfolgr  durch 
200  neuen  Inhaberaktien  im  Nennwerte  von  je  looo  Mk. 


Aiisi 
Der 


Xiis-al) 


In  Gemaßheit  der 
■  esellscliaf  ts- 

Gesellschaft 


kurs  dieser  Aktien  ist  auf   100  Prozent  festgesetzt 
l.eM  hlossenen    (n-undkapitalserhöluing    ist    der    §  ocs 
\ertrags  abgeändert. 
M  e  i  n  e  r  z  h  a  g  e  11.      Metallwarenfabrik    Treistmann    cS:  Co 

mit  beschränkter  Haftung  in  Meinerzhagen.  ( iegenstand  des  Unler- 
nehmens  ist  die  fahnkation  und  der  Vertrieb  von  Metaihvaren  Das 
.Slaminkapital  beträgt  62600  Mk.  (ieschaflsführer  sind:  Kaufmann 
Moses  Ela  I  reistmann  und  Kaufmann  |akob  Rosenberg,  beide  in 
Meinerzhagen. 

-Müll.  heil.  Bayerische  Aluminium-  und  Metallwarenfabrik,  ( k'sellsrh.aft 
mit  lusrhränkter  Haftung  &  Co..  Kommanditgesellsdiaft.  Sitz  Frei- 
-siiig.  Kommanditgesellschaft.  Beginn  21.  Mai  1912.  Aluminiiini- 
uiid  Met.dlwarenfabrik.  Persönlich  haftende  Gesellschafterin-  r;;i\e- 
rische  Aluminium-  und  Metallwarenfabrik. 

—  Maschinengesellschaft  Haas  &  Co.  Sitz  München.  Ivommaiiditgesell- 
schaft,  Beginn  17.  Juni  191 2.  Ifandel  mit  Se].aratoren,  Molkerei- 
maschinen  und  Geräten,  Schwanthalersi  1 ,  6g.  Persönlich  haftende  Ge- 
sellschafter: Ludwig  und  Bernhard  Haas,  Kaufleute  in  München. 

C'Otthard  Auweiler.  I'uiiipenfabrik,  .A.-G,,  Radolfzell.  Dem 
K.nl  \\'.,li  jun.,  Ingenieur  in   K.idolfzell,  ist  Gesamlijrokura  erteilt, 
gen  sbu  rg.  „Ernst  Zorn,  k.iseii-iel.icrci  u.  Mascliiiienfabrik  in  Regeus- 
buig     m  Regensburg.    'Jheodor  Krebs,  Kaufmann,  und  Peter  Amann, 
l'.rini  lislriK  1 ,    beide    in    Regensburg,    haben  Gesamtprokura. 

'  Sfii.  ,,Hans  Scliuler,  Mascliincnfabrik,  vormals  Emst  Lumpi)" 
in  l^enlhngen  ist  als  Einzelfirma  erl., sehen.  Tu  das  Handelsregister 
für  (jeselLsehaftsregi.ster  wurde  die  iMrm.i  „Hans  Schuler  &  Cie"  offene 
Handels-eselK,  h.ift  seit  i.  Juli  i<;i2.  mit  dem  Sitz  in  R,-utlingen 
cingetr.i^.  n,  (  .esellschaftcr  sind:  II, ms  Schul-er,  Maschinenfabrikanl , 
Wilhelm  f  el(liii.i\ ei  ,  K;uifmann,  beide  in  Reutlin"-en. 
K  1  esa.  AktienK.s.  IKeb.ili  L:uichhammer  in  Riesa,  Das  Vorstandsmitglied 
1-riedricli  l.iuluie  Willielm  Henkel  ist 
in.um  I  rudii.  li  Carl  .Mdllei  111  l.auelilhii 
S  c  h  w  e  i  n  f  u  r  t.  „Frankische  Isolierrohr- 
Schäfer  Cie.",  in  Schweinfurt.  Der 
I\önigsberg  i.  Fr,  verlegt. 

—  , .Erste  automatische  Gußstahlkugelfabrik,  vorm.  f^iedrich  Fischer  In- 
haber Georg  Schäfer,  Adolf  Kuffer,  Hermann  Barthel  und  Otto  Kirch- 
ner m  Schuemfurt",  Schweinfurt.  Als  weiterer  (;esellseh:ifter  ist  ein- 
getreten: Wilhelm  Kirchner,  Fabrikant  in  Würzburg.  Die  Firma  wurde 
geändert   wie   folgt:   Erste    automatische    Gußstahlkugelfabrik  vorm 

I  nednch  Fischer  in  Schweinfurt. 


K  a 
Rc 

Re 


nisgesi  lii(^den   und   der  Kauf 
iiilei-  Mitgli<'<l  des  \'orslandcs. 
und    Metallwarenuerke  Gg. 
Sitz  der   Firma   wurde  nach 


Form-  und  Kernsonile 
Hochfeuerfeste  Nasse 


Geblfise 


für  alle 
Gussarten 


(S.  K.  34) 
Körnungen 


liefern  billigst 

^jiiiniiaf'" 


f'-ankfurf/Mam 


lenty  Timmermann.  riiessereimpschinen-Ges.  tn.  h.  H. 
Düsseldorf- Rath 


Mierenile 
Kernformmaschine 


10  fache  Melii  lpi.sliijiK  ül»  Ton  Hand,  lipfert  fast  unzer- 
tirochlip|i(>  Kerne  von  Q  □  O  -  0"ei  schnitt  von  10  bis 
100  mm  Diiiclinipssei-,  in  dcnlibar  saulierstor  AnsfiihrunK:. 


Wilh.  Relchpietsch,  Bochum 

Telephon  2676  :s  ZIVIL-ING.      25  jähr.  Betriebs-Erfahrung 

^''^^fh.l'f """"S  •  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten- Anlagen  .  Konstruktions-Zelchnüngen  für  die 
gesamte  STAHL-  UND  EISEN-INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh-  und  Tröcken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martmofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  WärmSfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Einrich- 
^=  tungen  ..  Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  ■ 


Nr.34 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  42 


Gl? 


Die  südrussische  Eisenerzindustrie  im  Jalire  ign- 
,      1  hr.  .nii  ist  nur  in  den  i^eiden  großen  südrussisclien  Eiscner/.- 

""Turdie  beiden  erstgenannten  Gruben  ergab  d>e  Ausbe^ute  in.  Jahre 

.9, ,  folgende.  Resultat :                 ^^^^  ^^^^^^^^  ^^^^^  ^^^^ 

Produlction:                p^^^  Pud  in  "/o 

KriwoiRog.    .    .    .    287  9'8>9>  ^4  7^5  4^8  iMS 

Kertscli    .    •    .    ■    •      1814442S  i  027  164  S^T. 

Zusammen    .    .    306062616  45822592  '4-97 

''"%°'id„k,io„''™d  Versand   haben  sich  sonach  im   Jahre  ,9" 
„„hedelnd" gehoben,  le.zterer  se.g.  den  ■'triL,^'T"r"?ifs™  r^ 

es  "h  2  %  die  durcbschnitthche  Produktron  der  leta»  ,0  a^  re 
lege,!sbers.ellt.    Diese  betra.g  205  .3^300  Pud,  .es  rs,  also  eme  Zr.nahme 

^st  def  Antel  zurückgegangen:  im^  Ural  von  28,66  Proz  auf  21,02  Proz., 
In  PoLn  von  s's   P-z.  fuf  3,69  Proz.  und  m  den  übngen  russischen 

^^^^Z^i:JZ.  ^>at  i.^  vergleiche  n^d^..tle^ 

Produktion  der  letzten  10  Jahre  im-  Jahre  191 1  um  .01936482  Pud  oder 

DeSent^SZdS  auch  die  Arbeiterzahl  von  477  nn  Jahre  .9.0  auf 
r/1  -oc    Arbeiter   im    vergangenen    Jahre   gestiegen.  .  . 

^^  Die  Sen  von  Kriwoi  Rog  hegen  in  den  Kreisen  A lexandnja  und 
Cherson  cle^^Gouvernements  Cherson  und  im  Kreise  Werchnednjeprowsk  des 
Crvcrnements  Jekaterinoslaw.  In  den  beiden  erstgenannten  Kreisen  wm - 
den  i" 88  =231  und  94804168  Pud  Eisenerz  "gewonnen.  Die  Ausbeute 
[m  KreLe  Wei-chnednjepr^  belief  sich  auf  180  228  789  Pud  oder  ,62,6  Proz. 
ripr  Produktion  von  Kriwoi  Rog.  . 

Wie  bereks  oben  erw.ähnt,  wurde  ins  Ausland  nur  E-enerz  aus  Ivr.wo 
Roe  exportiert.  Der  Export  erfolgte  zu  Lande  über  Sosnowizy,  Graniza 
unf  Ssehza  sowie  zu Va.ser  über  Nikolajew.  Zu  ^-nf^-^^en  ins 
Ausland  im  Jahre  1911  16269000  Pud  fgegen  1910  -  4  040  230  Pud 
odel  20  ProzO  ^u  Wasser  38659360  Pud  (+;  5'8i7io  oder  15,5  Pro..) 

"""^'"Sir  Ausbeute  der  Gruben  von  Kertsth  im  Vergleiche  mit  der  durch- 
schnhtHchen  Jahresproduktion  des  letzten  Jahrzehnts  weist  eine  Zunahme 
um  1322885  Pud  oder  7,9  Pro.-  auf;  die  Produkt.onszunahme  diesei 
Gruben  ist  mithin  wenig  bedeutend.  . 

Im  Jahre   191 1   waren  361   Arbeiter  gegen  340  im  Jahie    .910  be- 

'"''''üer' Versand  aus  den  Gruben  von  Kertsch  erfolgte  wie  schon  früher, 
fast  ausschließlich  zur  See,  Die  beiden  südrussjschen  Wejke  Taganrog^ 
Gesellschaft"  und  „Russische  Providenz"  erhielten  21  427  Pud-  Mittels 
Eisenbahn  wurden  aus  Kertsch  iiT^  ganzen  2.0450  Pud,  gleichfalls  nur  an 
südrussische  Abnehmer,  versandt,  während  im  Jahre  19 10  etwa  das  Drei- 
fache abgesetzt  wurde.  1  „,vhi 
Aus    den    Korsak-Mohila-Gruben    ist    im  Jahre    .911    Eisenerz  nicht 

vers^mdt  ^^oidem  ^^^^  ^^^^^  Donezgruben,  bestehend  aus  Vorräten  der 
letzten  Jahre,  beüef  sich  auf  .789^0  Pud.  Hiervon  erhielten  die  sud- 
russischen Werke  75000  Pud  und  die  übrigen  103900  die  sonstigen  Ver- 

'"^'^"Die'' Marktlage  war  während  des  ganzen  Jahres  .91.  dauernd  sehr 
günstig:  die  Nachfrage  nach  Eisenerz  war  infolge  des  Aufschwungs  der 
Eisenindustrie  sehr  lebhaft.  ,•    ,  j  „i^n 

Die  Preise  für  Eisenerz  aus  Kriwoi  Rog,  die  bereits  Ende  9.0  cmc 
kleine  Erhöhung  erfahren  hatten,  stiegen  zu  Beginn  19.1  noch  weiter, 
lieber  die  Einzelpreise  im  Jahre  .91.  -  per  Pud  franko  Versandstation 
-    gibt   nachfolgende   Tabelle  Auskunft: 

Janua»-  191 1  Juni  191  l 

(>V2-lVi  Kop-     7'/2-8  Kop. 
53/4— 6V4     »  7— 7^/4  » 


62  0/0  Fe: 
60  0/0  Fe: 
58»/o  Fe: 


Januar  1 9 I 2 
8  -  8V2  Kop. 
73/4—8  » 
4»/4— 5«/*     ^>       6V2-S     »  7-8 
(Bericht    des    Kaiserl.    Konsulats    in  Chark(nv,) 


Beilagenhinweis. 

Der  heutigen  Nummer  unseres  Blattes  liegt  ein  Prospekt 
der  Firma  Deutsche  Oxhydric,  G.  m  b.  H,,  Düsseldorf-Eller, 
über  Autogenes  Sauerstoff-Schneidverfahren  D.  R.  P.  und  ein 
Prospekt  der  Firma  J.  M.  Voith,  Maschinenfabriken  und  Giesse- 
reien,  Heidenheim  a.  Brz.  (Württbg.),  über  den  bereits  zum 
Patent  angemeldeten  Trockenofen  System  Voith,  bei.  Wir  ver- 
säumen nicht,  unsere  werten  Leser  darauf  besonders  aufmerksam 
zu  macheu. 


y/ir  allejuec^e  ■■ 


'^ahriif/enejfeileJ'Jieine 


i 


^  Rernstülz?n  ::  R?rnnägel     Wandstärkeketnnägel  ^ 
Splintkernnägel  ::  Formerstifte  ::  Watlisstlinur 

wifi  alle  Ubi'igon  l] 

Giesserei-  und  Modelllisctilerei  -  Bedarfsartikel, 

Uebevnchme  auch  das  Verzinnen  von  ürau-  und  rcnipeigu^bt^e.lMi^ 

Ad.  Föbus,  Hernstanentalirik.  Barop  i.  W, 


ifnn  s  iiHHERiutni 

(GlESSEREIKlASCHINENGESELLSCHAFTrrv  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


00 


00 


ROTATIOr-iSTISCH   D  R.  P- 


CO 


00 


1 


Drucksandstrahlgebläse  D.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  *  Sprossentisclie  o  Putzliäuser 
Rotationstrommein    <>  Speziallconstrulctionen 

Auslandspatente 


Auslandspatente 


FRODAIR-SPEZIALROHEISEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  pral<tisch  möglichen  Analyse 
The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

Telegramme:  FenChlirCh  HOUSB,  LOnOOn  t.  O.  Frodair  London 
Frodair  London   ■  ^  .^^^^■^^^^^^^^^«^■h 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

 Aelteste  Zinkschmelierel  Berlins   —  - 

Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10949.  Telegr.-Adresse :  Remelted-Berlln 

Grosses  Lager  In  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

I  itiBi  in  I  —.1.11  J  1 8l»tH>  »  Käufer  zu  guten  Preisen  von  AltmetaUen,  MetaU- 
SpeZlalltit:  WßlKIDBtall        IOUIDÜ.  °   «ptae»  unl  metamschen  BUck.lllnden  alUr  Axt 


618 


BE.-Kupolöfen 


Seit  10  Jahren 
eingefühlt. 

la  Referenz'"! 

Formsand- 
Aufbereitungsanlagen 

V'orzüf;Ucb 
l^ewährt. 
Konverter. 


L.  W.  Bestenbostel  &  Sohn, 
Bremen. 

Giesserei  -  Einrichtungefi. 


Berser&Co., 


G.m.b.H. 

.  Berg.-Gladbacli. 

Elsen^iesierei  and  Haichinenfabrih. 


KflgeHfliiHle  zor  foisaflilliereiiüQG 


Mahlt,  mit,cht  und  siebt  den  Formsand  in  iedek 
gewllnscliten  Feinheu,  äussers«  luftdurch- 
lassjg  —  dient  auch  zur  Herstellung  von 
Kühlenstaub  und  Wiedergewinnung  dis  Me 

talles  ans  altem  Formsand  und   Schlacke  - 
arbeilet  in  Uber  500  Giessereien  zur  grössteu 
Zulriedenheit. 

Lehm-  und  Schleudermühlen  usw. 

In  vorzüglicher  AnsftUimng. 
Man  verlange  ProspeKte  und  Zeugnisse. 

Ifflagnet-Apparate 


Magnetische  Spannfutter-  und  Planscheiben 

Elsen- Ausscheider 
Magnet  -  Trommeln 
Schutz  -  Magnete  :: 
Lasthebe  -  Magnete 

Magnet-Werk  ^.i^Eisenacti  XIII. 

Spezialfabrik  für  Eleklroraagnel-Apparate. 


EISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S.i2. 


1912 


Scl)CDcbifclienf}olzkol]len-Stahl, . 

^   \  Jcocr  Ort 

Scnroebi'fdies  öoIzkol)len«eifen  |  ""^^'"^ 

englifctjes  SpeziaURoljeifen 

für  bie  ocrfdjiebenrten  3ipecJ?e 

Deuffdies  koftlenftoffarmes  Rol)cifcn 

garantiert  nidit  über  2,XVo  C 

för  Qualifätsguß  aller  Urt  liefern 


E.Poffebl&Co.,Cöbeck,'r 


nbet 
!847  : 


Hallescher  Form-  and  Kernsam 


für  sämtliche  Gassarten  passend. 

Sandersiebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest' 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gruben 


(1488; 

fllr  Stahlguss 

Pa.  Referenzen. 


:fllb.  pgfl,  Beidersee  bei  4(a!le  a.  S. 

Grubenbesitzer  9 


{Dolfrommetpll 

Chrommetall,  o,,.) 
Nanganinetall.  MoIybdaeDDietall 

Legierungen  alier  Art 


liefert 


[lieiiiistliß  Fabrik  „Lisi" 

G.  m.  t>.  H. 

in  Seelze  bei  Hannover. 


brmkernöl  „KerniV 


ge.s.  geschützt. 


Für  Kerne  von  Radiatoren,  Kessel- 
giiedern,  Armaturen,  sowie  jeglichem 
iVlaschinenguss.  Bestgeeignet  und  seit 
mehreren  Jahren  im  Gebrauch,  liefert 

Alieinfabrikant  Ptifl.  Ant.  Felgler, 

Crefeld-Bockü 


andstrahl- 

Gebläse 
Lufftkompressoren 
Exhauftoren  :: 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Masoiiinenfabrlk 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


^  atentamvälte 


BERUN 


G 


iessereiartikel 

Verzinnte  Kernstützen  u.  Kern- 
nägel, Formerstifte  eig.  Fabr. 

lliii(r.ülil]onßr.  Speyer  a.Rii. 


Hoclifßuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
jjochfeuerfßslßn  Ton,  34  SK. 
Masdiinenformsanil  in  3  Quai. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station   Wahnitz  (Strecke 
Dübeln  — L  o  m  m  a  t  z  s  c  h ) 

Adolf  Sprössig,  LonunalzscU, 

Fernsprecher  Nr.  50 


ZU 


I 


MdiiiuiiwürKei^i 

Grünstadt  (Pfalz). 

KupolofonstemOf  iJosisch  oiier  sauer, 
Sp&ziBlsteSne  ßr  Tiegewten  aller  Susteme 

Flammöfen 
Hochfeuerfester 
Gebiäsesand 

Schutzmarke 


:    Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Kaolin     : :    Klebsand    : :  Feuerzement. 

□  Kernsand  '«'fjp"z'erten 

Telegramm-Adresse. 


In  verschiedenen 
—  Körnungen  — 
PALATIIMA. 


■forfli- 
Biiclistalieii  u.  -Zahlefl 


gepr.  Firmenschlldchen 

[.  Balmberger.  nurnlierg 

Metallwarenfal>rili 


Fritz  Thomas,  Neuss  nfe^n. 


»"«'"'n»''  Fabrikant  der  Parallel-Schraubstöclie 
„System  Koch"  mit  elnflegohwalbten  Stahl  backen. 
WüYon  viele  Taugende  im  Betrieb  ilnd,  aUein 
500_Stilck  bei  der  Kgl.  Qewahrfabrilt  in  Danil^„ 
Speolalltät.^UI^^^        <ft  ^«"lerr 
Qesetziicii  ^^Kj^^^^       vRatohlnen-  und 
geschützt.  ^^^B   HHbk.   m  Ifohrtohraub- 
■  ilöcke.Drehbank^ 
Mitnehmer  mit 
Klemmbacke, 
unzerbrechllchet 
„  Holzfellenheft  eto 

—  '•         Lieferung  ab  Laaiei 


liefert  .selir  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


SCHMELZOFEN 


fVilT 


OELFEUERUNG 

Erste  Referenzen  und  Zeugnisse 


7itaneisenerz  zum  Verkauf 


durch 


-^1%  Dßt  norskß  Bergselskab,  Stortingsgatcn  18, 

Christiania. 


Osw.  Pirl, 


fierlifl-tharlollenburg 

(BIsmarckstr.) 

BGroWilnersdorier  Sir.  137 


Formsand 


eti. 
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A.  Nenserinshousen  Nochf.,  Isjrlohn 


Telegr.-  Adresse 
MENGERINGHAUSEN 
ISERLOHN. 


ID.  Oeresunds  Kryolith 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
und  Ausgiebigkeit  alle  Kunstprodukte  und  Ersatzmittel 
übertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material   für  die 

Milchglas ,  Emaille-  und 
Aluminium -Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle,  der 
Oeresuiids  Chemiske  Fabriker,  Kommandilselskab 
ved  C.  F.  Jarl,  Kopenhagen 


billigst 


Karl  Referstein,  Berlin  NU} 


Mittelstraße  63. 


3114 


liefert  Putztrommel- Anlagen  bis  zu  20  Trommeln  von  einem  Riemen 
ui^etriel"n  zum  Patzen  von  Eisen,  Metallguss  und  Drahtstiften  zum  Scheuern 
und  Polieren  von  sämtlich-n  Metallteilen  bis  zur  Hocliglanzpolitn r. 


Magd  ebtirq- Bückau 


^\jz\hr  jy(aschinen-  un8  jy(o8ell-yabrik 
Künkd,  Vagner  S  Co.,  :flljcl8  a.£. 

Sofort  Uefcrbar; 

VcnDeplatten-formmaschinen  für  3(anaaufstampfung, 

Stif  tenabhcbc-formmaschincn  für  }(anDauf  stampfung, 

Stiftenabhcbe-formmaschinen 

mit  mechanischer  Pressung, 

Stiftenabhebe-formmaschinen 

mit  hydraulischer  pressung. 


Ofcn^  und  Herdfabrik 
Neufang  g  »:  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Branche  nach  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  —  Gang- 
bare OFEN -MODELLE  sind  stets  vorrätig, 


Silex-Scklichte 


der 


Men-Güsellstliaft  indielietger  Gewetkstlialt  zu  Cassel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Basel      FRITZ  SCHMIDT 


Stuttgart,  Äs 


Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 

übernimmt  die  (soss 

=  Projektierung  ddiI  Bauauslirung  moderner  Eisen-  und  Metaligiessereien.  = 

Ausarbeitung  von  KostenvoranscMägen,  Gutachten  und  Taxen. 
Lieferung  von  Ausführungszeichnungen  zu  Kupolöfen,  Tiegel- 
bfen,  Temperöfen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillierwerke. 
18jährige  Giessereipraxis.  =  la  Referenzen. 


Weiter«  Speilalltäten:  Drahlsellbahnen.Bremt- 
berge,  Kettenbahnen,  SchrägauliUfle  uew. 


OIlOüilllOIIOllOOUOIlllOIIOIIOilOllOUOIIOIIOIIOIlOUOIIOIIOOllOIIIIOIlOUOIIOilOIIOIIOOllQ 


Iielnölersatz 

für 

Glesserelzwecke 


liefert 


CiSchiemangk,  Lollar  (Oberiiessen).  § 

QllOilOIIOliOIIOlIOllOllOUOliOIIOIIOIIOIIOIIOIIOIIOIIOOUOflOIIOflOllllOIIOaillOIIOC»^ 
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Ariston-Grapillt 

ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit. 


Für  alle 
Gtiesserei- 
zwecke 
geeignet. 


Prospekte,  Zeugnisse 


in  Luft 
geschlämmt 
61,7  •/,  C. 


durch 


„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


T«lephon; 

9893. 


Leipzig. 


Delitzschef 
Strasse  62. 


Unerrelclit  in  der  Ueroeniluns 

In  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur-Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartiger  Erfolg  ::  Billigst  bei 

SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburgs. 


0.ni. 
b.  H. 


nestler  &  Breltfeld 

Maschinenfabrik  ynd  Eisenglesserei 

isie  Erla  i.  Erzgebirge 

umm 

Uendeformmflschlnen 


in  bcwaiuiiT.   sdliiliT  Ansriiliiiiiiy 


Gumiol-Firnis 


ist  das  beste 


Kernsand-Bindemittel! 

Lackfabrik  CURT  GÜNDEL,  Dresden  30. 


^S[hlammeimer 


in  jeder  Rusführung  fabriziert 

■■■  Qlilh.  Ziliox.  -■■  


Kontrolle  von  Verwiegung  und  Bemusterung 

hei  Verladung  oder  Entlöschung  von  Erzen,  Metallen,  Mineralien  aller  Art,  Phos- 
phaten, Salpeter,  Kohle,  Schwefel  usw. 

Goldstück,  Halnze  &  Co. 

Gegründet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louvre,  Paris. 

Eigene  Filialen  In  :  Hamburfl,  Asla-Haus,  Alte  Grönlngerstraste  24/2B,  und  in  Bremen, 
„,  .  ^.  .  _  =  Emden,  Stettin,  Kopenhagen,  Aarhus,  Aalborg,  Stockholm, 
Uhristiania,  Bergen,  Rotterdam,  Amsterdam,  Antwerpen,  Dünkirchon  »Havre  Mai- 
seiUe,  Barcelona,  Genua,  Neapel,  Venedig,  Livorno,  Palermo,  Braila,' ConstaützB , 
Snlina,  London,  Bristol,  Liverpool,  HuU. 


Für  Sandstrahlgebläse  'Zm 

_  aus  diversen  Gruben: 

Sand-  und  KiesmateriaSien 

in  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
^  Ferner  für 

Eisen-  u  Stahlgienereien: 

c  ^  sämtliche  Bedarfsartikel  und  Materialien,  wie: 

Ou«7,fcr«.  '  uZ'  "r"  "«':b«"""'''  Kristallsand,  Kaolin,  Kleb-  und  Tonsand, 
SS  ^isSn?'/'"?'!""'''.  Schamotte,  tr.  Steine  la  Fabrikate. 

Schlichte.  Qraphit,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billig 

€arl  Rieh.  Schaeffer  .-.  Düsseldorf  93. 


C  .  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

=====    seit    1895  ===== 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter  anderem 

,4iiSli|N 


Gussputz- 
trommel 
mit  Priktion 


Verantwortlich  für  den  redaktionellen  Teil:  Ing.  W 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:NC2H' 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.lOO 


't<.\  -^^A''"  ^^"^  geschäftlichen  Teil;  Stefan  Adfeldt,  Steglitz-Berlin. 

Druck  und  Verlagjvon  Otto  Eisner,  Berlin  8.42.  ^ 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


ZeltschrlH  [Dr  die  sesnmte  QlessereMs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Elsen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Anzeisen 
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von  W.  Kirchner. 
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Ueber  kippbare  Vorherde. ) 


Ein  Beitrag  zur  Vo  r  h  e  r  d  f  r  a  ge. 

In  der  Patentschrift  Nr.  185  965  vom  5.  Juni  1907  ist  ein 
Vorherd  für  Schmelzöfen  beschrieben.  Der  Erfinder  desselben 
ist  Ernst  Hillebrandt  in  Engers  a.  Rh. 

In  Nr.  23  dieser  Zeitschrift  ist  in  dem  Artikel  „Ausstellung 
für  das  gesamte  Gießereigewerbe,  Berlin  191 2"  von  einer  für 
den  Kupolofenbetrieb  sehr  wichtigen  und  auf  der  Berliner  Aus- 
stellung im  Modell  vorgeführten  Neuerung  eines  kippbaren  Vor- 
herdes und  Mischers  von  Ernst  Hillebrandt  die  Rede,  der  durch 
verschiedene  Patente  geschützt  sei,  und  eine  sehr  wesentliche 
Verbesserung  des  Kupolofenbetriebes  dadurch  bilde,  daß  er  das 
Eisen  getrennt  und  gesäubert  von  Schlacke  abgebe,  daß  ein 
Kaltblasen  des  Eisens  dabei  nie  stattfinden  könne,  und  daß 
mit  ihm  die  Erzeugung  gewisser  Quantitäten  von  Qualitätsguß- 
eisen unabhängig  vom  Ofengange  ermöglicht  werde.  Als  wesent- 
liche Vorteile  dieser  Neuerung  sind  der  reguläre  Schmelzbetrieb, 
die  Erzielung  eines  guten  Schmelzproduktes  und  das  gefahr- 
lose /Arbeiten  durch  Verhütung  von  Unfällen  angegeben. 

Dieser  neue  Vorherd  ist  in  Nr.  28  dieser  Zeitschrift  in 
dem  Artikel  „Der  kippbare  Vorherd  und  Mischer  für  Gießerei- 
betrieb" eingehend  beschrieben.  Im  Eingange  dieses  Artikels 
weist  der  Verfasser  auf  den  Erfinder  des  Vorherdes,  Krigar, 
hin,  welcher  damit  eine  Neuerung  einführte,  die  gegenüber  den 
Oefen  ohne  Vorherd  nicht  zu  unterschätzende  Vorteile  gebracht 
habe,  obwohl  dieser  Vorherd  für  den  Gießereibetrieb  wirt- 
schaftlich mancherlei  Mehrkosten  an  Zeit,  Arbeit  und  Material 
mit  sich  bringe,  so  dass  die  Ansichten  betreffs  der  Rentabilität 
eines  Vorherdes  unter  den  Fachleuten  weit  auseinandergehen. 
Des  weiteren  schreibt  der  Verfassier,  Hillebrandt  habe  sich  zur 
Verbesserung  des  Wertes  dieser  Erfindung  und  zur  Er- 
möghchung  einer  mechanischen  Eisenabgabe  unter  Nr.  185965 
im  Jahre  1906  einen  drehbaren  Vorherd  patentieren  lassen. 
Der  neue  kippbare  Vorherd  und  Mischer  bestehe  usw.  '(folgt 
die  Beschreibung  des  Vorherdes). 

iDa  obige  Ausführungen  in  Nr.  23  dieser  Zeitschrift  leicht 
eine  Irreleitung  der  öffentlichen  Meinung  zur  Folge  haben 
könnten,  insofern  als  von,  verschiedenien  Patentein  die  Rede  ist, 
welche  den  HiUebrandtschen  Vorherd  schützen  sollen,  ander- 
seits die  erwähnten  Ausführungien  in  Nr.  28  dieser  Zeitschrift 
-  den  Anschein  erwecken,  als  genieße  der  hier  beschriebene  Vor- 
herd den  Schutz  des  Patentes  Nr.  185965  vom  Jahre  1906, 
so  möchte  ich  an  dieser  Stelle  die  Vorherdfrage  einer  kurzen, 


kritischen  Beleuchtung  unterziehen  und  die  Leser  dieser  Zeit- 
schrift mit  dem  Wesen  der  einzelnen  Vorherdkonstruktionen 
bekannt  machen. 


Fig  i 


Fig  2. 


*)  Redaktionell  verspätet. 


Der  in  der  Patentschrift  Nr.  185965  vom  19.  Oktober  1906 
beschriebene  Vorherd  von  Ernst  Hillebrandt  ist  in  Abb.  i  und  2 
dargestellt  und  zeigt  eine  konverterart'ge  Form. 

Den  Gegenstand  der  Erfindung  bildet  ein  geschlossener 


Sammler  für  Sclimclzöfen,  der  einen  sicheren  und  leichten  Be- 
trieb gewährleistet. 

Das  wesentlichste  an  dem  Erfindungsgegenstande  ist  dpr 
geschlossene  BehiUter  mit  einem  -oder  mehreren  an  sich  be- 
kannten hohlen  Stutzen,,  von 'denen  der  eine  mit  einem  leicht 
losbaren  Verschluß  versehen  ist  und  zum  Anschluß  an  dem 
Schmelzofen  dient,  während  der  andere  mit  einem  Schauglas 
versehen  sem  kann.  Beide  gestatten  ein  Drehen  des  Sammlers 
Zum  Ablassen  des  Metalls  dienen  Auslauföffnungen  im  I>erkpl 
des  Sammlers. 

Die  Zeichnung  veranschaulicht  eine  Ausführung  des  Fr- 
hndungsgegenstandes,  und  zwar  zeigt  Abb.  i  den  Sammler  im 
Längsschnitt,  an  einen  Schmelzofen  angeschlossen,  und  Abb.  2 
eme  Oberansicht  des  Sammlers. 


Fig.  3. 


Fig.  4. 


Der  Schmelzofen  i  bekannter  Art  ist  mit  einem  .Ablauf- 
stutzen 2  versehen,  der  natürlich  ausgefüttert  ist,  und  dessen 
Initter  3  vorn  kegelartig  abgeschrägt  ist.  Der  Sammler  oder 
\  orherd  selbst  ist  ein  unten  zylindrischer  und  nach  oben  kegpl- 
förmig  ausgebildeter  geschlossener  Behälter  5,  der  ausgemau.^rt 
ist  und  in  dessen  unterem  Räume  sich  das  flüssige  Metall  aus 
dem  Ofen  ansammelt.  Der  Deckel  6  des  Sammlers  ist  leicht 
losbar  und  mit  zwei  verschließbaren,  trichterförmigen  Aus 
lauflöchern  7  versehen.  In  geeigneter  Höhe  über  dem  Boden 
des  Sammlers  sind  die  Einlaufstutzen  9  und  10  angebrac"ht  Der 
eine  von  ihnen  (9)  ist  mit  einem  leicht  lösbaren  "Deckel  mit 
Schauglas  2  versehen,  damit  der  Auslauf  aus  dem  Schmelzofen 
und  das  flüssige  Metall  im  Sammler  beobachtet  werden  kann 
Der  gegenüberliegende  Stutzen  10  dient  zum  Ajischluß  an  den 
Schmelzofen.  Die  Stutzen  sind  mit  einem  starken  Metallmantel 
12  umkleidet,  der  außen  eine  Wulst  13  aufweist  und  auf  den 
Stutzen  2  des  Schmelzofens  paßt.  Nach  dem  Aufschieben  d-s 
Sammlers  wird  ein  kapselartiger  Verschluß  i4  zum  .Abdichten 
Uber  die  Wulst  gelegt  und  angezogen.  Beide  Stutzen  können 
gleich  geformt  sein,  so  daß  beide  zum  Aufstecken  oder  Auf- 
schieben des  Sammlers  auf  den  Ofenauslauf  dienen  können. 
Der  Hals  15  der  Stutzen  ist  freigelassen,  so  daß  sie  als  Stütz- 
stellen oder  Aufhängepunkte  für  den  Sammler  dienen,  um  dessen 
Kippen  zum  Entleeren  zu  gestatten. 

Wie  der  Vorherd  seinen  Halt  und  seinen  Stützpunkt  findet 
sagt  die  Patentschrift  nicht.  Der  Vorherd  hängt  in  einer  Gabel,' 
die  auf  der  Skizze  durch  Striche  angedeutet  ist. 

Patentbeschreibung  und  Skizze  dieses  Vorherdes  lassen 
vermuten,  daß  es  sich  bei  diesem  Vorherd  nicht  um  -ine 
praktisch  erprobte  Neuerung,  sondern  lediglich  um  einen  der 
Ausfuhrung  harrenden  Erfindungsgedanken  handelte  Denn 
wäre  diese  Idbe  in  die  Praxis  umgesetzt  worden,  so  wurde  deren 
Brauchbarkeit  allein  an  'dem  Mangel  einer  geeigneten  Schlack°- 
abscheidung  gescheitert  sein.  Denn  die  mit  dem  Eisen  gleich- 
zeitig austretende  Schlacke  würde  den  Guß  verunreinigt  und 
daher  unbrauchbar  gemacht  haben. 

Auch  muß  der  Erfinder  selbst  die  Unzulänglichkeit  st^iner 
Vorherdkonstruktion  eingesehen  haben,  denn  'das  Patent 
Nr.  185  965  ist  kurze  Zeit  darauf  wegen  Nichtzahlung  der  dritten 
Jahresgebühr  erloschen. 

Abb.  3  und  4  zeigen  den  ersten  praktisch  brauchbaren 
Vorherd,  der  am  10.  Juli  1909  patentiert  wurde,  nachdem 
derselbe  kurze  Zeit  zuvor  erfolgreich  in  die  Praxis  eingeführt 
war.   Obgleich  lediglich  als  Versuchsapparat  hergestellt;  ist  der- 


selbe seither  ununt.-rbrochen  in  Betrieb  geblieben  und  zer 
ein  einwandfreies  Arbeiten. 

An  dem  Vorherd  a  dieser  Konstruktion,  der  als  Samm. 
behalter  dient,  ist  die  Ausgußöffnung  b  befestigt  Dies-ll 
reicht  bis  zum  Boden  des  Vorherdes  "hinab  und  bildet  mit  de 
Hauptbehalter  eine  kummunizierende  Röhre,  durch  welche  d 
Abscheidung  der  Schlacke  vom  flüssigen  Eisen  bewirkt  wi. 


Fig.  5. 


Fi?.  6. 


Der  Hohlzapfen  e  ist  am  Vorherd  befestigt  und  hat  nach  innen 
eine  Fortsetzung,  welche  der  Ausmauerung  als  Halt  dient.  Die 
Verlängerung  des  Flansches  c  nach  außen  dreht  sich  auf  dem 
Hohlzapfen  d,  der  mit  einem  kleinen  Ansatz  versehen  ist,  an 
welchem  der  Drehflansch  c  anstößt.  Der  Versuchsapparat  zeigt 
am  Ofen  einen  Ständer  /.  der  ein  Rollenlager  aufnimmt  und 
dem  Flansch  c  als  Stützpunkt  dient.  "Der  Vorherd  rulit  auf 
der  andern  Seite  in  dem  Ständer       Der  in  g  lagernde  Zapfen 


Fig.  7- 


Fig.  8. 


des  Vorherdes  ist  mit  einem  Schneckenrad  versehen,  in  wel- 
ches eine  an  dem  Ständer  befestigte  Schnecke  eingreift,  welche 
mittels  Handrad  unter  Vermittelung  zweier  Kegelräder  gedreht 
wird.  Die  Drehung  des  Handrades  verursacht  ein  Kippen  des 
Vorherdes. 

Die  Zurichtung  dieses  Vorherdes  findet  vom  oberen  Deckel 
aus  statt,  der  vor  dem  Schmelzen  mit  einer  Sandpackung  her- 
metisch verdichtet  wird.  Desgleichen  wird  die  Mündung  der 
Ausgußöffnung,  bevor  der  Gebläsewind  einsetzt,  hermetisch 
durch  einen  konischen  Zapfen  mit  Lehmpackung  verdichtet. 

Abb.  5—8  zeigen  eine  Konstruktion  des  Vorherdes,  die 
gegenüber  derjenigen  des  Versuchsapparates  mancherlei  Ver- 
besserungen und  Vervollkommnungen  aufweist.  Namentlich  ist 
bei  dieser  Konstruktion  Rücksicht  genommen  auf  einen  mög- 
lichst geringen  Drehungsradius  der  Ausgußöffnung,  so  üaß 
selbst  größere  Gießbehälter  dem  Apparat  untergestellt  werden 
können.  Um  dieses  zu  ermöglichen,  ist  für  den  Vorherd  eine 
hufeisenförmige  Bauart  gewählt  worden.  Ein  kräftiges  Rollen- 
lager erübrigt  jeden  weiteren  Stützpunkt  an  der  dem  Ofen  zu- 
gekehrten Seite  des  Vorherdes,  während  an  der  entgegen- 
gesetzten Seite  ein  Hohlzapfen,  mit  Schaulochdüse  und  Wind- 
kühlung versehen,  eine  Beobachtung  des  Schmelzgutes  ermög- 
licht. Ein  kräftiges  Windwerk,  das  in  einem  schmiedeeisernen 
Ständer  eingebaut  ist,  ermöglicht  eine  leichte  Drehung  selbst 
größerer  Vorherde,  auch  sindj  VorWeirde  für  eine)  größere  Fassung 
mit  elektrischem  Antrieb  versehen  worden.  Diese  Ausguß- 
öffnung ist  als  Tür  an  dem  vorderen  gußeisernen  Rahmen  an- 
geordnet. Hierdurch  läßt  sich  der  Vorherd  ebenso  leicht  zu- 
richten wie  entleeren. 


Nr.  35 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.42. 


623 


Dieser  Vorherd  ist  bereits  in  zalilrcirhm  Gießereien  des  In- 
und  Auslandes  eingeführt. 

Nun  noch  wenige  Worte  zur  Hillebrandtschen  Neukonstruk- 
tion. Dieselbe  ist  in  Nr.  28  dieser  Zeitschrift  so  eingehend  be- 
schrieben, daß  nicht  mehr  viel  hinzuzusetzen  ist.  In  Abb  9 
sei  nur  noch  einmal  ein  Schnitt  durch  die  Längsrichtung  des 
Apparates  gegeben.  Hillebrandt  gibt  seiner  Neukonstruktion 
des  Vorherdes  die  Form  bekannter  Roheisenmischer  (vergl.  die 
Roheisenmischer  von  Kustor  in  Saarbrücken  und  W.  lies  in 
Cincinnaty).  Der  ungeheure  Drehungsradius  der  Ausgußöffmmg 
dürfte  die  Arbeitsweise  mit  diesem  Apparat  wenig  erleichtern. 


Fi?.  9. 

Im  übrigen  weist  dieser  von  Ernst  Hillebrandt  neuerdings 
zum  Patent  angemeldete  Apparat  die  wesentlichen  Merkmale  des 
Löheschen  Kombinationspatentes  Nr.  221  268  auf,  dessen  Patent- 
anspruch lautet : 

Kippbarer  Vorherd,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  einerseits 
seine  Drehachse  in  bekannter  Weise  die  Oeffnung  zum  Aus- 
fließen des  flüssigen  Metalls  aus  dem  Kupolofen  enthält,  wäh- 
rend gleichzeitig  zum  Zurückhalten  der  Schlacke  eine  bei  Gieß- 
pfannen bekannte,  die  Gießöffnung  vom  Gießbehälter  trennende 
Wand  vorhanden  ist. 

Daher  ist  die  Hillebrandtsche  Neukonstruktion  zurzeit  Ge- 
genstand eines  Patentstreites,  über  dessen  Ausgang  in  dieser 
Zeitschrift  noch  berichtet  werden  wird. 

Theodor  Löhe. 


Moderne  Oelheizanlagen. 

Vortrag  des  Herrn  Hoppe,  Mülheim-Ruhr,  gehalten  im  Bezirksverein  Düsseldorf, 

Allgemeines. 
Durch  die  ständige  Preissteigerung  der  Heizmaterialien,  wie 
Kohlen  und  Koks,  ist  man  seit  langer  Zeit  bemüht,  die  Heiz- 
anlagen, besonders  für  technische  Zwecke,  durch  einet^  billigen 
Brennstoff  zu  speisen.  Seit  einigen  Jahren;  sind  nun  auch  Ver- 
suche verschiedenster  Art  angestellt  worden,  und  man  räumte 
schließlich  dem  so  wohlfeilen  Rohöl  (Teeröl)  seinen  wohl- 
verdienten Platz  ein.  Dieses  billige  Oel,  das  im  Inlande  fabri- 
ziert wird,  war  ausschlaggebend  für  die  Umwälzung  auf  dem 
Gebiete  der  Feuerungstechnik.  Veranlassung  hierzu  gab,  daß 
dieser  Brennstoff  einen  zweieinhalb-  bis  dreifachen  Heizwert 
gegenüber  der  böhmischen  Braunkohle  und  den  doppelten 
Heizwert  der  Steinkohle  aufweist. 

Die  Lagerung  des  Teeröls  beansprucht  demnach  nur  den 
halben  Raum,  ebenso  sind  die  Verfrachtungskosten  um  die 
Hälfte  geringer  und  kommt  ein  Verse  h  1  e  i  ß  bei  d°m  Trans- 
port sowie  bei  der  Lagerung  in  Fortfall. 

Infolge  des  hohen  Heizwertes  kann  jede  Feuerungsanlage 
in  der  halben  Zeit  und  teilweise  in  noch  kürzerer  Zeit  auf  die 
erforderliche  Temperatur  gebracht  werden.  Die  Oefen  mit  Roh- 
ölfeuerung zeichnen  sich  ferner  aus  durch  die  gleichmäßige 
Arbeitsweise,  stete  Bereitschaft,  reinlichen  Betrieb  und  der 
Regulierbarkeit  der  Flammenlänge,  wodurch  sich  die  Ofen- 
temperatur von  der  niedrigsten  bis  zu  2000  Grad  und  darüber 
steigern  läßt.  Der  Rohölverbrauch  stellt  sich  im  Verhältnis  zur 
Kohlen-  und  Koksheizung  um  etwa  ein  Drittel  billiger.  Als 
Heizöl  ist  das  von  den  Rütgerswerken,  A.-G.,  unter  dem  Namen 
„PareUin"  in  den  Handel  gebrachte  zu  empfehlen,  dessen 
Heizwerl  mit  zirka  10000  Wärmeeinheiten  garantiert  wird.  Um 
eine  rationelle  Verbrennung  eines  Brennstoffes  zu  erreichen, 
sind  eine  Reihe  von  Bedingungen;  bei  der  Brennerkonstruktion, 
zu  beachten.  Die  wichtigste  davon  ist,  daß  der  Brennstoff 
in  die  denkbar  kleinsten  Teile  zerlegt  und  mit  einer  entsprechen- 
den Menge  erhitzter  Luft  innig  vermischt  in  die  Flamme  ge- 
langt.   Um  das  Auftreten  unverbrannter  Gase  zu  vermeidein. 


ist  es  daher  nötig,  daß  das  (kisluftgemisch  ein  ganz  bestimmtes 
ist,  d.  h.^es  muß  zwischen  dem  Brennstoff  und  der  zugeführten 
Luft  ste*ts  das  günstigste  Mengeverhältnis  vorhanden  sein. 

Ein  gut  konstruierter  Brenner  gestattet  eine  schnelle  Ivnt- 
flammung  des  Oelstrahls,  eine  genaue  Regulierung  der  Flamme 
durch  einfaches  Verdrehen  des  Hahnkükens ;  eine  Arbeit,  die 
keine  geschulten  Heizer,  wie  bei  der  Kohlenfeuerung,  verlangt. 
Die  Verljrennung  muß  vollkommen  rauch-  und  geruchlos  r.nd 
frei  von  jeder  Schlackenabsonderung  sein. 

Diesen  Ansprüchen  genügt  in  jeder  Hinsicht  der  ijatml- 
amtlich  geschützte  Oelzerstäuber,  „System  Url>scheit",  und  darf 
dieser  als  der  vollkommenste  und  leistungsfähigste  mit  Recht 
bezeichnet  werden. 

Dieser  Zerstäuber,  „System  Urbscheit",  findet  bereits  Ver- 
wendung bei  allen  nur  erdenklichem  Feuerungsanlagen,  und  laßt 
sich  jede  bereits  bestehende  Anlage  für  Gas-,  Halbgas-,  Koks- 
und Kohlenfeuerung  ohne  wesentliche  Abänderungen  auf  diese 
Oelfeuerung  umbauen.  Man  findet  die  patentamtlich  geschützte 
Oelfeuerung,  „System  Urbscheit",  bereits  in  großer  Anzahl  bei 
Einsatzöfen,  Salzbadöfen,  Glühöfen,  Muffelrohröfen,  Schmelz- 
öfen, Kerntrockenöfen  an,  und  hat  diese  Oelfeuerung  überall 
die  größte  Zufriedenheit  der  Besitzer  erweckt.  Ueber  die  An- 
wendung dieser  hiervorragenden  Oelfeuerung  bei  Kern- 
trockenöfen  soll  nun  nachfolgend  eine  solche  Kerntrocken- 
ofenanlage etwas  näher  beschrieben  werden. 

Eine  Kerntrockenofenanlage  setzt  sich  in  der  Hauptsache 
zusammen  aus  dem  eigentlichen  Ke r  n  t  r  o  c  k  e  n o  f  e  n  ,  einem 
pelbehälter,  einem  Ho  c  h  d  r  u  c  k  g  e  b  1  ä  s  e  mit  paten- 
tiertem Druckregler,  der  Oel-  und  Luftleitung  und 
dem  Zerstäuber.  Die  Flamenkanäle  werden  unterirdisch 
gemauert. 

Das  Teeröl  (Parellin  zirka  10000  WE)  ist  stets  durch  em 
Haarsieb    in  das  Reservoir  einzugießen  und  dann  die  Füll- 
schraube luftdicht  einzuschrauben.    Nach  Oeffnen  des  Hahnes 
gelangt  das  Oel  durch  einen  Syphon  in  die  ebenfalls  patentamt- 
lich geschützten  Oelsiebapparate,  wo  das  Oel  die  dickflüssigen 
Bestandteile  absetzt  und  dann  gereinigt  durch  eine  Rohrleitung 
zum  Zerstäuber  gelangen  kann.   Durch  die  Inbetriebsetzung  des 
Hochdruckgebläses  mit  patentamtlich  geschütztem  Druckregler 
wird  die  komprimierte  Luft  durch  ein  Rohr  zum  Zerstäuber 
und  durch  ein  anderes  Rohr  ein  Teil  derselben  zum  Oelbehälter 
geführt,  wodurch  der  erforderliche  Druck  auf  den  Brennstoff 
ausgeübt  wird.    Die  Zerstäubung  des  Ojels  ist  die  denkbar  in- 
tensivste, und  erfolgt  derart,  daß  durch  die  starke  Luftströmung, 
die  über  einen  Kegel  hin  erfolgt  und  sich  dann  schneidet,  das 
von  dieser  Stelle  austretende  durch  das  Kegelinnere  gleitete 
Teeröl  zu  dem  feinsten  Nebel  zerstäubt  wird.    Luft-  und  Oel- 
zufuhr  läßt  sich  bestens  regulieren,  so  daß  jede  gewünschte 
Flammenlänge  und  damit  jede  gewünschte  Temperatur  erzielt 
werden  kann.    Beim  Anheizen  ist  zunächst  der  Lufthahn  zu 
öffnen  und  dann  reichlich  Oel  zu  geben.    Darauf  ist  die  Oel 
zufuhr  langsam  zu  reduzieren  bzw.  die  Luftzufuhr  zu  steigern, 
bis  das  richtige  Verhältnis  zwischen  beiden  vorhanden  ist.  Sollte 
durch  irgendeinen  Umstand  ein  Verstopfen  der  Düse  vorkom- 
men, so  ist  dieselbe  schnellstens  wieder  betriebsfähig  zu  be- 
kommen, da  das  mit  dem  kegelförmigen  Kopf  versehene  Oelrohr 
zur  Reinigung  leicht  herausgeschraubt  werden  kann.  Der  Zer- 
stäuber ist  nach  jeder  Richtung  hin  verstellbar,  so  daß  derselbe 
genau  zentrisch  zum  Feuerungsloch  eingestellt  werden  kann. 
Das  Entzünden  der  Flamme  geschieht  am  besten  in  der  Weise, 
daß  man  einige  mit  Petroleum  getränkte  Putzwollfäden  in  das 
Feuerungsloch  steckt  und  diese  dann  entzündet.  Nachdem  der 
Oel-  und  Lufthahn  in  der  oben  erläuterten  Weise  geöffnet  wurde, 
entzündet  sich  das  Gemisch  an  dieser  Flamme.  Die  Flamme, 
bläst  in  den  Feuerungsraum  und  kann  je  nach  Größe  der  Zer- 
stäubung eine  Flammenlänge  bis  zu  21/2  m  erreichen.  Der  Ofen 
darf  weder  beim  Anzünden  noch  während  einer  längeren  Be- 
tiiebsdauer  qualmen.  Tritt  solches  ein,  so  ist  dies  ein  Zeichen 
dafür,  daß  die  Oelzufuhr  in  zu  großen  Mengen  erfolgt,  und  ist 
diese  allmählich  durch  den  Regulierungshahn  zu  verringern. 
Der  Zerstäuber,  System  Urbscheit,  ist  der  einzige,  welcher  abso- 
lut trocken,  also  ohne  Tropfenbildung  brennt,  infolgedessen  ar- 
beitet derselbe  auch  absolut  gerucTilos.  Die  Flamme  kommt  bei 
richtiger  Zerstäubung  und  richtiger  Stellung  zum  Feuerungs- 
loch ganz  schneeweiß.  Ein  Qu.almen  tritt  ferner  ein,  wenn  die 
Luftzufuhr  zu  gering  ist  und  dieselbe  daher  nich't  in  der  Lage 
ist,  das  Oel  genügend  zu  zerstäuben,  auch  fehlt  hierdurch  der 
Flamme  die  zur  Verbrennung  nötige  Luft.  Wenn  das  zerstäubte 
Oel  die  Wandung  des  Ofens  streift  und  so  'flüssiges^  Oel  in 
den  Ofen  gelangt,  so  muß  der  Ofen  ebenfalls  qualmen,  *da  nicht 
genügend  Verbrennungsluft  mit  in  die  Flamme  gesaugt  wird. 
1  Es  ergibt  sich  hiernach,  daß  das  zerstäubte  Oel  eine  absolut 
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freie  Bahn  haben  muß,  um  sich  genügend  ausbreiten  und  voll- 
kommen verbrennen  zu  könnten. 

Der  Feuerungsraum  befindet  sich  zweckmäßig  im  unteren 
Teil  des  Kerntrockenofens,  also  unterhalb  der  Schienen,  und 
steht  der  Erstere  mit  dem  Nutzraum  (Trockenkammer)  durch 
Kanäle  in  Verbindung,  durch  welche  die  heiße  Luft  ihren  Weg 
nimmt.  Die  Anordnung  des  Kanals  ist  derart  getroTfen,  daß  die 
eingebrachten,  mit  Kernen  beladenm  Wagen  von  allen  Seiten 
durch  die  aufsteigende  Wärme  gleichmäßig  umspült  wird  und 
so  eine  allseitig  gleichmäßige  Temperatur  und  damit  ein  absolut 
gleichmäßiges  Trocknen  der  Kerne  erzielt  werden  kann. 

Die  Feuerungskanäle  sind  aus  hochfeuerfestem  Schamotte- 
material hergestellt,  die  der  hohen  Temperatur  der  Teeröl-Ge- 
bläseflammen  absoluten  Widerstand  leisten  müssen.  Bei  dem 
Einkauf  dieses  Materials  soll  man  daher  auf  die  Billigkeit  weniger 
sehen  als  auf  die  Bonität,  denn  nur  hiervon  ist  die  Lebensdauer 
des  Ofens  abhängig. 

Als  feuerfest  gelten  diejenigen  Materialien,  deren  Schmelz- 
punkt nicht  tiefer  als  Segerkegel  26  liegt,  während  die  best- 
bekannten Schamottesteine  zwischen  Segerkegeln  35  und  36, 
die  Silica-Steine  gleichzeitig  mit  Kegel  35  schmelzen.  Alles^ 
was  unterhalb  des  Segerkegels  26  schmilzt  (das  sind  1650  GradjJ 
hat  keinen  Anspruch  mehr,  als  feuerfest  bezeichnet  zu  werden! 

Zum  Vermauern  der  Schamottesteine  verwendet  man 
Schamottemörtel,  ein  Gemisch  von  etwa  2  Teilen  Schamotte- 
mehl und  I  Teil  plastisch  feuerfestem  Tonmehls.  Das  Ver- 
mauern feuerfester  Steine  mittels  Lehm  ist  unter  allen  Um- 
ständen zu  verwerfen.  Lehm  ist  leichtschmelzend,  läuft  aus 
den  Fugen  heraus,  lockert  dadurch  das  Mauerwerk  und  führt, 
da  die  ausgelaufenen  Fugen  dem  Feuer  eine  größere  Angriffs- 
fläche bieten,  eine  schnellere  Zerstörung  der  feuerfesten  Steine 
herbei. 

Der  Feuerungskanal  muß  unbedingt  mit  feuerfestem  Mörtel 
gleicher  Feuerfestigkeit  wie  solcherj  der  Steinei  vermauert  werden, 
und  zwar  ist  streng  darauf  zu  achten,  daß  möglichst  enge  Fugen 
hergestellt  werden.  Die  Steine  müssen  so  dicht  aufeinander  ge- 
rieben werden,  als  les  irgend  möglich  ist.  Zwecks  Erlangung 
enger  Fugen  muß  der  feuerfeste  Mörtel  möglichst  feinkörnig 
sein.  Die  Ausführung  der  Ausmauerung  überlasse  man  nur  fach- 
kundigen Spezial-Baugeschäften,  oder  wenigstens  einem  tüch 
tigen  und  sorgfältigen  Feuerungsmaurer.  Nur  dadurch  ist  Ge 
währ  für  gut  funktionierende  Oefen  und  Dauerhaftigkeit  der- 
selben geboten. 

Zur  Erzielung  eines  unbedingt  zuverlässigen  und  einwand- 
freien Betriebes  der  Anlage  wird  das  Oel  nach  dem  patentamt- 
lich geschützten  „System  Urbscheit"  vorgewärmt.  Dieses  System 
gestattet  jede  gewünschte  Temperierung  des  Oeles,  und  wird  die 
Funktion  des  Zerstäubers  durch  die  Erwärmung  des  Oeles  be- 
deutend begünstigt,  da  das  Oel  in  warmem  Zustande  dünn- 
flüssig ist  lund  feich  naturgemäß  viel  leichter  und  feliner  zerstäubejn 
läßt.  I^ie  Erwärmung  des  Oeles  erfolgt  in  dem  Sinne,  daß  die, 
durch  den  Abzug  streichende  warme  Luft  durch  einen  zweiten^ 
den  Oelbehälter  umgebenden  Mantel  geleistet  wird.  Der  Eingang 
zu  diesem  Mantel  ist  zwecks  Regelung  der  Temperatur  mit  einer 
Drosselklappe  versehen,  die  je  nach  ihrer  Stellung  mehr  oder 
weniger  warme  Luft  passieren  läßt. 

'Eine  gut  funktionierende  Anlage  bedarf  des  weitere^  eines 
zuverlässigen  Gebläses.  Die  Firma  Gebr.  Pierburg,  Berl'in,  die 
am  I.  Oktober  ihre  zurzeit  im  Neubau  befindliche,  bedeutend  um- 
fangreichere Fabrik  und  Lagerräume  in  der  Gitschiner  Str.  14/15 
bezieht,  liefert  ganz  hervorragend  arbeitende  Hochdruckgebläse 
zu  ihren  patentamtlich  geschützten  Oelfeuerungen,  System  Urb- 
scheit. Diese  Hochdruckgebläse  mit  patentiertem  Druckregler 
bedürfen  keines  Reservoirs  oder  Windkessels,  sondern  abeiten 
vollkommen  gleichmäßig  auf  das  Luftrohr  direkt. 

Die  Billigkeit  des  Betriebes  der  Kerntrockenöfen  mit  Oel- 
feuerung,  System  Urbscheit,  liegt  nicht  allein  in  dem  billigen 
Brennstoff  und  dem  Fortfall  eines  besonderen  Heizers,  sondern 
auch  darin,  daß  durch  Abstellen  des  Oelhahnes  der  Oefen  jeder- 
zeit außer  Betrieb  gesetzt  werden  kann,  wodurch  das  Oel  restlos 
ausgenutzt  wird,  während  bei  einer  Feuerung  mit  Koks  oder 
Kohle  das  Erlöschen  des  Feuers  eine  bedeutende  Verschwendung 
an  Brennmaterial  bedingt. 

Teeröl  ist  ein  Brennstoff,  der  alle  Vorteile  in  sich  vereint 
und  der  selbst  dem  Steinkohlengase,  das  vollkommen  verbrannt 
werden  kann,  infolge  seines  hoher^  Heizwertes  noch  bedeutend 
überlegen  ist,  ganz  besonders  aber  die  Wirtschaftlichkeit  der 
Oefen  erhöht.  Wenn  man  Vergleiche  mit  den  Wärmeeinheiten 
von  Jeeröl,  Gas  und  Koks  anstellt,  so  bekommt  man  erst  ein 
richtiges  Bild  von  der  Wirtschaftlichkeit  der  Oelfeuerung. 

Heizwerte  in  Wärmeeinheiten:  Braunkohle  zirka  3500 
bis  3600,  Gas  zirka  5000,  Steinkohle  zirka  5000—5900  Koks 
zirka  6900—7500,  Rohöl  (Teeröl)  zirka  10800. 


Die  nach  dem  mehrfach  patentamtlich  geschützten  „System 
Urbscheit"  ausgeführten  Oelfeuerungsanlagen  sind  die  einfach- 
sten in  ihrer  Art,  sind  leicht  übersichtlich,  bequem,  sauber  und 
spielend  zu  bedienen,  sind  sofort  betriebsbereit  und  entwickeln 
jede  gewünschte  gleichmäßige  Temperatur. 

Kerntrockenöfen  werden  von  der  genannten  Firma  bis  zu 
den  größten  Dimensionen  geliefert,  auch  werden  bereits  be- 
stehende Anlagen  für  Gas-,  Kohlen-  und  Koksheizung  auf  die 
Oelfeuerung  nach  dem  „System  Urbscheit"  umgebaut  Die  be- 
deutendsten Werke,  wie  Amme,  Giesecke  &  Konegen,  die  zwei 
Kerntrockenöfen  von  je  150  cbm  Nutzraum,  die  Firma  Fr 
Gebauer,  Berlin,  die  einen  solchen  von  zirka  70  cbm  Nutzraum 
besitzt,  u.  a.  haben  seit  Jahren  dieses  System  in  Anwendung 
und  ist  die  patentamtlich  geschützte  Oelfeuerung  „System  Urb- 
scheit"  von  diesen  Firmen  sowohl  wie  von  den  bedeutendsten 
Fachleuten  als  die  beste  anerkannt  worden. 


Die  ständige  Ausstellung  für  Arbeiterwohlfahrt. 

Einsam  und  abgelegen  von  dem  Verkehr  der  Großstadt  liegt 
draußen  in  Charlottenbiirg  in  der  Fraunhoferstraße  die  Stän- 
dige; Ausstellung  für  Aiibeiter^vohlfahrt,  welche  mehr  als  manche 
andere  ähnliche  Veranstaltung  die  Beachtung  der  dabei  inter- 
essierten Kreise  verdient,  dilesellbe  aber  anscheinend  njicht  in  denK 
Maße  findet,  wie  sie  es  verdient. 

Erfreulich  ist  es,  wie  mir  der  Inspektor  sagte,  daß  die  Aus- 
stellung namentlich  von  den  Arbeitern  der  verschiedensten  Be- 
triebe fleißig  besucht  und  eingehend  studiert  wird,  aber  gerade 
diejenigen  Kreise,  welche  für  das  Wohl  und  Wehe  der  Arbeiter 
m  den  Betrieben  zu  sorgen  und  einzustehen  haben,  sollen  jnu'r 
in  der  Minderzahl  unter  den  Besuchern  zu  finden  sein,  und  diesen 
möchte  ich  den  Besuch  der  Ausstellung  dringend  empfehlen. 

Was  nutzt  es,  wenn  die  Fabrikanten  von  Schutzvorrich- 
tungen ihre  Erzeugnisse  dort  ausstellen  und  im  Betrieb  vor- 
führen lassen,  und  die  Ausstellung  picht  von  den  Interessenten 
besucht  wird?  Die  Arbeiter  werden  gewiß  auch  in  ihren  Be- 
trieben über  das  Gesehene  berichten  und  den  Werkmeister 
oder  Betriebsführer  auf  praktische  Neuerungen,  die  sie  daselbst 
gesehen  haben,  aufmerksam  machen,  aber  nur"  in  den  seltensten 
Fällen  ein  offenes  Ohr  finden,  so  daß  die  Atischaffung  der 
Wohlfahrtseinrichtungen  ein  frommer  Wunsch  bleibt  —  bis 
mal  irgendein  Unfall  wieder  daran  erinnert,  und  dann  wird 
vielleicht  Abhilfe  geschafft.  —  Dies  gilt  namentlich  für  die 
kleinen  und  mittleren  Betriebe,  in  deinen  gerade  in  dieser  Hinsicht 
mit  Vorliebe  gespart  wird,  (und  denen  tut  es  am  meisten  Not, 
sich  mit  den  vielen  Dingen  einfachster  Art  bekannt  zu  machen' 
die  man  heute  an  Maschinen  und  Werkzeugen  zum  Schutz  der 
Hände  des  Arbeiters  anbringt,  die  am  meisten  Verletzimgein 
bei  der  Arbeit  ausgesetzt  sind. 

Die  Baulichkeiten  setzen  sich  aus  'dem  Verwaltungsgebäude 
und  der  großen  Ausstellungshalle  zusammen,  die  m'iteinander 
durch  einen  Vorraum  verbunden  sind,  über  dem  sich  ein  Hör- 
saal befindet.  Es  handelt  sich  hierbei  um  eine  unter  der  Leitung 
des  Reiches  von  Erfindern  und  Fabrikanteji  veranstaltete  Aus- 
stellung, also  nicht  um  ein  Museum  toter  Gegenstände,  an  denen 
Berlin  reich  ist,  sondern  um  eine  dem  praktischen  Bedürfnis 
dienende  Ausstellung  voll  Leben  und  Bewegung. 

Wo  immer  die  Möglichkeit  bestand,  Maschinen  in  natür- 
licher Größe  und  im  Betriebe  vorzuführen,  wurde  von  der  Er 
setzung  durch  Modelle  abgesehen,  die  doch  niemals  —  auch 
nicht  für  die  Anschauung  —  einen  vollen  Ersatz  bieten  können. 
Wo  Altes  durch  besseres  Neues  verdrängt  wird,  muß  das  Alte 
dem  Neuen  den  Platz  räumen,  damit  die  Ausstellung  stets  mit 
der  Entwickelung  des  praktischen  Lebens  gleichen  Schritt  halten 
kann.  So  wird  die  Besucher  in  der  Ausstellungshalle  nicht  die 
feierliche  Stille  eines  Museums  umfangen,  in  dem  ihnen  wertvolle 
Dokumente  menschlichen  Geistes  aus  vergangener  Zeit  gezeigt 
werden,  sondern  das  Geräusch  der  Transmissionen,  das  Surren 
der  Räder  wird  an  ihr  Ohr  klingen,  die  Musik,  die  in  tausend 
und  abertausend  Betrieben  die  gewerbliche  Arbeit  begleitet. 

Bei  der  Zulassung  der  Ausstellungsgegenstände  ist  die  Ver- 
waltung nach  den  eben  bezeichneten,  Grundsätzen  verfahren, 
wesentlich  unterstützt  hierin  von  dem  ihr  beigegebenen  Beirat. 

Wenn  es  gelungen  ist,  in;  dem  weiten,  Räume  des  Aus- 
stellungskomplexes eine  Fülle  interessanter  und,  wie  die  Ver- 
waltung sich  überzeugt  hält,  für  die  Arbeiterwohlfahrt  wert- 
voller Gegenstände  zu  vereinigen,  so  war  dies  nur  möglich  in- 
folge der  werktätigen  Unterstützung  der  dem  Zwecke  der  Aus- 
stellung nahestehenden  Kreise,  auf  die,  wie  der  Erfolg  gezeigt 
hat,  nicht  mit  Unrecht  von  vornherein  gerechnet  worden  ist. 
Es  durfte  davon  ausgegangen  werden,  daß  es  Arbeitgebern,  Er- 
findern und  Fabrikanten  neuer  Unfallvierhütungsvorrichtungeln 
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md  sonstiger  der  Arbeiterwohlfahrt  di-enender  Einrichtungen 
tenvoT  sein  möchte,  die  Gegenstände  --^^ ^^^^^^ 
,hnen  unentgeltlich  zur  Verfügung  g*tdlten  ^^^^^^^^  ^^^^^^Te 
Oeffentlichkeit  vorzuführen.  Ganz  b'esonders  war  auch  an  d^^^ 
bereitwiUigie  und  freudigö  Unterstützung  durch  die  Beruts 
genoreLfhaften  gedacht,  die  ja  das  lebhatteste  ntere.se  an  d^^^ 
Förderung  der  Unfallverhütung  haben.  Von  ga;nz  vereinzelten 
lusnahmln  abgesehen,  Kat  die  V-wfung  das  erwartete  ^^^^ 
gegenkommen  bei  allen  Beteiligten  gefunden,  so  daß  der  gegen 
tfrtig  zur  Verfügung  stehende  Ausstellungsraum  vollständig  in 

Ansoruch  genommen  ist.  j  ^^„Uoir. 

Nach  dem  der  Ausstellung  zugrunde  liegenden  Gedankein, 
nicht  nur  das  Gebiet  der  Unfallverhütung,  sondern  vielmehr  das 
der  gesamten  Arbeiterwohlfahrt  zu  umfassen,  zerfällt  sie  in  zwei 
große  Abteilungen. 


handelt  sich  hier  einmal  um  die  Vorführung  wissenschaftlicher 
fnstrumente,    anatomischer  Präparate 

Stellungen,  dann  aber  we.sentlich  auch  um  die  Vorführung  sol- 
cher Einrichtungen,  die,  wie  z.  11  die  Einrichtungen  zur  B_e- 
seitigung  gesundheitsschädlicher  Beimengungen  der  Luft  m 
Staub-  und  Gasform,  die  Arbeiter  gegen  krankmachende  Em- 
flS,se  schützen  sollen,  um  Bade-  und  Wascheinrich  ungen, 
Sneise-  und  Ankleideräume  in  Fabriken  und  son5tige  der  Ge- 
sundheitspflege in  Betrieben  dienende  Veranstaltungen  Auch 
der  Ernähru?gsfrage,  dem  Wohnungswesen  und  der  übrigen 
Fabrikwohlfahrt    im    weitesten    Sinne   sind    besondere  Dar- 

^^'""U^^  deSSer  auf  die  insbesondere  der  Unfallverhütung 
dienenden  Teile  der  ausgestellten  Gegenstände  sofort  auTmcrk- 
sZ  ^n  machen,  sind  diese  Teile  durch  roten  Anstrich  kenm- 


Die  größere  Abteilung  ist  der  Darstellung  des  Unfall- 
schutzes in  den  verschiedensten  Industriezweigen  gewidmet. 
Es  ist  davon  ausgegangen, 'daß  nur  solche  Einrichtungen  vor- 
gefi^^rt  werden,  dif  bereits  m  den  Betrieb  Eingang  gefunden 
Lben,  so  daß  sie  in  der  Tat  ein  Bild  von  dem  augenblicklich 
Stande  der  Unfallverhütungstechmk  gewahren    Ferner  ist  be- 
sonderer Wert  darauf  gelegt  worden,  die  Sicherheitsvorrich- 
ungen  soweit  wie  möglich  in  betriebsmäßiger  Ausfuhrung  zu 
'  zeigen    Bei  manchen  Einrichtungen  mußte  allerdings  niit  Ruck- 
sicht auf  die  Ra^mverhältnisse  auf  die  Vorführung  in  der  ihrer 
praktischen  Verwendung  entsprechenden  Größe  abgesehen  und 
die  Darstellung  durch  Modell,  Zeichnung  oder  Photographie  ge- 
wählt werden.    Auch  sonst  mußte,  um  ein  möglichst  vollstän- 
diges Bild  der  Unfallverhütungstechnik  bieten  zu  können,  diese 
Darstellungsweise  mehrfach  zu  Hilfe  genonimen  werden.  Bei 
der  Vorführung  von  Einrichtungen  der  Unfallverhütung  m 
natürlicher  Größe  wurde  ferner  darauf  gehalten  daß  diese  Vor- 
kehrungen, soweit  es  im  Rahmen  einer  Ausstellung  durchfuhr- 
bar ist,  unter  denselben  Arbeitsbedingungen  gezeigt  werden,  wie 
sie  der  praktische  Betrieb  ergibt.    Es  sind  dalier  nahezu  alle 
in  betriebsmäßiger  Form  vorgeführten  Maschinen    deren  Ge- 
samtzahl zurzeit  etwa  200  beträgt,  mit  Kraftantneb  versehen, 
soweit  sie  nicht  für  Handbetrieb  eingerichtet  sind.  Mehrere 
größere  •Elektromotoren  treiben  je  eine  Transmissionswelle,  von 
•der  aus  die  Maschinen  durch  Riemen  bewegt  werden.  Außerdem 
sind  zahlreiche  Elektromotoren  für  den  direkten  Antrieb  ein- 
zelner Maschinen  und  Modelle  angeordnet. 

Die  in  Betrieb  vorgeführten  Maschinen  sind  sämtlich  im 
unteren  Teile  der  Ausstellungshalle  aufgestellt;  auf  der  Galerie 
haben  zahlreiche  'Apparate,  Modelle  und  Abbildungen  Platz 
gefunden. 

Die  zweite  Hauptabteilung  der  Ausstellung  umfaßt  das  Ge- 
biet der  Gewerbehygiene  und  der  niit  ihr  in  den  viel- 
fachsten   Beziehungen  stehenden  sozialen  Hygiene.  Es 


lieh  gemacht.  Für  die  der  Ableitung  von  gesundheitsschädlichen 
Smulteilen,  Dämpfen  und  Gasen  -dienenden  Vornclitungen  rst 
ein  blauer  Anstrich  gewählt  worden,  um  auch  sie  leicht  er- 
kennöar  zu  machen. 

Sämtliche  Ausstellungsgegenstände  sind  mit  kurzen  er- 
läuternden Beschreibungen  versehen,  die  bei  den  Photographien 
auf  diesen  selbst  angebracht  sind,  wahrend  sie  be  den  Ma- 
schinen Apparaten  und  Modellen  m  Form  loser  Blatter  zum 
MSmen^ausliegen.  Den  B^esuchern  werden  Heftdeckel  mit 
e  nem  metallenen  Schnellhefter  kostenlos  zur  Verfugung  ge- 
s  elT  Mit  ihrer  Hilfe  kann  sich  jeder  nach'  seinen  eigenen 
Wünschen  eine  Auswahl  der  ausliegenden  Blätter  zusammen- 
sTeUen  Außerdem  gibt  die  Verwaltung  einen  jährlich  neu 
bearbeiteten  Katalog  heraus,  m  dem  sämtliche  Aus^tel  er  mt^ 
kurzer  Angabe  des  Ausstellungsgegenstandes,  nach  einzelnen 
Gruppen  |eordnet,  aufgeführt  sind.  Der  Katalog  steht  den 
Besuchern  ebenfalls  kostenlos  zur  Verfugung. 

Von  den  im  Obergeschosse  des  Verwaltungsgebäudes  zur 
Verfügung  stehenden  Räumen  sind  zwei  z&rzeit  dem  Deutschen 
ZentValkoniitee  für  Lungenbeilstätten  für  eme  Ausstellung  uber- 
lassen in  der  alles  das  zusammengesteUt  ist,  ^^^as  sich  auf  die 
TTberkulosebekämpfung  außerhalb  der  Fabrik  bezieht^  Em 
dritter  Raum  beherbergt  zurzeit  eine  vom  „Deutschen  Verein 
gegen  den  Mißbrauch  geistiger  Getränke  veranstaltete  Aus- 
ftellung  von  Einrichtungen  und  Schriften  zur  Bekämpfung  des 
Alkoholmißbrauchs. 

Die  beistehende  Abbildung  zeigt  einen  Blick  in  den  Aus- 
stellungssaal auf  Gruppe  1 1,  Metallbearbeitung. 

Das  Gießereiwesen  ist  in  der  Ausstellung  nui  schwach 
vertreten.  Gleich  im  Vorraum  begrüßt  uns  ein  Gießer  mit 
Lgenschutz  und  Asbestkleidung  an  Hände;n  und  Fußen,  die 
ihn  vor  Verbrennung  schützt. 

Die  Firma  E.  Brabant,  Berlin  SQ.,  hat  ihren  Sicher- 
heits-Tiegelverschluß  ausgestellt,  der  wohl  den  meisten  Lesern 
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bekannt  ist  und  der  ein  Verschütten  des  Tiegelinhaltes  während 
des  Iransports  in  zweckmäßiger  Weise  verhütet 

Recht  zweckmäßig-  erschien  mir  auch  die  Tie  gel -Aus - 
hebe  Vorrichtung  für  Gieß  Öfen  der  Maschinenfabrik 
und  Eisengießerei  von  Rud.  A.  Hart  mann,  Bedin  S  4^ 
Lei  dem  gewohnhchen  Verfahren,  Schmelztiegel  mit  Handzangen 
aus  dem  Ofen  zu  heben,  besteht  die  Gefahr,  daß  der  Tiegel  aus 
der  Handzange  herausgleitet  und  der  Arbeiter  durch  flüssig-s 
Metall  veTletzt  wird.  Die  ausgestellte  Vorrichtung  beseitigt  diese 
Gefahr  dadurch,  daß  der  Arbeiter  den  Tiegel  aus  größer-^r 
Entfernung  ausheben  kann.  Hierzu  ist  ein  kleiner  drehbar-r 
\\  andkran  angebracht,  auf  dem  an  einer  Rolle  ein  doppelarmiger 
Hebel  hangt,  der  an  einem  Ende  eine  Kette  mit  Handgriff  am 
andern  eine  Zange  trägt.    Nach  Oeffnen  des  Deckels  tird  mit 

1'^    '^f"^^  "^""i  ^^^^ß^'  herausgehoben  und  außer- 

halb des  Ofens  niedergesetzt.  Der  Arbeiter  ist  während  dies-r 
J  atigkeit  so  weit  von  dem  Tiegel  entfernt,  daß  -r  weder  durch 
die  ausstrahlende  Hitze  besonders  belästigt,  noch  durch  etwa 
ausfließendes  Metall  gefährdet  werden  kann 

Eme  praktische  Trag  zange  mit  Vorrichtung  zum 
1^  esthalten  des  Tiegels  stammt  von  der  Firma  H  K  öt  t - 
Tr^  "k  B^^'g  -Gladbach.    Die  Zange  ist  so  konstrmert, 

daß  das  Durchrutschen  der  Tiegel  und  Abreißen  der  Ti-<^el- 
boaen,  wodurch  nicht  selten  Unfälle  entstehen,  verhindert  wTrd 
Beim  Gebrauche  wird  der  Tiegel  auf  einen  Teller  als  Unter' 
satz  gestellt,  an  dem  drei  hakenförmig  gebogene  Flacheisen 
mit  Scharmeren  angebracht  sind.  Mit  diesen  Flacheisen  wird 
der  leller  in  die  Tragzange  gehängt,  so  daß  der  Bod-n  d(>s 
Iiegels  auf  dem  Teller  ruht.  (Fortsetzung  folgt) 
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Zur  Lage  der  österreichischen  Eisengiessereien. 

Die    Lebhaftigkeit  des  Beschäftigungsgrades  der  Eisen- 
gießereien   hat  noch  durch  keinerlei  Umstände  eine  BeHn- 
trachtigung  erfahren.  Im  Gegenteil,  die  Besserung  im  Geschäfts- 
gange war  progressiv,  und  die  Betriebe  sind  seit  langem  nicht 
so  gut  beschäftigt,  wie  jetzt.   Dies  gilt  insbesondere  von  allen  in 
Kommerzguß  arbeitenden  Lohngießereien.  Diese  verfü-en  über 
einen    Auftragsbestand,   der  sie  nötigt,  die  Lieferfristen  auf 
Wochen  hinaus  zu  verlängern.    Den  hauptsächlichsten  Anstoß 
zu  dem  guten  Geschäftsgange  gab  die  flotte  Bautätigkeit  deren 
Intensität  bisher  in  keiner  Weise  nachgelassen  hat  Leider 
^^'VTV^^^'^^f  Befürchtungen,   daß  infolge  der  äußerst 
empfindlichen  Geldteuerung  die  rege  Bautätigkeit  eine  Störung 
erfahren  werde,  eine  Störung,  die  sich  naturgemäß  auch  im 
Gußgeschafte  empfindlich  machen  müßte.   Die  Konsequenzen 
der  Geldteuerung  machen  sich  insofern  h'eiite  fühlbar,  als  größere 
Unternehmungen  ihre  Bauprojekte  für  den  Rest  dieses  Jahres 
und  für  das  kommende  Jahr  infolge  des  Geldmangels  zurück- 
stellen   mußten.    Eine  bedeutende  Einschränkung  der  Bau- 
tätigkeit wird  eine  Verschlechterung  des  Geschäftsganges  der 
Weicheisengießereien  zur  Folge  haben  müssen,  welch^  aller- 
dings kaum  vor  Ende  dieses  Jahres  zu  erwarten  "ist     Die  all- 
gemein   steigende  Preistendenz  bradite  auch  für  Gußwaren 
Sel^r  H    ^^'"-^  ^o  stieg  Kommerzguß  bereits  zweimal  im 
Preise,  Herd-  und  Plattenguß  um  zirka  eine  halbe  Krone  pro 
IOC  kg.  In  Grauguß  hat  sich  der  Beschäftigungsgrad  der  Gieße- 
reien   wohl    gehoben,  läßt  aber  immerhin  in  mancher  Be- 
ziehung zu  wünschen  übrig.    Die  Lage  der  Maschinenindustrie 
i     .'^fj^.^f^entlich  gebessert.    Am  besten  sind  hiervon  die 
Spezialfabnken  beschäftigt,  die  jedoch  alle  unter  scharfer  Kon- 
kurrenz zu  leiden  haben.    Seit  der  Auflösung  des  Maschinen- 
kartells  hat  sich  dieselbe  auch  unter  den  inländischen  Fabriken 
verschärft,   und  ist  infolgedessen  der  Preisdruck  ein  großer 
Interessant  sind  die  Ziffern  der  österreichischen  Handelfbilanz' 
die    für    das    erste  Semester  dieses  Jahres  eine  bedeute;nde 
Steigerung  der  Maschineneinfuhr  ausweist.   Diese  Steigerung 
betragt  21,7  Millionen  Kronen  oder  gegenüber  dem  vfrjahrf 
jo  J-rozent.   Es  smd  vorwiegend  landwirtschaftliche  Maschinen 
Frnir^^'Ü'M  r''^'"^ .insbesondere  Lokomobilen,  Dampfpflüge,' 
Ernte-  und  Mähmaschinen.    Die  gute  Beschäftigung  der  Eisen- 
werke und  der  Gießereien  kennzeichnen  auch  dil  Roheisen- 
nnporte,  die  um  4,9  Millionen  Kronen  höher  sind,  als  im  Vor- 
jahre da  die  inländischen  Werke  mit  ihrer  eigenen  Produktion 
das  Auslangen  nicht  fanden.   In  Hartguß  für  die  Waggon-  und 
;^''?'^,«ti^bauindustrie  geht  es  noch  immer  schwach    da  die 
Beschäftigung  m  diesen  Industriezweigen  stets  unzulänglich  ist 
Größere  staatliche  Aufträge  fließen  nur  spärlich,  und  seitens 
der  wenigen  privaten  Bahnen  wird  nur  der  dringendste  Bedarf 
gedeckt.    Trotzdem  erhofft  man  auch  für  diese  Industrie  einen 
baldigen  Umschwimg,  der  ^icht  nur  durch  größere  Erforder- 


nisse der  Staatseisenbahnen  herbeigeführt  werden  soll,  sondern 
vor  allem  durch  einen  Zusammenschluß  aller  Waggon-  und 
Lokomotivfabriken^  An  der  Schaffung  einer  gemeinschaf^ 
hdhen  Basis  wird  bereits  gearbeitet,  und  dürfte  es,  wenngleich 
sich  bedeutende  Schwierigkeiten  entgegenstellen,  zur  EiinounL- 
kommen.  ^  o 

Resümiert,  bringen  die  vorstehenden  Ausführungen  zum 
größeren  Teile  eine  günstige  Geschäftslage  der  EisengTeßereicn 
zum  Ausdruck.  Bedrohlich  sind  nur  die  Schatten  ckr  krisen- 
haften Geldteuerung,  die  die  Bautätigkeit  und  alle  Unter- 
nehmungslust erschwert.  Doch  glaubt  man,  daß  eine  Ab- 
schwachung  bei  den  eisenverarbeitenden  Industrien  und  bei 
den  Eisengießereien  nur  eine  vorübergehende  sein  wird  Das 
erste  Semester  dieses  Jahres  hat  wohl  einen  starken  Beschäfti- 
gungsgrad aufzuweisen,  doch  reicht  er  nicht  an  eine  Kon- 
junktur heran  -  und  nur  einer  solchen  könnte  ein  heftiger 
Ruckschlag  folgen.  SS 
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(Technischep  Fragekasten) 


sind  aosfOhrlich  abzuf..en.  H..  ,,ei 

1-1-age  921.  Für  Kolbenringe  und  Danipfschieber  wird  ein  fr,,,- 
körniges  Material  von  .4-19  kg  Zugfestigkeit  pro  Quadratnnll.inel.r 
verlangt.  Uie  Wandungen  schwanken  zwischen  20-50  mm  .Stärke.  Zur 
X'criugung  stehen:  Kalt  erblasenes  Speziairoheisen,  graumeliert,  Meliertes 
Spezialzusatzeisen,  Hämatit  I,  Gießereiroheisen  I  (Buderus),  Buderus  III 
Luxemburger  III  und  IV,  Maschinenbruch,  Flußeisenwellen,  T-Schienen, 
alte  Stahlgußräder  und  Stahlschienen. 

Welche  zweckmäßigste  Gattierung  läßt  sich  aus  diesen  Sorten  setzen, 
und  ist  es  möglich,  immer  die  gleiche  Zugfestigkeit  zu  erzielen  oder  sind 
Schwankungen  nicht  zu  vermeiden? 

Frage  923.  Zur  Herstellung  runder  Kerne  habe  ich  eine  Kern- 
formmaschine von  Küstner  in  Dresden  angeschafft.  Um  auf  derselben 
:u,ch  Kerne  von  viereckigem  und  ovalen  Querschnitt  herstellen  zu  können, 
habe  ich  dements]jrechende  Kernbüchsen  den  Dimensionen  der  .Vlaschine 
ntsprechend  anfertigen  lassen,  erhalte  aber  keinen  regelrechten  vier- 
eckigen oder  ovalen  Kern. 

Woran  liegt  das  und  ist  es  überhaupt  möglich,  auf  dieser  Maschine 
solche  Kerne  herzustellen? 

Frage  924.  Welche  Firma  liefert  feuerfeste  Körper,  welche,  in 
flüssiges  Eisen  gesetzt,  schnell  wieder  abkühlen  und  wiederum  zum  selben 
Zweck  verwendet  werden  sollen?  Es  handelt  sich  um  eine  Mischung- 
von  Koks  und  Graphit,  da  Versuche  mit  Schamotte  ein  ungünstige! 
Resultat  ergeben  haben.  Auch  müßte  die  Mischung  ziemlich  stoßfest 
sein.  Da  das  Material  zu  einem  Massenartikel  Verwendung  finden  soll, 
wäre  evtl.  großer  Verbrauch  vorhanden. 

Herstellung  von  Mantelkernen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  898.) 
5    Zu  der  Antwort  iM|r.  3  m  Nr.  29  der  „Eisen-Zeitung"  erhalten  wir 
aus  dem  Leserkreis  folgende  Zuschrift: 

Am  Schluß  der  3.  Antwort  betr.  Herstellung  von  Mantelkernen  be- 
tindet  sich  ein  Hinweis  auf  das  Kernsandbmdemittel  Ouelline"  worin 
empfohlen  wird,  zu  100  Teilen  Mauersand  und  ^,0  Teilen  Hall'eschem 
Sand  10  Teile  Quelline  und  i  Teil  Harz  zu  nehmen  Hierbei  hat  sich 
entweder  em  Druckfehler  eingeschlichen,  oder  es  ist  dem  Schreiber  ein 
Irrtum  unterlaufen,  denn  es  läßt  sich  mit  so  hohem  Quellinezusatz  aiicht 
arbeiten;  es  soll  wahrscheinlich  mcht  10,  sondern  i  Teil  Quellme  heißen 
Im  übrigen  bemerken  wir,  daß  der  Antwortende  auch  sonst  bei  seinm 
Angaben  über  die  Kernsandmischung  mit  Quelline  anscheinend  von  falschen 
Voraussetzungen  ausgeht.  Die  Zusammenstellung  des  mageren  Sandes  mit 
HaJleschem,  also  tonhaltigem  Sande  hat  bei  Verwendung  von  Quelline 
keinen  rechten  Sinn,  weil  der  tonhaltige  Sand  ja  das  Entfernen  der 
Kerne,  das  durch  Quellme  erleichtert  wird,  wieder  erschwert  Ebenso  ist 
es  unverständlich,  warum  i  Teil  Harz  zugesetzt  werden  soll  Bei  Ouelline- 
zusatz  verwendet  man  ma^^eren,  feinen  Sand,  auch  alten,  gebrauchten 
Formsand,  und  zwar  auf  ,00  kg  Sand  nur  U,^i  kg  Quelline,  und  erhält 
damit  sehr  feste  und  sehr  luftige- Kerne,  die  nach  dem  Guß  in  Sandform 
aus  dem  Gußstuck  hrrausrieseln,  «cnn  man  daran  klopft. 

Der   Herr    Mitarbeiter,    welcher  seinerzeit  diese   Antwort  erteilt  hal 
äußert  sich  zu  den  vorstehend  niitgeteilten  Einwürfen    wie  folgt- 

Seit  c-i^nem  Jahre  benutze  ich  Quellme  (neben  Sulfit,  Melasse,  Gewesin- 
Ol,  Hay  Florsheimer  Uel,  Dextrin  und  Stärke)  für  besonders  komplizieirte 
Schalenkerne,  da  ich  die  anderen  Mittel  wegen  des  auftretenden  Rauches 
ausmerzen  mochte.  Ebenso  versuchen  ein  Kollege  und  ich  Quelline  «•  r  ü  n 
für  Schalcnkerne  zu  benutzen,  also  die  Kerne  nicht  zu  trocknen 
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ßci    Naß-    und    Trückcnkc-r.cn    kamen    wir   über   den,  angegebenen 
P.oi!;Lu.  nicht  hinaus,  aber  auch  n.cht  wesenj,i<:h 

ich  einen  scharfkantigen  Mauer.and  benutzen  und  ""^«r^^;;^^"  '^'"^^^^^^ 
scharfkantigen,    absoh.t    tonfreien    Mauersand,    ziemhch   grobkoi n  g,  m 
to     la;^r,r,nUteHetU.n,   Ratu.ger  oder  ähnllHuMn  m.ttelfetten  H.ülc.^ 
U.W.,   nm    K.   IMUHTH  ()urlHne  und  ein  klcnies    le,lrhcn   Haiz,   wd.  hun 

ich  nuhls  hinAi/.uscl/.cn  iiabe.  i.„„„i,.n  Sicllc  inil 

\V(.1,1    ist   um-  bekan.U,  dali  man  an   enicr  nur  beka.n  Uui  ^l^^^^  :' 
r  I'n  .  so  kg    z    J5.  OuelHne  auf  3,1  l<K  I'-mroper  Sand,  also  /ac  n- 

..!;r;  Ion;  :;:-hs,e  Sand,  Reicher  ,n  Deutschland  .u  haben  ,st,  nu    65  kg 
ahen.    f-ornisand  auskonunt  ;  es  ist  also  in  der  Sandm.schung  ^ 
dung  cn.haUcn.    Kbenso  bedarf  der   Bo.tr.per  Sand  v-1  we.^  ^us 
als  der  Mau,.rsa,Ki.    Der  Irrtum  hegl  eben  m  der  Anwendung  ^^^^  ^' 
und  in  der  üewichts-berechnung  zur  Volumenberechnung;  bekanntlich^  :si 
(Juellme  sehr  leicht,  Mauersand  sehr  schwer. 

Tempertöpfe  in  Kokillen  giessen. 

(Zugleich   Antwort   auf   Frage  910.) 

'  3  Daß  Tempertöpfe  aus  Kokillenguß  langer  halten  sollen,  ist  kaum 
zu  Hauben,  denn  die  Widerstandsfähigkeit  des  Roheisens  gegen  Teuer 
t^^ng  in  erster  Linie  von  der  chemischen  Beschaffenheit  des  Roheisens 
ab  Bedingung  für  Feuerbeständigkeit  ist  ein  reines,  möglichst  fem- 
förnigl  Roheiten,  weshalb  man  Hämatit  mit  Stahl-  oder  Weißeisenzusatz 
leJierf  allerdings  erzeugt  eine  Kokille  am  Umfange  feineres  Gefuge, 
welche;  aber  bei  ungeeigneter  Legierung  sofort  ^-rausgebrannt  wird  wi 
man  beim  Gebrauch  der  auf  Kokillen  gegossenen  Rosts  abe  ohne  passende 
Leo-ierung  zur  Genüge  erfahren  hat.  Bei  passender  Legierung  wird  die 
Benummg  emer  XoMlle  die  Herstellungskosten  wesentlich  beemflussen, 
da  de  Formerlöhne  fortfaUen.  Die  Kokille  muß  dann  sehr  sorgfaltig 
gemacht  werden,  aus  geeignetem  hochfeuerfesten,  zähen  Material  gegosseB^ 
mindestens   70  mm  dick  und  von  innen  glatt  ausgedreht  sem.  Ebenso 

hadet  es  nichts,  wenn  sie  nach  emer  Seite  zu  etwas  konisch  a-gedreh 
St    denn  nur  zu  leicht  setzen  sich  die  Abgüsse  fest  an  die  Kokülen,  weil 
der   Stahkusatz  leicht  schweißt,   trotz  sorgfältiger   Remigung  vorherigea 
Anwärmung  und  Einfettung  der  Kokille.    Wichtig  ist  vor  allen  D mgen 
den  Abguß  im  geeigneten  Moment  (das,  .st  etwa  der  ^«^.^^^  /Vf^^^^^^^ 
auszubringen,  sonst  geht  es  nachher  nicht  mehr  so  gut.  Wird  d^e  KokiUe 
dann  noch  sauber  geteilt,  gehobelt,  mit  elastischen  Ringen  ^^'^S^;'^^ 
z    B    Ringe  mit   Holzkeilen  befestigt),  dann  kann  solche  Kokille  lange 
vorhalten.    Eine   KoMUe   wird   immerhin   mit   allen  Nebenausgab^en^ca. 
500  Mk.  kosten. 

Anschaffung  von  Riemenscheiben-Form- 
maschinen und  Pressluftanlage. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  gii.J 
4    Ob  sich  die  Anlage  voa  Riemenscheiben-Formmaschinen  bei  jähr 
hch  400-500  Stück  Riemenscheiben  rentieren  wird,  möchte  ich  bezweifeln 
und  bemerken,  daß  ich  mit  acht  Riemenscheiben-Formmaschinen  arbeite 
und  diese  fortlaufend  beschäftigt  sem  müssen,  damit  sie  sich  rentieren 
Wenn  Sie  auch  Formmaschmen  haben,  dann  gibt  es  trotzdem  noch  Riemen 
Scheiben,  welche  Sie  von  Hand  billiger  machen,  sobald  etwas  Anormales 
verlangt  wird    So  wird  Ihnen  z.  B.  die  Herstellung  doppelarm.ger  Riemen- 
scheiben viele  Schwierigkeiten  bereiten  usw.    Es  gibt  nun  zunächst  zwei 
Systeme  von  Riemenscheiben-Formmaschinen.    Die   eme,  gebräuchlichste 
Art  hat  eine  gewisse  Anzahl  von  Modellringen,  zur  Herstellung  des  Kranzes 
meist  von  20  zu  20  mm  steigend,  und  immer  nur  für  eine  bestinimte  An- 
zahl   z   B    von  200  bis  400  mm,  dann  von  1400  bis  600  mm  Modellringe, 
umfkßt  je  eine  Maschine,  so  hätten  Sie  also  etwa  4  einzelne  Maschinen 
nötig   d   h.  in  diesen  Typen  sind  sie  vorrätig  und  demnach  am  billigsten. 
Würden  Sie  dagegen  nur  2  Maschinen  nehmen,  etwa  von  200  bis  600  nim 
und  von   600  bis   1200  mm,  dann  müßten  besondere   Modellkosten  be- 
rechnet  werden,   ^es   wird   zu   teuer,    und  abgesehen   davon   wurden  die 
Formkasten   für   die   kleinen   Scheiben  zu   groß,    oder   aber   es  mußten 
lange   Ohren   daran  angebracht  werden,  da  die   Stiftenfuhrung  und  die 
Weite  derselben  an  einer  Maschinengröße  immer  dieselbe  sem  müssen. 
Diese    Art   Maschinen   hat    teleskopartig   ineinandergehende  Modellringe, 
welche  so  weit  in  die  Formplatte  zurückgedreht  werden  können    daß  die 
Oberkante  aller  Ringe  mit  dem  Formplattentisch  eine  Ebene  l.ildct.  Wird 
nun   geformt,    dann  dreht   man  den   zugehörigen   Ring   heraus,  welchei 


Dieienigen  Vereine  und  Einzelmitglieder,  welche  noch  mit  ihren 
Rmträien  irn  RückStande  sind,  werden  dringend  gebeten  >bren  Ver- 
S  ätfngernrchzukommen,  andernfallB  kein  Anspruch  au  Sterhcgel  1 
Eben  Verden  kann.  Wir  haben  im  ersten  Halbjahr  lüU  u  mannl. 
und  G  weibl.  Sterbefälle,  also  6  M.  pro  M.tghed.^^^^^^^^^^^^^ 

1.  A.:  E.  Enste.  Marschnerstraase  17, 

DeutscHer  Formermeister-Bunil. 

Bekanntmachung. 

Wir  ersuchen  die  Vorstände  unserer  Ortsvereine,  he,  Vorolient- 
lichunJ  vorVeretLversammlungen  stets  die  Adresse  de.  unterzeich- 
Vorsitzenden  oder  Schriftführers  zu  veroffentj.l.^^^^^ 

Hprm.  Meier,  Vorsitzender, 


Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  Montag  den  9^ 
abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  „Schultheiss",  Sack  21/22,  statt. 

Tages-Ordnung: 
1  Beitrag  zahlen.  Protokollvorlesung.  Neuaufnahmen.  2.  Gegen- 
Ansuche  über  bessere  Bezahlirng  und  Ausbildung  unserer 
LÄge     I  ruXracl^^^  über  Bundesangelegenheiten.  4.  Verschiedenes 
NB    Wir  bitten  alle  Kollegen  resp.  r^ie  Auswärtigen,  die  nicht 
ipder  Versammlung  anwesend  lein  können,  um  pünktliche  Bezahlung 
mrif  BeSrge     S  Statut  pränumerando,    damit  wir  immer  eine 
lorrekte  Abrechnung  mit  der  Hauptkasse  vornehmen  können. 

Der  Vorstand, 
j.  A.:  Hugo  Ohse.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegenö» 
Ortsgruppe  Berlin. 

Die  Sitzungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat  abends 
9  Uhr,  imlereinflokal  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 
Um  zahlreiches  und  Pünl^ülches^  Erscheinen 

 Elisabeth-Üfer  13,  IL  

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  je^en  letzten  Sonntag  im 
Monat  vormittags  11  Uhr,  im  Veremslokal  des  Herrn  Herm.  Kluser, 
Barmen  AUee-Strasse,  statt.  Vorstand. 

Mit  koll.  Gruss  T.  A.=  Carl  Heitlage. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

L-ut  Beschluss  der  letzten  Vereins -Versammlung  findet  am 
1  Sentei  in  Halle  a.  d.  S.  eine  Zusammenkunft  der  Pormermeister 
skttw^ran  sich  der  Leipziger  Verein  in  grosser  Anzahl,  und  zwar  mit 
FraL  betei  gen  will.  Die  Abfahrt  erfolgt  am  1.  September  niorgens 
7  45  v^m  Bertiner  Bahnhof  nach  Halle.  Ankunft  m  Halle  8,32 
vfgeSrTge  und  dem  Vereine  noch  fernstehende  Kollegen  sind  ebenfalls 
herzlich  willkommen.  ^  ^  Gesamtvorstandes: 

Herm.  Gast.  1-  Vors. 
NB  Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonnabend  den  21.  Sep- 
tember im  Vereinslokal  , Panorama",  abends  «/a»  Uhr,  statt. 

Tagesordnung: 
1  Verlesen  der  Protokolle  von  den  letzten  drei  Versammlungen. 
9    Mitteilungen     8   Aufnahme  neuer  Mitglieder.     4.  Fachangelegen- 
heiten    5  pSatbeamten -Versicherung.     6.  Verschiedenes  und  Frage- 

Der  Gesamt-Vorstand. 
I.  A.:  Herm.  Gast. 
Leipzig-Leutzsch,  Hauptstrasse  29,  L 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8^/.  Uhr.  im  Restaurant  „Gasino",  Ecke  ArtiUeriestrasse, 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10>|,  ^brjijih^schoppen. 

I.  A.:  B.  Klinkfluberg. 


=11=11= 


1^         Sterbetafel  g 

^^es  Deutschen  Formermeister-Bundes.^^^ 


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
Monat,  abends  SV«  Uhr.  im  AltdeyschenHay^  statt  ^^^^^^^^^^^^^ 


Am  15.  August  1912  starb  unser  werter  Kollege 

Herr  Heinrich  Lobbe 

Verein  Dortmund. 

Wir  werden  dem  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken  be- 


wahren. 


Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  E.  Enste,  Hannover,  Marschnerstrasse  17. 


 Formermeister-Verein  iflagaeourg  und  Umgegend. 

Unser  diesjähriges  Stiftungsfest  findet  am  31.  August  im  städti- 
schen Eteblissement  fFriedrich-Wilhelm.garten"  statt.  Das  Programm 
Lt  in  allen  Teilen  so  gut  und  reichhaltig  ausgearbeitet,  dass  es  ein 
lenussreicher  Abend  zu  werden  verspricht,  hei  dem  jeder  Kollege  auf 
feine  Rechnung  kommen  wird,  um  so  mehr,  da  der  Bundesvorstand  sem 
Erschfi'en^ufesagt  hat.  Die  Kollegen  werden  daher  bringend  e  neht, 
mit  ihren  Damen  Vollzählig  zu  erscheinen.     ^nfang^aben^^^^^  8  /.  Uhr. 

I.  A  :  -T.  M.'iier,  Schriftführer. 

"      FÄermeistei^Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere   nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  8.  September, 
nachmittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus",  hier  Notweg  48,  statt. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I  A.:  Hch.  Bröckermann,  Schriftführer, 
Mülheim  a  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 
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meist  bis  200  mm  im  Maximum,  also  für  eine  Ricmensclieibc  in  cinei 
Breite  von  höciistens  400  mm  (mit  einem  Armsysteni),  benutzt  werden  kann. 
Die  Armkreuze  werden,  in  der  Hälfte  natürlich,  in  den  Kranz  eingelegt 
und  mit  aufgestampft.  Die  Naben  aber  sind  in  der  Regel  von  Holz  und 
werden  lose  (aso  unabhänlgig  vom  Armkreuz)  aufgesteckt,  d.  h.  für  jede 
verlangte  Bohrung  kann  die  entsprechende  Nabe  jiassend  ausgesucht  wer- 
ben, sogar  für  die  eine  Hälfte  der  Riemenscheibe  langer  oder  kürzer,  als 
für  die  andere  Seite  derselbeji,  oder  auch  gleichbleibend.  Wird  nun  eine 
größere  Breite  als  400  mm  verlangt,  dann  müssen  Sie  doppelarmige 
Riemenscheiben  mit  sogenannten  Mittelstücken  ausführen. 

Die  andere  Art  von  Riemenscheibenformmaschinen  hat  jedesmal  ans 
wechselbarc  Modellhälften,  welche  auf  den  Tisch  aufgeschraubt  werden. 
Hieraus  folgt,  daß  solche  Maschinen  nur  für  im  voraus  bestimmbare 
Größen,  welche  dann  in  großer  Menge  benutzt  ,werden,  gebraucht  werden 
können  und  meist  für  landwirtschaftliche  Maschinenfabriken  in  Frage 
kommeii,  wo  die  notwendigen  Riemenscheibengrößen  auf  bestimmte  Nor- 
maltypen umkonstruiert  und  berechnet  werden  können.  Trifft  dies  etwa 
bei  Ihnen  zu,  dann  wären  nur  die  letzteren  Maschinen  zu  empfehlen;  doch 
hierbei  lassen  sich  die  Modelle  weder  ziehen,  noch  schmaler  machen, 
während  Sie  bei  ersteren  Maschinen  alle  Breiten  bis  zu  400  mm  ausführen 
können.  Ebenso  können  Sie  auf  den  besten  Fabrikaten  Stufenscheiben 
in  beschränkter  Ausführung  formen;  diese  schabloniert  aber  ein  halbwegs 
geschickter  Former  doch  auch  sehr  billig.  Für  Hängeböcke,  Handräder 
usw.  sind  am  meisten  Formmaschinen  mit  Wendeplatte  angewendet  und 
zu  empfehlen.  Die  Einfühnmg  von  Preßluftwerkzeugen  kann  Ihnen  bei 
Neuanlagen  nur  empfohlen  werden,  und  wenn  es  nur  zwei  Meißelstdlen 
für  die  Putzerei  und  zwei  Stampfer  für  die  Gießerei  sind,  falls  Sie  größere 
Stücke  einstampfen  müssen.  So  2.  B.  würde  sich  das  Stampfen  von 
gewöhnlichen  Formkästen  bis  2  qm  nicht  als  rentabel  erweisen,  dagegen 
sind  sie  zum  Einstampfen  von  großen  Riemenscheiben,  über  2  m  an- 
fangend, beim  Einformen  von  Lehmgußstücken  usw.  unbezahlbar.  Als 
sehr  geeigneter  Formsand  'für  Naßguß  ist  Hallescher  mittelfett,  dann 
Dulkener,  Viersener  und  Süchtelner  zu  empfehlen.  S.  B. 

Risse  im  Schwungradkranz. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  914.) 
4.  Die  Risse  an  dem  Kranz  lassen  den  Schluß  zu,  daß  die  betreffende 
Kranzpartie  nicht  genügend  schrumpfen  konnte  oder  auch  zu  früh  kalt 
geworden  ist.    Da  das  Schwungrad  in  Masse  angefertigt  wurde,  wird  die 
Form  zu  fest  angefertigt  worden  sein,  sei  es,  daß  die  Masse  selbst  ohne 
genügende  Lüftung  hergestellt  worden  ist,  was  durch  Zugabe  von  Koks- 
klein,  Flaclisscheben,  Sägespäne,  Pferdemist  und  vor  allen  Dingen  durch 
sachgemäßes  Arbeiten  erreicht  werden  muß.   Dann  können  ev.  gebrauchte 
Ziegelsteint  zur   Form  derart   ohne  Schrumpf  verband  vermauert  worden 
sein,   daß   das   Schwungrad  resp.   der  Kranz   beim   Erkalten  zu  großen 
Widerstand  fand,  die  Steine  gaben  nicht  nach,  waren  zu  dicht  gemauert, 
so   daß   unbedingt   Risse   entstehen  mußten.    Besser   ist    es   schon,  Sic 
fonnen  selbst  die   benötigten  Steine  aus  gut   vorbereitetem   Lehm,  also 
gut  mit  Pferdemist,  Scheben  o.  dgl.  gemischt,  indem  Sie  den  Lehm  in 
hölzerne  Formen  schlagen  und  gut  vortrocknen.    Dann  ist  es  auch  vor 
teilhaft,  mehrere  Schnitte  radial  durch  die  fertige  Form  zu  machen,  damit 
dieselbe  zum  Schrumpfen  nachgiebiger  wird.   Es  geht  dies  aber  nur  dann, 
wenn   Sie    die   Form   in  diesen   beschriebenen   Lehmsteinen  aufmauern. 
Endhch  kann  aber  auch  eine  eingelegte  Rostplatte  zu  groß  gewesen  sein 
so  daß  der  Umfang  solcher  gußeisernen  Roste  an  die  Ränder  stieß  und 
diese   am   Schrumpfen   Irinderte.    Welche  von  diesen   Fehlern   in  Frage 
kommen,  kann  man  nur  am  Platze  beurteilen,  und  ob  solche  überhaupt 
in  Frage  kommen  können,  kann  man  auch  nicht  aus  der  Ferne  beurteilen, 
da  Sie  die  Details  der  Formmethode  nicht  angegeben  haben.    Es  bliebt' 
dann  noch  zu  erwähnen,  daß  Sie  ev.  zu  früh  ausgeleert  haben;  es  wird 
dann  der  in  Frage  stehende  Kranz  plötzlich  zu  sehr  abgekühlt,  wenn  der 
massive  Querschnitt  noch  am  Glühen  ist.   Wird  der  hohe  Kranz  noch  der 
Zugluft  ausgesetzt,  dann  streicht  die  ausstrahlende  Wärme  hieran  hoch  und 
es  entsteht   eine  lebhafte   Luftzirkulation.     Diese   Fahrlässigkeit   fdes  zu 
frühen  Ausleerens)  zeigt  sich  am  Abguß  in  der  Regel  dadurch,  daß  der 
anhaftende   Formsand   oder  Lehm  gelblicher,   mindestens   viel   heller  er- 
scheint als  die  normale  Erkaltung.    Da  der  Abguß  weich  war    ist  der 
schädigende  Einfluß  des  zu  hohen  Mangangehalts  des  Roheisens  Kriwoirok 
mit  2,3  Prozent  nicht  so  in  die  Erscheinung  getreten.    Da  es  aber  doch 
mit  Rucksicht  auf  den  ungleichmäßigen  Querschnitt  (namentlich  in  Um 
Sicht  auf  den  gesprungenen  "Kranz)  besser  ist,  einen  geringeren  Manga;n 
gehalt  zu  nehmen  auf  Kosten  eines  höheren  Siliziumgehalts,  empfehle  ich 
Ihnen,  eine  Roheisenmarke  hinzuzunehmen  mit  etwa  1.5  Prozent  Silizium 
0,6  Prozent  Mangan,  0,8  Prozent  Phosphor  und  0,03  Prozent  Schwefel 
welches   im  Durchschnitt  dem   Roheisen   Marke   Deutsch   III  entspricht' 
I'alls  Sie  das  Hämatiteisen  beibehalten  müssen,  setzen  Sie  etwa  20  Pro- 
zent Hamatit,  20  Proz.  Deutsch  III  '(oder  ähnlich),  20  Prozent  Kriwoirok 
und  40  Prozent  guten  Bruch.  Es  genügt  aber  auch,  wenn  Sie  nur  Deutsch  III 
und  Luxemburg.  III  ähnliche  Marken  nehmen,  Hämatit  ganz  fortlassen 
wenn   erstere    beiden   Marken  für  Sie   auch   erheblich   biUiger   sind  als 
Hamatit,   und   legieren  dann  etwa,   wie  folgt:   Deütsch   III  35  Prozent 
Luxemburg  15  Prozent,  Kriwoirok  15  Prozent  und  guter  Bruch  35  Prozent! 

Weshalb  schablonieren  Sie  denn  diese  Schwungräder  nicht  in  starkem 
Sand  und  trocknen  die  Form?  Es  lassen  sich  derartige  Teile  doch  sehr 
gut  in  Sand  anfertigen.  Der  Gang  ist,  kurz  erwähnt :  mit  Oberkasten  aus- 
schablomeren,  dann  Arme  im  Oberkasten  ausziehen,  Schwungkranz  im 
Boden  ausziehen  und '  Arme  einziehen.  Wird  dann  die  Form  welche 
von  passendem  fetten  Sande  angefertigt  ist,  gut  getrocknet,  über  den  Kranz 
verteilt,  eimge  Pumptrichter  angebracht,  dann  läßt  sich  dies  Rad  'in  Sand 
ebenso  sauber  ausführen  wie  in  Masse,  und  auch  bedeutend  biUio^er  wenn 
man  den  Verlust  an  Lehm,  Scheben,   Platten   usw.   in  Rechnung'  zi'eht 


Formermelster-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  Im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96 
Breslauer  Haus,  statt.  ' 

I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 
 Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlune  im 
Gasthof  „Zum  Allen  Fritz",  Wittkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

  Der  Vorstand. 

Formermelster-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  31.  d.  Mts.  Versammlung.  Wir  ersuchen  alle 
Kollegen,  pünktlich  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
G.  Richter,  Emilienstrasse  35. 
NB.   bonntag,   den   25.  d.  Mts.    Frühschoppen  im  Vereinslokal 
„Germania  Hotel",  Lange  Strasse. 

Formermelster-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Oöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermelster-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3V2  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 L  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  58. 

Formermelster-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 ,  Düsseldorf -Oberkassel.  Schanzenstr.  81. 

Formermeister-Vereln  Dresden. 

Wir  teilen  den  Kollegen  hierdurch  mit,  dass  am  8  September  eine 
Partie  nach  Schmiedeberg  stattfindet.  Abfahrt  vom  Hauptbahnhof 
8,10  vormittags.  Wir  ersuchon  die  Kollegen,  sich  hierzu  in  der  Mittel- 
halle Zahlreit  h  einzufinden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
  I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermelster-Bezlrksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen'  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand. 
L  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 


Formermelster-Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monats-Versammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
14.  September,  abds.  8Vj  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 


Formermeister-Vereln  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  8.  September  Monatsversammlung,  nachm.  4  Uhr, 
im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9.  Berichterstattung  vom 
Bundestage.  Verschiedenes. 

Wir  bitten  alle  Kollegen,  hierzu  vollzählig  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
Josef  Schiefer,  Höchster  Strasse  1. 
NB.  Unsere  regelmässigen  Versammlungen  finden  jeden  zweiten 
Sonntag  im  Monat  statt. 


Formermeister-Vereln  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  0 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

  L  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 


Formermeister-Vereln  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Die  beschlosseneZusammenkunftder Formermeistervon  Magdeburg- 
Leipzig,  Dessau,  Bernburg,  Göthen,  Merseburg,  Weissenf  eis,  Sanger- 
hausen und  Halle  a.  S.  mit  Angehörigen  findet  Sonntag,  den  1.  Septem- 
ber nach  folgendem  Programm  statt. 

Vormittags  9  Uhr  Empfang  der  Kollegen  auf  dem  Bahnhof.  Um 
10  Uhr  gem.  Frühstück  im  Pfälzer  Schiessgraben.  Hieran  anschliessend 
eine  Wasserfahrt.  Um  12Vs  gemeins.  Mittagessen  auf  der  Bergschenko 
(Kuvert  2,25  M.).  Anschliessend:  Versammlung  daselbst  mit  Vortrag 
über  „Lehrlingswesen Koll.  Wernecke.  Danach  Besichtigung  von 
Halle  a.  S.  und  Umgegend.  Von  7  Uhr  ab  gemütl.  Beisammensein  in 
„Winters  Restaurant"  (Kl.  Sandberg). 

Der  Vorstand. 


Nr.  36 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  42. 


Mindestens  werden  Sic  vor  Fehlern  und  Sprüngen,  veranlaßt  durch  du, 
ersteren  Vermutungen,  bewahrt  bleiben.    Das  m  frühe  Ausleeren  wollen 
Sie  ebenfalls  streng  vermeiden,  lieber  den  Abguß  im  Sande,  nadi 
fernung  des  Überkastens,  mit  Sand  bedeckt  erkalten  lassen.  ^-^ 

Feuerbeständiger  Guss. 

^Zugleich  Antwort  auf  'Krage  917-) 
4  Zunächst  wäre  zu  raten,  den  feuerbeständigen  (k.ß  zuerst  zu  setze.,, 
damit' derselbe  richtig  legiert  wird.  Wenn  Sie  den  ersten  Satz  aus  dem 
Ofen  haben,  so  daß  dieser  etwa  den  überschüssigen  Schwefelgehalt  des 
Einsatzkokses  aufgenommen  hat,  kann  ruhig  die  feuerfeste  ^^«S'en"^  8^- 
Bsetzt  werden,  der  Ofen  geht  meistens  bei  der  zweiten  nnd  folgenden 
Charge  normal,  mindestens  sicherer  als  zuletzt.  Bei  den  letzten  Chargen 
wird  in  der  Regel  allerlei  Schrott,  ev.  mit  ausgesiebtem  Gießereieison 
vermischt,  welcher  immer  mehr  oder  weniger  Nägel  aus  Schmiedeeisen 
enthält,  mit  aufgegeben,  und  die  gewollte  Legierung  wird  hierdurch  nicht 
so  leicht  erzielt,  wie  am  Anfang  des  Gießens,  nach  dem  ersten  Abs  ich. 
Zu  empfehlen  ist  'ferner  noch,  mehrere  Borten  Roheisen  zu  vermischen, 
damit  etwa  der  schädhche  Einfluß  irgendeiner  Roheisensorte  mcht  so  zur 
Geltung  kommt.  Es  finden  sich  in  ein  und  derselben  Roheisenmarke  hin 
und  wieder  schädliche  Beimengungen,  welche  durch  die  Verwendung  meh- 
rerer Marken  nicht  so  schädlich  wirken.  So  empfehle  ich  Ihnen  für  die 
10  mm  starken  Töpfe  ein  hochsiliziertes  englisches  Eisen  hinzuzunehmen, 
etwa  Marke  Engl.  III  mit  hohem  Siliziumgehalt,  und  für  die  Emlagen 
von  30  bis  55  mm  Dicke  das  Silberzusatzeisen  zu  nehmen,  welches  nur 
etwa  1,3  bis  1,8  Prozent  Silizium  hat,  sonst  aber  gut  feuerbeständig  ist. 

Die  Legierung  für  die  ro  mm  dicken  Töpfe  sei  dann  etwa  25  Prozent 
Hämatit  20  Prozent  hochsiliziertes  Engl.  III,  15  Prozent  Luxemb.  III, 
40  Proz.  feuerbest.  Schrott  und  Tritt.  In  Ermangelung  letzteres  kann 
Deutsch  III  genommen  werden,  und  kann  auch  genommen  werden  25  Pro- 
zent Hämatit,  25  Proz.  Engl.  III,  25  Prozent  Luxemb.  fll  und  25  Prozent 
Deutsch  III.  Für  die  dicken  Einlagen  empfehle  ich  Ihnen  30  Prozent 
Hämatit,  20  Prozent  Luxemb.  III,  10  Proz.  Silbereisen,  15  Prozent 
Deutsch  III  und  25  Prozent  Schrott  oder  20  Prozent  Hämatit,  20  Pro- 
zent Engl.  III,  15  Prozent  Luxemb.  III,  15  Prozent  Silbereisen  und  30  Pro- 
zent Schrott.  '  ' 

Qiessereibedachung. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  918.) 

4.  Es  ist  bereits  mehrfach  über  Gießereibedachung  in  dieser  Zeit- 
schrift geschrieben  worden.  Im  allgemeinen  könnte  man  der  Ansicht 
sein,  daß  diese  Frage  bei  einem  Gießereineubau  leicht  zu  lösen  sei  und 
man  ohne  weiteres  ein  von  der  ausführenden  Firma  vorgeschlagenes  und 
für  geeignet  befundenes  Dach  anbringen  könne.  Dem  ist  nicht  so,  denn 
gerade  bei  einem  Gießereibau  spielt  das  Dach  eine  wichtige  Rolle.  Man 
denke  nur  daran,  daß  bei  den  meisten  Gießereien  sich  zwischen  den 
Arbeitsplätzen  der  Former  und  dem  Dach  kein  Boden  mehr  befindet.  Aus 
diesem  Grunde  ist  auch  ein  Gießereidach  weit  mehr  den  zerstörenden 
Einflüssen  ausgesetzt  als  jedes  andere  Dach.  Ganz  vorzüglich  hat  sich 
die  in  letzter  Zeit  vielfach  zur  Anwendung  gelangte  Betonbedachung  be- 
währt. Dieselbe  ist  absolut  feuer-  und  auch  regensicher.  Ganz  besonders 
gewinnt  diese  Bedachung  dadurch  an  Brauchbarkeit,  daß  sie  in  den 
meisten  Fällen  in  Verbindung  mit  Eisenkonstruktion  verwendet  wird. 

F.  W. 

Viereckige  und  ovale  Kerne  auf  Kernform- 
maschine mit  Stopfschnecke  herstellen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  923,) 

I.  Meiner  Ansicht  nach  ist  es  auf  einer  Maschine  mit  Stopf  Schnecke 
überhaupt  nicht  ohne  weiteres  möglich,  viereckige  und  ovale  Kerne  her- 
zustellen, weil  der  von  der  Schnecke  eingeführte  Sand  sich  nicht  in  gerader 
Linie,  sondern  schraubenförmig  in  der  Kernbüchse  fortbewegt  und  infolge- 
dessen die  scharfen  Ecken  der  vierkantigen  Büchse  nicht  ausfüllen  kann. 
Dies  kann  nur  mit  einem  sich  in  gerader  Linie  bewegenden  Steni|>cl  vom 
Querschnitt  des  Kernes  geschehen,  welcher  mechanisch  die  Tätigkeit  des 
Stopfens  verrichtet. 

Vielleicht  äußert  sich  der  Fabrikant  dieser  Maschinen  selbst  zu  der 
Frage  und  gibt  uns  Bescheid,  ob  es  möglich  ist,  auf  seiner  Maschine  vier- 
eckige und  ovale  Kerne  zu  formen,  und  welche  besonderen  Vorrichtungen 
dazu  nötig  sind.  ' 


Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  ündet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  4  Uhr,  im  f  "^^l  Rottg.>rs^ 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beerinri  abends  8  Uhr. 

Unser  nächster  Vorschlag  findet  des  Volkstestes  halber  erst  ara 
8  September  in  der  Gartenstadt  Werderau.  Restauration  Werderau, 
statt  wozu  sämtliche  Mitgliedtr  mit  ihren  Familienangehörigen  be- 
stimmt erwartet  werden.    Herrliches  Lokal  mit  Garten. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  iOb. 
I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
Nürnberg- Werderau,  Hoffmannstrasse  5,  L 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  <i^itten  Sonnabend  irn 
Monat,  abends  8>/a  Uhr  im  „Hotel  Europäischer^ Hof  ,  statt.  Lages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

i^Der  Vorstand. 
1  A  :  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    findet  jeden   dritten    Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 

^  ^  _  ^^^^  w"endI;"sehHftführer. 

Formermeister-Bezirl(sverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden    dritten   Sonntag  im 
Monat,  vormittags  I01/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder    werden    ersucht,    m    dieser  Versammlung  zu 

Der  Vorstand. 

erscheinen.   I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel%  Bahnhofstrasse,  statt 

*  Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Versammlung  findet  jeden  ersten  Sonntag  im  Monat, 
6  Uhr  nachmittags,  im  „Restaurant  Fritz  Borgmann",  Ruhrstrasse, 
statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen. 

^  I.  A.:   Fritz  Rühsmann.  1.  Schrittfuhrer. 

Ortsverein  Zwicl(au  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersacht 

Der  Vorstand. 
T.  A.   P.  Hofmann,  Schriftführer 


Wien. 

Während  der  Monate  Juli  und  August  fallen  die  Monatsversamm- 
lungen aus  und  findet  die  nächste  Monatsversammlung  erst  wieder  am 
Sonntag,  15.  September  er.,  vormittags  10  Uhr  im  Veremslokal,  „Haber- 
manne  Restauration",  IV.  Bezirk,  Gumpendorfer  Strasse  1^1,  statt. 

Jeden  Sonntag,  vormittags  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkuntt  eben- 

Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


Stellenangebp^ 


StahlformgusswerR 

,  Norddeutschland  sucht  zu  möglichst  baldigem  Antritt 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Dort  m  u  11  d  den  27.  August.  Bei  der  Beurteilung  der  Marktlage 
begegnet  man  zwei  verschiedenen  Ansichten.  Nach  der  einen  hegt  absolut 
nicht  der  geringste  Anlaß  zu  irgendwelchen  Bedenken  vor,  andere  wieder 
stellen  die  afigenblicklich  sehr  günstige  Situation  ja  nicht  m  Abrede, 
bleiben  indes  dabei,  daß  die  Konjunktur  auf  ihrem  Höhepunkte  angelangt 
ist  Diese  letztere  Auffassung  findet  unter  einem  Teile  des  Großhandeds 
/ahlreiche  Anhänger;  sie  bildete  die  Ursache,  daß  vielfach  neue  Disposi- 
tionen mit  einer  gewissen  Vorsicht,  nicht  mit  dem  früheren  Elan,  getrotten 
werden  Man  soll  nun  keineswegs  einen  übertriebenen  Optimismus  zur 
Schau  tragen,  aber  zu  einer  Schwarzseherei  liegt  wirklich  noch  kein  An- 
laß vor  Man  kann  doch  einer  Kritik  lediglich  Tatsachen  zugrunde  legen, 
und  als  solche  stellen  sich  die  überaus  starke  Beschäftigung  der  Werke, 
die  fortwährende  Ausdehnung  der  Lieferfristen,  der  andauernd  flotte  Ein- 


Tlert^n  m^rSn^gabe  des  Alters,  der  Gehaltsansprüche.  Zeit  des 
Eintritts  und   der  Religion   unter  Beifügung   von  Zeugnisabschriften 

unter  E  Z  3503  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten.  

Suche  einen  .  _ 

Vorarbeiter  oder  Meister 

für  Giesserei  in  der  Ober-Lausitz,  der  10-12  Former  zu  beaufsichtigen 
und SlTnge  anzulernen  hat,  auch  selbst  etwas  mitarbeitet;  es  kommt 

""Ädungtn  i;it''i:fgnissen,  Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  3501  an 

die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten.   

Zur  Unterstützung  des  älteren  Formermeisters  wird  ein  ener- 
gischer, und  in  Modell- ^md  Formmaschinenguss  erfahrener 


für  eine  Eisenglesserei  im  westl.  Teile  der  Provinz  Hannover 

gesucht.^^   Offerten  unter  B  Z  3469  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb- 
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Kang  der  Spozifikationen,  sc.uic  die  feste  Tendenz  dar.   Auch  die  Situation 
in  den  ausländischen  Eisenindustrien  muß  mit  herangezogen  werden;  sie 
gestattet  ohne  weiteres  den  Schkiß,  daß  eine  ernstliche  Verschlechterung 
noch  nicht  in  die  Nähe  gerückt  ist.   Was  die  Einzelheiten  anlangt,  so  stellt 
sich  am  Rohstoffmarkte  die  Lage  als  ganz  besonders  günstig  dar.  Die 
Knappheit  an  Roheisen,  eine  Erscheinung  nicht  erst  der  allerjüngsten  Zeit 
tritt  recht  unangenehm  auf.  und  die  Hütten  sind  gar  nicht  imstande,  so 
zu  liefern,  wie  es  den  Wünschen  der  Verbraucher  entspricht,    Unter  diesen 
Umstanden  kommen  die  Stahlwerke  natürlich  mit  ihren  Licfcrun-on  eben- 
falls in  Rückstand.  Sie  haben  so  stark  zu  tun,  d.iß  die  Betcihgung  wesent- 
lich überschritten  werden  kann,  besii/,  n  indes  nn  hl   tlie  Möglichkeit  die 
V'erbraucher   ausreichend   zu    versorgen.     Das    SchiciR-n-eschäft    hat  sich 
neuerdings  günstiger  gestaltet.    Es  wird  ja  nach  wie  \  or  durch  die  statt 
liehe  Ausfuhr  gestützt,  aber  für  das  nächste  Jahr  Hegen  doch  bereits  für 
die  Staatsbahnen  Bestellungen  vor,  die  hiu-i.  htli.  h  de,'  Dnifanges  den  dies- 
jährigen nicht  nachsiehen.    Der  Verkehr  in    Trägern,  der  im  allgemeinen 
nicht  gerade  schlecht  genannt  werden  kann,  hat"  doch  nicht  die  erwartete 
Ausdehnung  genommen,  aus  (Gründen,  die  an  dieser  Stelle  schon  erwähnt 
waren  und  mit  gewissen  Schwierigkeiten  im  Baugewerbe  zusammenhingen. 
In  Stabeisen  brachte  die  fetzte  Zeit  wieder  ansehnliche  neue  Bestellungen, 
auch  der  Spezifikationseingang  kann  befriedigen.  Ein  Satz  von  über  120  Mk.' 
für  Flußstabeisen  läßt  sich  leicht  erzielen.    Dabei  macht  sich  häufig  die 
Tatsache   bemerkbar,    daß   die    Hersteller  für  das    nächste   Jahr  zu''  den 
heutigen  Preisen  sich  nicht  binden  wollen ;  ob  das  gerechtfertigt  ist,  er- 
scheint allerdings  nicht  so  ganz  sicher.   Am  Bandeisenmarkte  herrscht  ein 
ziemlich  reger  \'erkehr,  an  dem  der  Export  einen  ansehnlichen  Anteil  besitzt 
Grobbleche  werden  gut  abgerufen,  auch  die  neuen   Bestellungen  weisen 
einen  guten  Umfang  auf.    Die  Kesselfabriken  und  Schiffswerften  stellen 
hohe  Anforderungen,  so  daß  bis  Schluß  des  Jahres  kein  Mangel  ah  Arbeit 
zu  besorgen  ist  und  die  bisherigen  Preise  ohne  Schwierigkeit  erlangt  werden 
können.    Vom   Drahtgeschäft   läßt  sich  nichts   Neues   sagen.  Walzdraht 
befindet  sich  in  ganz  günstiger  Position,  auch  gezogene  Drähte  werden 
einigermaßen  verlangt,   nur  für  Drahtstifte  hat  sich  noch  kein  stärkeres 
Interesse  eingestellt,   und  damit  fehlt  die  Möglichkeit,   weniger  schlechte 
Erlose  zu   erlangen.    Röhren  dagegen  begegnen  steigender  Aufmerksam- 
keit,  bringen  auch  im  allgemeinen  bessere   Preise.    Bei   den  Gießereien 
gehen  ständig  neue  Aufträge  ein;  die  Beschäftigung  ist  sehr  stark  und 
erhöhte   Forderungen   lassen  sich  meist  leicht   durchsetzen.    Viel   zu  tun 
haben  die  iNIaschinenfabrikanten  und  Konstruktionswerkstätten,  doch  hört 
man  noch  einige  Klagen  über  die  Preise.    In  der  Kleineisenindustrie  be- 
stehen nach  wie  vor  befriedigende  Zustände. 


Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereirobeisen  No.  i  

Deutsches  Giessereirobeisen  No.  3  

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen  

Enghsches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 
Grobbleche  I  aus  Flusseisen  ...... 

Kesselbleche  aus  Flusseisen  ....... 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkoble  

Gasflammenförderkohle  

Fettförder  kohle  112' /s  120 

Nusskohle  II   215  255 

Kokskohle  i22'/a— 130 

Giessereikoks  

Hochofenkoks  

Brechkoks  

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 


Mark 

73'/» 
70 

65 

60  —  62 
77 

78-80 
140-143 
1 20  —125 

42V2  — 147'/2 
132-135 
142-145 


120 — 130 
115  —  125 


180—200 

'55—175 
200 — 230 


Vom  oberschlesischen  Eisenraarkt. 

Kattowitz,  den  27.  August.  Es  bedeutet  keine  Uebertreibung 
wenn  man  die  Marktlagr  als  ausgezeichnet  hinstellt.  Hütten  und  Werke 
sind  dermaßen  stark  Ijcs,  h  ittigt,  daß  sie  kaum  den  Anforderungen  der 
Abnehmer  entsinechen  können.  Dabei  hat  aber  die  Nachfrage  keineswegs 
eine  \  ermmderung  erfahren,  vielmehr  macht  sich  auf  selten  der  Händler 
das  Bestreben  bemerkbar,  noch  für  das  laufende  Jahr  Abschlüsse  zu 
tatigen.  Allerdings  zeigen  sich  die  Hersteller  wenig  geneigt  dazu  weil 
sie  einmal  die  Möglichkeit  weiterer  Preiserhöhungen  im  Auge  haben 
anderseits  auch  kaum  mehr  etwas  für  die  letzten  Monate  dieses  Jahres 
hereinnehmen  können.  Schon  gegenwärtig  müssen  die  Lieferfristen  soweit 
ausgedehnt  werden,  daß  die  Kundschaft  berechtigten  Anlaß  zur  Unzu- 
friedenheit besitzt.  Neben  dem  inländischen  Konsum  stellt  auch  der  Ex- 
port hohe  Anforderungen.  England  erweist  sich  als  beachtenswerter  Ab- 
nehmer du-  Ausfuhr  nach  dem  Balkan  und  Ostasien  bewegt  sich  m 
steigender  Linie,  sie  konnte  sogar  größer  sein,  wenn  nicht  der  heimische 
Konsum  eine  vorzugsweise  Berücksichtigung  verdiente.  Was  nach  wie  vor 
das  Geschäft  sehr  erschwert,  ist  der  Mangel  an  Rohstoffen  und  Halb- 
fabrikaten. Die  Hütten  sind  geradezu  überlastet;  einer  weiteren  Steige- 
rung der  ohnehin  schon  nach  Möglichkeit  erhöhten  Erzeugung  ist  durch 
(  le  betnebseinrichtungen  eine  Grenze  gesteckt.  Natürhch  wird  es  da- 
.Inrch  den  Stahlwerken  ohenfalls  erschwert,  ihre  Ilalbzeugverbraucher  ord- 
nnii-sgemaß  zu  befnedi-eii.  Es  ist  dies  üijiigens  eme  Erscheinung  die 
nicht  nur  111  der  oberschlesischen  Indnslne  .mftntt  ;  sie  macht  sich  eben- 
sowohl im  westlichen  Deutschland,  wie  .ui.  Ii  m  .nid-M.-n  Uindern  bemerk- 
bar und  ist  eint  notwendige  Fol.^r  des  mirnshen  Aufsiu  ^^s  ,I,  r  Koniunktur 
den  man  111  diesem  Umfang--  m.  l,i  v  orhn  ^,  .,,  ,,  h.iii.  I  »,is  .Stab-  Walz' 
und  B.-indeisen.uesrhiift  blnbi  .uidaueriid  II, .11.  niul  die  vor  nicht 'langer 
^eit  rv]:'.,\,\<  r.  I'nis,  uckIcii  ohne  Schwierigkeit  erzielt.  Dem  Grobblech- 
gesch.ilt  kuniiui  der  rrhebliclie  Hedarf  der  Schiffsbauindustrie  und  der 
Kesselfabriken  sehr  zustatten.  Es  "liegen  hier,  ebenso  auch  sonst  in  Grob- 
blechen Auftrage  für  mehrere  Monate  zu  befriedigenden  Preisen  vor  und 
wenn  schnell  geliefert  werden  kann,  wird  auch  etwas  mehr  erzielt  Vein- 


>x       J.^^  mittlere  Eiseogiesserei  mit  ca.  15  Mann,  in  grösserer 

>tadt  Ostpreussens,  wird  zum  1.  Oktober  er.  ein  auf  dem  Gebiete  d  s 
Uiessereiwesens  durchaus  erfahrener 

Formermeister 

gesucht.  Es  wird  auf  eine  Kraft  reflektiert,  die  in  allen  Zweigen  der 
Sand-  und  Lehm-,  sowie  Schablonen-  usw.  Formerei  und  des  Lohn-  und 
Akkordwesens  durchaus  vertraut  ist,  selbst  mitarbeitet  und  den  Betrieb 
selbständig  und  rentabel  leiten  kann. 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprüchen,  sowie  An- 
gabe des  Alters  uno  der  bisherigen  Beschäftigung  unter  E  Z  3490  an 
die  Expelition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Erfahrener,  älterer 


für  Sand-Lehmformerei  und  Hartguss  in  mittlerer  Giesserei  Mittel- 
deutschlands zum  1.  Oktober  gesucht. 

„,^^®''^^^»Sen  mit  Ansprüchen,  Zeugnisabschriften,  Bild  usw.  unter 
E  Z  3480  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Tüchtiger  Former, 

welcher  m  der  Anfertigung  von  Antomobilzylindern  gründlich  erfahren 
ist,  wird  für  dauernd  bei  gutem  Lohn  als  Vorarbeiter  gesucht. 

Angebote  mit  Zeugnisabschriften,  Lohnansprüchen  und  Angabe 
des  Eintrittsdatums  unter  E  Z  3482  befördert  die  Exped.  dieser  Zeitung 


Stellengesuch^ 


Formermeister,  verheiratet,  36  Jahre,  erfahren  in 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  firm  in  Maschinen-  und  Handelsguss 
sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z     551  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

F'ormertneister,  31  Jahre  alt,  erfahren  in  Eisen-,  Me- 
tall- und  Stahlguss,  besonders  firm  in  gr.  Maschinenguss,  sowie  in 
anderm  Formmaschinen-Betrieb,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  Gf  552  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

Formermeister,  81  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  in 
Temper-  und  Stahlgu-^s,  besonders  erfahren  in  Maschinen-  und  Handels- 
guss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  522  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten . 

Formermeister,  46  Jahre,  verheiratet,  mit  allen  Arbeiten  im 
Giessereibetriebe  vertraut,  besonders  firm  in  Eisen-  und  Temperstahl- 
guss  für  Dampf-,  Schiffs-  und  Werkzeugmaschinen,  sowie  in  der  Her- 
stellung von  Automobilzylindern,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  556  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Pormermeister,  36  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert 
in  Maschinenguss  aller  Art,  vollständig  vertraut  mit  Pressen  und  Ar- 
maturenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  546  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

Formermeister, 

40  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisenguss,  besonders  bewandert  in 
Formmaschinenguss,  Hand-  und  hydraulischer  Herstellung  der  Modell- 
platten, in  nassen  und  trockenen  Kernen,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  554  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

FORMERMEISTER, 

54  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Metal'guss,  besonders  firm  in  Ma- 
schinen-, Armaturen-,  Aluminiumguss  und  in  sämtlichen  Metall-Lpgie- 
rungen,  sucht  Stellung. 

Offerten  unter  E  Z  G  557  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 

FonmermeistePy 

49  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-  und  Metallguss,  besonders  firm 

in  Maschinen-  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

 Offerten  untpr  E  Z  G  520  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 

Für  neu  eingerichtete  Giesserei 
werden  zu  Mitte  Oktober  er.  nach 
Speyer  a.  Rh.  für  dauernde  Stellung 
tüchtige,  auf  Maschinenguss  geübte 

Sandfformer, 
Lehmfformer 
und  Kernmacher 

eingestellt.  Gefl,  Angebote  mit 
Angabe  der  seitheiigen  Tätigkeit 
und  der  Lohnansprüche  unter 
V  6728  an  Haasensteln  &.  Vogler, 
A.-G.,  Frankfurt  a.  M.,  erbeten. 


Die  Lieferung  von  gusseisernen 
Kohren  zu  den  Bahndnrchlässen 
'fer  Neubaustrecke  Prust—Bagnitz — 
Tuchel    soll    verdimgen  werden. 

Die  Bedingungen  liegen  in  den 
Diensträumen  der  unterzeichneten 
Bauabteilung  während  der  Dienst- 
fetunden  zur  Einsicht  aus  und  können 
auch  von  dort  gegen  porto-  und 
bestellgeldfreie  Einsendung  von 
0,75  M.  (nicht  in  Briefmarken)  be- 
zogen werden.  Angebote  sind  ver 
siegelt  mit  der  Aufschrift:  Angebot 
auf  Liefernng  von  gusseisernen  Roh- 
ren bis  zu  dem  auf  Mittwoch,  den 
18  September  d.  Js,,  vormittags 
IIV2  Uhr  festgesetzten  Termin  an 
die  unterzeichnete  Bauabi  eilung 
einzureichen,  woselbst  in  Gegeii- 
wart  etwa  erschienener  Bieter  die 
Eröffnung  der  Angebote  erfolgen 
wird.    Zuschlagsfri-t  3  Wochen. 

Tuchel,  den  26.  August  1912 
Königliche  Eisenbahn-BanabteilaDg. 


DoirOnriO  weiche  Glessereieu, 
UwljbllUb)  Maschineufabrikeu, 
mechanische  Werkstätten  usw.  be- 
suchen, köi  nen  durch  leichte  Neben- 
tätifrkeit  ihr  Einkommen  erhöhen. 

Off.  unter  M  C  3302  an  Haaseu- 
stein  &  Vogler,  A.-G.,  Jlünchen, 
erbeten. 
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bleche  gehe,  ebenfalls  für  längere  Zeit  zu  tun,  w.ü.rend  du.  "'r^^.^^ 
LnWn.  r.'.l,"ilnlK  „Hissen  <lic  ll.-,-u-ikT  „rmlul,  t.nK'-'  '  'V     "  y 

K,,.M  K.,,  ^a.  a„ 

Tnn      urh  in  "ezogenen  Drähten  liegr:,  ,1,.-   Dmgr       n/    ■  n n  .1  ^ ,  "  ■  'i' ^"^1 

E^^^::il^ti-:rrSgS^^t^£nni 

ud^n  M^chinentabrll<en  u.d  Konstrukt.onswcd.st.Ucn  hat  ,nan^jc^ 
1  ch    u  tun.  wenn  sich  auch  die  Arbeit  n'^^t.  8l^''^hmaß  g  vertc  t 

Die  K  eSneisenindustne   beskzt   gle.chfalls  wemg  Anlaß  -^Jg--  J 

Ausnahme  einiger  weniger  Artikel  ist  sie  tlott  besetzt  und  kann  auch 
mit  den  Erlösen  ziemlich  zufrieden  sein. 

Berliner  Metallmarkt. 


gnoiioiioiioiioououiiolOloiioiioiioiioiioiioiioiioiioiioolioiiirailoyolioiioiioiioalQ 

Iielnölersatz 


ü 

9  für 

2 
Q 

S 

S  liefert 

I  CSchiemangk,  Lollar  (Oberhessen) 


Gtessereizwecke 


London  -  Berlin: 

Notierung 

Notierung 

Marke 

London 

Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn  .  .  .  , 
Englisches  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  • 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


799/16 

79'/!" 
8iä/4 


210  £ 
207  » 


19^/4  £ 

19^16  » 


Zink 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regxdus 


26Vi— 268/4  £ 


28 


175  —  180 
170-175 


440—445  ^■ 
43S— 440  > 
430-435  » 

44  —46  M. 

40—43  > 


6i>/2— 62V2  M, 
597» — 60Y2  » 
65—80 


Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68 V^Mk.,  Kupferblech 
195  Mk.,  Messingblech   155  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr  227  Mk. 

bzw.  175  Mk.  _  ^  , 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  105- i20Mk.,  Leichtkupfer  95-1 10 Mk.,  98-112  Mk., 

Gussmessing  68—81  Mk.,  Leichtmessing  50—60  Mk.,  Altzink  30—41  Mk.,  Neu- 
zink 33—43  Mk.,  Altblei  18—28  Mk. 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

Aug. 

£ 

sh 

d 

£ 

sh 

d 

sh 

d 

£ 

sh 

d 

ao. 

78 

17 

6 

211 

IS 

26 

12 

6 

19 

12 

6 

21. 

79 

5 

209 

10 

26 

10 

19 

12 

6 

22. 

79 

10 

209 

10 

26 

12 

6 

19 

17 

6 

23- 

79 

10 

210 

10 

26 

12 

6 

20 

2 

6 

26. 

79 

IG 

210 

'5 

26 

5 

20 

^  Hermann  Voss  ^ 

Tel«pl..«  1024  Maglleburg  Telegr-Adr.:  Vo.»i«8 

Prima  westfälische  Koi<se 
Schmiedekolile    ::  Kohlenstaub 

Anfragen  erbeten  "^if  


Fabnlkfensterglas 


Gewicht  ca.  77«  kg  pro  qm  inkl.  Verpackung,  Mk.  1.42, 

sowie 

  Roh-  und  Drahtglas  == 

zu  billigsten  Tagespreisen  liefert 


In  grösserer,  lebhal'tpr 

hantiov.  Stadt 

mit  Garnison,  höh.  Schulen,  zentral  be- 
legenes Eckgnmdstiick  mit 

seit  ca.  40  Jahren  florierend. 

Geltogiesserei 

ist  wegen  Alters  des  Besitzers 

gegen   M.  10  000.—  Anzahlung 
verkäuflich. 

Sellistrellektanten  erfahren  Nahres  durch 

Eckenberg&Co.,  Hannover 

i%w        -^fc.  ^ifc.'^ki 


Mßll-Foi- 
BuMalieii  u.  -lalilen 


Fabrik- 
maFken 

gepr.  Firmenschildchen 

[.  Balmberger,  Nürnberg 

Metallwarenfabrik 


Berlin,  den  27.  August.  Am  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  war  zu- 
nächst nocli  die  abschwächende  Wirkung  der  letzten  amerikanischen  Sta- 
tistik die  eine  Bestandzunahme  erkennen  ließ,  wahrnehmbar.  Schheß- 
lieh  aber  erltwickelte  sich  wieder  Kauflust,  eben  weil  die  Notierungen  ruck- 
läufige Bewegung  eingeschlagen  hatten,  und  der  Schluß  gestaltete  sich 
wieder  sehr  fest.  Hier  herrschte  fast  ununterbrochen  eine  ziemlich  zu- 
versichtliche Stimmung,  und  die  Durchschnittssätze  erscheinen  gegen  die 
Vorwoche  etwas  höher.  —  Zinn  stand  durchgängig  in  London  m  gtiter 
Nachfrage,  auch  hier  nahm  das  Geschäft  größeren  Umfang  an,  so  daß 
überall  die  Tendenz  stark  nach  pben  gerichtet  war.  Allerdings  ließ  sich 
in  der  englischen  Hauptstadt  der  höchste  Kurs  nicht  erhalten,  doch  ist 
per  Saldo  noch  eine  ziemlich  ansehnliche  Steigerung  zu  verzeichnen.  — 
Blei  erfreut  sich  seit  langem  einer  ausgiebigen  Beachtung,  und  es  ist 
in  dieser  Hinsicht  auch  in  der  verflossenen  Berichtswoche  keine  Aende- 
run--  eino-etreten  Die  Verbraucher  klagen  vielfach  über  ungenügende 
Anlieferung.  —  Zink  verriet  große  Festigkeit,  auch  der  Verkehr  war 
etwas  lebhafter. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse   für   Oktoberlicferung   vom   29.    7-— 23.   8.    (Mk.    p.    1000  kg). 

Der  Markt  war  am  Anfang  der  Woche  stetig,  ohne  daß  erhebliche 
Umsätze    stattfanden.     Die   Mitte   der   Woche    brachte   starke  Konsum- 
käufe   welche  eine  Erhöhung  des  allgemeinen  Preisniveaus  um  ungefähr 
Mk'  verursachten.    Die  bisher  aus  zweiter  Hand  vorliegenden  Quantitäten 


AllodelKocb 


vollkomme" 
schweissfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend, dünn- 
IUI  flüssig,  gut  deckend,  billigst. 
1 1 1  aschlnenlackf arben,  bunt,  Asphalt 
III  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  100  kg  Mk.  62,- 

Huaolenssgnaa[k!iiT..Zgltz9 


Nur  für  die  Oirigiralniarke  m 
_  _     eqtacbtto  «ib«r  . 


B""'|  R.AVENARiUS&CO 


Cölner  Leder  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 


für 


Modell 


-Zwecke 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  A  Co., 
Rölsdorf  Düren  15  bei  CSIn. 


liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Acheiii 

Kaiserslautern.  


Leistungsfähige  i'abrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

'"SS"  HatiBotli,Dtl!ili!D2B/aff* 


Former -Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  werw.  Scbneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 

L  e  ipzig-Lindenau.  

Wichtig  für  Glesserelen! 


Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kunolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
Sende  grössfre  Aufträge  in  Grau-  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 
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von  Elektrulytkupfer  wurden  \oii  dem  Konsum  bald  absorbiert,  und  die 
[  reise    dieses    Artikels    konnten    sich    allmählich    bis    auf   die    Höhe  der 


Preise^  die^  yun  der  ersten  Hand  gefordert  werden,  aufbessern.  Im  letzten 
leil  der  Woche  war  weiterhin  eine  feste  Tendenz  unverkennbar,  doch 
tanden  aul  dem  erhöhten  Preisniveau  einige  m  iBioc  Realisationen  statt 
welche  die  Preise  am  Standardmarkt  um  eine  Kleinigkeit  lierunK-rdruckten' 
Uei   Schluß   war  wieder  etwas  fester. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,    27.    August.      \'on    Ferien    und    Reisezeit    zu    sprechen,  em 
Moment,  das   in  andern  Jahren  dem    Berichterstatter  seine   .\rbeit  leicht 
macht,  wäre  diesmal  verfehlt.     Man  merkt  nichts  davon    dab  die  Fioes 
arbeit  offiziell  eine  Unterbrechung  erfahren  hat,  vielmehr  ist  der  Ck-sch  üt^ 
gang  m  der  Hauptstadt  und  den  Departements  eher  noch  flutter  -ew  n-d-n 
Heut  liegen  die  W^rhältnisse  so,  daß  die  \'erbraucher  recht  gern  sich  weit 
in  das  nächste  Jahr  hinein  engagieren  möchten,  wenn  die  Werke  darauf 
emgehen  wollten.     Das  tun  sie  aber  nicht,  weil  eben  vorher  nnch  emc 
oder  mehrere    „Preisrcgulierungen"   vorgenommen  werden  dürften  Von 
einer  Innehaltung  der  Lieferfristen  kann  bei  der  übermäßig  starken  P,e 
Setzung  der  Betriebe  nicht  die  Rede  sein,  die  Abnehmer  legen  freiwillM. 
höhere  Preise  an,  wenn  ,sie  nur  schnell  Ware  erhalten  können    das  is^t 
aber  m  den  meisten  Fällen  nicht  möglich.     Zu  der  Lebhaftigkeit  tragen 
die  gunstigen  Ernte\erhältmsse  \iel  bei,  weil  dadurch  die  Kauflust  geweckt 
wird,  anderseits  aber  ist  der  Bedarf  der  verschiedenen  staatlichen  Vei 
waltungen,  Bahnen  usw.  recht  erheblich,  so  daß  auch  von  dieser  Seite 
den  Werken  reichliche  Bestellungen  zugehen.    Unmittelbar  nach  Beendigung 
der  \  erienzeit  werden  sicherlich  Preiserhöhungen  auf  der  ganzen  1  inie  \  or 
genommen  werden. 

In  Belgien  sind  wenig  Aenderumgen  eingetreten.  Eine  wichtige  be- 
steht dann,  daß  das  Stahlwerkskontor  die  Halbzeugpreise  für  das  Inland 
unter  Beibehaltung  der  bisherigen  Rabatte  um  5  Fr.  pro  Tonne  erhöh' 
hat.  Diese  Maßnahme  war  angesichts  der  starken  Nachfrage  zu  erwarten 
sie  wurde  außerdem  noch  dadurch  bedingt,  daß  die  Hersteflung  \<)n  Halb  - 
zeug durch  die  anhaltende  Knappheit  an  Roheisen  sehr  erschwert  wird 
Letz_teres  kann,  trotz  erhöhter  Produktion  und  Einfuhr,  nicht  in  genügendem 
Umfange,  \or  allem  nicht  fristgerecht,  herangeschafft  werden  und  die 
Tendenz  dafür  bleibt  ebenfalls  nach  oben  gerichtet.  Am  Stabeisenmarktc 
bestehen  die  alten  \'erhältnisse.  Die  Werke  sind  mit  Spezifikationen 
genügend  versehen  und  erwarten  \om  Herbst  eine  neue  Belebung  Auch 
m  Blechen  ist  reichhch  zu  tun,  die  Preise  sind  sämtlich  un\  erändert  ge- 
blieben, doch  haben  die  niedrigeren  Angebote  keineswegs  aufgehört  Für 
Präger  besteht  starkes  Interesse,  und  auf  Schienen  laufen  neue  Aufträge 
in  ausreichendem  Umfange  ein.  Die  weiterverarbeitende  Industrie,  Ma- 
schinenfabriken, Eisengießereien,  Waggon-  und  Lokomotivfabriken  iiaben 
wenig  Anlaß   zu  Klagen. 

^  Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer 
Zinn,  Bki  und  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren  erste 
Marken  2o6i/i.  Fr.,  gewöhnliche  204  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie 
Best  Selected  213  Fr.,  sämtlich  Havre  lieferbar.  Kupfer  ging  zuletzt 
herauf.  Zinn  Banca  565  Fr.,  Billiton  fehlt,  Detroits  568  Fr  in  Havre 
oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  :;44  Fr.,  lieferbar  Havre  oder  Ronen.  Auch 
Zinn  setzte  die  Aul u artsliewcgung  fort.  Blei  gewöhnliches  lieferbar  Havre 
56  I'r.,  Paris  561,  fr.,  Zink  schlesisches  lieferbar  Havre  74,60  Fr  andere 
gute   Marken    Flavre   oder   Paris   71^/4  Fr. 

Amerika 

New  York,  24.  August. 

Kupfer;  Die  Kupferpreise  haben  sich  während  der  letzten  acht  Tage 
weiter  befestigt,  und  es  wurde  über  sehr  bedeutende  Transaktionen  in  elektro- 
l^üschem  Kupfer  auf  der  Basis  von  178/4  c.  berichtet  Es  hiess,  die  August- 
slatisfiken  würden  abermals  günstiger  ausfallen  und  beweisen,  dass  die  bedeutende 
Produktionssteigerung  im  Juli  eine  ausnahmsweise  Erscheinung  bildete.  Die 
bessere  Stimmung  auf  dem  Kupfermarkt  wurde  auch  noch  durch  das  abermalige 
Steigen  der  Kupferminenaktien  gefördert,  wohinzu  noch  kam,  dass  die  Vorräte 
in  zweiter  Hand  nun  geräumt  zu  sein  scheinen.  Auf  letzteren  Umstand  ist  es 
offenbar  zurückzuführen,  dass  neuerdings  nichts  mehr  unter  den  offiziellen 
Notierungen  angeboten  wurde,  auf  denen  die  leitenden  Verkaufsagenturen  zu  aller 
Zeit  unentwegt  bestanden  hatten.  Elektrolytisches  Kupfer  notiert  nun  T^'^jg—ijau  c. 
und  Standard-Kupfer  17.35— 17.60  c.  prompt  und  per  Oktober. 

Zinn:  Ungeachtet  verminderten  Verkehrs  auf  dem  Zinnmarkt,  herrschte 
doch  em  sehr  kräftiger  Ton,  da  London  wiederholt  steigende  Preise  meldete  und 
es  ganz  unverkennbar  ist,  dass  die  Produktion  mit  dem  Verbrauch  kaum  Schritt 
halt.  Straits  schloss  auf  46.05— 46.50  c.  prompt  und  46. 10— 46  ^y'/a  c 
per  Oktober.  ' 

Roheisen:  Auf  dem  Roheisenmarkt  herrschte  abermals  die  grösste 
Regsamkeit  und  bedeutende  Umsätze  fanden  in  Nord-  sowohl  wie  Südeisen  statt 
Die  Preise  sind  im  allgemeinen  um  V*  bis  1/2  Dollar  für  die  Tonne  gestiegen," 
so  dass  nördliches  Giessereieisen  No.  2  hier  nun  16—16,75  Dollar  gilt  Aus 
Pittsbur^  wird  über  stetig  wachsende  Nachfrage  berichtet.  Stahl  war  ausnehmend 
fest,  und  die  offiziellen  Notierungen  sind  als  nominell  zu  bezeichnen  da 
Käufer  durchgängig  hohes  Aufgeld  bezahl  n  müssen.  Nicht  geringe.  Beunruhigung 
verursacht  es  in  den  Kreisen  der  Stahlindustrie,  dass  die  American  Federation  of 
Libour  gegenwättig  bemüht  ist,  die  Arbeiter  des  Steel  Trust  im  Distrikt  von 
Pittsburg  zu  gewinnen,  und  zwar  anscheinend,  um  eine  allgemeine  Erhöhung  der 
Löhne  zu  erzwingen. 

Marl(tbericht  von  H.  Ronnebeclc,  Middiesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o"u  g  h  ,  den  24.  August  191  2. 
Roheisen.    Die  Preiserhöhungen  dauern  fort.    Seit  Ende  voriger  Woche 
gingen  hiesige  No.  3  Warrants  von  61,6  auf  62,872  Kasse,   und  Eisen  ab  Werk  i 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
ür  Cuss-Spezialitäten ^  ^  j 


Altenvörde  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  MaschinenteUe 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.    Tiegel  -  T  emperguss 
Tiegel-Temperstahlguss,    Tiegel-Hartguss.  Maschinen- 
 Grauguss. 


LEHTZ  i  ZinnERnAHH 

GIESSEREIMASCHINENGESELLSCHAFT  m.  b.  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


U4 


I 


m  r 


Drucksandstrahlgebläse  0.  R.  P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  o  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstroraraeln     <>  Spezialkonstruktionen 

Iniandspatente  Auslandspatent» 


Hallesciier  Form-  und  Kernsand 

ttlr  sämtliche  Oassarten  passend.  (1188) 

Sanderslebener  und  Haiiescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

~  '  M8  eigenen  Gruben.  Pa.  Refarsnzen 


Pa.  Referenzen. 


fi\b.  pirl,  Beidersee  bei  Halle  a.  S. 


Grubenbesitzer 


3m  Rohrbach,  Eisengiess.  u.  Maschinenfabrik ' 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

0  Emaille-Mühlen  n 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmfihlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2360)     Kugelf  allmühlen 

illustrierte  Preisliste  steht  Retleittanten  anf  Wonsch  zu  TerfOgang 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

 Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins   —  

Telephon:  Amt  IV,  1838  u.  10948.  Telegr.- Adresse :  Remelted-Berll. 

Grosses  Lager  In  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

SDEZiSlltöl!  WBlSSilütall  Dnd  LÖIZIDD  □  ^^"^  ^  f AltmetaUen.  Mttall. 
•liBUHUiui.  HUttWOlUII  HUI  LUIUUH.  "   aplLnen  und  metallischen  BUokatHadeo  alUr  Aii 


Nr.  35 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S. 


633 


ausgeschlossen.      In   den  Warrantlagern   befmdea   sich.    290170  ^  , 

,86  878  Tons  NO.  3-   ^  ..gemeldeter  Dampfer   verursachen  Z-hen 

grosse  Un^nnermlicLiL  an^er  Tyne     Die  ^^^^^ 

l-?Sshi:"r Sr^J^tS  ^^^pSr^^^Sriesonders  .r 
spätere  Lieferung^^^  Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  B   Dan.p Johlen  14- 
Newcastle  Iteam^   :.  9,   nicht  September    Dampf,  e.^^^^^^^^^^^^  . 

Sea^l^ÄUlTo,-,  'al'Wf";  g^trStreffeAden  Verschiffungs- 
häfen. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  23.  August  1912. 
Der  Glasgow  Roheisen  Warrant-Matkt  zieht  stetig  weiter        un^l  j^^^^^^^ 
Tag  kommen  fri'sche  Kauforders  in  den  Markt,  f  f  «^«"«^^Jf/^^pt  ^^^^^^^^^ 
selS  fest  bleiben.    Die  Lage  ist  äusserst  gesund,  da  f-^^^^^^^/^S^erurfg  für 

s^iS     sur.)S— rr^e,^:er:Lenioch 

viel  höhere  Preise  bestimmt  erwartet.  — 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft, 
Cumberland  Hämatite  77/9  ^  ,  u  v 

Cleveland  6i/s=/s  bis  62/8;    Schlusskaufer  62/7V2  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 

Ersten  sechs  Monate 

IQII  I9IO  I912 

70853  64858  783193  739139  t 

Roheisen  in  den  öfientlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 
Abnahme    Zunahme                  31.  Dezember  19" 
    1000  t 

Middlesbrough: 
478  -  634  t 


August 
1912 
67  576 


15.  August 
1000 


289  531 


I 
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Bilanzen 

Eisenwerk  Kraft  A.-G.  in  Kratzwieck. 

Die  Generalversammlung  setzte  die  D  1  v  1  d  e  n  d  e  auf  12  P  r  o  z  e 
fest  Ueber  die  Einführung  der  neuen  Aktien  an  der  Berlinei  Börse 
bemerkte  Generaldirektor  Grau,  daß  jetzt,  nachdem  die  erste  General- 
v^^:^un?  nach  Vereimgung  der  beiden  Gesellschaften  stattgefundm 
habe,  die  Ausarbeitung  des  Prospekts  seitens  der  Dresdnei  Bank  m 
Angriff  genommen  und  die  Emfühnmg  demnächst  beantragt  werde^  Der 
Geschäftsgang  im  laufenden  Jahre  sei  befriedigend.  Auch  die  N.eder- 
äeirusche^  Hütte  dürfte  ein  vvisöntlich  günstigeres  Ergebnis  zeitigen.  Die 
Verwaltung   glaube   daher   Wied«-   ein  befriedigendes 

Aussicht  stellen  zu  können,  zumal  m  diesem  Jahre  "«^ht  so  hohe  Ab^ 
gaben  an  das  Roheisensyndikat  wie  ini  Vorjahre  (damals  Ausgleichs-  und 
Pflichtabgaben  etwa  560000  Mk.)  zu  zahlen  sein  werden. 

Maschinenbau-Akt.-Ges.  vorm.  Beck  &  Henkel  in  Cassel. 

Der  Aufsichtsrat  der  Gesellschaft  schlägt  für  das  abgelaufene  ue- 
schäftsiahr  wieder  die  Ausschüttung  einer  Dividende  von  12  Proz 
vor  Das  Aktienkapital  soll  zweck^  Verstärkung  der  Betriebsmittel  und 
Abstoßung  der  Bankschuld  um  300000  Mk.  mit  halber  Dividenden- 
berechtigung für  das  laufende  Geschäftsjahr  erhöht  werden^  Das  dem 
Unternehmen  nahestehende  Bankenkonsortium,  bestehend  aus  der  Dresdner 
Bank  Fihale  Cassel,  dem  Bankhause  L.  Pfeiffer,  Cassel,  und  I.  Dreytus 
&  Co  in  Frankfurt  a.  M.,  übernimmt  die  jungen  Aktien  zu  einem  Kurse 
von  145  Prozent,  abzüglich  4  Prozent  für  Stückzinsen  bis  i.  Oktober  1912, 
um  sie  den  Aktionären  im  Verhältnis  von  4  zu  i  zum  Kurse  von  150  Pro- 
zent anzubieten.  'Der  Bestand  an  Aufträgen  ist  nach  Angabe  der  Ver- 
waltung höher  als  im  Vorjahre. 

Handels-  und  Firmenregister. 

Aachen  Gießerei  Carlshütte,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung" 
in  Aachen.  Durch  GeseüschafterbescWuß  vom  6.  August  19 12  hat 
8  7  des  Gesellschaftsvertrages  folgende  Fassung  erhalten:  Die  Gesell- 
schaft wird  durch  einen  oder  mehrere  Geschäftsführer  vertreten,  bind 
mehrere  Geschäftsführer  vorhanden,  so  können  sie  die  Gesellschaft  nur 
in  der  W^eise  vertreten,  daß  zwei  Geschäftsführer  zusammen  oder  em 
Geschäftsführer  mit  einem  Prokuristen  zusammen  die  Firma  zeichnen 
Der  Diplomingenieur  Max  Mehler  zu  Aachen  ist  zum  weiteren  Ge 
Schäftsführer  bestellt  und  dem  Max  Kahr  zu  Aachen  Prokura  erteilt 

Breslau  Johannes  Haag,  Maschinen-  und  Röhrenfabrik,  Aktiengesell 
Schaft,  Zweigniederlassung  Breslau,  Hauptsitz  Augsburg.  Dem  Jakob 
Gebhardt  und  Georg  Linse,  beide  in  Augsburg,  sowie  dem  Johannes 


Formerstifte 

Formersiebe,  Kernnägel,  Kernstützen, 
Formpuder,Kohlenstaub,Wachsschnur, 
Spaten,  Stiele,  Holzwollseile,  Gabel- 
und  Kranpfannen,  Gussputzbürsten, 
Formsande  für  Eisen-,  Metall-  und  Kunstgiessereien 

und   andere    BedarfsaPtlkel   zu   aussergewöbnlich  billigen 

Preisen    ab   Lager  lieferbar.  —  

Anfragen  mit  Bedarfsangabe  erbeten 

E.  Brabandt,  Berlin  SO.  36  B 

Fabrik  für  Giessereibedarf. 


eemann's 


Knet-Nasi 


in  Spezialkonstruktion 
für 


Karl  Seiann 

Maschinenfabrik 

Berlin -Borsigwalde  7 


D.  R.  P. 

iilzoleii  it  iiDil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  QuaUtäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität,  eiüh-,  Härte-^und  Ve^^^ 

FulH-Wi.  M  Hoinn.  iDnhei-KUl 

Man  verlange  Spezial-Offerte ! 


Carrara-Masse 

das  Beste  zur  ^erslellung  von  f  ormplatlcn, 
sovie  alle  giesserei-Spezial- Gipse. 

Ludwig  Usingen  Nachf. 

(2i26>  Wiesbaden  Z. 


la  Plastiasität  bei  feitistem  Korn 

«eeltfnet  IOp  Foritimasctalnei«. 

-  Prima  Kernsana 


nnd 

-  Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  xerarOcKtoaP. 


i 


mit  der  Hand  xeroPMts»^"«»^. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 
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Plank,  sämtlich  in  Berlin,  ist  Ge- 


Inhab  -r  Wilhelm 


Lastin,  Christian  Zorn  und  I.udw 
sanitprokura  erteilt. 
Brotterode.   Metallwarenfabrik  AV.  Reum  in  Trusen 
Raum  in  Trusen. 

Cöln  a.  Rh.   ,, Maschinenbau-Anstalt  Humboldt",  Cöln-Kalk.    Dem  Ober 

Ingenieur  Hermann  Bartsch  zu  CölnDeutz  ist  Prokura  erteilt. 
C  ö  t  h  e  n  (A  n  h  a  1  t).    , .Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft,  vorm.  Wagner 
&   Co.-  in  Cöthen.     Durch  Beschluß  der  Gencr  il\ crs  inimlung  \  om 
6.  Juh  1912  sind  die  §§  22,  24,  25  und  27  des  t  iescllscliaftsvertragce 
in  der  Blatt  184  b,  185  und  i8f.  der  Akten  ersichtlichen  Fas5ung  oe- 
andert.     §  25  Abs.   i  lautet  kunftiK:  Alle  Urkunden  und  schriftliclic 
Erklärungen  des  Vorstandes  siiul  fui  <lic  (;c-;fllschaft  verbindlich,  wenn 
sie  mit  der  Fii-ma  der  GeselUch.iti  iinin/n.  lnu-t  sind  und,  falls  der 
Vorstand  aus  einem  Mitghede  besteht,  die  eigenhändige  Unterschrift 
desselben  oder  seines  Stellvertreters  oder  zweieV  Prokuristen,  falls  aber 
der  X'orstand  aus  mehreren  Mitgliedern  besteht,  die  eigenhändige  Unter 
■  Schrift  zweier  VorstaniNmitglieder  oder  eines  Vorstandsmitgliedes  und 
eines  Stellvertreters  oder  emes  \'orstandsmitgliedes  und  eines  Prokuristen 
oder  zweier  Prokuristen  tragen.    Die  Pr  okuristen  haben  ihren  Namens- 
unterschriften einen  die  Prokura  bezeichnenden  Zusatz  hinzuzufügen. 
Duderstadt.     Feilen-  und  Maschinenfabriken  vormals  Gebrüder  ITer. 
Aktiengesellschaft  in  Süchteln-,  mit  Zweigniederlassung  in  Duderstadt! 
Der  Sitz  der  Gesellschaft  ist  zum  i.  Januar  1913  von  Süchteln  nach 
Duderstadt  verlegt.     Durch   Beschluß  der  GeneralversaniniluiiL;  vom 
28.  Junri9i2  ist  der  Sitz  der  .Aktiengesellschaft  mit  dem  i.  Januar  von 
Süchteln  nach  Duderstadt  verlegt.     Ferner  enthält  der  Beschluß  ent- 
sprechende Aenderungen  über  die  Teilnahme  an  der  Generalversamm 
hing  und  über  die  Berufung  der  Generalversammlung. 
Düsseldorf.    A'erkaufsstelle    des    \'erbandes   für   kaltgezogene  Rjhre, 

Gesellsch.ift  mii  beschränkter  Haftung  in  Düsseldorf. 
—    Storck  &  Zieglcr,  Stahl-  und  Werkzeug-Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung  in  Düsseldorf.     Die  Vertretungsbefugnis  des  Liquidators  ist 
beendet  und  die  Firma  erloschen. 
Eltville.     „Metallwarenfabrik  Oberwalluf,  G.  m.  b.  H.  zu  )berwalluf". 
t;  (S  des  Gesellschaftsvertrags  ist  dahin  geändert,  daß  die  Gesellschaft 
nur  noch   durch  einen   Gcsihaftsfnhrcr  vertreten   wird.     Der  Gesell- 
schaftei    Spickmann  ist  als  Gcsch.iftsführcr  ausgeschieden, 
S  c  Ii  w  a  r  z  e  n  b  e  r  g.    Fritz  Korli,  .Metallwarenfabrik  in  Lauter.  Inhaber 
ist  Kaufmann  Karl  Hermann   l'ntz  Korb  daselbst.     Angegebener  Ge- 
schäftszweig: Herstellung  und  \'ertrieb  von  Metallwaren. 
S  o  1  i  n  g  e  n.    Bergische  IMetallwarenfabrik  W.  \'omhof  &  Co.  in  Solingen. 
Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.    Der  bisherige  Gesellschafter  Kaufmann 
Wilhelni  Vomhof  ist  alleiniger  Inhaber  der  Firma. 


Vereinsangelegenheiten 


Bezirksversammlung  Westdeutschland. 

(Bezirk »verein  Düsseldorf.) 

Der  Deutsche  Formermeisterbund,  Bezirk  Westdeutschland,  Bezirks 
verein  Dusseldorf,  hielt  am  Sonntag,  den  ir.  August,  in  Düsseldorf,  Hotel 
zum  l.eurii,  eine  Bezirksversammlung  ab,  welche  sehr  zahlreich  \on  den 
Kollegen  W  estdeutschlands  besucht  war. 

Die  \'er.sammlung  wurde  vormittags  10  Uhr  durch  den  Vorsitzenden 
des  Bezirksvercins  Düsseldorf,  Herrn  David  Jäger,  mit  einer  Begrüßung 
an  den  i.  Bundesvorsitzenden  und  i.  Schriftführer  aus  Hannover,  sowie 
an  alle  anwesenden  Kollegen  eröffnet.  Im  Anschluß  hieran  schilderte  der 
I.  BundrM  .irsii/cnde  Kollege  Meier-Hannover  in  längeren  Ausführungen 
die  Zwecke  und  Ziele  des  Deutschen  Formermeisterbundes,  sowie  seine 
Entstehung  und  W  eiterentwicklung  bis  zum  heutigen  Tage.  Er  dankte  zum 
Schlüsse  seiner  mit  \  lelem  Beifall  aufgenommenen  Rede  den  westdeutschen 
Kollegen  für  die  rege  Agitation,  die  sie  bisher  besonders  im  rheinisch- 
westfälischen Industnebezirk  betrieben  hätten,  und  forderte  sämtliche  Kol- 
legen auf,  nicht  eher  zu  ruhen  und  zu  rasten,  als  bis  alle  Formermeister 
sich  dem  Bunde  angeschlossen  hätten. 

Der  Vorsitzende  Kollege  |äger  dankte  dem  Kollegen  Meier  für  den 
Vortrag  und  teilte  ferner  mit,  daß  der  Syndikus  des  Deutschen  Werk- 
meister-Verbandes sein  Erscheinen  zu  dieser  Versammlung  fest  zugesagt 
habe,  und  bedauerte  sehr,  daß  derselbe  nicht  anwesend  sei. 

Hieran  schloß  sich  eine  lebhafte  Diskussion  'aber  die  weitere  Agitation, 
woran  .^k  Ii  \  K(,ll,  -rii  b:  icilig. cn ,  und  welche  meist  der  Ansicht  waren, 
daß  jjnetliche  yVgitatajii  «cnig  Frfolg  verspreche,  und  mündliche  Agita- 
tion, wo  eben  möglich,  stattfinden  müßte.  Natürlich  wäre  solche  Agitati.m 
in  den  ineisten  Fällen  mit  \ielen  (^.eldko.,ten  verknüpft,  und  wurde  vaelfach 
der  Wunsch  geäußert,  daß  bei  solchen  Agitationen  doch  ein  Zuschuß 
aus  der  Bundeskasse  bewilligt  werden  müßte. 

Hierauf  stattete  Kollege  Provaszeck  (Düsseldorf),  wel.  h,'r  .ils  Dcle 
gierter  von  dort  auf  dem  diesjährigen  Bundestage  in  Berlin  \erir.'tcn  war, 
einen  cin^i  hendm  Delegiertenbericht  ab. 

Im  Ahm  luiß  hieran  hielt  der  Prokurist  Herr  Hoppe  in  Firma  Gebr. 
]'iit1,ui  Mülheim  (Ruhr),  einen  sehr  interessanten  Vortrag  über  moderne 
Orlhn/.iiila.mn,  den   wir  auf  S.   623—624  zum   Abdruck  bringen. 

Kollege  David  Jäger  dankte  Herrn  Hoppe  für  den  Vortrag,  und  wurde 
hierauf  die  X'ersammlung  mittags  i  Uhr  mit  einem  Hoch  auf  das  Blühen, 
Wacksen  und  Gedeihen  des  Deutschen  Formermeisterbundes  geschlossen' 
Nachmittags  3  L^hr  fand  eine  gemeinschaftliche  Besichtigung  de, 
Städtebau-Ausstellung  statt,  woran  sich  abends  8  LThr  ein  gemütliches 
Peisammensein  mit  Damen  bei  Tanz  und  humoristischen  Vorträgen  an- 
s''h''''ß-  Josef  Schmitz,  i .  Schriftführer. 


Beilagenhinweis. 

Wir  machen  unsere  werten  Leser  auf  den  der  heutigen 
Nummer  beigefügten  Prospekt  der  Urma  R.  Ardelt  &  Söhne 
G.  m.  b.  H.,  Maschinen-Fabrik  und  Civil-Ingenieure,  Ebers- 
walde, sowie  Technisches  Bureau  für  Giesserei- Einrichtun- 
gen jeder  Art,  ganz  besonders  aufmerksam. 


I  Kupolofen  -  Steine  [ 

^  liefern  J 

!  Rhüdener  Thonwerke » 


Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  ^ 

Fabrik  feuerfester  Produkte       (ssn)  | 

Klein-RhUden  (Herzogtum  Braunschweig)  | 

Post:  Gross-Rhüden  (Bez.  Hannover).  ^ 

Bahnstation:  Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-Eisenbahn).  | 


„Ulmer  Formsand" 

tar  Metallgiessereien,  aus  eigenen  Gruben 
 —  liefert  billigst    — 

mrich  Celjer,  Damptzieselei,  onerkircliliers  ö,  Ulm. 

FRODAIR-fPEZIALROHEItEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

FJotfrTondon  Fetichurch  House,  London  E.  C.  ZtTrZU 


für  Giesserei-  und  Verpaclcungszwecl^e. 

Die  besten  und  billigsten. 
ERSTE  SÜDDEUTSCHE  STROHSEIL  -  FABRIK 

BURKERT&DONÄ,  GERABRONN  (württ.). 


Meissner  Formsand 


für  Kunst-  und  Metall- 
liessereien  sowie  für 
-ormmaschinen,  aus 

___  •  t  j     -m-K  T  eigenen  Gruben  : 

H.Schmidt,  Wmkwitz  bei  Meissen. 
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Gumiol-Firnis 


ist  das  beste 


Kernsand-Bindemittel! 

Lackfabrik  CURT  GÜNDEL,  Dresden  30. 


Giesserei-Wachsschnur 

^elh  und  schwärt  in  allen  Stärken  liefert  billlt|st  als  Sileiialitat 

Wachswaren>Fabrik  WILH.  VOLtNIAR. 

Postfach  86       BONN  a.  RH.        Postfach  86, 


Sandstrahl 


D.  R.  G.  M. 


Gebläse 
Luftkompresforen 
Exhauftoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITAT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden -A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl.  Dresden" 


^\jz\kx  jy(aschingn-  uni  jy^oigll-Fabrik 
Künkcl,Vagner£eo.,  ilipa.£. 

Sofort  lieferbar; 

Venöeplalten-formmaschinen  für  JCanöauf  slampfung, 

Stif  lenabhebe-forinmaschincn  für  JCanDauf  stampfung, 

Stiftenabhebe-Formmaschinen 

mit  mechanischer  Pressung, 

Stiftenabhebe-formmaschinen 

mit  hyDraulischer  Pressung. 


Giesserei 


  t    p'^.^^'-  O/eßeref 


Arlston-Graphlt 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit. 


Für  alle 
GMesserei- 
zwecke 
geeignet. 


Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  C. 


Twiephon; 

9893. 


Leipzig- 


Delitzscher 
Strasse  B2. 


Putzkies 


für  Sandstrahlgebläse, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Qluarzsand, 

anerkannt  vorzügliches,  sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
anericanm  vo  ^^^^.^^^  g^^^.  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 

In  Bearbeitung  befindet  sich: 

ADRESSBUCH 

der  Eisen-  und  Metallverbraucher  (Fabrikanten  und  Handler) 
des  Deutschen  Reiches  und  Luxemburgs. 

SubskriptionsineisM.S-.    lns.>,at,nviso   ./,  Seite  M.  HO.-,  V.  &e>te  M.  50.-,      ^^e,t,  M.  dO.  , 

i/g  Seite  M.  lo. — . 

Bhein.-Westf.  Industrie -Verlag,  G.  Wilberg.  Bochmn. 


Spezialsand  für  Formmaschinen 

und  Halberatädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

•ui  alaenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  evsril. 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.  Liefere  farner; 

la  roten  Ellricher  Formsand  für] 
Trockenguss,  Off  lebener,  Blanken- 
rruiiwcms  iimuciMQuici     burgcr,  sowic  sämtl.  Sorten  Hai- 
SpeciaisandrurFormniascliiDeD  leschen  Formsand.  ::  Ueblasekies 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 


f.F. 

Froliwelns  Halöerstädter 
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Schnellformma  Pehmen 
und  Modell  -  Platten 


191 


in 


Uferhstütten- 
"  Oefen 

Heizung  grotier 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  utw. 
Die  grösste  Nummer 
geoügt  für  Raum  bis 

5000  cbm. 
Viel«  Tansend«  im 
(1541)  B«trlab. 
—  RIppenrobre.  ^— 
Hartguia  ■  Roatstäbe. 

Joseph  Uöoßlß, 

Abt. :  Mannheimer  Eisengiesserei 
und  Maschigenbauaostalt 

Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisengiesserei 
&  Maschinenbao-A  G.) 


Buchen-  u.  Tannen- 1 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Süd- 
deutschland 
la  feinst  gemahlenen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &  Co., 

Saarbrücken  3. 

^1 


□ 


^  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  In  allen  Starken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

lifachsblelche  u,  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

II 


nur  mit  prima  Rindleder 
bezogen. 
Bekannte  la  Qualität. 

E.  Brabandt,  Berlin  S0.3BE. 


Formsand- 
Mischmaschiner 


Riemenscheiben-,Wende-, 
Abhebe-y  Durchzieh-  und 

Pressformmaschinen 


D.  R.  P. 


baut 


F ra  nz  K.  Axm  a  n  n 

Köln  -  EhrenFeld 


Gebläsetiegelofen.       C.  G.  MOZeP 

Fabrik  moderner  Glesserei-Anlagen 

===     seit  1895  ===: 

Göppingen  (WQrtt.) 

liefert  unter  anderm 

Trockenapparat 


in  hervorragender  Güte  liefert 

Carl  ScbOtze  Nachf.. 

Berlin -Slralaü.  BalirfßliltsiUi/35. 


Hochfeuerfesten  Knoiln,  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton,  34  SK. 
Maschinenformsunil  in  3  Quai. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab  Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Ädolf  Surösslg,  lommatzscb, 

Fernsprecher  Nr.  50 


für  Heisslufl 
saugend  und 
^   drückend. 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 


Siebfabrik. 


Oegr.  186« 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

If^   .Gießtrommeln  D.  R.  P, 


liefern  als  Spezialität 


Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Sdjroebifcftenliolzkoljlen.Stahli . 

c  _i_       V     .  lieber  nrt| 

ScöipeDifcbes  ljolzkol)len«Qfenj 

Sdjipebifdjes  Qolzkoljlen-Roljeifen 
englifdjes  Spezial-Roljeifen 

ffir  bie  pn-rdiiebenftm  3ipedte 

Deutfdies  kol)lenftoffarfngs  RohciTcn 

garantiert  nidjt  Ober  2,X7o  C 

fflr  Qualltätsguß  aller  flrf  liefern 


atentamj^älte 

BERUW 


I  aieniaiiw^ 


CPoffcbU  Co.,  Cabeck 


Sfgfflnbct  I 

:  «47 


N^erantwortlich  für  den  redaktionellen  Teil:  Ing.  W.  Häntzsohel,  Berlin  S. 


maputer 


der 

|llouf$iJißnForin-Sfaüli-lDiliiJtrißniJ).ll. 

'Berlin  SO.  26,  Skalitzer  Str.  9 
160  Mark  p.  IQQ  kg 

ist  der  beste  und  billgste 

ERSATZ 

für 

Lykopodium. 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen. 

Proben  auf  Verlangen  gratis  u.  franko. 
  Vertreter  gesucht.  —  


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutsciien 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrin 


für  die  Sesamte  CiessereMs 

Fach-  und  Handelsblatt 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


für 


Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 


Abonnement 


bei  ied.  Postanstalt,  Buchhdlg,  sowie  direkt  ^«i'^p^erlage. 
Preis  für  Deutscliland  S,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein la  M.  fürs  Jatr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


Anzeigen 

kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (B2mm)  25  Pf. 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Kabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

beiladet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermlttelung  der 
angebotenen  und  ge- 
«uchten  Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


  verein  la  M.  fürs  Janr.  Einzelne  IN ummeru  UV  X..  r „,n„  MI tt e  7um  alleinizen  Erfüllungsort.  SämtHche  ZahlungcD 

Bedingung:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welcl,e  direkt  bei  der  E^M'tion  b^^^^^^^^^^^^^  s,e\ofort  erfolgen 
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Berlin,  den  7.  September  1912. 
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Schablonieren  von  Lehmformen  für  Muffen 
und  Flanschenröhren. 

Bei  dem  Michel  Joh.  Lackner  in  Dortmund  unter 
Nr  240  10 1  erteilten  Patent  handelt  es  sich  um  eine  neue,  ,in 
den  Fie-  1—5  dargestellte  Vorrichtung  zur  Herstellung  von 
Lehmformen  für  gegosseixe  Muffen-  und  Flanschenrohren  durch 

Schablonieren.  .        ,      ■,  c- 

Bisher  hat  man  gußeiserne  Rohre  m  stehenden  Sandformen 
hergestellt,  welche  dadurch  gebildet  werden,  daß  m  dem  F  orm- 
kasten der  Saiid  um  das  Rohrmodell  herum  festgestampft  wird 
oder  daß  der  Sand  lose  in  den;  Formkasten  eingefüllt  und  durch 
ein  oben  verjüngtes,  von  unteh  nach  oben  durch  den  Formkasten 
bewegtem  Rohrmodell  verdichtet  und  an  die  Wand  gepreßt  wird. 

Von  den  Herstelluingskosten  machen  heben  den  Material- 
kosten  die  Formerlöhne  einen  großen  Teil  aus. 

Bei  der  Erfindung  handeh  es  sich  um  eine  Vorrichtung, 
durch  welche  die  zur  Herstellung  von  Maschinenguß  bereits 
bekannten  Lehmformen  auch  für  die  Erzeugung  von  Rohren 
hergestellt  werden. 

Die  Bildung  der  Lehmform  für.  das  zu  gießende  Rohr 
geschieht,  ähnlich  wie  dies  bei  der  Herstellung  von  Sandformen 
und  bei-  der  Erzeugung  von  Zementrohren  bereits  bekannt  ist, 
dadurch  daß  man  dem  Rohrmodell  eine  nach  oben  verjungte 
Form  gibt  und  es  zentrisch  von  unten  nach  oben  durch  den 
Formkasten  bewegt,  wodurch  die  eingebrachte  F-^ormmasse  (im 
vorliegenden  Fall .  Lehm)  gegen  die  Formkastenwand  gepreßt 
wird  Die  anderen  Eigenschaften  des  Lehms  bedingen  fiber 
einerseits  eine  Aufrauhung  der  Formkastenwand  zum  Halten 
des  Lehms,  anderseits  eine  Belastung  des  Lehms,  weil  er  sonst 
nicht  genügend  in  den  engen  "Zwischenraum  fließen  wurde. 
Es  stellt  Fig  I  einen  Formkasten  für  Muffenrohre  und  T  ig.  2 
einen  solchen  für  Flanschenrohre  dar.   Die  Fig.  3,  4  und  5 

zeigen  Einzelheiten.  ,    o  t  i_i  • 

b  ist  das  Rohrmodell,  welches  hier  besser  als  Schahlonier- 
teller  bezeichnet  wird.  Seine  zöntrische  Führung  geschieht  im 
allgemeinen  Surch  eine  in  der  Achse  des  Formkastens  an- 
gebrachte Führungsstänge  c,  welche  unten  und  oben  m  Hals- 
lagern  d  und  e  gehalten  wird.  Es  ist  für  die  Wirkungsweise 
der  Einrichtung  gleichgültig,  ob  die  Bewegung  des  Schablonier- 
tellers,  wit>in  der  Zeichnung  angedeutet,  durch  am  Teller  mittels 
der  Oesen  f  angreifende  Zugmittel  g  von  oben  erfolgt  oder  ob 
die  hebende  Kraft  auf  den  Teller  durch  irgörideme  mechanische 
Vorrichtung  von  unten  wirkt.  _  r  i 

Der  Lehm  wird  nach  geeigneter  Aufbereitung  auf  dem 
Schablonierteller  b  in  den  Formkasten  a  eingebracht,  fließt  beim 
Hochziehen  des  Tellers  nach  dem  Umfange  ab  und  wird  durch 
die  Tellerkante  m  die  Wahd  des  Formkastens  gestrichen. 

Im   allgemeinen   reicht   eig  einmaliger  Durchgang  des 


Schablomertellers  nicht  aus,  sondern  es  ist  eine  Wiederho  ung 
nötig  indem  die  Form  zuerst  roh  schabloniert  (gewischt),  dann 
vorgetrocknet,  hierauf  genau  geschlichtet  und  dann  fertig  ge- 
trocknet wird.  ,     1   •  1 

Muffenrohre  werden  wegen  des  leichteren  Ausbringens  des 
gegossenen  Rohres  aus  der  Form  zweckmäßig  mit  der  Mutfe 
nach  oben  gegossen. 


Die  Herstellung  der  Muffe  geschieht  entweder  durch  einen 
besonderen,  auf  die  glatte  Rohrform  aufgesetzten 
oder  III  der  in  Fig.  i  dargestellten  Weise  ebenfalls  durch  Scha- 
blonieren mit  einem  Streichbrett  1,  das  m  dem  Hals  k  der 
Führungsstange  c  gelagert  ist  und  von  Hand  aus  im  wage- 
rechten Sinne  gedreht  wird.  . 

Die  Formen  für  Flanschenrohre  werden  im  Wesen  fiut 
dieselbe  Art  schabloniert  (Fig.  2).  Der  obere  Flansch  wird  m 
einem  besoinders  aufgesetzten  Formkasten  n  hergestellt.  Ebenso 
wird  die  Form  o  für  den  unteren  Flansch  besonders  angesetzt. 
Damit  das  gegossene  Rohr  sclirumpfen,  kann,  ist  in  bekannter 
Weise  ein  herausnehmbares  Zwischenstück  p  in  den  Formkasten 

Ein 'wichtiger  Punkt  für  das  Gelingen  der  Lehmform  ist 
das  richtige  Haften  und  Stehenbleiben  des  Lehms  ^n  der  Wan- 
dung des  Formkastens.  Um  dies  zu  erreichen,  muß  die  Wand 
durch  eine  Art  Vergitterung  künstlich  gerauht  werden.  Diese 
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\ergmerimg  oder  Aufrauhuiig-  kann  auf  verschiedene  Weise 
bewirkt  werden,  beispielsweise  durch  an  dm  Formkasten  an- 
gegossene Rippen  oder  sonstige  Vorsprünge  h  (Fig  i  und  2) 
oder  durch  besondere  an  der  Wand  befestigte  Stäbe  i  (Fig  4 
und  5)  aus  Winkeleisen  oder  sonstigen  Profileisen 

Diese  Vergitterung  hat  gleichzeitig  den  "Zweck,  beim  Ein- 
lassen des  mit  Lehm  beladenen  Schabloniertellers  b  in  den 
b  Ofmkasten  a  das  Durchrutschen  des  Lehms  zwischen  Teller- 
rand und  Formkastenwand  zu  verhindern.  Beim  Niedero-anL^ 
des  Tellers  bleibt  bereits  ein  Bruchteil  des  Lehms  über  den  Vo?- 
sprungen  der  Vergitterung  sitzen  und  vermeidet  beim  Aufganjr 
also  bei  der  Bildung  der  Form,  das  allfällige  Entstehen  von 
Hohlräumen  über  den  Vorsprüngen. 

Wichtig  für  das  Gelingen  der  Lehmform  ist  fem-r  ein 
gleichmäßiges  Fließen  des  Lehms  gegen  die  Wand  des  Form- 
kastens hin,  welches  im  allgemeinen  durch  passende  Zähigkeit 
des  Lehms  und  durch  die  Kegelform  des  Schabloniertellers  b 
erreicht  wird.  Unterstützt  wird  dieser  Vorgang  durch  besondere 
Belastung  der  Lehmmasse,  z.  B.  durch  Auflegen  eines  rin-- 
formigen  Gewichtes  m  (Fig.  i). 

Bei  Flanschenröhren  muß  die  Form  wegen  der  an  beiden 
Rohrenden  vorspringenden  Flansche  nach  jedem  Guß  zerstört 
werden  Muffenrohre  können  sofort  nach  dem  Erstarren  infolge 
des  Schrumpfens  nach  oben  aus  der  Form  gezogen  werden 
wobei  die  Form  bei  geeigneter  Beschaffenheit  des  Lehms  er- 
halten bleibt  und  nach  neuerlichem  Schwärzen  wiederholt  /um 
Gusse  verwendet  werden  kann,  bevor  sie  ganz  erneuert  wer- 
den muß. 


Die  ständige  Ausstellung  für  Arbeiterwohlfahrt. 

(Fortsetzung.) 

Zahlreich  sind  die  Holzbearbeitungsmaschinen 
vertreten,  welche  alle  im  Betrieb  vorgeführt  werden  so  daß 
man  sich  von  der  Wirksamkeit  der  Schutzvorrichtungen  selbst 
uberzeugen  kann.  Von  den  ausgestellten  S  c  h  u  t  z  h  a  u  bem 
für  Kreissägen  ist  die  der  Zwickauer  Maschinen- 
fabrik A.-G.  für  Kreissägen  mit  beweglichem  Tisch  geeignet 
wie  solche  zum  Querteilen  der  Hölzer  für  die  Holzstoff-  und 
Zellulosefabrikation  verwendet  werden.  Durch  die  Haube  die 
ganz  aus  Schmiedeeisen  gefertigt  und  solide  mit  dem  fisch 
verbunden  ist,  wird  das  Sägeblatt  vollständig  verdeckt  'Nur 
die  vordere  Seite  ist  offen,  wo  das  Holz  zugeführt  wird.  Obpr- 
halb  dieser  Oeffnung  ist  ein  Scharnier  vorgeserien,  an  welches 
ein  ebenfalls  haubenartig  ausgebildetes  und  mit  Handgriff  ver- 
sehenes Druckstück  angelenkt  ist.  Soll  ein  Holz  geschnitten 
werden,  so  wird  dasselbe  zwischen  Haube  und  Druckstück  bei 
zurückgezogenem  Tisch  eingelegt,  durch  Andrücken  der  Gegen- 
haube gepackt  und  mit  derselben  samt  Tisch  vorgeschoben 
Das  Sageblatt  tritt  beim  Zerschneiden  an  keiner  Stelle  aus  der 
Haube  oder  der  Gegenhäube  hervor,  so  daß  die  Hand  des 
Arbeiters  niemals  in  direkte  Berührung  mit  dem  Sägeblatt 
kommen  kann.  Damit  ein  Drehen  des  Holzes  ausgeschlossdn 
ist,  sind  die  Kanten  der  Haube,  welche  das  Holz  erfassen 
gezahnt.  Ferner  ist  die  Gegenhaube  mit  einem  Gegengewicht 
versehen,  damit  Idas  lAnhebien  derselben  'beim  Einleget  des  Holzes 
nicht  ermüdend  wirkt. 

Eine  transportable  Kreissäge  von  'D.  Wachtel  in  Bres- 
lau ist  für  direkten  Antrieb  vom  Schwungrad  einer  Lokomobile 
oder  von  einer  Transmission  aus  eingerichtet  und  mit  auf 
Schienen  laufendem  Block-Transportwagen  ausgestattet  Sie 
dient,  als  Ersatz  eines  Gatters,  zum  Schneiden  von  Bauhölzern 
Balken,  Bohlen,  Brettern,  Latten,  Pfählen  imd  von  Brennholz' 
Ueber  dem  Sägeblatt  ist  eine  Schutzhaube  aus  Draht- 
geflecht angebracht,  die  sich  y&  nach  der  Stärke  des  zu  schnei- 
denden Holzes  selbsttätig  hebt  und  senkt.  Einen  weiteren 
Schutz  für  den  Arbeiter  bildet  die  ko  m  bi  n  ie  r  t  e  R  ie m e  n - 
a  u  s  r  u  c  k  -  und  Bremsvorrichtung.  Die  Bedienung  von 
l^remse  und  Riemenausrücker  erfolgt  durch  einen  einzigen 
Hebel  vom  Stande  des  Bedienenden  aus.  Durch  das  Ausrücken 
des  Riemens  wird  gleichzeitig  die  Bremse  angezogen  und  das 
Sageblatt  auf  diese  Weise  fast  augenblicklich  stillgestellt  •  hier- 
durch wird  das  sonst  unvermeidliche  gefährliche  Nachlaufen 
des  Sageblattes  vermieden.  Eine  erhöhte  Sicherheit  wird  da- 
durch gewährleistet,  daß  der  Handhebel  durch  eine  Hand- 
schranbe  festgestellt  werden  kann. 

Bei  der  Kreissäge  der  „E  r  f  o  r  d  i  a"  Maschinenbau- 
Ct.  m.  b.  H.  in  Ilversgehofen-Erfurt  ist  der  Körper  der  Maschine 
aus  einem  Stück  gegossen  und  trägt  in  langen  Lagern  welche 
mit  gesetzlich  geschützter  Ringschmierung  versehen  sind,  die 
aus  Stahl  gefertigte  Sägewelle.    Diese  ist,  um  auch  Blätter  mit 


etwas  größerer  als  normaler  Bohrung  aufnahmen  zu  können 
mit  federndem  Zentrierkonus  versehen,  der  ein  genaues  Rund- 
laufen verbürgt.  Durch  eine  schmiedeeiserne,  das  Sägeblatt 
selbsttätig  abdeckende  Schutzvorrichtung  sowie  durch  eine  Kipp- 
vorrichtung, die  ein  gefahrloses  Heranbringen  des  Holzies  an 
das  Sageblatt  ermöglicht,  ist  die  Bedienung  der  Maschine  eine 
sehr  bequeme  und  sichere.  Die  Umkleidung  des  Sägeblattes 
ist  zugleich  als  Spänefangvorrichtung  ausgebildet  und  kann  an 
eine  Absaugevorrichtung  angeschlossien  werden,  so  daß  Staub- 
belastigung  des  Arbeiters  vermieden  wird. 

Für  Bandsägen  ist  eine  von  R  i  c  h.  F.  Bau  e  r,  Berlin,  N 
ausgestellte  a  m  e  r  i  k  a  n  i  s  c  he  S  ä  g  e  f  ü  h  r  u  n  g  bestimmt  Hie 
ein  ruhiges  und  sicheres  Sclineideu  bewirken  soll  Dadurch 
wird  einem  Brechen  des  Sägeblattes  und  den  alsdann  durch 
Wegschleudem  des  zerrissenen  Blattes  möglichen  Unfällen  vor- 
gebeugt. 

Der  Rücken  des  Sägeblattes  läuft  gegen  die  flache  Seite 
einer  rotierenden  Scheibe,  wodurch  die  Säge  hinten  einen  langen 
sicheren  Halt  bekommt,  p/ü  Zoll  in  der  Länge  messend 

An  den  Seiten  läuft  das  Sägeblatt  zwischen  zwei  Stahl- 
backen, deren  Längie  3  Zoll  beträgt.  Diese  große  Länge  der 
Seitenbacken  macht,  daß  das  Sägeblatt  vollkommen  ruTiig  und 
sicher  lauft.  Bei  jedweder  Arbeit  bleibt  das  Blatt  in  seiner 
geraden  Stellung,  speziell  bei  schwerer,  ebenso  bei  Schweifarbeit. 

Die  rotierende  Scheibe  in  dieser  Führung  bewirkt,  daß  das 
Sageblatt  keiner  Reibung  ausgesetzt  ist.  Die  Säge  kann  sich  im 
Rucken  nicht  dehnen,  und  es  entstehen  keine  ungleichen  Span- 
nungen im  Blatte. 

Eine  Ho  1  z  a b  r  i  c  h  t  m a  s  c  h i he  der  Maschmenfa'*ik  C. 
L.  P.  Fleck  Söhne,  Berlih-Reinickendorf,  ist  mit  ebenso 
einfacher  als  praktischer  Schutzvorrichtung  versehen. 

Um  Verletzungeh  der  Hände  durch  das  Hobelmesser  mög- 
lichst zu  vermeiden,  ist  an  der  Maschine  über  dem  Messerschlitz 
ein  Schutzblech  angebracht,  das  sich  unter  dem  Drucke  des 
zum  Abrichten  herahgeschobenen  Holzes  selbsttätig  hebt  und 
nach  dem  Durchschiebeh  wieder  selbsttätig  senkt,  aucK  fest- 
stellen uhd  parallel  zur  Messerachse  verschieben  läßt.  Diese 
Schutzvorrichtung  besitzt  än  der  dem  Führungslineale  zugekehr- 
ten Seite  eine  Klappe,  um  beim  Fugen  der  hohen  Kanten  von 
Brettern  eihen  schmalen  Durchgang  für  das  Holz  zu  schaffen, 
wahrend  im  übrigen  die  Messerwelle  vollkommen  abgedeckt 
bleibt.  '  ,  , 

Auch  die  Un  i  ve  rs  a  1  -  Ho  be  1  - ,  Füge-,  Spuhd-  und 
Kehlmas  Chine  der  Firma  A.  Goede,  Berlin  N.  4,  emp- 
fiehlt sich  durch  ihre  sinnreichen  Schützvorrichtungeh. 

Die  Tischöffnuhg  ist  mit  Stahllippen  eingefaßt;  dadurch 
wird  vermieden,  daß  die  wegen  des:  in  ihr  laufenden  Messers 
gefahrhche  Oeffnung  durch  Abbrechen  der  Kanteh  größer  wird. 

Die_  Messerwelle  hat  Vier  Nuten,  von  denen  zwei"  zur  Auf- 
nahme "der  Hobelmiesser  dienten,  die  beiden  anderen  zur  Auf- 
nahme von  Kehlmessem  benutzt  werdein  können.  Es  fällt  damit 
die  jedesmalige  Entfernung  der  einzelnen  Messer  bei  wechselnder 
Benutzung-  fort. 

Um  die  Gefahr  auszuschließen,  daß  durch  Unvorsichtig- 
keit oder  beim  Vorschieben  des  zu  bearbeitehden  Holzes  'die 
Hand  m  die  Oeffnung  -gerät  und  von  Uen  raschlaufenden 
Messern  verletzt  wird,  ist  eine  selbsttätig  dec-kenHe  Schutzvor- 
richtung, die  sich  für  verscTiiedene  Holzdicken  einsteTfit  ahg^e- 
bracht.  '  '  & 

Ein  Schutzblech,  dem  durch  gewellte  Form  Steifigkeit  ge- 
geben ist,  liegt  über  der  Tischöffnung  und  deckt  dadurch  die 
Messerwelle.  Dieses  Schutzblech  wird  in  der  zweiteiligeh  Lage- 
rung verschiebbar  gehalteW  und  überdeckt  für  die  gewöhn- 
liehen  Arbeiten  die  ganze  Breite  der  Messerwelle  bis  zum  Lineal, 
wahrend  für  das  ungefährliche  Ueberführen  von  höhen  Hölzern 
das  Schutzblech  für  die  erforderliche  Durch'gangsbreite  zurück- 
geschoben wird.  Die  Schutzblechlageruhg  wird  von  zwei  Rund- 
stangeh  getragen,  die  in  einem  an  die  Maschine  angeschraubten 
Konsol  zur  vertikalen  Auf-  und  Niederbewegung  geführt  werdeh. 
Die  beiden  Ruhdstangen  sind  unten  durch  einen  Quersteg  ver- 
bunden, an  dem  ein  über  eine  Rolle  gelegtes  'Seil  mit  Gewicht 
zieht.  Da  dieses  Gewicht  etwas  leichter  als  das  ^Schutzblech 
mit  Zubehör  ist,  wird  das  Schutzblech  ohne  besonders  ange- 
brachte Begrenzung  stets  auf  dem  Tische  oder  dem  unter- 
geschobenen Holze  liegen,  das  bei  der  Zuführung  nach'  der 
Messerwelle  an  der  aufgebogenen  Seite  des  Schutzblechs  ein 
leichtes  Heben  desselben  bewirkt.  Durch  Emstellen  eines  Stell- 
ringes kahn  die  Höhenverstellung  des  Schutzbleclis  reguliert 
werden.  Dabei  behält  das  Schutzblech  freiten  Aufgang-  die 
niedrigste  Stellüng  muß  so  bestimmt  wei^den,  daß  das  Holz 
durch  die  Hand  mit  dem  Schutzblech  über  der  Messerwelle 
gehalten  werden  kann. 
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Die  äufgebogenlf^n  Seiten  des  Schutzblechs  geben  als  Finger- 
abweiser  rechtzeitig  leine  Waiqnung.  ,  •■  , 

TDie  Abrichthobehiiaschine  ist  außerdem  mit  zugescharttej; 
Tischkanten  am  MesserkopfschUtze  versehen,  indem  in.  den  guß- 
eisemeffi  Tisch  spitz  zulaufende  Stahlplatten  eingelassen  sind. 
Hierdurch  wird  die  TischöffnuWg  des  Messerkopfschlitzes  mög- 
lichst verkleinert  l^rid  dadurch  iein  Hineinkippen  des  Arbeits- 
stücks und  der  Hi^i^d  in  den  Schlitz  erschwert. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Neue  Miszellen  aus  der  Qiessereibranche. 


Das  Statistische  Jahrbuch  für  das  Deutsche  Reich,  heraus- 
yfesfeben  vom  Kaisedichert  Statistischen  Amte,  33.  Jahrgang 
191 2,  ist  soeben  erschidmen.  Aus  allen  Buchläden  scheint  uns 
das  grasgrüne  Buch  e|ntgegen.  Wir  lerwerben  es  natürlich;  denn 
erstens  ist  es  billig.  Wo  bekäme  mani  sonst  so  eine  Menge 
Zahlen  für  2  Mark  ?  Zweiteins  kann  man  nie  wissen,  wie  man  das 
Werk  braucht.  Wir  schlagen  Snatürlich'  nach,  ob  auch  für  ünsejie 
Branche  etwas 'darin  steht.  Richtig:  Auf  Seite  75  unter  Nr.  12 
steht:  Eisengießierei-Betriebe.  Galnz  schön!  Nur  ein  „Aber 
haben  wir  gleich  auf  deiri  ersten  Blick:  Die  'Statistik  geht  nur 
bis  zum  Jahre  19 10  einschließlicb.  Das  Up  to  date  ist  ja  Wicht 
die  starke  Seite  der  offizielle  Statistik.  Sie  kommt  immer 
ihre  zwei  Jahre  hinter  den  Ereignissen  her.  Immerhin  .lassen 
sich  eüiige  Lehren  aus  den  Zaheln  zieben. 

Wir  ersehen  daraus,  daß  im  Jahne  1904  plötzlich  162 1  Be- 
triebe der  Eisengießerei  in  der  Statistik  erscheinen.  Diese  Er- 
scheinung erklärt  sich  daraus,  daß  nun  391  'Eisengiießereien 
mehr  zur  Statistik  herangezogen  worden  sind,  die  Statistik  also 
vervollständigt  worden  ist.  Diese  1621  Betriebe  stellen  aber 
auch  den  Höhepunkt  dar;  denn  seitdem  hat  die  Zahl  der  Be- 
triebe beständig  abgtelnommen  bis  auf  1 533,  die  im  Jahre  1910  ge- 
zählt worden  sind.  Die  Konzentration  hat  also  auch  in  d!er 
Eisengießerei  Fuß  gefaßt.  Es  ist  nämlich  in  derselben  Zeit  1904 
bis  19 10  die  mittlere  Zahl  der  Belegschaft  von  io4  6o4,  mit 
verschiedenen  Schwankungen,  auf  119  394  Mann  angewachsen. 
Es  ist  femer  in  demselben  Zeitraum  die  Menge  des  verschmolze- 
neh  Roh-  und  Alteisens  vmi  2,36  Mill.  To.  auf  2,9  Mill.  To. 
angeschwollen.  Im  Jahre  1910  verteilte  sich  die  Menge  der 
erzeugten  Gußwaneji  zweiter  Schmelzung  mit  2,15  Mill.  To. 
im  Werte  von  4o2  Mill.  Mk.  auf  „Sonstige  Guß  waren",  mit 
367  600  To.  im  Werte  von  44,43  Mill.  Mk.  auf  Röhren  und  mit 
134700  To.  im  Wert^  von  27,89  Mill.  Mk.  auf  Geschirrgüß. 
Man  ersieht  aus  diesjein  schlichten  Zahlen,  daß  der  Eisengießerei- 
betrieb doch  einen  stattlichen  Posten  in  unserer  Arbeitsbilanz 
ausmacht.  Im  Jahre  191 1  tmd  im  laufeinden  Jahre  sind  die 
Produktionsmengen  sicherlich  in  ainsehnlicher  Weise  weiter  ge- 
stiegen. Denn  das  Jahr  191 1  hat  vielfach  den  Anfang  einer 
Besserung  in  der  Branche  gebracht  und  sie  hält  im  laufend;en 
Jahre  noch  an. 

Was  die  Geschäftslage  betrifft,  so  wollen  wir  heute  zur 
Abwechselung  mal  andetlen  Zeugen  das  Wort  geben.  Wir  meinen 
die  Berichte  der  Handelskammern.  Wir  finden  darin  doch 
manche  bemerkenswerte  Auslassungen. 

Da  ist  z.  B.  der  vor  kurzem  erschienene  II.  Teil  des  Jahres 
berichts  der  Hahdelsk'ammier  Essen,  der  überhaupt  in  erster 
Reihe  unter  den  deutschen  Handielsk'ammerberichten  marschiert, 
was  Reichhaltigkeit,  ManWigfaltigkeit  und  Gediegenheit  des  In- 
haltes angeht.  In  dem  Berichte  der  Essener  Handelskammer 
finden  wir  auch  viele  Daten,  die  sonst  nicht  zu  bekommen 
sind,  und  zwar  bemerkenswerterweise  auch  über  private  Firmen. 
So  erfahren  wir  bezüglich  der  Firma  Emil  Wolff  Maschinen- 
fabrik und  Eisengießenei  in  Essen,  daß  die  Produktion  im  ab- 
gelaufenen Jahre  letwas  größer  war  als  im  Jahre  vorher;  die 
Arbeiterzahl  stieg  von  195  auf  200.  Bei  dem  Westdeutschen 
lusenwerk  A.-G.  in  Kray,  einer  der  großen  Röhrengießereien, 
ist  die  Zahl  der  Arbeiter  im  Jahre  191 1  um  99  auf  487  gestiegen. 
Man  ersieht  daraus,  wie  sich  das  Gußröhrengeschäft,  der  Menge 
der  Produktion  nach,  entwickelt  hat.  Die  Gesellschaft  wird  dem- 
nächst auch  mit  ihrem  Abschlüsse  herauskommen.  Auch  bei  der 
Borbecker  Maschinenfabrik  und  Gießerei  ist  die  Produktion 
etwas  gestiegen.  Die  Plrma  beschäftigte  210  Arbeiter  gegen 
191  im  Jahre  Vorher.  An  Löhnen  wurden  234  116  Mk.  ausgezahlt. 
Der  Bericht  der  Handelskammer  Essen  gibt  aber  auch  über  die 
Friedrich-Wilhelms-Hütte  Mülheim-Ruhr  einige  Mitteilungen,  die 
uns  um  so  willkommener  sind,  als  die  Verwaltung  von  Deutsch- 
Luxemburg  darin  etwas  zurückhaltender  ist.  Die  Friedrich-Wil- 
helms-Hütte hat  nun  im  letzten  Jahre  70004  To.  Gußstücke 
hergestellt  gegen  49070  To.  im  Vorjahre;  also  eini  beträcht- 


liche Zunahme,  die  darauf  beruht,  daß  der  Gießereibetrieb 
durch  Aufnahme  der  Fabrikation  von  größeren  Maschinenguß- 
stücken und  Kokillen,  sowie  durch  Einrichtung  einer  neuei^ 
Gießerei  V.  für  Herstellung  von  Rohrfassons  und  Kleinguß  er- 
weitert worden  ist.  Mit  der  Ausdehnung  des  Betriebes  ist  auch 
die  Zahl  der  Arbeiter  gestiegen,  u;nld  zwar  von  2272  im  Vor- 
jahre auf  2914,  die  3,31  Mill.  Mk.  Löhne  gegen  3,04  Mill.  Mk. 
bezogen. 

Die  Handelskammer  Saarbrücken  bezeichnet  die  Beschäfti- 
gung der  Eisie^nigießiereien  im  allgemeine'n  als  befriedigend,  wenn 
auch  bei  dem  starken  Wettbewerbe  keine  nennenswerte  Preis- 
steigerung durchgesetzt  werden  konnte.  Nur  die  Nachfrage  nach 
Wasserleitungsröhreiil  gestaltete  sich  sehr  lebhaft  und  führte 
zu  großen  Abschlüssen.  Das  ist  hauptsächlich  die  Folge  des 
vorigen  außergewöhnlich  heißen  und  trockenen  Sommers.  Viele 
Gemeinden  litten  unter  Wassermängel,  fühlten  sich  also  veran- 
laßt, die  Wasser'leitungsanlagen  besser  auszubauen.  Die  zahl- 
reich eingehenden  Aufträge  auf  Leitungsröhren  führten  daher 
rasch  zu  einer  erfreulichen  Verringerung  der  Lagerbestände, 
die  gerade  im  Jahre  vorher  ziemlich  stark  angewachsen  waren. 
Auch  die  Nachbarländer  traten  wiederholt  als  Käufer  auf,  weil 
sich  die  Dürre  ja  auch  auf  das  Ausland  erstreckt  hatte.  Dieser 
Bericht  verdient  um  so  größere  Beachtung,  als  in  dem  Be- 
zirke Saarbrücken  eir^e  der  größten  deutschen  Hochofen- 
gießereien liegt,  die  bek^^nnte  Halberger  Hütte,  die  zum  Kon- 
zern Stumm  gehört. 

Im  Bezirke  der  Handelskammer  Barmeh  hatten  die  Gieße- 
reien im  vorigen  Jahre  unter  Streik  zu  leiden.  Das  neue  Jahr 
hat  sich  aber  besser  angelassen,  da  nun  viel  Arbeit  nachzuholen 
war.  Die  Maschinenindustrie  des  Wuppertals  fühlt  sich  nun 
aber  mit  den  Gießiereien  bis  zu  einem  gewissen  Grade  beun- 
ruhigt durch  die  Bestrebungen,  den  Sonnabendnachmittag  frei- 
zugeben. Da  diese  Einrichtung  in  den  benachbarten  Kon- 
kurrenzrevieren  nicht  besteht,  würden  sich,  wie  man  befürchtet, 
in  dem  Wuppertale  die  Arbeitsbedingungen  verschlechtern, 
wenn;  man  allgemein  zu  einer  Freigabie  des  Sonnabendnach- 
mittag schritte. 


Da  wir  damit  doch  einmal  auf  das  sozialpolitische  Gebiet 
übergegangen  sind,  wollen  wir  in  Kürze  auch  der  Jahres- 
berichte der  Gewerberäte  gedenken.  Die  Berichte,  die  in  einem 
starken  Bände  vorliegen,  beschäftigen  sich  allerdings  diesmal 
nur  nebenbei  mit  Gießereien.  Aus  dem  Regierungsbezirk 
Marienwerder  wird  von'  eijier  neuerbauten  Eisengießerei  be- 
richtet, daß  die  Stäubabsaugung  a;n  Putztischen  für  größere 
Gegenstände  in  siehr  befriedigender  Weise  geregelt  sei;  die 
noch  wenig  eingeführtie  Absaugung  an  Putztischen  könne  daher 
empfohlen  werden.  Eine  andere  große  Eisengießerei  des  Be- 
zirks hat,  wie  weiter  mitgeteilt  wird,  die  Aufgabe,  größere  Guß- 
stücke mit  einem  freien  Sandstrahle  zu  putzen,  sehr  gut  ge- 
löst. Der  Gewerberat  gibt  dann  auch  eine  Beschreibung  dieser 
Einrichtung. 

In  einer  großen  Gießerei  des  Regierungsbezirks  Potsdam 
werden  bei  eiher  Belegschaft  von  130  Arbeitern  beständig 
16  Leute  nachts  beschäftigt,  deren  Aufgabe  ''es  ist,  alle  Vor- 
bereitungen für  den  Neuguß  am  nächsten  Tage  zu  treffen. 

Aus  dem  Lahdespolizeibezirke  Berlin  wird  über  den  be- 
kannten Streik  der  Former  und  Hilfsarbeiter  berichtet,  ohne 
daß  hier  aber  etwas  Neues  mitgeteilt  würde. 

Aus  dem  Regierungsbezirk  Arnsberg  wird  von  einer 
Gießerei  berichtet,  die  an  dert  Türen  der  Temperöfen  vor  die 
Schaulöcher,  durch  die  bisher  viel  Qualm  in  die  .Arbeitsräume 
drang,  kleine  gußeiserne  Kasten  gesetzt  und  mit  Lehm  in  den 
Türen  befestigt  hat.  Diese  Kasten  sind  mit  einem,  über  Dach 
gebenden  Entlüftungsrohre  versehen  und  haben  ein  beson- 
deres, durch  eine  Klappe  verschließbares  Schauloch. 

Aus  dem  Regierungsbezirk  Kassel  wird  mitgeteilt,  daß 
dort  eine  Gießierei  in  Groß-Auheim  zum  Trocknen  der  im  Boden 
befindlichen  Formen  ein*  besonders  konstruierten  Form- 
trockenofen  verwendet,  der  sich  bis  jetzt  bei  Formen  bis  zu 
einer  gewissen  Größe  gut  bewährt  habe. 

Im  Regierungsbezirk  Düsseldorf  gab  die  Art  der  Beschäf- 
tigung jugendlicher  Arbeiter  Veranlassung  zur  Beanstandung; 
wegen  zu  großer  Staubehtwickelung  mußte  in  einem  Falle  ,die 
Weiterbeschäftigung  bis  zur  Einrichtung  wirksamerer  Ent- 
staubungsanlagen untersagt  werden. 

Aus  der  geringen  Anzahl  von  Fälldn,  in  denen  die  Gewerbe- 
räte einzuschreiten  hatten,  darf  man  wohl  den  Schluß  .ziehen, 
daß  die  Einrichtungen  der  Eisengießereien  im  ganzen  be- 
friedigend sind.  Thubalkain. 
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Immission  durch  eine  Eisengiesserei. 

Der  Eisenbahnbeamte  H.  in  Siegen,  der  an  der  Häu.ling- 
straße  em  Wohnhaus  besitzt,  fühlte  sich  durch  Immission  von 
dem  Gießereibetriebe  einer  Maschinenbaugesellschaft  dc-r  etwa 
30  in  von  seinem  Hause  entfernt  liegt,  belästigt  und  erhub  Klage 
mit  dem  Antrage,  die  Gesellschaft  zu  ^■erurteilen,  Einrichtungen 
zu  treffen  die  die  Uiebertragung  von  Erschütterungen,  Raifch 
Asche  und  Geruch  auf  ein  unwesentliches  iVIaß  zurückführen' 
Ferner  verlangte  er  Zahlung  einer  Entschädigung  von  1620 
Mark.  Zur  Begründung  seines  Anspruchs  machte  er  geltend 
die  von  dem  Gießereibetrieb  ausgehenden  Erschütterungen  seien 
derartig,  daß  das  Haus  erzittere,  die  Fenster  klirrtpn  und  sich 
zuweilen  mit  den  Türen  öffneten.  Die  Stufen  der  Haustrepnen 
hatten  sich  verschoben.  Asche  falle  in  großer  Meng-  auf  sein 
Grundstuck  nieder,  bedecke  den  Garten  mit  einer  dicken  Schicht 
und  mache  den  Bleichplatz  unbrauchbar.  Das  Wachstum  der 
Pflanzen  werde  gestört,  der  Geruch  sei  unerträglich  und  der 
Gesundheit  schädlich. 

Die  Beklagte  bat  um  Abweisung  der  Klage.  Di(^  angr  blichen 
Wirkungen  hatten  von  vornherein  die  Besitzung  des  Klä-^rs 
nur  unwesentlich  beeinträchtigt,  jedenfalls  seien  sie  durch'die 
wahrend  des  Prozesses  getroffenen  Einrichtungen  sozusa-en  be- 
■seitigt  worden.  Im  übrigen  seien  die  Einwirkungen,  wi^'sie  der 
Klager  behaupte,  bei  Grundstücken  dieser  Lag-  gewöhnlich. 

Das  Landgericht  Arnsberg   entschied,    daß  weitere  Vor- 
kehrungen   wie  sie  die  Beklagte  im  Laufe  des  Prozesses  ge- 
trotten habe,  nicht  möglich  und  nicht  tunlich  seien,  daß  aber 
im  übrigen  die  vom  Kläger  behaupteten  Belästigungen  fort- 
dauerten, wesemlich  und  nach  den  örtlicheA  Verhältnissen  bei 
Grundstucken  dieser  Lage  nicht  gewöhnlich  seien.  Dem  Kläo^er 
wurde  vom  Landgericht  ein  Anspruch  auf  Zahlung  von  1200 
Mark  als  Schadenersatz  zugesprochen.  In  der  Berufungsinstanz 
wurde  der  Amrag  der  Maschinenbaugesellschaft  auf  Abweisung 
der  Klage  zurückgewiesen,  vielmehr  dem  Kläger  außer  d^m 
m  erstei-  Instanz  zuerkannten  Betrage  von  1200  Mark  ein  weiterer 
von  420  Mark  zugesprochen.  'Es  frage  sich,  so  etwa  führte  der 
7.  Zivilsenat  des  Oberlandesgerichts  Hamm  bei  der  Urt-ils- 
begrundung  aus,  ob  die  Immissionen  die  Benutzung  der  Be- 
sitzung des  Klagers  wesentlich  beeinträchtigten.  Was  zunächst 
die  Erschütterungen  angebe,  so  seien  diese  eine  Folge  des 
Gießereibetriebs^  Sie  seien  auf  den  Betrieb  der  Gebläsemaschinen 
und  auf  die  Luftbewegungen  zurückzuführen,  die  in  den  stark  --r- 
huzten  Kupolöfen  am  Schluß  des  Ciießvorgangs  bei  bestimmten 
Windrichtungen  entstehen.   Diese  Erschütterungen  benachteili- 
gen zwar  die  Standfestigkeit  des  Hauses  nicht,  sie  seien  aber  für 
seinen  Bestand  insofern  von  Bedeutung,  als  Risse  und  Putz 
ablosungen  entständen,  nnd  so  die  Kosten  der  laufenden  Ge- 
baudeunterhaltung  vermehrt  würden.    Immissionen  dies-r  Art 
seien  wesentlich  im  Sinne  des  Gesetzes,  namen?lich  dann,'  wenn 
Sie  auf  das  körperliche  Wohlbehagen  des  Nachbarn  lästig  ein 
wirken.  Letzteres  sei  der  Fall,  sobald  die  Türen  des  Gebläse- 
raums nicht  geschlossen  seien.  Die  Immission  an  Rauch  Asche 
und  Geruch  seien  gleichfalls  wesentlich.   Durch  die  Schw-fel- 
gase,  die  sich  beim  Kupolofenbetrieb  entwickeln,  rosteten  die 
Eisenteile  des  Hauses  früher  als  sonst,  ^der  Hausanstrich  leide 
das  Wachstum  der  Pflanzen  und  Bäume  im  Garten  des  Klägers 
werde  beeinträchtigt,  und  die  Staub-  und  Aschenteile  verur 
sachten  Flecke  auf  der  zum  Bleichen  ausliegenden  Wäsche 
Außerdem  seien  die  Belästigungen  von  empfindlichem  Einfluß 
auf  die  Gesundheit  und  Annehmlichkeit  des  Wohnens   Es  stehe 
somit  fest,   daß  die  Einwirkungen  erheblich  seien     Für  di- 
f  rage  der  Ortsublichkeit  der  beeinträchtigten  Zuführungen  sei 
eine  Vergleichung  mehrerer  Betriebe  derselben  örtlichen  Lage 
notwendig.  Richtig  sei,  daß  das  Grundstück  des  Klägers  au?h 
den    allgemeinen  Einwirkungen    anderer  Betriebe   f  ß  der 
d?''"h  ^r'f'  ^l'Sf^^'^  sei,  die  Betriebe  lägen  aber  'schon  in 
der  erheblichen  Entfernung  von  900  bis  1200  m,  dagegen  hege 
die  Gu^l^erei  des  Beklagten  vereinzelt  mitten  m  eine^^.  Stadt 
K       ^^"^/^"^h  bessere  und  einfache  Familien  angesiedelt 
haben.  Gerade  aus  dieser  Tatsache  erhelle,  daß  sich  die  Ein 
Wirkungen  der  Gießerei  auf  das  Grundstück  des  Kläg  rs^^' 
etwas  Anfiergewohnhches  darstellen  und  daher,  als  orltblich 
D^e  T  1-^°^  ?  angesehen  werden  könn  en 

Die  Beklagte  hatte  bei  Anwendung  der  nötigen  Sorgfalt  die 

des  Klagers  erkennen  konneW.  Es  falle  ihr  somit  ein  ihre 
Schadenersatzpflicht  bedingendes  Verschulden  zur  Last  di-  zu 
dem,  soweit  sie  auf  der  Vorschrift  des  §  26  der  Gewerbe'ord" 
nung  beruht,  von  einem  Verschulden  unlbhä^Tg  sef  Seich^ 
gültig  sei  es,  ob  der  Kläger  beim  Erwerben  d?r^Grunds  ücke 
die  Immissionen  voraussehen  konnte,  denn  er  hab»  annehmen 


dürfen,  daß  die  Maschuienbaugesellschaft  Vorkehrungen  treffen 
wurde,  um  die  schädlichen  Emwirkungen  auf  das  Maß  de" 
gemeinubhchen  zurückzuführen.  -Müllers  (Essen) 


Das  Prüfen  von  Formsand. 


Eins  der  bezeichnendsten  Momente  für  die  technische  Seite 
der  Industrie  wahrend  der  letzten  20  bis  30  Jahre  war  d  e 
schnelle  Einfuhrung  der  Verfahren  zur  Prüfung  der  Dualität 

nen  St'ahl  ^^1"^''"'^"  ^^'^  -ödeten  Materialln.  n  mSer 
nen  Stahlwerken  wird,  um  sich  zu  vergewissern,  daß  das  Material 

chicht  Anwendung  genügt,  prakti;ch  jede  Matex  S 

schicht,  wie  sie  angeliefert  wird,  durch  die  exakteste  Methode 
welche  anwendbar  ist,  geprüft.  Kes  ist  fast  in  gleicher  We£ 
der  GieLre'"  ^es  Elsenhandels  der  Fall,  aufgenommen  n 
der  Gießerei,  und  auch  da  nahm  bald  die  Anwendung  der  Prüf 

ar'l::  ft  Tri'  ^^'^^^  DÄlT/d 
abei,  das  für  die  Gießerei  wichtigste  Material,  ist  von  diesen 

genaueren  Unternehmungein  fast  unberührt  geblieben-  näclS 
dem  Roheisen  wird  dieses  Material  in  größeren  Mengen  ^Is  iedes 
andere  in  den  meisten  Gießereien  gebraucht.  Der  Nutzen  eine 
zuverlässigen  Reihe  von  Proben  braucht  nicht  bei  gen 
besonders  hervorgehoben  zu  werden,  welche  sehr  wohl  wissen 
daß  Gußhohlraume,  Schorf,  rauhe  Stellen,  Beulen,  AuX  ch^ 
tungen,  angebrannter  Sand  und  manche  anderen  Ursachen  Ton 
Fehlgussen  und  sonstigen  Unznträglichkeiten  auf  die  Verwen- 
dung schlechten  Sandes  zurückzuführen  sind.   Bei  Formsand- 
arten sind  die  Quahtätsschwankungen  häufig  solcher  NaUir 
daß  sie  bei  der  Prüfung  nach  den  alten  Methoden  tmenrdeckt 
bleiben.   Damals  waren  die  alten  Prüfmethoden  in  einer  Hin- 
sich  nützlich   und  die  darauf  basierende  Beurteilung  fiel  öfter 
richtig  als  falsch  aus.  Aber  die  meisten  Gießereien\eben  u 
daß  in  der  Praxis  zu  oft  diese  Proben  fehlerhaft  sind  und  sich 
daraus  wichtige  Tatsachen  nicht  ableiten  lassen 
keit  nicht  gerade  behaupten,  daß  die  Unzulänglich- 

keit der  damaligen  Sandprüfmethoden  gänzlich  auf  Gleich- 
gültigkeit oder  Opposition,  den  neuen  Methoden  gegenüber 
seitens  praktischer  Gießereileute  zurückzuführen  war  Manche 
von  diesen  erwarteten  hoffnungsvoll  die  Intervention  des  Che- 
mikers mit  seiner  endgültigen  Analysierung  des  Sandes  in  Sili- 
zium, Aluminium,  wässerige  Bestandteile  usw.,  aber  es  sieht  jetzt 
jeder  urteilsfähige  Chemiker  ein,  daß  solch  eine  Probe  ob- 
wohl in  der  einen  oder  anderen  Hinsicht  von  Wert,  im  ganzen 
^nlTßr  ^"^'^^.lfJ'&^^  Schluß  auf  die  Eigenschaften  des  Sandes 
zulaßt.  Die  Schwierigkeit  für  den  Gießerei-Fachmann  besteht 
dann,  befriedigende  und  zuverlässige  neue  Methoden  als  Er- 
gänzung der  alten  zu  finden,  er  wird  hierin  allerdings  nicht  wie 
beim  Prüfen  des  Eisens,  von  StahlwerRern  und  Hochofenleuten 
unterstutzt.  Nichtsdestoweniger  geschah,  obwohl  diese  schwie- 
rige Aufgabe  noch  nicht  gelöst  wurde,  schon  ein  großer  Teil 
der  erforder heben  Vorarbeiten,  und  man  muß  mit  Field  in  der 
IZTv  ■'^''''^0'  beharren,  daß,  obgleich  man  praktisch 

noch  keine  definitiven  Spezifikationen  für  Formsand  geben  kann 
doch  die  Zeit  hierfür  bald  kommen  muß. 

Diese  Kenntnisse  sind  dann  durch  die  Arbeit  einer  Anzahl 
von  Forschern  erlangt  worden,  teils  von  Engländern,  mehr  ie- 
doch  noch  von  Amerikanern  und  vom  Festlande.  Ein  großer 
1  eil  dieser  Arbeit  kommt  von  solchen  Quellen,  welche,  w'ie  es 
scheint,  von  Gießereileuten  ganz  Übersehen  worBe^  waren  die 
Ihnen  wenigstens  nicht  die  Aufmerksamkeit  geschenJct  hatten 
welche  Ihnen  für  die  beständigen  und  fruchtbaren  Nachfor- 
schungen und  die  Untersuchungetn,  von  Ton-  und  Töpfer- 
arbeitern Bodenchemikern  und  Landwirtschaftsgeologen  zu- 
kamen. Daß  viele  Eigenschaften  einer  Formsandart  mit  der 
Qualität  und  der  Menge  ihres  Tongehalts  in  Zusammenhang 
stehen,  wird  von  allen  Gießereileuten  zugegeben,  und  sie  würden 
gut  tun  mit  den  neuen^Forschungen  im  theoretischen  und  prak- 
tischen Studium  des  Tons  enger  in  Berührung  zu  bleiben 

Die  Eigenschaften,  welche  den  Wert  einer  Sandart  für  den 
Gießereimaiin  ausmachen,  bestehen  in  der  Feinheit,  der  Poro- 
sität der  Durchlässigkeit,  der  Bindekraft  oder  Festigkeit  und 
der  Hitzebestandigkeit.  Der  Feinheitsgrad  drückt  den  Zustand 
der  Teilbarkeit  der  Sandpartikel  aus.  Er  hängt  ab- 

r.  von  der  Größe  der  Sand-,  Ton-,  Feldspat-Körner  usw  , 
woraus  der  Sand  besteht ; 

2.  von  der  Art  und  dem  Maße  der  Kohäsion  dieser  Körner 
Der  letztere  Faktor  ist  sehr  vom  Feuchtigkeitsgehalt  ab- 
hangig. Daher  muß,  um  vergleichbare  Resultate  zu  erhalten 
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der  Feuchtigkeitsgehalt  bei  allen  Proben  der  gleiche  sein ;  gleich- 
zeitig muß  sich  der  Sand  in  einem  solchen  Zustand  befinden, 
daß  die  Körner    frei   durch  Siebe   geeigneter  Maschenweitc 
passieren  können,  wenn  man  diese  Methoden  der  Prüfung  wählt. 
Diesen  beiden  Bedingungen  kalnn  genügt  werden  eintweder  durch 
Entfernung  aller  Feuchtigkeit,  d.  h.  durch  Arbeiten  mit  ganz 
trockenem  Material,  oder  durch  sehr  reichlichen  Zusatz  von 
Wasser,  d.  h.  so  daß  der  Sand,  gewissermaßen  mit  Wasser 
gesättigt  ist,  oder  umgekehrt.  Die  erstere  ist  die  gewöhnlichere 
Methode;  Scott  rät  zu  einer  Erhitzung  auf  50°  C  während  emer 
Stunde,  oder  bis  der  Sand  von  Feuchtigkeit  vollkommen  frei  ist. 
Für  die  letztere  Methode  schlägt  Ries  ein  zweistündiges  Schütteln 
unter  bestimmten  Bedingungen  vor  :  50  Sandkörner  sind  danach 
in  eine  250  Gramm-Flasche,  die  mit  Wasser  halb  gefüllt  ist, 
zu  bringen,  worauf  das  Gajize  in  der  üWichen  Weise  durch 
einen  Satz  von  5  Sieben  hindurchgelassen  wird.  Die  Methode 
ist  insofern  praktisch,  als'  bei  ihrer  An wendtmg  keins  der  Par- 
tikelchen mit  einem  anderen  zusammenhafüet,  und  sie  deshalb 
als  zu  größeren  Stücken  gehörig  angenommen  werdeirt  können, 
als  sie  selbst  sind.  Dies  ist  jedoch  besser  bei  der  trockenen 
Methode  möglich,  und  da  bei  der  feuchten  Methode  jedes  An- 
fiaften  von  Ton  an  den  Quarzkör^ern  vermieden  wird,  so  ver- 
ringert sie  künstlich  die  tatsächliche  Größe,  welche  die  Körner 
beim  gewöhnlichen  Gebrauch  haben  würden.   Ob  dies  durch 
weniger  starkes  und  langes  Schütteln,  etwa  für  5  oder  15  Mi- 
nuten, wobei  noch  alle  zusammenhängenden  Klumpen  aufgelöst 
werden  können,  sich  vermeiden  läßt,  kann  nur  durch  sorg- 
fältigen Vergleich  der  Proben  festgestellt  werden.  Deshalb  ist 
die  trockene  Methode  hier  vorzuziehen. 

(Schluss  folgt.) 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


Am  besten  kann  man  den  geschilderten  Vorganf<  vcr.ständnisvoll  in 
sich  aufnehmen,  wenn  man  einen  vom  Feuer  umspülten  Kochkessel  zum 
Vergleiche  stellt,  in  dem  die  zu  kochende  Flüssigkeit  (in  diesem  Falk; 
die  lluzcciiuiehungsquellc)  verdampft  ist.  Die  Ke.sselwand  wird  10t  und 
geht  bei  forcierter  Weiterfeuerung  schheßlich  in  den  Zustand  'iber,  v/o 
ein  Abschmelzen  der  'Kesseiwand  unbedingt  eintreten  muß. 

Ich  betrachte  diese  Angelegenheit  hiermit  für  erledigt,  enthalte  mich 
einer  Kritik  über  den  weiteren  Inhalt  besagter  Antwort  und  möchte  n'ir 
an  dieser  Stelle  das  eine  als  überraschend  Imd  bezeichnend  hinstellen,  daß 
in  keiner  der  fünf  vorangegangenen  Beantwortungen  der  Frage  915  vom 
Verfasser  der  6.  Abhandlung  weder  eine  ganz,  noch  teilweise  -/utreffcndc 
Antwort  hat  erblickt  werden  können. 


II.  V. 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfiagen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungt  nauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  n'cht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  Nr.  925.  Ich  möchte  einen  Formsand  anschaffen,  den  mm 
direkt  grubenfeucht  verwenden  kann.  Ich  habe  mich  für  Süchtelner  Sand 
entschlossen  —  oder  kommt  für  eine  Kleingießerei  ein  anderer  Sand 
(möglichst  in  dieser  Gegend  —  Harz  — )  in  Betracht,  der  nicht  zu  hohen 
Tongehalt  hat  und  möglichst  kalkfrei  ist,  so  daß  er  ungetrocknet  ver- 
arbeitet werden  kann,  wie  z.  B.  der  Kaiserslautener  Sand,  welcher  die 
gleichen  Eigenschaften  wie  der  Süchtelner  hat? 

Welcher  von  beiden  käme  für  mich  in  Betracht,  wenn  kein  anderer 
in  meiner  Nähe  zu  haben  ist,  den  ich  wegen  der  Frachtersparnis  bevor- 
zugen würde"' 

Frag  e  Nr.  926.  Der  von  mir  hergestellte  Kleinguß  geht  meist  ins 
Ausland.  Da  nun  die  Teile  bei  dem  Transport  per  Schiff  -vielfach  zer- 
brochen an  ihrem  Bestimmungsorte  ankommen,  glaube  ich,  diesem  Uebel 
durch  eine  Spezialgattierung  abhelfen  zu  können. 

Ich  möchte  einen  dichten,  weichen  und  zähen  Guß  herstellen,  und 
zwar  bei  20  mm  Durchmesser:  25  Prozent  Hämatit  (Friedrich-Willtelms- 
Ilütte),  30  Prozent  Silbereisen,  20  Proz.  Gießereieisen  Nr.  III,  25  Prozent 
guten  Maschinenbruch. 

Könnte  ich  nun  Hämatit  durch  Gießereieisen  Nr.  i  ersetzen  und 
Silbereisen  durch  Buderus  Spezial  weiß,  um  Frachtkosten  zu  ersparen, 
oder  bin  ich  an  das  kohlenstoffarme  Silbereisen  gebunden?  Wie  müßte 
ich  dann  gattieren  für  Teile  von  20 — 40  mm  Durchmesser,  und  wie  für 
Materialstärken  unter  20  mm? 

Durchheizen  des  Kupolofens  über  Nacht. 

(Nachtrag  zur  Antwort  auf  Frage  915.) 
7.  Wunsciigemäß  erwidere  ich  dem  Herrn  Antwortgeber  auf  Frage 
Nr.  915,  6.  Abhandlung,  daß  meine  Antwort  in  der  2.  Abhandlung  genau 
in  dem  Sinne  ihrer  Niederschrift  zu  verstehen  ist  und  von  Fachkollegen 
eigentlicli  auch  nicht  anders  verstanden  werden  kann,  jiämlich',  daß  bei 
längerem  oder  gar  bei  kontinuierlichem  Betriebe  eines  Kupolofens  die 
Schamotteausfütterung  in  ihrer  ganzen  Dicke  scliließlicli  in  den  glühenden 
Zustand  kommen  muß,  'wo  bei  ziemlich  vollständiger  Aufhebung  der 
Wärmeableitung  des  innersten  Ofenfutterteiles  nach  außen  hin  nicht  mehr 
von,  einem  Abbrennen,  sondern  von  einem  Abschmelzen  der  Schamotte- 
steine gesprochen  werden  muß.  Ich  meine  also  damit,  daß  der  Ofenfutter- 
abbrand  bei  kurzer  Schmelzdauer,  prozentual  auf  che  Schmelzzeit  be- 
'  zogen,  weit  geringer  ist  tmd  bei  kontinuierlichem  Betriebe  progressiv 
fortschreitend  sich  verhält,  weil  eben  bei  gänzhcher  Durchiglühung  der 
Schamottesteine  eine  Wärmeentziehung  der  inneren  Ofenschachtflächen 
so  gut  wie  aufgehoben  angesehen  werden  muß. 


Deutscher  Formenneister-Bunil. 

Bekanntmachung. 

Wir  ersuchen  die  Vorstände  unserer  Ortsvereine, 
lichung  von  Vereinsversammlungen 


bei  Veröffent- 
stets  die  Adresse  des  unterzeich- 
nenden Vorsitzenden  oder  Schriftführers  zu  veröffentlichen. 

Der  Bundesvorstand. 
Herrn.  Meier,- Vorsitzender, 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Die  Sitzungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im  Monat,  abends 
9  ühr,  im  Vereinslokal  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 

Um  zahlreiches  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
  Elisabeth-Üfer  13,  II.  

Formermeister-Verein  Dresden. 

Wir  teilen  den  Kollegen  hierdurch  mit,  dass  am  8.  September  eine 
Partie  nach  Schmiedeberg  stattfindet.  Abfahrt  vom  Hauptbahnhof 
8,10  vormittags.  Wir  ersuchen  die  Kollegen,  sich  hierzu  in  der  Mittel- 
halle zahlreich  einzufinden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 


Formermeister-Verein  Hildeslieim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 


Formermeister-Beziricsverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8^/2  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt. 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 


Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    findet   jeden    dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  Röttgers"  (Letmathe),  statt. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

NB.  Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonnabend,  den  21.  Sep- 
tember im  Vereinslokal  „Panorama",  abends  '/z 9  Uhr,  statt. 

Tagesordnung: 

1.  Verlesen  der  Protokolle  von  den  letzten  drei  Versammlungen. 
2.  Mitteilungen.  3.  Aufnahme  neuer  Mitglieder.  4.  Fachangelegen- 
heiten. 6.  Privatbeamten -Versicherung.  C.  Verschiedenes  und  Frage- 
kasten. 

Der  Gesamt-Vorstand. 
I.  A.:  Herm.  Gast. 
Leipzig-Leutzsch,  Hauptstrasse  29, 1. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  8.  September, 
nachmittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus",  hier,  Notweg  48,  statt. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Hch.  Bröckermann,  Schriftführer, 
 Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22.  

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr. 

Unser  nächster  Vorschlag  findet  des  Volksfestes  halber  erst  am 
8.  September  in  der  Gartenstadt  Werderau.  Restauration  Werder  au, 
statt,  wozu  sämtliche  Mitglieder  mit  ihren  Familienangehörigen  be- 
stimmt erwartet  werden.    Herrliches  Lokal  mit  Garten. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 
I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
Nürnberg- Werderau,  Hoffmannstrasse  5,  I. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  ühr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 
Siegbrücke,  atatt.  Der  Vorstand. 

L  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer. 
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Gattierung  für  Kolbenringe. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  921.) 

I.  Ein  feinkörniges  Eisen  für  Kolbenringe  und  Dainpfschieber  soll 
einen  reduzierten  Kohlenstoffgehalt  aufweisen.  Die  Verminderung  des- 
selben  erreicht  man  teils  mit  Zusatz  eines  kohlenstoffarmen  Concordia- 
Spezialeiser^  wie  es  beispielsweise  durch  Sübereisen,  teils  mit  Zusatz  v,.n 
Giibstahlabfallen  oder  mit  beiden  zugleich  gewonnen  wird 

Es  sind  in  Ihrer  Fragestellung  wohl  zwei  Spezialeisenmarken  aber 
ohne  Nennung  ihrer  Herkunft,  ihrer  Analysen,  angeführt,  weshalb  eine 
direkte  Gattierung  mit  diesen  -beiden  Eisenmarken  nicht  in  Vorschlae- 
gebracht  werden  ka.m.  Zudem  läßt  sich  vermuten,  daß  dieselben  stark 
mangannaltig  sind  und  aus  diesem  Grunde  sich  nicht  zu  Kolbenrin-en 
eignen.  ^ 

Mit  Umgehung  Ihrer  beiden  zur  Verfügung  stehenden  Spezialeisen 
marken  und  unter  ev.  Benutzung  anderer  Eisensorten  kann  zu  folgcnder 
Gattierung  geraten  werden:  Für  Stärken  von  20-35  nun-  ^^  Prozenl 
Concordia-Hütte  oder  Friednch-Wilheims-Hütte,  50  Prozent  nicht  zu  grobes 
gutes  Brucheisen,  ,5  Prozent  Stahlschienen,  besser  noch  Gußstahlabfälle' 
■  ^i'r,u  l  35  Prozent  Concordia-Hütte  oder  Fried- 

rich-Wilhelms-Hutte,  40  Prozent  nicht  zu  grobes,  gutes  Brucheisen,  25  Proz 
Stahlschienen.  besser  noch  Gußstahlabfälle. 

Um  ein  in  jeder  Weise  tadelloses  Material  zu  erhalten,  als  auch 
den  zugattierten  Stalrl  bestimmt  im  Endprodukt  wiederzufinden,  wird  das 
Schmelzen  im  Tiegel  sowie  das  Gießen  in  getrockneter  Form  als  un- 
erläßlich empfohlen.  Unter  solchen  Vorbedingungen  habe  ich  seiner  e  t 
d  e  Kolbenringe  der  größeren  Schiffszylinder  gegossen  und  damit  Kolben 
ringe   mit   verschwindend  geringem   Verschleiß,    höchster  Feinkörni-keit 

''/PcTJ".^^^^'^^^'^  vollkommener  Zufriedenheit 

der  betreffenden  Schiffswerft  hergesteUt,  daß  dieselbe,  trotz  des  aus  der  He 
Stellung  bedingten  höheren  Preises,  verlockende  Angebote  anderer  Gieße- 
reien standig  ausschlug. 

Da  Kolbenringe  in  den  mannigfachsten  selten  wiederkehrenden  Dimen- 

Modell  in  K^P'""^       ''''''         bezüglichen  Formen  ohne 

h^ul  ^  l""  schablonieren,  wodurch  eine  kaum  nennenswerte  Er- 
höhung der  Formerlohne  eintritt;  sind  Kolbenringe  indes  mehrfach  in 
tTM.u"^"  Tt''''''''  --^-fig-,  wird  sich  auch  die  Anschaffung 
von  Modellen  verlohnen  und  diese  in  Masse  einzuformen 

Aus  diversen  wirtschaftlichen  Gründen  gießt  man  aber  gerne  die  so- 
genannten und  mitunter  sehr  hohen  Kolbenringbüchsen,  von  denen  die 
einzelnen  Kolbenringe  abgestochen  werden,  dere^  Herstel  ung  dann  im, n  r 
m  schablonierter  Lehmform  als  ökonomisch  bezeichnet  werden  muß 

vvPi  ^'  ^^""^  Kolbem^nge  und  Danipfschieber  soll  ein  feinkörnig«  aber 
^i  ter  all''';;  ^^J— ^ung  komnren,  in  jedem  Fall  muß  das\laterial 
l^nter  allen  Umstanden  weicher  sein  als  das  des  Dampfzylmders  um 
diese  leicht  auswecl^elbaren  Teile,  wie  Schieber  und  Ringe  d  r  .Ab- 
nutzung zu  unterwerfen,  ohne  den  Zylinder  anzugreifen.  fieses  zu  er 
reichen,  niussen  Eisemnarken  angewendet  werden,  fvelche  neb  n  ger  n^em 
find' dTf  Set'  J'l  ebenso  geringen  Mangangehalt  aufweisen.  hS 
nd  die  Schwedischen  Spezialeisen  bisher  in  großen  Mengen  in  Deutsch- 
■"htie^fo  J'  wird  diesen  Marken  seit  Jahren  "Starke  und  be- 

4eSete    S  e  Duisburger  Kupferhütte,  welch, 

geeignete   Spezialmarken  m  grau  und  meliert  herstellt 

Auf  die  zu  allgemein  gehaltene  Frage  läßt  f.ch  nun  schwer  eine 
nX%etuTeTd    '''""T'   '"^'^  Bezeichnung  der  Roheisenspe"" 

rrgeben    Si         v'  \T'         Nichtigste.    Die  Gesamtanalyse  muß 

ergeben.  Si.  14  Prozent,  Mn.  0,8  Prozent,  P.  0,8  Prozent  hohen' Kohlen 
Stoffgehalt  und  möglichst  wenig  Schwefel.  Dies  erreichen  Sie  bei  folg  n- 
h  te  relferf  10  P"'"'  "  f™^^"^'  Kupferhütte  grau  30  Prozent,  Kupfo- 
40  Proben  D  vTv'  ^"''^'"burg  IV  10  Prozent,  Maschi^enbruch 
thr  ~e  ?,nH       ^^^1^''  kg  pro  Quadratmillimeter  ist  eine 

sehr  geringe  und  für  allgemeinen  Maschinenguß  übliche 

Festi/kei    v^n'"^^^'''«"?  ^'■'^  '^^^  ^^"'^g^'^  Schwankungen  eine 

r-estigkeu   von  zirka   18  kg  erreicht.  \r 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Dortmund     3.   September.     Im   einzelnen   ist  diesmal    weni^  zu 

hier'unri"  d^  h''  ^S""^         ^''''i'^''  »^^^^^^^^  ^"f^  deutlichste,  daß  dTe 
nfJ  ll^  d    bemerkbare  Schwarzseherei  ganz  und  gar  nicht  am  Platze  ist 
Die  Nachfrage  hat  sich  noch  nicht  vermindert,  ninnnt  für  einzelne  ^rtike 
vielmehr  zu,  die  Hütten  und  Werke  müssen  nach  wie  vor  lange  I  iefer 
Ün.'"''  P™^h  nehmen,  und  trotz  der  umfangreichen  Ablieferungen 

sind  im  Auftragsbestand  noch  keine  Lücken  ent.standen,  weil  die  Spez^ 
TV''"'^'T'  n'^^^'Z^  emgehen.  Das  gilt  im  großen  und  ganzen 
fui  alle  Zweige  des  Gewerbes,  wenn  auch  einzelne  besonders  bevorzugt 
Höhe"-Z,Pl  ^'r  T-.^^'^r^^  «^r<^i-ht  eine  ungemein  bedeutende 
,tl=  i"  /  \  r  T  Geschäften  kommt  es  ja  wenig,  weil  der  Bedarf  für 
das  laufende  Jahr  verschlossen  ist,  aber  die  HüTten  sind  nicht  in  de, 
Lage,  so  zu  liefern,  daß  die  Stahlwerke  oTme  Behinderung  arbeiten 
können.  Es  war  neuerdings  die  Rede  davon  gewesen,  daß  für  iqi, 
T  c  mJ^'k^'  i  ''"l  erhöhten  Selbstkosten  eine  Erhöhung  der  Preise  um 
fn~de,  f„fi^  R  1^'.^'  '^'^f  schwebt  die  ganze  Angelegenheit  noch 
dieser    (  ,     '    ,  J'''  ^'^  Erzpreise  gestiegen  siifd,   und  daß 

diese,  rnstand  wohl  den  Gedanken  aufkommen  lassen.  Ein  etwaiger 
ßeschlub  durfte  aber  kaum  vor  Mitte  Oktober  gefaßt  werden,  wenn  die 
Ei  Öffnung  des  Verkaufs  fd,-  das  erste  Semester  nächsten  Jahres  in  Frage 
steht.  ^Ar,  der  letzten  Düsseldorf-er  Börse  ist  englisches  Gießereieisen  III 
um  2  Mk.  auf  80-82  Mk.,   Hämatit  auf  92-9?  Mk.  gestiegen  Ueber 


Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herrn.  Kluser 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt.  ' 
Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Formermelster-Yerein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  Montag,  den  9.  September 
abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  „Schultheiss",  Sack  21/22,  statt. 

Tages-Ordnung: 
1.  Beitrag  zahlen.  Protokollvorlesung.  Neuaufnahmen.  2.  Gegen- 
seitige Aussprache  über  bessere  Bezahlung  und  Ausbildung  unserer 
Lehrlinge.    3.  Aussprache  über  Bundesangelegenheiten.  4.  Verschiedenes. 

NB  Wir  bitten  alle  Kollegen  resp.  die  Auswärtigen,  die  nicht 
zu  jeder  Versammlung  anwesend  sein  können,  um  pünktliche  Bezahlung 
ihrer  Beiträge.  Laut  Statut  pränumerando,  damit  wir  immer  eine 
korrekte  Abrechnung  mit  der  Hauptkasse  vornehmen  können. 

Der  Vorstand. 

 I-  A.:  Hugo  Qhse.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm  -  Strasse  96. 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  W.  Eamroth,  Schriftführer, 
  Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Bergische  Formermeister- Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Fritz«,  Wfttkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

 Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  8.  d.  M.,  Frühschoppen  im  Cafe  Lineke,  StoU- 
berger  Strasse. 

 Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend, 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Dentz,  statt. 
  Der  Vorstand.    L  A.:  P.  Billig.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  S'/a  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 L  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  58. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  morgens  10  Uhr,    im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse, 
statt.                                 Heinrich  Schiel,  Schriftführer, 
 ;  Wörth  stras'ie  23. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 DOsseldorf-Oberkassel.  Schanzenstr.  81. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonfitag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand. 
 L  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monats- Versammlung  findet  am  Sonnabend,  den 
14.  September,  abds.  8Va  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  statt. 

Der  Vorstand. 

 L  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Franl(furt  a.  M.  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  8.  September  Monatsversammlung,  nachm.  4  Uhr, 
im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9.  Berichterstattung  vom 
Bundestage.  Verschiedenes. 

Wir  bitten  alle  Kollegen,  hierzu  vollzählig. zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
Josef  Schiefer,  Höchster  Strasse  1. 
NB.  Unsere  regelmässigen  Versammlungen  finden  jeden  zweiten 
Sonntag  im  Monat  statt. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
L  A.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 
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das  Ge<;chäft  in  A-Pioduktea  ist  nur  zu  berichton,  daß  dasselbe,  soweit 
Halbzeug  in  Frage  kommt,  einen  sehr  günstigen  Verlauf  nimmt,  und  die 
Stahlwerke  nur  mit  Mühe  und  unter  teilweiser  Vernachlässigung  des  Ex 
pSts  ihren  Verpflichtungen  gegen  den  heimischen  Konsum  nachkommen 
können  Als  Ereignis  wäre  noch  die  Verlängerung  der  rhem.sch-west- 
fälischen  Trägerhändlervereinigung  um  ,  5  Jahre  zu  erwähnen  Wie  es 
am  StabeisenrSarkte  aussieht,  wird  ebenfalls  durch  den  Verlauf  der  letz  en 
Düsseldorfer  Börse  klar.  Der  Preis  für  Flußstabeisen  ist  soeben  wieder  um 
,  Mk  auf  121 -126  Mk.  -erhöht  worden.  Wenn  aucli 'der  höchste  Satz 
luv  dnnn  erzielt  werden  wird,  sobald  es  sich  um  eine  vorzugsweisic 
eilige  Üefei^^i  kleTnSer  PosteA  handelt,  so  beweist  doch  die  Maßnalm.e 
an  sich  daß  von  einem  Rückgang  der  Nachfrage  noch  lange  nicht  che 
Rede  sein  kann.  Tatsächlich  sind  die  Hersteller  so  besetzt  daß  für 
Monate  hinaus  jede  Sorge  um  Arbek  unnötig  erscheint.  Aehrdich  guns^ge 
Verhältnisse  herrschen  am  Bandeisenmarkt,  und  die^  nächste  Versamm- 
lung der  Vereinigung  dürfte  sich  voraussichtlich  ebenfalls  mit  einer  Pre.s- 
s  eilerung  befassen  Das  Blechgeschäft  hat  noch  keine  .\bna,hme  e  - 
fahren  Das  in  Grobblechen  erhält  durch  die  gunstige  Lage  der  Schiffs^ 
-aiündustrie  eine  kräftige  Förderung,  das  in  Feinblechen  hat  vvemgstens 
kene  Verschlechterung  -aufzuweisen.  Die  übrigen  Artikel  geben  heut 
keinen  Anlaß  zu  einer  besonderen  Berichterstattung,  und  sollen  im  nächsten 
Bericht  ausführlicher  behandelt  werden. 

Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen  

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Kesselbleche  aus  Fluiseisen  

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle  

Gasflammenförderkohle  

Fettförderkohle  

Nusskohle  II   , , 

Kokskohle  1227^-130 

Giessereikoks   180-200 

  155—175 


Mark 

73V« 
70 

65 

60—62 
77 

77'/« 
80—82 

140—143 
121  — 126 

14273— 147'/2 
132-135 
142—145 


120 — 130 
HS— 125 

II2'/2  — 120 

215—255 


Hochofenkoks 
Biechkoks 


pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 


200—230 


Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sormabend  im 
Monat,  abends  8>/»  Uhr  im  „Hotel  Europäischer  Hof",  statt.  Tages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

"  Der  vor.stana. 

I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 

Formermeistep-Beziritsverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10>/3  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitelieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  zu 
pr^oheinen  ^er  Vorstand, 

erscheinen.    I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Babnhof Strasse,  statt. 

^  Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  V\^itten  a.  Ruhr. 

Unsere  Versammlung  findet  jeden  ersten  Sonntag  im  Monat, 
6  Uhr  nachmittags,  im  „Restaurant  Fritz  Borgmann'-,  Buhrstrasse, 
statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen. 

I.  A.:  Fritz  Rühsmann,  1.  Schrittführer. 


Vöm  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz    3    September.    Die  äußerst  befriedigende  Verfassung 
des  Markte«  hat  sich  erhalten.     Mit  dem  offiziellen  Ende  der  Reisezeit 
ist   die   Nachfrage,  die  während  'der  Ferienperiode   überhaupt  nicht  ins 
Stocken  geraten  war,  weiter  gestiegen,  und  der  Abruf  hat  einen  l^mfang 
erreicht    der  den  Werken  die   Innehaltung   der   Lieferfristeri  unmog  ich 
macht  '  Jetzt    wo  der  Herbst  in  die  Nähe  gerückt  ist,  steht  naturhch 
cm  Abflauen  des  Geschäfts  nicht  zu  erwarten,  eher  kann  man  mit  einer 
weiteren  Zunahme  der  Belebung  rechnen.    Das  charakteristische  Merkma 
bleibt  nach  wie  vor  die  ungenügende  Versorgung  der  Verbraucher  mit 
Roheisen      Obwohl   die  Hütten  durch  Erweiterung  und  Modernisierung 
ihrer  Anlagen  eine,  zum  Teil  beträchtliche,  Erhöhung  ihrer  Erzeugamg 
vornehmen   konnten,   kann  doch   nicht   schnell   genug   geliefert  werden. 
Die  Produktion  geht  voUständig  und  unmittelbar  in  den  Verbrauch  über, 
und  zugunsten  der  heimischen  Konsumenten  muß  der  Export  etwas  ver- 
nachlässigt werden.    Dabei  stellt  Russisch-Polen  steigend^e  AnSpruche  die 
aber  nur  sehr  schwer  befriedigt  werden  können.    Durch  diese  Verhaltnisse 
wird   den    Herstellern   von   Halbzeug   die   regelmäßige   Versorgung  der 
Kundschaft  natürlich  ebenfalls  recht  erschwert.    Das  Geschäft  in  Stabeisen 
nimmt  einen  regelmäßigen  Verlauf.     Die  bei  den  Werken  vorhandenen 
Spezifikationen  reichen  für  einige  Monate  aus  und  werden  m  zufrieden- 
stellender  Weise  ergänzt.     Die  Preise  sind  für  neue   Abschlüsse  hoher 
geworden,  doeli  ist  noch  ziemlich  viel  zu  den  alten  Sätzen  auszuliefern. 
Bandeisen  wird  stark'  verlangt,  so  daß  ohne  Schwierigkeit  erhöhte  Preise 
durchgesetzt   werden  können.     Auf  Grobbleche,  die  ohnehin   recht  viel 
zu   tun   ggben.   laufen   seitens   der   Schiffsbauanstalten   fortgesetzt  große 
Aufträge  ein,  so  daß  für  geraume  Zeit  eine  Knappheit  an  Arbeit  nicht 
zu  besorgen  steht.     Viel  zu  tun  ist  in  Feinblechen,   doch    aufen  neue 
Bestellunien  weniger  reichlich  ein.     In  der  Hauptsache  beteiligen  sich 
gegenwärdg  die  Verbraucher  in  Russisch-Polen  am  Geschäft,  wahrend  der 
heimische  Konsum  vorderhand  versorgt  erscheint.     Träger  werden  noch 
in   genügendem   Umfange  abgesetzt,   wenn   auch  -nicht   mehr   in  so  er- 
heblichem Umfange,  wie  noch  vor  kurzem.    Immerhm  laßt  sich  aber  auch 
hter  mit  kurzen  Lieferfristen  nicht  ankommen.    Die  Herste  1er  voii  Schienen 
verfügen  augenblicklich  über  einen  genügenden  Auftragsbestand,  an  dem 
nicht  nur  die  preußische  Eisenbahnverwaltung,  sondern  auch  die  Gruben 
stark  beteiligt  sind.    Walzdraht  und  gezogene  Drähte  geben  verhaltmsmaß.K 
reichlich  zu  tun,  während  der  Verkehr  in  Drahtstiften  ungenügend  bleibt 
und  die  Preise  dafür  eher  als  verlustbringend  bezeichnet  werden  müssen. 
In  recht  günstiger  Weise  hat  sich  das  Röhrengeschaft  entwickelt  D,c 
Werke  brauchen  nicht  mehr  auf  Vorrat  zu  arbeiten,  Bestände  sind  über- 
haupt nicht  vorhanden,  sondern  sie  können  ihre  Erzeugung  gleich  unter- 
brinser      Die   Preise  haben  sich  infolgedessen  auch  neuerdings  wieder 
etwas  steigern  lassen,  ohne  schon  einen  besonders  großen  Verdienst  zu 
gewähren.    Die  Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstatten  sind  meist 
liU  besetzt,  doch  verteilt  sich  die  Arbeit  nicht  gleichmäßig  auf  die  Betriebe. 
Hier  und  da  hört  man  auch  Klagen  über  unlohnende  Preise.     Von  der 
Kleineisenindustric  läßt  sich  Befriedigendes  berichten.     Einzelne  Artikel 
beeeenen  ja  etwas  verminderter  Beachtung,  im  großen  und  ganzen  hat  die 
Pff^chäftigung  nicht  nachgelassen,  auch  die  Erlöse  werden  als  ^Jrf^ltn•^- 
mäßig   gut   bezeichnet.     Die  Eisengießereien  ,  besitzen   keinen   Anlaß  zu 
Klaeen     Sic  haben  recht  viel  zu  tun,  können  auch  höhere  Forderungen 
durchsetzen.    Angesichts  der  festen  Haltung  des  Roheisenmarktes  machten 
sich  solche  allerdings  sehr  erforderlich. 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersacht 

Der  Vorstand. 
I.  A.  P.  Hof  mann,  Schriftführer. 


OesterreicliischerFormernieister-Bunil 

Wien. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  am  Sonntag,  den 
15.  September,  vormittags  10  Uhr,  im  Vereinslokal  „Habermanns 
Restauration".  IV.  Bezirk,  Gumpendorf erstrasae  141,  statt. 

Jeden  Sonntag, vorm. 10Uhr,geselllge  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 

'  Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellenangebote 


Formermeister 


Stahlformgusswerk 

in  Norddeutschland  sucht  zu  möglichst  baldigem  Antritt 

I.  Schmelaser 


f.r  sam^n  Mavtinof^em  ^^^^^^^  ^^'^^^^^'^.^P^^'^^^^-.f^Sfti 

Eintritts  und   der  Religion   unter  Beifügung  von  Zeugnisabschriften 

unter  E  Z  3503  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten.  

Zur  Unterstützung  des  älteren  Formermeisters  wird  ein  energischer» 

aeweiter  Fopmermeister 

für  mittlere  Giesserei  in  der  Prov.  Sachsen  gesucht,    derselbe  muss  irn 
Dampf-  und  Pumpenzylinderguss  durchaus  erfahren  .f  1°  -^,^^;,^^^^^^ 
für  Formmaschine  und  Piattenherstellung  erwünscht.     Durchaus  er 
fahren  in  Eisengattierungen. 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprüchen  sowie  Alter, 
Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  usw.  unter  E  Z  8508  an  die  Expedition 
dieser  Zeitung  erbeten. 


Für  neu  eingerichtete  Giesserei 
werden  zu  Mitte  Oktober  er.  nach 
Speyer  a.  Rh.  für  dauernde  Stellung 
tüchtige,  auf  Maschinenguss  geübte 

Sandformer, 
Lehmfformer 
und  Kernmacher 

eingestellt.  Gefl.  Angebote  mit 
Angabe  der  seitherigen  Tätigkeit 
und  der  Lohnansprüche  unter 
V  6728  an  Haasenstein  &.  Yogier, 
A.-G.,  Frankfurt  a.  M.,  erbeten. 


DfiiftAMflA  welche  Uiessereien, 
KBlSBnUBt  Maschinenfahrikou, 
mechanische  Werkstätten  usw.  be- 
suchen, können  durch  leichte  Neben- 
tätigkeit ihr  Einkommen  erhöhen. 

Off  unter  M  C  3302  an  Haasen- 
stein &  Vogler,  A.-G.,  München, 
erbeten. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Platzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 


^»Sr  Karl  Roth.  Dresilßü  28. 


graben  14. 
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Berliner  Metallmarkt. 

BeiJin    3    September.    Der  Londoaier  K  u  p  f  e  r  maikt  »veist  keine 
erheb hchcn  \  eranderuiagen  airf.    Ab  und  zu  stellte  sich  im  ZusauTmenh  ,  . 
nut   der  leichten  Zunahme  der   europäischen   Vorräte   eme   m  ß™'  t 
Schwächung    ein,    doch    brachten    d,e    letzten    Tage    be,   <ler    .n  L  uen  1 
regen  Nachfrage  des  legitimen  Konsums  eine  volLstinuh.e  K,,,,,  „  l,"' ' 
hiesigen  freien   \  erkehr  snul  du:  <lurrhs,  lunülich.  n   Sätre   überhaupt   d  e 

stadt      n  euHni.b.gke.t,  ,1,,,  h  vrrmurhten  s„  1,  .\wi„.nn-en  mein  un- 

wesentl,,  ,,  Uber  den  hmgangsstand  .n  heb.n,  und  auch  an,  luesu-en    >la  e 
imißte  mehr  angel...,   werden.     Die  nn   Trsprungslande  verlan^U-n  F  e 
stellen    si.h    hoher,    als    die    Londoner,    und    „e    Jass,-n    sich    mfoh.'  le 
knappeu  \  ev^cirgung  des  Markt,  .s  y.emhch  le,<  lu  halten.     Die  \ 'erbr  luch  -r 
besoncers  <he  am,  nk.mis,  hen,  /ri^va  neuerdings  einige  Zuruc  khaltun-    '  -' 
ver/euhnele  durchgängig  llottes  Geschäft  bei  recht  fester  Ilakuiv 
—  Audi  für  Zink  hat  sich  neuerdings  bessere  Meinung  emgestelk. 

M  e  t  a  1 1  p  r  e  i  s  e  : 


Kupfer 
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Zink 
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London  -  Berli 

n: 

Marke 


Notierung 

London 
pro  Tonne 


Notierung 

Berlin 
pro  100  kg. 


Standard  p.  Kasse  ,  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn 
Englisches  LammzLan 


Zinn 


79-V>fi  & 
79^/j  » 
82  » 


216 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


20V, 
2  1 


Zink 


175  —  180 
170-175 


442—447  M. 
440— 445  > 
432—437  » 

44—46  M. 

4o— 43  > 


26V--'-27fi 


28 


61V2— 62V2  M. 
5  9  V«— 60  Ys 
72-82 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  ...... 

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus'*. 

^  Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial 

aieca-    und  -Röhren-Grundpreise-    /inkhl(-rli  (=>sif  Mi.  1^(11, 

Altm  etall  e. 

1  ^i'^^^'^^^P^eise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin 
zink  35-45  Mk.,  Altblei  22-32  Mk.  ^ 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

l-n.  Iknrse    für    Oktoberlieferung    vom    :     8   --o     S     'An-  , 

 .:^^'^-r"'-r^-'-",''"  hab^;' -n^L  rr,.  fs 

..mgenen    U  o.  hen    völlig   geräumt.     Die    Elekt^K^aubK^r '"i t  ^'lland 


7^S  ^  7  /  »  ///^  /}-/S  ^  /^^  £3^  27  a  ig  so 


Stellengesuche 


■rmoi 


I' 


dialb 


ini,i  ik 


'cinker.inth'iiii 
wärtis^en  Va 


m  der  Beri.-htswoche  zu  den  vbn  ihnen  festg,.ha]tenen 
'Be.e   (^  uantUaten   /„    verkaufen.     Trotz    di t    I  n^e 
?r  r"'"!^  ^'^,«^^'"fl^;>'^l  Dotierungen  etw;.s  gedrückt.  1^ 
i-t  cler   Spekukition   hat  m  letzter  Zeit  den   'vui;ferm  n  l-i 
Uißerden.  sah  der  Borsenhaixlei  m,t  Spannu^^  'd:  ™  sl-p^ 
und    Pramienerklarungen,    insbeM,nrlerv    ari    d.n  aus 
h  db~in   ,1,.,.  '"Sätze  an  der  Berliner  liors,-  i.atten  des 

nall)   m   rl,,    Den.  htswoche  auch  iiur  mittleren   Umfang.  '■'"cncl.s 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

.Abl.-fer„„ge„  „ich,  „„  te,„e  Lücken  im  AuArlgsbtlrjmsSdoTs- S", 


Formermeister, 

platten  in  nassen  tmd  trockenen  Kernen,  sucht  Stellung^ 

 gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  554  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

.  ,  u  FORMERMEISTER, 

54  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Metallgusa,  besonders  firm  in  Ma 
r:^gr,\^ch'?Ä  .nd^n' Sämtlichen  Äll-Le^it 

Offerten  unter  E  Z     557  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 

Formermeister, 

t  itchiZ^  nÄ'''^^''"?,-'"  Metallguss,  besonders  tirm 

in  juabcmnen-  und  Fornimaschmenguas,  sucht  Stellung 

Offerten  unter  E  Z  G  520  an  die  Exped.  dieser 'Zeitung  erbeten. 

Al«fon*'*l'*^®*'^°^***®**»  ^'^  J^^*"^  '^It'  verheiratet,  firm  in  Eisen- 
MetalK  Schrmedeeisen-  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung  ' 
 ^efl.  Off,  unter  EZ  G  549  an  die  Expedition  dieser  ZeitSrbeten 

beiten 'd'^^'s^ur*"^***^';^  ^"«^  vorkommenden  Ar- 

beiten der  Stahlformgiesserei,  Lohn-  und  Akkord-,  sowie  Kalkulations- 

StXnr         '  "^«i  Martinofenbetrieb  erft^itrS 

Offerten  unter  E  Z  G  515  an  die  Erped.  dieser  Zeitung  erbeten.  - 

Formermeister, 

s^r^r^^-i-ÄÄÄ 

rationell  und  formgerecht  herzustellen  und  jede  Giesserei  nutzbringend 
vorhand?«.'^"'        '  Zeugnisse  und  Referefzen 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  537  an  die  Exped.  d.  Zeitung  erbeten. 

Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker^  Piscantor 

Gpossalmepode-  O. 

empfehlen  (uu) 

^  15  Ceylon-  ^ 
€raphltschnieiztle$el 

für  alle  Leg'lerangren  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  aiie  Ofensysteme.   

Ein  fast  Ujinillnilflfrfln  (Fabrikat  Eon  rath),    lOOOU  kg  Nutzlast. 

neuer  ndillildllllll  dli  9  m  Spannweit«,  6  m  Hubhöhe,  Fahrbewe-' 
guDg   auf   Kugellager,   wegen   Betriebserweiterung  sehr  preisweit  zu 

verkaufen. 

Friedrich  Schmaltz  G.  m.  Ii.  H..  Offenhacli  a.  M. 

Die  D.  R.  P.  204  23Ü  und  213  788 
(Charles  Smith)  betr.:  „Solbsttätig-er 
Feuormcldor  mit  einer  nm  leicht 
schmelzbare  Teile  gewickelten 
Schnur''  sollen  verkauft  werden, 
eveiit.  würden  Lizenzen  abgegeben 
werden. 


I.Brandt&S.W.vanNawrocki, 

Patentanwaltsbureau 
Berlin  SW.  48,  Friedrichstrasse  233. 


Fritz  Thomas,  Neuss  ^Zr, 

»lleiniger  Fabrikant  der  Parallel-SohraubstöckB 
.System  Koch"  mit  eingeachwalbten  Stahlbacten. 


wovon  vielirTauaende  im  Betrieb  sind,  aUein 
500  Stück  bei  der  Kgl.  flewehrfabrlli  in  Danzrn, 
Speoialitat.  ^mi^^^         ^  Femer 
üesetzUcb  ^Ht^K 

Zr  Matohlnen»  ocä 
T  Rohrschrauti- 
stöoke,Drehbank4 
Mitnehmer  mit 
Klemmbacke, 
unzerbrechlichet 
Hoizreilenhert  etc 
■Lieferung  ab  LaHjet 


„Ulmer  Formsand'' 

für  Metallgiessereien,  aus  eigenen  Gruben 
~  liefert  billigst  

Oirich  Geiser.  Dampfzlesele!.  OberKtrcliaer^  h.  iiim. 

la  Torfmull  für  Eisengiesserei -Zwecke 

lief ©rt 

siTorfsMMMaiiWeoilri^^ 


SI"''?  i;T;^9®''       P.  42  /.,  11-14  m  lang 
8  Stuck  II-Träger  N.  P.  45,  13-14  m  lang 

sofort*  oder  später  abzugeben. 

Baugeschäft  H.  Schmidt,  Stettin, 


Nr.  36 
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clor  letztere  viol-mchr  stäniclig  zunimiiit.  Klagen  ül>cr  verspätete  Lieferung 
bleiben  an  der  TagesordnunK,  grwiss.-  Ariikcl,  wie  z.  B.  immer  noch  Bleelie, 
l  edingen  eine  8— lowörhige  Lu  lerzcil ,  i  bcnso  ist  Rohmaterial  nur  srhwer 
erhältlich.  Die  j^anze  Situation  drangt  lunnlii  h  auf  eine  baldige  Prei'- 
erhöhung  hin.  Es  kommt  hinzu,  daß  die  kür/.liclu-  lirhöhung  <ler  koks- 
preise di(-  .Selbstkosten  erlwht  hat,  <laß  <lie  y\rbeilsl(dinc  sK'igen  und 
doch  sich,  Mangel  an  Arbeitern  empfindlich  macht-,  cm  H  rhclsi  iiid,  der 
speziell  in  einzelnen  1  )e])artcmciils  driulii  h  in  lüschcmimg  init.  I)ic 
Verbraucher  beeilen  sich,  sii\  i,cl  und  .so  s.  hucll  als  mögli(  h  hereinzu 
bekommen,  es  hissen  sich  bei  eiligen  Lieferungen  auch  jetzt  hiihere  Satze 

erzielen.  r\-  i- 

In  Relgien  hat  sich  diesmal  keine  Aenderung  vollzogen.  Die  Knap])- 
h<at  an  Rohstoffen  bildet  f<,ngesei/t  d;us  charakteristische  Merkmal  des  Ver- 
kehrs Die  Hütten  sind  trol/  forcierter  Produktion  und  steigender  Ein- 
fuhr überlastet,  und  die  Tendenz  ist  infolgedessen  nacli  oben  .gerichtet. 
Ilalbzeup-  wird  flott  abgerufen,  doch  sind  'die  Stahlwerke  eben  mfolge  der 
manoelhaften  Versorgung  jnit  Rohstoff  nicht  imstande,  kurzfristig  zu  liefern, 
und  die  neuerdings  für  den  inländischen  Konsum  beschlossene  Preiserhöhung 
wirkt  keineswegs  hemmend  auf  da3  Geschäft  ein.  Die  Hersteller  von  Stab- 
ei^en  sind  gut  beschäftigt.  Der  laufende  Verkehr  wird  als  etwas  ruhiger 
bezeichnet  doch  gilt  dies  als  eine  vorübergehende  Erscheinung,  die  jetzt 
zum  Beginn  des  Plerbst  verscliwinden  dürfte.  Jedenfalls  haben  sich  neuer- 
dings keine  .weiteren  Schwäcbeerscheinimgen  gezeigt.  Was  von  Stab- 
eisen gesagt  .wird,  gilt  im  großen  und  ganzen  auch  für  Bleche,  m  denen 
der  auszufühendre  Auftragsbestand  ebenfalls  für  geraume  Zeit  ausreicht. 
Der  Trägermarkt  weist  große  Lebhaftigkeit  auf,  namentlich  hat  sich 
di-  Ausfuht  in  letzter  Zeit  gehoben,  während  der  Inlandskonsum  etwa_s 
Zurückhaltung  bekundet.  In  günstiger  Weise  entwickelt  sich  das  Geschäft 
in  Schienen,  ,auf  die  fortgesetzt  größere  Exportorders  einlaufen,  in  der 
befriedigenden  Situation  ,,der  weiterverarbeitenden  Industrie  ist  keine 
Aenderung  eingetreten.  , 

Auf  (Jem  Pariser  Markt  stellten  sich  die  Notierung-en  für  Kupfer, 
Zinn  Blei  ur,»J  Zink  per  loo  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren  erste 
Marken  2091/2  Fr.,  gewöhnÜche  208  Fr.,  m  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
Selected  214  Fr.,  sämtüch  m  Havre  heferbar.  Zinn  Banca  571  In- 
Billiton  558I/4  Fr.,  Detroits  fehlt,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornvvall 
z<^T,Ui  Fr  lieferbar  Havre  oder  Ronen.  Zinn  haussierte  stark  am  Schluß, 
mei  gewöhnliches  lieferbar  Havre  57  Fr.,.  Paris  SJ'k  Fr.,  mit  schließ- 
Hch-r  Richtung  nach  oben,  Zink  schlesisches  lieferbar  Havre  75,20  fr., 
andere  gute  ^Marken  Havre  oder  Paris  72,35  F^-  ^^ch  für  Zink  zeigte 
sich  viel  Meinung. 

Amerika 

New  York,   den  31,   August  1912. 

K  u  p  f  e  r.  Die  Kupferpreise  haben  sich  während  der  letzten  acht 
Tage  weiter  befestigt,  da  die  in-  wie  ausländische  Verbrauchsnachfrage 
sich  weiter  belebte.  Angesichts  der  unnachgiebigen  Haltung  der  großen 
Produzenten,  mußten  die  Konsumenten,  die  in  der  Erwartung  fallender 
Preise  ihre '  Reserven  aufgezehrt  hatten,  abermals  zu  kaufen  beginnen, 
zumal  aus  zweiter  Hand  neuerdings  kaum  noch  etwas  zu  erlangen  war. 
Letzteres  kam  mit  daher,  daß  die  Verkaufsagenturen,  die  nicht  genug 
Kupfer  zur  Erfüllung  laufender  Lieferungsverbindlichkeiten  zu  beschaffen 
vermochten,  nicht  nur  einen  Teil  solcher,  und  zwar  im  Fall  von  Zwischen- 
händlern rückgängig  machten,  sondern  sogar  hier  und  in  London  Ruck- 
käufe bewirkten.  Es  erregte  das  allerdings  hier  und  da  den  Verdacht, 
daß  es  nur  galt  den  Unterbietungen  der  Zwischenhändler,  die  schon  vor 
Monaten  billig  bei  den  Minen  abgeschlossen  hatten,  ein  Ende  zu  be- 
reiten, doch  erscheint  derselbe  angesichts  der  so  geringen,  und  zum  Teil 
aus  nicht  gangbaren  Sorten  bestehenden  sichtbaren  Vorrate,  unbegründet. 
Die  Verschiffungen  aus  den  drei  nördhchen  Häfen  nach  Europa  betrugen 
in  der  vorigen  Woche  8220  Tonnen  gegen  5620  Tonnen  Ächt  Tage 
zuvor  Elektrolytisches  Kupfer  ist  auf  17V4  bis  17V8  c.  und  Standard- 
Kupfer  auf   17,30—17,50  c.  prompt   und  per  Oktober  gestiegen. 

Zinn.  Zinn  war  infolge  fortgesetzt  bedeutender  Verbrauchsnachfrage, 
beschränktem  Angebot  und  steigender  Preise  in  London  wie  im  fernen 
Osten  ungemein  fest,  und  Straits  wurde  auf  47,321/2— 47, 87V2  c.  prompt 
und  auf  47,30—47,80  c.  zur   Lieferung  bis  Ende  Oktober  heraufgesetzt. 

Roheisen.  Der  Geschäftsgang  auf  dem  Roheisenmarkt  war  reger 
denn  je  und  die  Nachfrage  nach  Eisenerz  seitens  der  Hochofenwerke 
ist  so  bedeutend,  daß  die  Gruben  der  Great  Northern  Eisenbahn  m  un- 
gewöhnlichem Umfang  in  Anspruch  genommen  werden.  Daraufhin  sind 
auch  die  sogenannten  Great  Northern  Erzzertifikate  in  den  letzten  lagen 
gestiegen.  Weitere  Hochöfen  wurden  in  den  jüngsten  Wochen  dem  Be- 
triebe übergeben,  doch  ist  die  laufende  Produktion  so  unzulänglich  für 
den  Verbrauch,  daß  die  sichtbaren  Vorräte  immer  geringfügiger  werden. 
Nördliches  Gießereieisen  Nr.  2  notiert  hier  16—16,50  Doli.  Die  Werke 
für "  Fertigeisen  und  Stahl  sind  durchgängig  im  vollsten  Umfang  ihrer 
Produktionskraft  tätig,  und  der  Steel  Trust  liefert  nur  noch  regelmäßigen 
Kunden  bzw.  Verbrauchskäufem  unter  Umgehung  von  Zwischenhändlern 
behufs  Verhütung  von  Spekulation.  Lieferungen  sind  allenthalben  weit 
im  Rückstand,  und  namentlich  die  großen  Bahnaufträge  erleiden  arge  Ver- 
zögerungen.    Weitere  Preiserhöhungen  um  i — 3  Doli,  fanden  statt. 

Marktbericht  von  H.  Rounebeck,  Middlesbrougli. 

M  i  ddl  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  den  31.  August  1912. 

Roheisen.  Gießereieisen  ist  seit  Ende  voriger  Woche  wiederum 
um  I,—  per  Tonne  gestieg;en.  Die  Zurückhaltung  der  Käufer  ist  vor- 
über. '  Man  glaubt  allgemein  an  noch  höhere  Preise.  Der  Umsatz  ist 
sehr'  beträchtlich.  Bei  der  sprungweisen  Aufwärtsbewegung  ist  es  fast 
unmöglich,  bindende  Offerten  zu  machen.  Hämatit  scheint  nun  ebenfalls 
etwas  mehr  begehrt  zu  werden,  denn  Preise  dafür  sind  fester.  Heutige 
Werte  sind  für  Septemberheferung  G.M.B.  Nr.  3  64,—  ä  64,6,  Hä- 
matit M/K  75,—  ä  75,6  per  Tonne  fob.  Hüttenwerft  netto  Kasse.  Hiesige 
Nr.  3  PvVarrants  63,8  Kasse.  In  den  Warrantlagern  befinden  sich  288523 
Tonnen,  wovon  285  330  Tonnen  Nr.  3. 

Kohlen.  In  Newcastle  sind  Preise  unverändert  geblieben  aber  sehr 
fest  bei  '  starker  Nachfrage.  Koke  ist  bei  dem  wachsenden  i3edarf  er- 
heblich gestiegen.  .Hochofenquahtät  wurde  in  großen  Posten  auf  Basis 
von  21,—  bis  22,—  ab  Zeche  gehandelt,  was  24,—  bis  25,—  fob.  hier 
gleichkommt.     Für  Gaskoke  wiurde  bereits  21,—  fob.   Tyne  bezahlt. 

In  Schottland  sind  Hamilton  Ell  Kohlen  höher  wie  gewöhnlich  zu  dieser 
Jahreszeit.  In  Fifeshire  ist  auf  den  Wemyss-Gruben  ein  Streik  ausge- 
brochen, 'wodurch  sich  die  Förderung  von  Dysart  Main  verringert  und 
Preise  für  gleiche  Qualitäten  anziehen. 


#.rBezugsquellen-Veneichnis?>^ 
für  Ouss-Sperialitaten^  ^ j 


Altcnvordc  I.  Westtalcn.  Falkcnroth  &  Schnöring.  Schmied  - 
 blT^ETsengusa  und  Tiogelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 

und  Beschlaeteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 

Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmol/er. 
Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsangcr  Elsenglesserel 
 nSd  Maschinenfabrik  G.  m.  H.    Tiegel-T  ernporgu  ss. 

Tiegel-Temperstahlguss,     Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 

Grauguss. 


FRODAIR-fPEZIALROHEKEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

FvoifvTZon  Fenchurch  House,  London  E.  C.  F^otrSon 


^[lllllllillllllllllillllilllllllilliillllili»""»"""^ 


In  englisch.  SteinkohlenM 
Holzkotilenstnul) ::  Tonmehl 
Clmmottemelil  ::  Colismetil 


CARL  SCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


KELLER  & 

  Drahtbürstenfabrik.  Oberplanitz-Zwickau.  Sa.. 

1^^^  ™  Stähldraht- Gussputz bü rste n 


äusserst 
billig! 


MAG  P  E  B  U  R  G 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aelteste  aEinkachmeliePol  Berlins 


Telephon:  Amt  IV,  1838  u.  10949.  Telegr.-Adresse :  Remelted-BerllB 

Grosses  Lager  In  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Eänfer  zu  gaten  Preisen  von  Altmetallen,  1 
spttnen  und  met»Ul8clien  BückitHnden  alUr  Art 
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In  Yoikshire  und  Derbyshire  werden  höhere  Preise  für  ,,Hards"  ge- 
stellt. Nicht  zu  vergessen  ist,  daß  in  diesen  Distrikten  im  September  eine 
Woche  oefeiert  wird. 

Frachten  sind  sehr  fest.  Die  Raten  sind  nach  \ielL-n  Richtun-en 
weiter  gestiegen.    Auf  Rückgang  ist  für  dieses  [ahr  nicht  zu  rechnen. 

Kohlen  usw.  werden  für  prompte  Lieferung  notiert  wie  folgt:  13.  C.  B. 
Dampfkohlen    14,—,    IIa.    Newcasth-   .Stearns    i2,fi   bis    12,9,  Dampfklein 
kohlen         bis  10,—,  Beste  Durhani-C.;iskohlen  15,—  bis  14,—,  IIa.  Qu.iVi- 
täten  12,—  bis  12,6,  Bester  Gießereikoks  24,—  bis  27,—,  Bester  (las'koks 
21, — . 


Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  30.  August  191 2. 

Die  Stimmung  am  Glasgow-Roheisen -Warrant-Markt  war  wahrend  der 
letzten  Woihe  in  Uebereinstimmung  mit  der  gesunden  Geschäftslage  wieder  fest, 
und  schliesst  der  Preis  für  Cleveland-Eisen  heute  l.o  höher  per  Tonne  als  am 
letzten  Freitag".  In  Ametiua  ziehen  die  Preise  ebenfalls  an  und  überall  herrscht 
grosser  Druck  lür  Lieferung  von  Eisen  uad  Stahl, 

Hiesige  Konsumenten  deckten  ihren  Bedarf  weiterhin  frei. 

Schwankungen ; 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Hämatite  (78/6  3  Mon.,  78;  i'/2  i  Mon.)  Schlussverk.  63/7  Kasse. 
Cleveland  62/7'/2  bis  63/8;    Schlusskäufer  63/7  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Mlddlesbrough : 
August  Ersten  sechs  Monate 

1911  1910  1912  19H 

S9  384  83931  91  190  783  193  739139  1 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

15.  August  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

1000  —  —  1000  t 

Middlesbrough : 

289316  215  —  5366341 


1912 


Preissteigerung  am  süddeutschen  Eisenmarkt. 

Die  Mannheim-Ludwigshafencr  Eisengroßhändler  erhöhten  den  Prei.s 
für  Stabeisen  und  Bleche  in  Anbetracht  der  gestiegenen  Einkaufspreise  um 
25  Pfg.  pro  100  kg. 

Vom  Aluminiummarkt. 

Das  Steigen  des  Preises  für  rohes  Aluminium  hat  inzwischen  weitere 
Erhöhung  der  Grundpreise  für  Aluminium-Bleche,  -Scheiben,  -Drähte  usw. 
bedingt.  Die  Werke  fordern  jetzt  für  Lieferungen  bis  zum  Ende  des 
ersten  LIaibjahres  1913  200—210  Mk,,  Grundpreis  für  die  100  Kilo  je 
nach  Lage  des  liefernden  Werkes.  Sobald  das  Aluminiumsvndikat  den 
Verkauf  von  rohem  Aluminium  für  das  erste  Halbjahr  1913  freigibt,  wer 
den  die  Preise  für  Bleche  aus  Aluminium  usw.  wohl  weitere  Erhö'hunt; 
liesonders  aber  für  Bezüge  über  das  erste  Halbjahr  19 13  hinaus,  erfahren. 
Man  nimmt  an,  daß  das  Syndikat  den  Preis  für  rohes  .Vluminium  bei 
l'reigab(.'  des  Verkaufs  (für  Lieferungen  in  der  Zeit  \om  1.  Januar  i^is 
zum  30.  Juni  1913)  erhöhen  wird. 

Zinkpreiserhöhung  in  Sicht. 

Wie  mitgeteilt  wird,  dürfte  der  Zinkhüttenverband  seine  kontinent.il.  n 
und  englischen  Preise  um  5  Mark  bzw.  5  Schilling  pro  Tonne  erliohcn. 
Alsdann  beträgt  der  Preis  für  schlesische  raffinierte  Sorten  141.  Mark 
September  und  543/4  Mark  Oktober. 

Neues  Steigen  der  Preise  für  Bleifabrikate. 

Das  Bleisyndikat  erhöhte  neuerdings  den  Grundpreis  für  alle  Gebiete 
mit  sofortiger  Wirkung  um  i  Mk.  pro  Doppelzentner,  so  daß  die  jct/ige 
Noticning   Brandenburg-Sachsen   52   Mk.   Frachtbasis   Berlin  lautet. 

□□□□□□DaDaDoaDDDDaa  □□□□  DDaa  aaaaaaDDDDaaaaaDaaD 
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Geschäfts  -  Nachrichten 
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Bilanzen 

Die  Maschinenfabrik  Eßlingen 
erzielte  in  1911   einscliließlich  259909  (i.  V.   170951)  Mk.  Vortrag  einen 
Ueberschuß   von   642781    (681784)   Mk.    'Die   Dividende  wird 
wieder  6  Prozent  betragen.    Der  Gesamtumsatz  betrug  15,53  (1299)  MiiI 
rr  k/,  !^'^  gi'ößtenteils  fertige  Werk  Mettingen  sind  bisher 

636  Mill.  Mk.  aufgewendet  worden.  Zurzeit  beläuft  sich  der  Bestand  an 
Aufträgen  auf  13,8  (8,5)  Mill.  Mk. 

Die  Maschinen-  und^Armaturenfabrik  vorm.  H.  Breuer  &  Co. 

teilt^mit,  daß  die  Fabrik  recht  gut  beschäftigt  ist.  Sowohl  die  Ordcr- 
eingange  als  auch  die  fakturierten  Lieferuntjen  üb  erst  eichen  die  \,,v 
]ahngen  Zahlen   erheblich.  '  " 

Rheinische  Motorenfabrik  Benz  &  Co.  in  Mannheim. 

r  AT??,^^^^''""?.''^'''"''''''  ''^^  abgehuifenen  Geschäftsjahres  stellt  sich  auf 
6  Mill.  Mk.  Davon  sollen  800000  Mk.  dem  ordentlichen  und  1  q  Mill 
Mark  dem  außerordentlichen  Reservefonds  zugeführt  werden  Es  soli 
eine  Dividende  von  ro  Prozent  (i.  V.  8),  für  die  12  Mill'-Mk 
'""m^m^' J,"''''^"'  ^""\^'<^"-^'  l^l«S  gelangen.  Auf  neue  Rechnung  werden 
I  Mill  Mk.  gegen  180000  Mk.  ,m  \^-,rjahre  vorgetragen.  Der  noch 
verbleibende  Rest  soll  für  Abschreibungen.  Dotierungen  d<T  Wohlfahrts. 
londs  und  für  Tantiemen  verwendet  werden. 


FJ.Welse.Hanihurg,Boheisen 

Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  G.m.b.H.,  Annen  i.westf. 

Feuerfeste  Steine 

für  höchste  Hitzegrade. 

Chamotte- Muffeln  und  Formsteine  jeder  Art. 


Eisenausscheider 

für  Schlacken,  Giesserei-Rücksiände, 
gebr.    Formsand,   Metallspäne  usw. 

Komplette  Schutt  -  Aufbereitungen 

Elektrizitäts-Ges.  „Colonia"  m.b.H. 

Köln  -Zollstock. 


Putzkies 


tOr  Sandstpahlgebllse, 

In  verschieden»  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Quapzsand, 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  a  m.  b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Fabrikfenstenglas 


Gewicht  ca.  T'/s  kg  pro  qm  inkl.  Verpackung,  Mk.  1.42, 

sowie 


==  Roh-  und  Drahtglas   

zu  billigsten  Tagespreisen  liefert 

Glashatidlunig  E.  Brehm,  Gotha. 


Holzmodelle 


jeder  Art  und 
=  Grösse  = 

liefern  schnellstens 

Franz  Becher  &  Co.  ::  Modellfabrik 

Lendersdorf  -  Düren. 


Former  -  Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 


JBBEIC  

::  Lüneburger  Wachsbleiche  ::  1 

J.  Börstiing,  Akt.-Ges.,  Lttneburg  (2258)  fj 

empfiehlt  zu  billigsten  Preisen  1 1 

ge'ibe  und  fchwirze  Giessereiwachsschnur  b 

zum  Einlegen      Glesskerne.  [j] 

Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen , 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


la  Plastizität  bei  ffeinstesn  Korn 

^eeltfnet  lOr  F'ormmaschlnen. 

Prima  Kernsand 


und 


Kern  -  Steinsatid 

mit  der  Hand  zerdrOckbar. 


_^  M^a-  nanu  zerarucKoar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 
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Handels-  und  Firmenregister. 


A  M  e  s  b  u  r  e-.  „Maschinenfabrik  Aug.sburg  Nürnberg,  A.-G."  in  Augsburg. 
Die  in  der  Generalverscommlung  vom  6.  De/.cmber  191 1  beschlossene, 
durch  Aufzahhing  auf  die  alten  Aktien  Auspbe  von  1800  neuen 
Aktien  und  Ausgabe  weiterer  Aktien  für  die  nicht  aufgezahlten  Betrage 
durchzuführende  Erhöhung  des  Grundkapitals  ist  erfolgt.  ^  3  ^es 
Cesellschaftsvertrags  ist  durch  Beschluß  der  Generalversammlung  vom 
6  Dezember  1911  und  Aufsichtsratsbeschluß  vom  9-  Ju''  ^9^.f.. 
sprechend  geändert.  Das  Grundkapital  beträgt  nun  achtzehn  Millionen 
(18000000)  Mark  und  ist  eingeteilt  in  8975  Aktien  zu  je  zweitausend 
2000)  Mark,  28  Aktien  zu  je  eintausend  Gulden  (1000  Fl.)  =J7H  Mk- 
^o  Pfe-  I  Aktie  zu  eintausendneunhundertneunundneunzig  Mark  acnt- 
;,ndacht;ig  Pfennig  (i999  Mk  88  Pfg ).  Nach  §  4  ^^^^^^^^^^/^^^^^^^^i?, 
Vertrags  lauten  die  Aktien  der  Gesellschaft  auf  den  Inhaber.  Da 
Ausgabe  der  neuen  und  weiteren  Aktien  und  die  Zuzahlungen  erfolgen 
zum   Kurse   von  zweihundert   Prozent   (200  Prozent^  ,  •  ,  • 

F  1 1  e  h  n  e  Dratziger  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  Der  basherigc 
Mitinhaber  Fabrikbesitzer  Friedrich  Becker  ist  verstorben.  AUemi^er 
Inhaber  der  Firma  ist  jetzt  der  Ingenieur  Hugo  Romanus  in  Dratzig- 

G  ö  r^''!'t"5!'''Gruhne,  Neumann  &  Co.,  Maschinen-  und  Apparate-Bauanstalt 
GeseUschaft  mit  beschränkter  Haftung  in  Görlitz.  Die  Gesellschaft  st 
durch  Beschluß  der  Gesellschaftsversammlung  vom  29  Juli  19 12  au  - 
gelöst Der  Fabrikbesitzer  Oswald  Gruhne  und  der  Privatier  Heinrich 
Koch,  beide  in  Göriitz,  sind  Liquidatoren.  ,,    ,    .    ■     u  » 

Haspe  Hasper  Eisen-  und  Stahlwerk,  Aktiengesellschaft  m  Haspe. 
D^em  Stahlwerksbetriebschef  Otto  Radtke  in  Haspe  ist  Gesani^prokura 
erteilt.    Die  Prokura  des  Betriebschefs  Friedrich  Becker  m  Haspe  ist 

-  ^Fabrik'füi-  Eisenbahnbedarf,  Brenne,  Hangarter  &  Co.,  Aktiengesell- 
schaft" in  Haspe.  Dem  Kaufmann  Hermann  Hucke  in  Haspe  ist 
Gesamtprokura  ^erteilt.     Die  Prokura  des  Kaufmanns  Karl  Scherr  m 

Hei"bronn.''Deuteche  O elf euerungs werke  Kari  Schmidt,  Heilbronn  am 
"  Neckar     Den  Vertrieb  aUer  von  der  Firma  als,  alleimge  Spezialität 
fabrizierten  Oelfeuerungsanlageri  für  mdustrielle  Zwecke        die  Firma 
„Deutsche  Oelfeuerungswerke  Kari  Schmidf,  y^e'^ka^?^'^on'°:..  ^^^^^ 
fürt  a.  M.,  G.  m.  b.  H.,  übernommen.    Zum  Geschaftsfuhrei  wurde 

H  olt?!;Ti-m^burg''''Maschinen-  und  Federnfabrik  Wüh.  Boecker,  Hohen- 
limburg.    Die  Firma  ist  erloschen.  r  ,  -i     t-  1 

Karlsruhe  (Baden).  Peter  Huckschlag,  Metallwarenfabrik,  Karls- 
ruhe Die  GeseUschaft  ist  aufgelöst;  der  Gesellschafter  Georg  Baum- 
gärtner ist  aus  dem  Geschäft  ausgetreten;  dieses  wird  von  dem  Gesell- 
schafter  Peter  Huckschlag  als  Einzelkaufmann  weitergeführt. 

Kiel  Maschinenbau-GeseUschaft  mit  beschränkter  Haftung,  I^iel-  JJej 
Prokurist  Kaufmann  Höwel  ist  nur  berechtigt,  mit  einem  Geschäfts- 
führer die  Gesellschaft  zu  vertreten.  ■  u  A^a 

Lüneburg  Lüneburger  Eisenwerk.  Die  Vorstandsmitghedschaf  des 
Diplomingenieurs  Ernesto  Stael  in  Lüneburg  ist  erloschen.  Der  Obei- 
inienieur  Fritz  WiUy  Schulz  in  Lüneburg  ist  zum  Stellvertreter  des 
Vorstandsmitghedes  Direktor  Harry  Behrens  beste  t 

Mainz  „Koos  &  Elbert,  Rheimsche  Maschinenfabrik '  m  Mamz.  Der 
Kaufmann  Kari  Elbert  in  Mainz  ist  in  das  Geschäft  als  persönlich 
haftender  Gesellschafter  eingetreten.  .,    ,  ^      -    ,      u  ■  t 

N  ü  r  n  b  e  r  g  Progreß  Maschinenindustrie,  Gesellschaft  mit  beschrarikter 
Haftung  in  Nürnberg.    Dem  Ingenieur  Konrad  Hohlweg  in  Nürnberg 

O  st^erodeTn  rrz)-''  Eisenwerk  Osterode  a.  H.,  Nolte,  Sievers  &  Lehnert 
in  Osterode  a.  H.  Inhaber  sind  die  Eisengießereibesitzer  Adolf 
Nolte  zu  Freiheit,   Hermann  Lehnert  daselbst  und  Kari  Sievers  zu 

R  h?fne°1we'stf').  „Rheiner  Maschinenfabrik  Windhoff  &  Co.,  Ge- 
selJchaft  mit  beschränkter  Haftung  zu  Rheine".  Dem  Ingenieur 
Hans  Schütte  und  den  Kaufleuten  Anton  Möllers,  Fritz  Ostermann 
und  Fritz  Wendel,  sämtlich  in  Rheine  wohnhaft,  ist  Gesamtprokura 

S  c  hwfl'z  e  n  b  e  r  g  (S  a  c  h  s  e  n).  F.  C.  Klötzer  Nachf .  Emaillier-  und 
sTamwerke,  Martin  &  Bausch  in  Lauter.  Der  Kaufmann  Gottheb 
Hermann  Martin  ist  als  Inhaber  ausgeschieden. 

Soest  Märkische  Maschinen- Industrie-Gesellschaft  mit  beschrankter  Hal- 
tung in  Soest.  Durch  Beschluß  der  Gesellschafter  vom  i.  August 
191I  ist  die  Gesellsdiaft  aufgelöst.    Der  Kaufmann  Anton  Dennem.^rk 

in  Soest  ist  Liquidator.  •     t  j       r;«   in  Ktraß 

Straß  bürg.    „Vanadium"  Stahl-Compagme  J.  Picard  &  Cie.    n  Straß- 
burg    Die  Gesellschaft  ist  aufgelöst.     Das  Handelsgeschäft  ist  au 
den  Kaufmann  Isaak  Picard  in  Straßburg  übergegangen,  der  es  untei 
der  bisherigen  Firma  weiterführt.  .  ,  •,    tt    -iir^u,    „„,-m  T 

Langensalza.  Langensalzaer  Maschmaifabrik  H.  Weltz,  vo.m.  L. 
Linck  in  Langensalza.    Inhaber  ist  Ingemeur  Hugo  Weltz. 


m  m  I^JL!  Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
1  iCilT  r  erzeugende  Lampen  U.Laternen  »teilen  sich 
das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  lisfern  Intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht  l 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  für  KohleneasI  Kein  Dpchtt  Kein  Oeruchl 
l  amnen  mit  Breitbrenner  von  5  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 
aSKuÄto"i  und  Kiste  1,50  M.  mehr,.  Lyra  mit  Qlühbrenner 

n629')     20  50  M    (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kifjte  d  M.  meür) 
DEgerNaehnahL  oder  VoraushKahlung.  Wiedetverkäufer  g.sutht.  lllusti.  Preiskürant.  gratis  a.  Iranko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 
Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartensir.  55 


Gumiol-Firnis 


ist  das  beste 


Kernsand-Bindemittel! 

Lackfabrik  CURT  GÜNDEL,  Dresden  30. 


Erstklassige,  englische 


Hematite-Roheisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Markeii 

■  ■Ba  Hb^^  lad  yyBa  Hb  Sb 

für  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Homm  i  Co..  Homburs 


Giesserei-Wachsschnur 

yelt  uiiil  schwarz  In  »Heu  Stärken  lief«rt  billigst  als  SpeilaliH« 

Wachswaren-Fabrik  WILH.  VQLLMAR. 

Postfach  86       BÖHM  a.  RH.       Postfach  86. 


Nelson-Zement       beste  Eisenlütt 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 


wird  mit gewöhnl.  Wasser  angemengt  in  einigenMinut.trocken  u  in  3^^^^ 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 

Remscheid-Bl. 

Abt.!  Chem.  Fabrik 


Alleiniger 
Fabrikant: 


GUSTAV  HENCKELL 


ir  — ' 

D  "     Patente  und  Qebrauchs-Muster 

b  = 


n 


AnmelduoKen.  ^    ,  u  ,  xo„„ 

Für  die  aneeeebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  läge 
FrtPilnn^  eines  Stfnaälesucht.    Hinter  der  Klassenziffer  ist  edesmal  das  Aktenzeichen 
aigegÄ  l^er  Oegen^^^^^^^^^^  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt 

i8r  H  ^a6^6  Glühofen  mit  Kühlvorrichtung  zum  Glühen  und 
■Kühlen  des  Glühgutes  in  einer  von  der  Außenluft  abgeschlossenen 
Gasatmosphäre.  Herrn.  Hillebrand  jr.,  Werdohl.  23.  6.  11. 
r  A  21480  Gußform  mit  als  Ausstoßer  für  ]e  eine  Gruppe  von 
Streifen  dienenden  Messingstreifen  für  Sammlerplatten.  Wilhelm 
Hagen,   Soest.     4.  12.  11.  c    1     r  . u 

,8b     250889.     Aus  einem  bewegbaren  Ring  bestehender  Schaltab- 
schluß  für  Oefen  mit  kippbarem  Herde.    Poetter,  Ge- 
sellschaft mit  beschränkter  Haftung,  Düsseldorf.    10.  i.  12. 
18  b     2So8qi.    Verfahren  zur  Herstellung  von  Eisen-  oder  Metall - 
Jegicrungen      Louis  Weiß,   Berlin,   Friedrichstr.   42.     18.  i.  10. 


31 


fin  A  i«*'^''  Mahlung 

■«KDrl  I  ^^o*^"*^* 

Uimi  I  I    alle  Zwecke  liefern 

Walsöe  &  Hagen  ;:  Hamburg. 

Basel      FRITZ  SCHMIDT     Stuttgart,  Ä9 

Techn.  Bureau  für  Giesserelwesen 

übernimmt  die 

=  Proißktißranfl  unil  Baüaüslning  nioilßrner  Eisen-  nnil  ItallBiessereißn.  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoranschlägen,  Gutachten  nnd  Taxen. 
LÄung  von  Ausführungszeichnungen  zu  Kupolofen,  Tiegel- 
Öfen?  Tempe^fen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillier  werke. 
ISjährise  Giessereipraxls.  ==  la  Referenzen.  

Rolilen-..Koksst(iol) 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kohlenmahlwerk,  Küppersteg  (Rhld.). 
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.hnU^U^n  l  ^''''^  '"'V   Kuhlen   von   Martinofen-  und 

ahnlRhen  Ofenkopfe^n  mittels  eines  Luft-  oder  nnn,pfst.-..nies :  Zus 
■i.    Pat.    241  1.8.      Paul    Martin,    Düsseldorf,    W.lksoi.Ytcnstraße  -^4 


II.  II.  II. 

b.  250995.  Kip|)\ 
besondere  für  Kol 
Aktien-Gesellscliafi, 
h.  250996.  W'il.iliK 
F  J  u  ß  e  i  s  c  n  u  n  d 
Oskar    Frietlrich,  K 


..hl, 
.St( 


Eisenindustrit>, 
GJciw  it/,  <  ).  S. 
1 8  1).    2  sc  gi)7. 
.iiKlcni  Zu 
-Uü^stlddi  i 
iS  b.    250  991;. 
wik-Meisclu 
furt  a,  M. 
18  c.    250  700. 
Eisen  Stall 
Kohlt  ,  111  w  1 
Itah.iiij    (  , K 
18  C.  250      ;     i  1 

Straße  o.  20.  ^ 
iSc.  25o,S.,4.  Wn-ih' 
\v  1-  c  IT  im  koc  h. 
r>itz  Rose,  Datt 
.31  a.  250  91 1.  \'orr 
H  i  t  z  e  b  e  h  a  n  d 


I'  r  1"  i  (•  h  t  u  II 
ifiseniiiisclicr. 
AhUahm.L;  Cdl 
n   imd  \'()iii( 
I'  I  II  ß  .s  I  a  h 
»■i 


ihr. 


\klicn  ( '.CM-Ih 


I  I 


für  metalluixis(  lir  (h  f  iße,  ms 
In-rlin-Anhallisi-hc  Masi  hiiu-iihau 
^a\ cnlhal,  (  olii- Ba\  eiitlial.  2.  1  1 
uiK  /um  n  t  s  (■  h  I  a  c  k  e  11  v  o  n 
im  Herdofen.  Dipl.-In>;.  Karl 
und  Obers(  hiesisi  lu 
und  Tlüttenbelrieh 


Bcuthen,  O.-S. 
ft    für  Bcrt'iiau 


in.stra  I 


All.  c 
5.  lü. 


n  s  \-  0  n  Fe  r  r  o  m  a  n  i;'  .1  n  odei 
il  oder  Flußeisen.     Max  D.ielcn, 


W  as. 
.  u . 

ertahrcn 

oilrr  Sl; 


a  1-  l 


t  z  ( 
Sta 
I  I . 

.11  zur  H  e  r  b  t  e  1  1  u  n  8  von  Edelstahl.  Dell 
.  T-as-Gesellschatt  mit  beschriinkter  Haftung  Frank- 
II. 

mm  Zementiere  n  vnn  Ccoenstanden  aus 
ill.\^irruno-en  mittels  eiuo  (  ;.ises  und  körnig- -r 
,L;<  iistaiule  eingebettet  werden.  Soeieta  Ammm  1 
.\rmslrong        C.,  Ceiuia. 

n.  Dipl.  In,-.  C.u-l  Schmale,  Aachen,  P.urls.dieider 


London, 
b.  250912, 
f  o  r  m  e  n 
G.   m.  b. 
b.    25c  913. 


■   M  f 
1  I 

iiuu;;  /um  .\  n  1  a  s  Ä  e  n  v  o  n  St  a  h  1 
ndeii  Oelh.ide  mil  Mcb.irtiK  Kclnrlitem 
■nleld    a,    d.    Sicm",      14.  11,11. 
ichlimg-    /um    Seh  m  e  1  /  e  11  ,    M  1  ^  , 
1  u  n 


u  n  il  1'.  1  s  e  n  ■ 
'V\'arenh, 'haller. 

Ii  e  n    und  zur 


^'  o  n  AI  e  I  ,,  1  I  e  II.     William   Speirs  Simpson 
10.  5.  II.  '  1     '  . 

Fahrbare  X'orrichtung-  zur  H  e  r  s  t  e  1  I  u  n  g  \  o  n  U  e  r  d 
mittels  Lmdruckens  der  Modelle.    Friedr    Feldh  )ff  .K:  Co 
H.,   Wülfrath,    Rhld.      16.  1  1.  1  1, 
D  r  u  c  k  w  a  s  s  e  r    F  o  r  m  I)  r  e  s  s  e   mit  zwei  dii 


für  die  Preßkolben  bildenden  Köpfen.    Societe  Anon\ nie  di 


l' 


Z\  linder 
iüahlisse- 


ans. 


ments  Ph.  Bon\illain  et  E.  Ronceray, 

Erteilungen. 

H».  i/i         -c'f  "ächben.innten  Gegenstämic  sind  Patente  erleilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
tgi^i^J^r^I^er^d^^fp^a^enfs.''"'"'""  beigefüg.e^D.^tu^^reictefd^': 
31  c.     250914^    Verfahren   zur   Entfernung   des    Faden  I  unkers 
der  Rr '  1         '1"  r   f  J  "  ß  s  t  a  h  1  b  1  ö  c  k  e  n   unter  SchlitzunK 

dei  Blocke  in  de^-  Längsrichtung.  Fritz  Schruff,  Bobrek,  O -S  und 
Oberschlesische  Eisenindustrie,  Akt.-Ges.  für  Bergbau  und  Hütten- 
l5etrieb,  Gleivvitz,  O.  S.  17.  11.  11. 
31  c.  250  915.  Verfahren  zun^  genauen.  U  e  b  e  r  e  i  n  a  n  d  e  r  b  r  i  n  -  e  n 
der  Innenein. tellung  von  F  o  r  m  k  a  s  t  e  n  h  ii  ]  f  te  n  ohne 
Verletzung  der   Inneneinstellung.     Fritz  von  Au,   Berlin  Badstr 

I.O.II.  '        -  ■       3  • 

^'""■pi  in^',?'/''  e  1^"'  Kernsäule  aufgestellten 

1  atte.i  be..  eheiukr  s  c  1  b  s  1 1  ä  1 1  g  2  u  s  a  m  m  e  n  f  a  1 1  b  a  r  e  r  K  e  r  n 
Llarenee    larshall    Byrnes,   Sevvickley,   Allegheny,   Penns.  '    .    St  '\' 

3.        5  '    1   ■  .  V         .         .  . 

■'"';,,--'^'Vr"-  ^''^/bundhartguß  walze  mit  aus  weichem  Stahl 
schmiedbarem  Ouß  oder  emer  ähnlichen  weichen  Eisensorte  bestellen^ 
deni  inneren  Kern.  Evan  Llewelyn  Da^■ies,  Clydach  S.  ü.  Glamor^an 
Wales,  England.    20.  5.  n. 

.3.  <■      25  I  028.     G  e  t  e  1 1 1  e  r    G  .  e  ß  f  o  r  m  k  e  r  n    für  Wasserverschlüsse 
'Mig     Trapse;   mit  gemeinsamen  Wänden   zwischen   zwei  Schenkeln 
M.inha  Sorge  geb.  Kroneberg,  Berlin-Baumschulenweg,  Behrinostr  iße 
Mr.   4-     30.  7-  1 1.  '  ' 

48  a.  251055.  \-erfahren  zur  e  1  e  k  t  r  o  1  v  t  i  s  c  h  e  n  Herstellung 
von  Kupferdraht.  William  Edwin  Gibbs,  New  York.  31  8  10 
.  251057.  Verfahren  zum  Vor  behandeln  von  A  1  u  m'i  n  i  u  m 
00,  er  dessen  Legierungen  zwecks  Erzeugung  von  Metall- 
L:ndof''f2"2.  I?'  Electro    Chemical    Coinpany  Limited, 

■     251058^     Verfahren    zum    Galvanisieren    von  metalli- 

W,nh"^'l    7"i'  r'"^'"         ^S'  -  P^f-   229453.  Federico 

Wiiih     .Mailand,    Italien,      5.  4.  10. 

.     25  1  059.     Verfahren    zum    n  a  c  h  t  r  ä  g  1  1  c  h  e  n    E  m  a  i  1  1  i  <•  r  e  n 

101,  er  -Stellen  und  zum  Zusammenschweißen  emaillierter  Ceoen- 

An  ■  "^^^^'^e  Stahlbottich-Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 
Ahlen  1,  Westf.     5.  9.  11.  "-^"'g. 

Gebrauchsmuster. 

^^"piörsl^em';-  M  "  V  '  "  w  '  1 1' ^  "  ^  "  '  Schmelzofen.  Ludwig 
Flörsheim,   München,  Waltherstr    25      '-9   7  12 

''J^tchl       °  AI?  '  ?  V'  '""^  ^L''  ■  l-z  -  u  n  d  A  b  s  c  h  n  e  i  d  e  - 

mas  Chine,    Alfred  Gutmann,  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau,  (Jttcnsen. 

—  / .   / .  12. 

^ '  'zun/ C?eß; ,  '  '■p, '  ^]  \  "       ^      "  '    G  u  ß  e  i  s  e  n    oder  Stahiformguß 

Ob.-S^^^^^^^^^  von    -;|.,ekl.u„icm  aus  Stahlguß  u.  dgl.   H.  Heimes  und  W. 

UDcuandei,  \  olklmgeii  a    Saar      i    8  i^ 

979^    Kern  s'tutze.    Preß-,  Stanz:' und  Hammerwerke,   G.  m. 
Ii.    H.,    Herzebrock   1.   W.     30.  7.  12. 


^^Kleine  Mitteilungen  ^ 


48 

48 
48 


Ausschreibung. 

Die  Lieferung^ von  600  Tonnen  Gießereiroheisen,  380  Tonnen  Häm-Uit 
.  -heiseu  una  50  Tonnen  Spiegeleisen  ist  von  der  Königlichen  Eisenbah  " 
-.r,l  a.ii   Lerhn   ausgeschrieben.     Angebotstermin  28.   Sep  embt    ds    T  " 

Uni^ÄXlli  -   Berhner   H-^elSnf : 

T     1     IL,  Geschäftsgang  beim  Roheisenverband 


y/ir  alleJuecJ^e 


f'-ankfurM/M,.i„.  : 


lenty  Zimmermann.  fiiessereimaschinen-Gei  m.  h.  h. 


Düsseldorf- Rath 

notierende 
Kernformmmhine 


10  fache  Mehi-leistung  als  von  Hand,  liefert  fast  unzer- 
iml         '^f™^         O  □  O- Querschnitt  von  10  bis 
mm  Durchmesser,  in  denkbar  sauberster  Ausführung 


Hallesciier  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  filr  Stahlguss 

Pa.  Referenzen  ans  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

Beidersee  bei  jCalle  a.S. 
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laufLMulc  Jahr  ihren  Bedarf  vollständig  gedeckt.  Trotzdem  l<',n,n>rn  noch 
immer  Kaufanträge  auf  Zusat/.mengen  heraus.  Da  der  Verkiml  I  ni  i  M 
noch  nicht  eröffnet  ist.  wird  den  Anhvi-.'n  .iiil  /.us.it/menKcn  Im  l.u;..' 
rungcn  pro  1912  nur  msoweit  sl:ill- r,L;rl),-n.  .ils  c  si,  Ii  wirk  1.  Ii  niii  (lies- 
jährio-en  Jiedarf  handelt.  Der  Abruf  <ler  mlandischcn  .Xhnrlimn  i.l  sein 
uut  'im  Jul;  betrug  der  \'ersan-d  rund  <p  Pro/ml  dry  lU-leiliKun- .  Das 
7vuslandsgeschäft  hegt  infolge  der  günstigen  amerikanischen  N.h  lau  hlei, 
und  der  starken  rreisste,g<-rung  am  .■icjis:  licn  M.irkt  sehr  fest.  Veremzel 
traten  schon  Nachfragen  für  n-i.-hsljäl.ngr  Lieferungen  an  den  Verband 
heran  Die  Vorräte  sind  wc.lcr  /ur'.ckgcg.m,L;cn.  U.'bcr  .Icii  \  erkaul  tar 
IQM  snul  noch  keine  l'.es,  hlusse  .^elafM,  Die  1 1  ;m|  ,1  vci  s,,  1  nmlung  ge- 
nehmigte ferner  (kis  mit  den  Werken  mehrerer  I  lütten  vereinbarte  Ab- 
kommen über  den  Anschluß  der  Hütten  an  den  Verband.  Der  (.esamt 
eindruck  des  Berichtes  ist  recht  günstig. 

England.  Eisenstatistik. 

Monat  Juli  1912.  / 
Die  allgemeine  Arbeitslage  im  Juli  war  fortgesetzt  gut.     Seit  1900, 
einem  Jahre  von  besonders  gutem  Geschäftsgange,  ergab  der  diesjährige 
Ulli  den  geringsten   Prozentsatz  Arbeitsloser  im   X^-rgleich   zu  all  seinen 
Vorgängern.     Die   Gesamtlöhne   der   einzelnen    Industriebranchen  blieben 

ebenfalls  steigend.  i-  -    •       1      t  ■ 

In  den  Roheisenhütten  übertraf  die  Geschäftslage  diejenige  d.-s  Juni 
und  des  A'orjahres.  318  Hochöfen  brannten,  gegen  306  Ende  Jum  und 
nS8  Ende  Juli  1911.  Die  Arbeiterzahl  (zirka  23000)  zeigte  eine  Er- 
höhung von  9,8  Prozent  gegenüber  dem  Vorjahre.  Von  den  Hochofen 
im  Betriebe  fielen  244  auf  England  und  Wales  und  74  auf  Schottlind. 
Der  Cleveland  Distrikt  stand  mit  83  Hochöfen  an  der  Spitze. 

Eingeführt  wurden  im  Juli  1912:  615614  Tonnen  Eisenerze ;  d.  s. 
12  357   Tonnen   mehr   als   im   Juni    1912    und   89525   Tonnen  .mehr  als 

im   Juli   191 1.  -r,  1    ■  a 

Ausgeführt  wurden  im  Juli  1912:  1 10  675  Tonnen  Rolieisen ;  d.  s. 
6739  Tonnen  mehr  als  im  Juni   1912  und  40145   Tonnen  mehr  als  im 

lirden  Eisen-  und  Stahlwerken  zeigte  sich  etwas  Abschwächiing 
gegen  Juni,  aber  immer  noch  Hebung  gegen  das  Vorjahr.  Nach  den 
bei  dem  englischen  Handelsamte  eingegangenen  Berichten,  die  102  271 
Arbeiter  umfassen,  war  die  gesamte  Arbeitsleistung  um  2,3  Prozent  ge- 
ringer als  im  Juni,  aber  11,5  Prozent  höher  als  im  Juh_i9ii.  In  der 
am  27  Juh  'endenden  Woche  zählte  man  576400  Arbeitsschichten  ;  13400 
weniger  als  im  Juni  er.  und  59200  mehr  als  im  Vorjahre.  Von  den 
angegebenen  Arbeitern'  waren  18306  in  Eisenwerken,  59616  m  Stahl- 
werken, 24349  in  gemischten  Betrieben  beschäftigt;  davon  83396  m 
England  und  Wales  und  18  875  in  Schottland: 

Eingeführt  wurden  an  Eisen,  Stahl  und  Fabrikaten  der  Branche  im 
Juli  1912.  180  661  Tonnen;  29262  Tonnen  mehr  als  im  Jum  er.  und 
"55680  Tonnen  mehr  als  im  Juli  191 1.  ,      ti       u  ■ 

Ausgeführt  wurden  an  Eisen,  Stahl  und  Fabrikaten  der  Branche  im 
Juli  1912:  256047  Tonnen;  43186  Tonnen  mehr  als  im  Jum  er.  und 
=  7691   Tonnen  mehr  als  im  Juh  1911.  ^     ,  -r  ■ 

In  den  Zink-  und  Stahlplattenwerken  hielt  sich  die  Beschäftigung  im 
Juh  sehr  gut  und  das  Vorjahr  bedeutend  übertreffend.  Knappheit  an 
Arbeitskräften  wurde  von  mehreren  Werken  gemeldet.  Ende  Juli  waren 
515  Zinnplattenbetriebe  im  Gange;  11  mehr  als  im  Jum  er.  und  49  mehr 
als  im  Vorjahre  Gleichfalls  arbeiteten  78  Stahlplattenbetriebe  in  den 
Monaten  Juni  und  Juli  er.  gegen  64  im  Juli  191 1-  Es  handelt  sich 
hauptsächlich  um  die  Werke  in  South-Wales  und  Monmouthshire  mit 
ungefähr  29650  Arbeitern.  .  ,   t  i-  7- 

Ausgeführt  wurden  Juli  1912,  gegen  Jum  1912  und  Juh  1911:  Zinn- 
platten  50,161  Tonnen,  30471  Tonnen,  36180  Tonnen;  schwarze  Hatten 
7121   Tonnen,  3891   Tonnen,  6265  Tonnen.  ■        •  i 

In  den  Maschinenfabriken  wurde  mit  Ueberzeit  gearbeitet,  ein  Zeiclien 
der  Besserung  der  Arbeitslage  gegen  das  Vorjahr.  Berichte  über  200  009 
Arbeiter  ergaben  einen  Prozentsatz  Arbeitsloser  von  2,7;  .gegen  2,5  im 
Juni  er.  und  3,3  im  Juh  191 1.  o      t  ^  1 

Eingeführt  wurden  an  Maschinen  im  Juh  1912:   553811   Lstr  ;  odei 
9959  Lstr.  mehr  als  im  Juni  er.  und  127334  Lstr.  mehr  als  im  Juh  191 1- 
Ausgeführt  wurden  an  Maschinen  im  Juli  1912:  2758505  Lstr.;  oder 
198  981    Lstr.    mehr   als   im    Juni   er.    und    535  895    Lstr.    mehr   als  im 

"^"'S'irden  Metallwarenfabriken  herrschte  flotte  Ai'beit;  aber  die  Gold 
und  Silberschmiede  und  die  Britannia-Fabriken  hatten  eine  ruhige  Zeit 
Der  Prozentsatz  Arbeitsloser  stelUe  sich  bei  29279  Arbeitern  auf  1,3  1  roz. 
was  kaum  eine  Veränderung  gegen  Juni  und  das  Vorjahr  bedeutet^ 

Eingeführt  wurden  Juli  1912,  gegen  Juni  1912  und  Juh  191 1:  ^^^esser- 
schmiedewaren  10  594  Lstr.,  1 1  640  Lstr.,  14020  Lstr.;  Kurzwaren  108827 
Lstr.,  80300  Lstr.,  82419  Lstr. 

Ausgeführt  wurden  JuU  19 12,  gegen  Jum  1912  und  Juh  191 1:  Messer^ 
schmiedewaren  80094  Lstr.,  62377  Lstr.,  67835  Lstr.;  Kurzvvaren  217946 
Lstr.,  190454  Lstr.,  207792  Lstr.;  Handwerkszeuge  215095  Lstr.,  205  915 
Lstr.',   186387  Lstr.  — ck.— 


Beilagenhinweis. 

Die  Badische  Maschinenfabrik  Durlach  bringt  eine  neue 
elektrische  Universal-Formmaschine  für  alle  Stromarten 
(D.  R.  P.)  auf  den  Markt,  die  unter  anderem  auch  den  Vorzug 
besitzt,  dass  sie,  falls  einmal  aus  irgend  einem  Grunde  der  Motor 
nicht  arbeiten  kann,  als  gewöhnliche  Hand-Formmaschine  mit 
Abhebevorrichtung  benutzt  werden  kann.  Die  neue  Formmaschine 
wird  auch  als  Wende-  und  Durchzieh-Formmaschine  sowie  in  fahr- 
barer Ausführung  gebaut.  Es  sei  noch  hervorgehoben,  dass  alle 
Stromarten  für  die  Maschine  in  gleicher  Weise  verwendet 
werden  können,  und  dass  der  Anschluss  an  eine  vorhandene 
Licht-  oder  Kraftleitung  infolge  der  praktischen  Anordnung  des 
Motors  sich  in  einfacher  Weise  bewerkstelligen  lässt.  Näheres 
ist  aus  dem  beiliegenden  Prospekt,  den  wir  besonderer  Be- 
achtung empfehlen,  zu^ersehen. 


m.  Wisinnt  -  ZuHatz,  fast  ohne 

auHsergewilinUch  IßlllltllUSSlO, 

m.  preisw.  Off.  .stehe  zu  Diensten 
B.gröss.  Best.  üb.  500kg  Rabatt 


Metall-  u.  Phospliorlironze-Glesserel  G.  H.  Haue.  Dresden  28  d. 


LEHTI  &  ZIHNERHAHH 

eiESSEREIWASCKlNENGESELLSCHAFT  tn  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


C/9 


ROTATIONSTISCH   D  R.  P. 


CO 


Drucksandstrahlgebiäse  D.H.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstrommeln    <>  Spezialkonstruktionen 

Auslandspatente  Auslandspatente 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  rtSuSr 
in  Form  von  ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=====  Walzdraht  und  Blechen.  === 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Längshyttan  (Schweden). 

Anfragen  zu  richten  an  unsern  Vertreter; 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  a.  Ma- 
jolika, mit  Unter-    .  ,     „    .        1  ♦ 

(5,1)  hitzregnliernng,  für  jeden  Kamin  geeignet. 

Gaskooher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohienherde. 

Kataloge  kostenlos. 
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Präparierte,  paraffinierte,  garantiert  schweissfreie 

Modell -Lacke  o  o 

Modell-Glasuren  satzfrei 

Duplex  Paraffinol  ^"Ä" 

„Prometheus" 

Eisenkitt.  EisenanstriGtie.  Lacke,  Lackfarben.  Anstriche  ailer  Art 

Gebrüder  Pfanne  G.m.b.H.  Rixdorf-Berlin. 


Kupolofen  -  Steine  \ 


liefern 


Rhüdener  Thonwerke  » 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  ^ 

Fabrik  feuerfester  Produkte       (21)  | 

Klein- Rhüden  (Herzogtum  Braunschweig)  ^ 

Post:  Gross-Rhüden  (Bez.  Hannover).  ^ 

Bahnstation:  Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-fiisenbahnj.  ? 


Spezial-Werk 


schmiedeeiserne 


Formkasten. 

Heinr.  Geissler,  Witten. 


Kenuand 


«DC7.A.  .J^^  ""'^  IWetallgiessereien.  (2430) 

ÄPEZIALITAT:  Lieferung  an  Temperglessereien  und  Kokillengiessereien 

lieiieSie  trrUnnenSCliaft:  Patentamflidi  gesthOtzle  formmasse  als  £r- 
"TTReferen,.«  r  •  .  '  .    ^^'^ '■'""f'^^te  MassB  föf  Stahlgiessereien. 

la  Referenzen.   Grosstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854 

Vers:nd"r,r.r"fr '  ^ur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 
Te^^f  Tf  t  Landern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 
lelegr,.Adr.:  Zimmermann-Ratingen.     Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 

AUSIISt  Ziininfil'ltiaiin      Alleiniger  Besitzer  und  Liefe - 

TT"**  »i'HllllCrmCinn,   rant  der  Kronenthaler  Gruben 

Kronenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 


giioiioiioliODoouoiiiioiioiioiioilouoiloyoilOilOiloiioliooli 


lioiinoiiououoiioiioiiooiiQ 


Iiolnölersatz 


für 


Giessereizwecke 


liefert 


g  CnSchiemangk,  Lollar  (Oiierliessen).  ü 

Oitoiionoi!oiioioiououoiioiioiionoiioiiojjoBo,,OQ„o,,Q„Q„Q,,|,Q||QQ,,,^,^ 


Böttroper  und  Ratingep 

=  Stahlnassgusssand  = 

Kernsand,  Merg^^  :: 

aus  eigenen  GriibeD  Herert  in  prima  Qualim' 

fmfn. Kleine-BrockboffWwe. ::  Dflsseldorti 


Gegr. 
1836 


Nestler  &Breit[eliir» 

Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

ErlQ  I.  Erzgebirge 


(Oendeformmaschinen 


in  bewährter,  solider  Ausliiluun 


Daadener  Kaolinsand 


anerkannt  vorzügliches,  hochfeuerfestes  Material 
zum  Ausmauern  und  Ausbessern  von  Siemens- 
Martin-,  Kupol-,  Koks-,  Härte-,  Glüh-  und  Tiegel- 
Öfen,  zum  Ausstampfen  von  Kupol-  Öfen  usw.  usw. 
-  liefert  billigst  aus  eigenen  Gruben  -'■ 


I  und 
Proben 
0ratlt 


Telephon 
Nr.  834 


Gewerkschaft  Heidelberg,  SFegen 

fi&L  ]tf aschinen-  una  jigoDell-fabrik 
Kunkel,  Wagner  £  Co.,  yil/elD  a.£. 

Sofort  lieferbar; 

Wcnöeplatten-Formmaschinen  für  j{aiiöau|stamp  jung, 
Sti/tenabhebe-f or  mmasciiinen  für  JCanöauf  stampfung, 
Stiftcnabhebe-forramaschinen 

mit  mechanisciter  Pressung, 
Stiftenabhebe-formmaschinen 

mit  hyöraulischer  Pressung. 


D.  R.  P. 

Mtlim  Diil  ofld  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  QuaUtäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  G'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

FDlfliiiia-M.  [arl  HofiaaDii.  Hafloleiio-HäM 

Man  verlange  Spezlal-Offertel 


Formerstifte 


und 


fabriziert  und 
liefert  billigst 


Poui  Schlmmelpfennis, 


'""g;"""  Hörde  1. 11/. 


Fernsprecher 
301. 


PREISLISTE  ZU  DIENSTEN 


Cölner  Leder  Leim, 

unObeptroffene  Qualität, 


fliP 


Modell 


Zwecke 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 
Rölsdorf -DUren  15  bei  CSIn. 


Hochfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton.  34  SK. 
Haschinenformsand  m  3  Quai. 
Kernsand  und  tuarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf .  billigst 
ab   Station  "Wahnitz  (Strecke 
Dübel  n — L  ommatzsch) 

Adolf  Sprössig,  Lommatzscli, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Durch  ihre  Billigkeit  und 

Vorzttge  der  haste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile. 
Gratismuster  zur  Verfügung. 

ChemlsctieFaDrlitenDr.KurtAlliert 

Biebrich  a.  Rh. 


ii  I' 


Formmoschinensuss 

wird  sehr  sauber  und  glatt  durch  den 
bestbewährt,  u.  im  Gebrauch  billigen 

la  Formsand 

von  Adolf  Kässinger, 

Formsandgrubenbesitzer, 

Ziegenhain,  Bezirk  Cassel.  - 

Bahnanschluss. 


iäßll-Fonn- 
Buclistalien  u.  -Zahlen 


Kontrali- 
Fabrik- 
matken 


gepr.  Firmenschildchen 


Metallwarenfabrik 


Sandaufbereitung 
Maschinen  für  Putzerei 
Moderne  Formmaschinen 


Franz  K.  Axma  nn. 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

Qießtrommeln  d.r.p. 

liefern  als  Spezialität 

Sctiwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


ASchlammBimer 


'..o.f;«o 


injEÜer  Rusführung  JabnziErt 

•■'Ulilh.  ZiUox.  •■•  _ 
^  Uleidenau  S^iea)  ^ 


Schnellformmafchinen 
und  Modell  -  Platten 


und 


unmUUllWülAUlM 

Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine,  M^AM^Jm. 

SpexiBlsteine  /^r  mmen  alter  Systeme, 

Flammöfen    ::   Temperöfen    ::   Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    • :    Klebsand    ::  Feuerzement. 
Gebläsesand  □  Kernsand 


In  verschiedenen  _ 
—  Körnungen  —  ^ 
Schutzmarke:  PALATIIMA: 


für  komplizierten 
—     Guss  — 


Telegramm- Adresse. 


.BiTTl    I  - 


uierkstätten 

II  noFon 


Heizung  grot»er 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn. 

hallen,  Kirchen  utw. 
Die  grösste  Nummer 
genügt  für  Kaum  bis 

5000  obm. 
TUl*  Tausend«  Im 
(1541)  B»trl«b. 
—  Rippenrohre.  — 
Hartgutt  -  Rottttäbe. 

Joseph  Uosele, 

Abt.:  Mannheimer  Eisengiesserei 
und  MasthinenbauaDstalt 
Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisengiesserei 
&  Hasthinenbau-A.-C.) 


I 


SdiQinotte-Strme 

feuerf .  Ton,5cha motte  *  /Aörtcl 

^vorzüglich&billiD  i 

Rheinische  Schamorte  a-Tonu/erke  I 
KARL  FLIESEN 

SchamortEfabrik  örnnsradf  Rhpf. 


4 


G 


iessereiartikel 

Veriinnte  Kernstützen  u.  Kern- 
nägel, Formerstifte  eig.  FtbP. 

Aniii.lililioiieUPPa.E 


Nüf  Tür  die  Originalmarke  ET] 
Gutachten  über 

öüjäbriöe  Holzerl)altung| 


R.AVEMARiUS&CO 

STtinQART  Hamburs  Berlim'  i  Köut 


M 


odell-Locb 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flüssig, gut  deckend,  billigst, 
aschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
lacke usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,- 

Hu$oLensen,iaitt.,Zeitz9 


H.  Eckardt 

Johann-Georgstr.  3"-  HALENSEE  Johann-Georgstr. 3n- 

Das  Zivilingenieurbüro  besteht  seit  1875  und  liefert: 

Siemens-Martinöfen 

von  300  bis  30  000  kg  Inhalt  für  die  Erzeugung  von 

Statiliassonguss,  Blockstahl,  \m\m\  und  sdiiiiiediiareniGuss  olineTiegellieiiutzuiig. 

Temperöfen 

mit  Gas-  und  Kohlenheizung.  (2486) 

Koics-  und  Gastiegelöfen 

sowie  sonstige  industrielle  Fenerniigsanlagen. 
wmmKmm  Umbau  veralteter  Oefen.  ■■■■■■ 


Jaeger-Gebläse 

haben  guten  Ruf. 

Pumpen-  und  Gebläse-Werk  C.  H.  Jaeger  &  Co. 

Leipzig-Piagwitz. 

Goldene  ISledaiVen. 
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Nr.  36 


Harzer  Feuen-Cemenl- 
-HochfeuepFesf- 

Copol -Tiegelöfen 

Gas-Anstalfen 
Feuerungs-Kessel'Anlagen 


Paul  Priel-zel 

Bupgstädt.i.Sa. 

Genera!  "Vepfpel-ep, 

Veptpefep  für  grössere 
-  Pläfze  gesuchh- 


Doi- 


mmuder 


I 


JVIodellplatteti 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

Srste  Esslinger 
jVSodetlfabrik  U.  3Cleiti 

Esslingen  a.  N.   Fernruf  478. 


PaSrampFcaolm 


Gebr.  BaenscH, 

I>ölaa  (BezirR  Halle) 


ca.  907o  Kieselsäure» 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Magnet-Apparate 


Magnetische  Spannfutter-  und  Planscheiben 

Elsen  -  Ausschef  der 
Magnet  -  Trommeln 
Schutz  -  Magnete  :: 
Lasthebe  -  Magnete 

Magnet-Werk  S:;?:Eisenacti  XIII. 

Spezialfabrik  für  Elektromagnet-Apparate. 


Chamotte-5fejne| 


der 


DeufsüißnForni-SlEüü-Ioilustnßiii.li.1!. 

Berlin  SO.  26,  Skalitzer  Str.  9 
160  Mark  p.  lOD  kg 


I 


ist  der  beste  und  biligste 

ERSATZ 

für 

Lykopodium. 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen. 

Proben  aufVerlaiigeii  gratis  u.  franko. 
  Vertreter  gesucht.  ■  


•f  Berg. -Gladbach. 

Eiten^ietierei  and  HaichlneDfabrih. 


F»r  Sandstrahlgebläse 

^  aus  diversen  Gruben: 

Sand-  und  KiesmateriaSien 

in  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
Ferner  für 

Eisen- « Stahlgießereien: 

garl  Rieh.  Schaefer  .%  Dilsseldorf  93. 


Ariston- Graphit 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
Oeeignet. 


KQgelDiülile  zor  FoisaflilliereitDns 


Mahlt,  mischt  and  siebt  den  Formsand  In  jeder 
gewünschten  Feinheit,  äusserst  luftdurch- 
lässig —  dient  auch  zur  Herstellung  von 
Kohlenstaub  und  Wiedergewinnunö  des  Mp 

talles  aus  altem  Formsand  und  Schlacke  ~ 
arbeitet  in  über  500  Giessereien  zur  grösster 
Zulriedenheit. 

Lehm-  und  Schleudermühlen  usw. 

in  Torzügllcher  Ausführung. 
Man  verlange  ProfpeKle  and  Zeugnisse. 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Aachsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

^  1  Fl  1^     II  ^ 


Telephon; 
9893. 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit. 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  N. 

Leipzig. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  V.  C. 


Well^Dübei' 


'  Wilhelm  Sohler  ' 

Mannheim 


ftohciscn 

für  alle  Zwecke 

kalt  erblasene  Spezialqualität  mit 

niedrigem  Kohlenstoffgehalt 

für  Zylinderguss,  Hart-  und 

Walzenguss, 
feuer-  u.  säurebeständig.  Guss 


U8W. 


Delitzscher 
Strass«  62. 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Oegr.  1868 


I 


Konstanz  ^ 

Baden 

(i  Fabrik  gegründet  1877 

fabriziereu  als  Spezialitäten  in  nur  erstklassigen  Qualitäten: 

Bedarfsartikel  für  Giessere!  u.  Nodellschrelnerel 

Former  Werkzeuge  = 

^IT  Katalog  und  Preislisten  gratis  und  franko. 


Verantwortlich  für  den  redaktionelle 


SPEZIALITÄT. 


Teil:  Ing.  W.  Häntzschel,  Berlin  S.42;  für  den  geschäftlichen 
Druck  und  Verlag  von  Otto  Eisner,  Berlin  S.42. 


fabriziert  u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

Hamburg,  Ferdinandstr.  18. 


Teil:  Stefan  Adfeldt,  Steglitz -Berlin. 


UM 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obllgator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


ZeltsM  fOr  die  Sesionte  «ißsereiiinKis 


Geprründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Fach-  und  Handelsblatt 


für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.42. 

^   A  M'vAicrAn  


Abonnement 


bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  ^eim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  a,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein la  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  ift. 


  Anzeigen 

kosten  p.  Konpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (B2mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  augemesssener  Kabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

V  V  V 

Die  Vermlttelung  der 
angebotenen  und  ge- 
•uchten  Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


 ^  ver^n  la  MTfürs  Jahr.  Einzelne  Nummern  50  Pf.  /"'IT,;;  1  r  1  n - M i  t e  zünTälleinigen  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 

Bcdin^un«:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  tl'{L^ä,o'„'L'Ä'r„pSÄe7&  «»'»^^ 


Nr.  37. 


Berlin,  den  14.  September  1912. 


XXXin.  Jahrgang. 


Anlage    und    Einrichtung    einer  mittleren 

Eisengiesserei  ...    653-654 

Kupolofen  mit  gesrhützten  Düaen  ....  654—655 
Die  ständige  Ausstellung  für  Arbeiterwoblfahrt  655—656 


Auslands-Rundschau  656-657 

Giesserei-  und  Formerei-Praxis   657 

Marktberichte  .  657—659 

Konjunktur-Rnndschau  •    •    •  °59 


Patente  und  Gebrauchsmuster  659-660 

Geschäftsnachrichten  660-661 

Kleine  Mitteilungen.  

Vereinsangelegenheiten  666-667 


Der  bevorftehende  Viertel] ahrsfchluß  gemahnt  zur 
rechtzeitigen  Grneuerung  des  Abonnements  für  das 
vierte  Vierteljahr  1912.  Wir  bitten  namentlich  diejenigen 
Lefer,  die  unter  Blatt  durch  ihre  Poftämter  felbft  be- 
ziehen, die  Beftellung  nicht  zu  verabfäumen.  Die  bei 
uns  direkt  aufgegebenen  Abonnements  laufen  bis  zum 
Widerruf,  der  jeweils  2  Wochen  vor  Oyartalsfchluß  zu 
erfolgen  hat,  weiter;  es  bedarf  alfo  keiner  befonderen 
Nachbeftellung. 

Berlin  S.  42.  Die  ^^eifcn-Zeitung". 


Möglichkeit  vermieden  werden  sollte.  Für  die  Grössenbestimmung 
der''  ganzen  Giessereianlage  wurde  eine  jährliche  Produktion  von 
1500  bis  1600  t  Guss  (Reingewicht)  gzurunde  gelegt.  Diese 
Produktion  sollte  bestehen  aus  etwa  800  t  mittlerem  und  grosserem 
Maschinenguss,  450  bis  500  t  handgeformtem  kleinem  Guss  und 
250  bis  300  t  Formmaschinenguss.  Unter  Hinzuziehung  eines 
Giessereifachmannes  wurde  nun  nach  reiflicher  Ueberlegung  der 
in  beistehender  Skiz7.e  wiedergegebene  Plan  für  gut  befunden 
und  danach  die  Anlage  der  Giesserei  vorgenommen.  Wie  aus  der 
Skizze  ersichtlich,  besteht  das  eigentliche  Giessereigebaude  aus 


Anlage  und  Einrichtung  einer  mittleren  Eisen- 

giesserei. 

Mit  gegenwärtigem  soll  die  Anlage  und  Einrichtung  einer 
mittleren  Eisengiesserei  besprochen  werden,  wie  selbige  für  eine 
bestehende  Maschinenfabrik  angelegt  wurde. 

Die  in  Frage  stehende  Maschinenfabrik  besass  zwar  pacht- 
weise eine  kleinere,   allerdings  nicht  am  Orte  selbst  gelegene 
Eisengiesserei,  diese  lieferte  jedoch  nur  etwa  ein  Drittel  des 
jährlichen  Bedarfs  von   1200  bis  1300  t  Grauguss,  so  dass  der 
Hauptbedarf  von  andern  Giessereien  bezogen  werden  musste. 
Infolge  der  durch  die  Hochkonjunktur  hervorgerufenen  unpünkt- 
lichen Lieferungen  einiger   Lieferanten   und   die  dadurch  ent- 
stehenden Reklamationen,  Terminüberschreitungen  usw.,  wurde 
der  bereits  seit  längerer  Zeit  von  der  Firma  gefa^ste  Gedanke, 
eine  eigene  Giesserei  zu  errichten,  in  die  Tat  umgesetzt  und  zu 
diesem  Zwecke  ein  neben  dem  Grundstück  der  Maschinenfabrik 
liegendes  Gelände  angekauft.    Der  Zufall  wollte  es  ferner,  dass 
auch  die  gepachtete  Eisengiesserei  der  Firma  in  absehbarer  Zeit 
infolge  bahnbaulic!  er  Erweiterungen  gänzlich  vom  Erdboden  ver- 
schwinden   musste,    wodureh    die    Gussbeschaffung  wiederum 
schwieriger  wurde.    So  schritt  man  denn  frohen  Mutes  zum  Bau 
einer  eigenen,  modern  eingerichteten  Eisengiesserei.    Von  Wich- 
tigkeit war   es  in  erster  Linie  noch,  dass  infolge  Ankaufs  des 
Geländes  jetzt  das  Werk  mit  einem  direkten  Anschluss  an  die 
Staatsbahn  versehen  werden  konnte. 

Da  der  Gussbedarf  der  Maschinenfabrik  sowohl  schwere 
Gussstücke  im  Gewicht  bis  zu  10  t  wie  auch  vielen  Klein-  und 
Formmaschinenguss  umfasste,  war  es  notwendig,  beim  Entwurf 
der  ganzen  Anlage  hierauf  Rücksicht  zu  nehmen.  Des  weiteren 
sollte  die  Anlage  so  eingerichtet  sein,  dass  möglichst  maschinelle 
Transportmittel   angewendet,  jegliche   Handarbeit  jedoch  nach 


drei  Schiffen.  Schiff  i  ist  die  Halle  für  mittleren  und  schweren 
Maschinenguss;  sie  ist  50  m  lang  und  1 5  m  breit.  Als  Hebe- 
zeuee  sind  zwei  Stück  elektrische  Drei-Motorenk.ane  von  je  10  t 
Tragkraft  vorhanden,  welche  vom  Führeikoib  aus  bedient  werden. 
Die  Entfernung  zwischen  G.e^sereisohle  und  Obe.kante-Kranbahn- 
Laufschiene  beträgt  7  «1.  Ueber  der  Kranbahn  befinden  sich 
der  Länge  des  Gebäudes  nach  Ventilationsfen.ter  von  2  m  Hohe, 
welche  durch  Drahtseile  vom  Boden  der  Giesserei  aus  geöffnet 
und  geschlossen  werden  können.  Hierdurch  wird  eine  vorzügliche 
Ventilation  und  Entlüftung  der  Giesserei  erzielt.  Beide  Giebel- 
wände  dieser  Halle  sind  mit  grossen  verschUessbaren  Oeffnungen 
versehen,  so  dass  die  Laufkrane  hin  durchfahren  können  und 
zwar  nach  der  einen  Seite  hin  bis  in  das  Putzhaus  und  auf  der 
andern  Seite  auf  den  Formkastenlagerplatz.  Das  Dach  der 
Giesserei  ist  mit  sechs  Oberlichten  versehen,  ausserdem  sind  an 
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der  dem  Hof  zugekehrten  Seite  der  Giesserei  grosse  Fenster 
vorhanden  so  dass  eine  sehr  gute  Tagesbeleuchtu^^  vorhanden 
ist.  An  der  oberen  Giebelseite  der  Halle  i  schli essen  sich 
Sfe  fv'""''  "'l  '  bezeichnete  Trockenkammern  an  D  e 
Tiefe  der  Kammern  beträgt  77,  m,  die  Breite  2%  3  und 
bamthche  Kammern  besitzen  Koksfeuerung.  Neben  den  Trocke^' 
kammern  befindet  sich  ein  Maschinenraum  für  Geblase  und  Auf' 
"Ifp"^:^*^'"^"'   -\h;end  der  eigentliche  Gichta^Xfau  serhalb 

räum  stehe?!'"  '^"1''^"  ^eben  dem^Masch  nen 

räum  stehen  dann  die  Kupolofen.  Vorhanden  sind  vorläufis  zwei 
Stuck  von  800  mm  lichter  Weite,  berechnet  für  eine  Schmdz 
le.s tung  von  4000  kg  pro  Stunde  und  Ofet,.  Vorge  ehen  isT  für 
spater  noch  em  dritter  Ofen  gleicher  Grösse.  D  e  Kupo  Öfen 
s^nd  gerade  Unterherdöfen,  auf  je  vier  Tragsäulen  ruhend  und 
m.t   unteren   Entleerungsklappen.      Die    H^he    der  Tragsäulen 

dS  8oo°mr'dfF''.f  """"^  UnSa  t^ 

k.r  r-Vh^JT'  Entfernung  von  Oberkante  Düsen  bis  Unter- 
kant. Gichtofifnung  3,8  m.  Die  Oefen  münden  oben  in  eine 
gcmcMuschafthche  Funkenkammer,   welche  1,8  m  über  der  Ober 

b  ,  m   d  f  r"?  ■         ^''^^  Eunkenkammer 

De  rajt  I  5  m   die  Breite  1,5  m  und  die  Länge  8  m  über  sämt 

o  der,?i  rhie  r"'-  ^»^-^-^hächte  sind'nicht  vorha  dTn' 
sondern  ist  hierfür  em  1 50  mm  hoher  SchHtz  zwischen  den  Seiten 
wanden  und  der  Decke  der  Funkenkammer  vorhanden     Auf  d  "; 

auTeeste  ir  tZ  Jf^^"^''^"  sechsbalkige  Gattierung^wate 

autgestellt,  welche  ein  genaues  Einhalten  der  verschiedenen 
Ga  .erungen  gewährleistet.  Die  Sätze  werden  in  einem  beförderen 
Gattierungswagen  zusammengewogen  und  dann  vom  Wagen  au" 

Oeft"  i?t  ein^t^'S  "^r  ^'^'^^  vorhfndenen 
banden  nlr  ^"ff^^flase  von  80  cbm  Minutenleistung  vor- 
banden.  Der  dritte  demnächst  aufzustellened  Ofen  wird  an 
Sch^'^'^df  "r"^'  angeschlossen  werden.  Hierdurch  ist  es 
möglich  für  den  Guss  grosserer  Stücke  das  benötigte  Eisen  in 
kurzer  Zeit   flüssig   zu  bekommen.     An  die  Haupfhalle  Nr  1 

D?e  HaHe  n'  ^^'^'^^ '^'^  "^^^^^^  "^^^^  Nr' 3  und  4  an 

Sss  "nd  dfe' Halif  N  ^on  handgeformtem  Klein-' 

Hall;  sinH%^      1       4  für  Formmaschinenguss.    Diese  beiden 

Ha  S  ist  mifoK   r?/"'  ^"«^h         Dach  dieser 

Hallen  ist  mit  Oberhchten  und  Lüftern  versehen  An  das  Knnf 
ende  dieser  Hallen  lehnt  sich  nach  den  Kupolöfen  hin  die  SaTd 
aufbereitung  an.  Die  maschinelle  Einrichtung  derselben  besieht 
aus  rotierendem  Trockenofen  für  fetten  Sand  Kollerganr  Ver 
t^ntr^ur  '  I^^"^P7^-hnecke,  Sandmischmas'chine  unfsThieb  r- 
transporteur,   ausserdem   ist  für  den  alten  Sand   ein  Magnet 

ä'cle?Sa'n°d  "i"  Lagerschuppen  für  den  anTommefden 

irischen  Sand  sind  direkt  an  die  Sandaufbereitung  angebaut  so 
dass  em  weiter  Transport  vermieden  wird.  Der  Arbeitsvorgang  n 
der  Sandaufbereitung  ist  folgender:  Der  frische,  fette  Formsand 
welcher  getrocknet  und  gemahlen  werden  muss  wl  d  vom  Lager' 
schuppen  direkt  m  den  rotierenden  Trockenofen  gewol^en  Nach 
auf"derKXr'""^''!:K""'  S^"^  ^-^h'ein  Becherwe  k 
mt   dann  in  efn  "  Ah^'^         "ü^  S^"^^»^'^"'    ^as  Mahlgut 

nlwJr  .  Absiebvornchtung  und  dann  in  einen  grossen 

w  rdtn  Urn'^Der'^     T  'r"'  nach  Beheben  entn^mme: 

n   de?  F^k^"  ^     T7  Giesserei  kommende  alte  Sand  wird 

m   der  Ecke   der  Formmaschinenhalle  und  Sandaufbereitung  auf 

SeZator    "n^h?  '''''  dann Tde^ 

gesSensind    ftm  Eisenspritzer   und    Formstifte  aus- 

dem  Senara^^^^^^^    7     K       1'"'  ^^^alter  unter 

aem  Separator.    Zu  bemerken  ist  noch,   dass  das  Niveau  der 
Sandaufbereitung  1,5  m  tiefer  Hegt  als  das  der  Qesserei  Da 
Zusammenstellen   der  verschiedenen  Sandsorten  gesch  eht  von 
Hand,  und  zwar  werden,  je  nachdem,  ob  Trockengusssand  Nass 

Si^e^^sTd— Xr's:^^^^^ 

Sit  "iT^-^  ^^p,  in-tsSÄt^rt: 

Sen  „nH   h         '^'''^  ^"   ^'"^  Vermischapparat  auf- 

gehSg^uTcteirbei^'r^^  anschhessenden  Mis^hschnecke 
^enorig  aurchgearbeitet.    Gleichzeitig  wird  auch  durch  einen  a„f 

d^r  M^c^  ^  stehenden  Apparat  der  Kohlenstaub  zugeführt  Von 
der  Mischschnecke  aus  wird   der  Sand  mittels  Becherwe  ks  der 
Sandmischmaschme,  einer  Schleudermaschine   mit  zwef  St  ften 
korben,   zugeführt  und  von  hieraus  wiederum  durch  BecherwS^ 

Blktra^mtr'T"'??"^  den  sSd'rd  e 

eine  OeffnunS  und  ^^f "^^"^  Giessereiseite 

der  Äri^°-;- J^S^i^l^^isS^r  ^T^:^^ 
Äachf  Inkleiderau-l^^Srdi^ 

Formmas'l:hin?n'"'rf '^^5;'.^"^*';'""^  '^"^  ^^^^^^^g  fünf  ydraulische 
^ormmaschinen,  teils  Wendeplatten-,  teils  Abhebesystem  auf 
gestellt.  In  einem  Anbau  an  die  Formmaschinenhalle  isfdann  n^ch 
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rt.m 'n?.  6'Ä:ilpl:it"ri?t"'  TK'^'  Aufbewahrungs. 
IVesspumpe  und  ATk^mufator^lttgeb^ac^^^^^  '  ^ 

Einzelheiten  des  Giessereigebäudes  ^'^ 

Lang  vor  den  Kopfseiten   der  Gies<;erpihoii»^   r  ^ 
10  m  von  der  Giesserei  entfernf    i;^'  ^'^^se^-eihallen  hegt  nun, 
lap-f>r      nac  p^^7'*"^\^nriernt,  die  Gussputzerei  und  das  Gu« 

Der  Raum  8  in  der  ober™  al  j'^"'"!^^^""'"'  '<ö"°<="- 
Gusslager.    Auch  dL°  G^Ldf  t^'^uJplS'rf  ^ 

möglichst ,  ma.rell^¥;a„sprU  ei"  ClSunt"  d™=° 
Punkte  vo    und  ganz  Rfrhnnno-       «.    "^^^S^^^tien.    Um  diesem 

tra„.p„,t  eine  Hf;,:ba  f  r|ele"gt'Tr"en7:'?  f "  S^'"' 
ersichthch  ist.  Diese  Hätii^,.h»h„  S    .        /  Skizze 

So   befinden   sich  ?„-^der  einer&i  e'des't'  " 
fuhrt  e,„  Schmalspurgleis  zum  Gichtaufzug 

richtuS"  dertwebes.  "^""'""""'^         ^"'^^^  ^er  Ein- 

Zum  Schluss  sei  noch  bemerkt  dacc         ^-  a  , 

als  durchaus  praUt.sch  und  z^Äptch:!;?  etiÄrL^T 

Kupolofen  mit  geschützten  Düsen 

aber  die  Düsen  eine  Breite   di.P.  \hL  i         ^^upolofeft,  haben 
w„d„rch  der  ofSact  i'.' der'SI;„:^::e"'';i,"^:,'; 


engt  vyird.    Diese  Verengung  erschwert  den  Niedergang  der 
Sran  .er"?'  ^^-,--1^  f-ner  ^  namentlich,  wenn  dit  Düs^ 
eten  Vllin?  ""^    ''r^'  Ofeninnere  in  der  Düsen^ebei^e, 

einen  elliptischen  Querschnitt  erhält  -  der  Zutritt  der  Gebläse- 


Nr.  37 


KISKN-ZEITUNG  —  BERLIN  S, 


42. 


656 


luft  zu  den  äußersten  Teilen'  des  Ofenquerschnittes  erschwert 
und  somit  die  Schmelzfähigkeit  an  diesen   leilcn  bedeuteind, 

herabgemindert  wird. 

Per  Anderson  in  Arvika  (Schweden)  hat  unltr 
Nr  ^118027  ein  Patent  auf  einen  Kupolofen  erhalten,  bei 
weichem  die  vorstehend  erwähnten  Nachteile  beseitigt  smd.  Uas 
wesentliche  Kennzeichen  des  neuen  Kupolofens  liegt  darm  dal. 
die  in  das  Ofeninnere  hineinragenden  Düsenteile  eine  ihrer 
Länee  ungefähr  entspredhende  Breite  haben  und  auch  , an  ihren 
Seiten  mit  Ausströmungsöffnungen  versehen  sind;  diese  sind 
wegen  der  verhältnismäßig  großen  Breite  der  Düsen  notig. 

Die  Abbildungen  zeigen  den  Kupolofen  m  Fig.  i  im  Längs- 
schnitt und  in  Fig.  2  im  Querschnitt  nach  A-B  der  iMg.  i  ver- 
anschaulicht. ■  -KUoTn 
I  ist  der  Ofenschacht  und  2  sind  die  Düsen,  im  gewählten 
Beispiel  deren  vier,  deren  Anzahl  aber  natürlich  wechseln  kann. 
Diese  Düsen,  die  auf  ihrer  Oberseite'  eine  Abdeckung  3  aus 
feuerfestem  Stoff  und  auf  der  Unterseite  eine  Abstutzung  4 
haben,  stehen  mit  ihrer  Mündung  etwas  gegen  die  Mitte  des 
Schachtes  vor  und  haben  .eine  Breite,  die  ungefähr  ihrer  Lange 
entspricht,  wodurch  einer  wesentlichen  Verengung  des  Schacht- 
Querschnittes  in  der  Düsenebene  entgegengewirkt  wird  und  Ver- 
brennungsluft selbst  in  weiten  Oefen  zu  deren  mittlerem  ieil 
in  ausreichender  Menge  zugeführt  werden  kann. 

Die  in  den  Ofen  hineinragenden  Teile  der  Düsen  2  haben 
vorteilhaft  mehrere  Oeffnungen  S>  die  derart  verteilt  sind,  daß 
die  Gebläseluft  sowohl  gegen  die  Mitte  des  Schachtes  strömt, 
als  aud)  seitwärts  zum  Austritt  gelangt.  Durch  das  Vorhanden- 
sein der  seitlicben  Ausströmungsöffnungen  m  den  Düsen  wird 
eine  bessere  Verteilung  und  Ausnutzung  der  Luft  erreicht,  wie 
auch  ein  Erstarren  der  Schlacke  um  die  Düsen  herum  verhindert 
wird  Bei  Fehlen  dieser  seitlichen  Ausströmungsoffnungen 
wurde  den  am  weitesten  vqn  der  Ofenmitte'  .entfernten  Teilen 
des  Ofenquerschnittes  keine  Verbrennungsluft  zugeführt  und 
daher  die  Schmelzfähigkeit  an  diesen  Stellen  wesentlich  herab- 
gesetzt werden. 

Die  ständige  Ausstellung  für  Arbeiterwolilfahrt 

(Schluß.) 


Mit  Rücksicht  auf  die  vielen  Unfälle,  welche  durch  die 
Transmissionen  verursacht  werden,  sind  in  der  Ausstellung  viele 
Voirichtungen  vertreten,  die  speziell  diesem  Zwecke  dienen  und 
unter  ihnen  dominieren  die  Vorrichtungen  zum  gefahrlosen  Aui- 
legen  der  Riemen.  ,  p  - 

So  ist  z  B.  der  Riemenaufleger  von  F.  Pretzel  &  '^o.  m 
Berlin  mit  einem  Stift  versehen:,  der  am  Ende  eines  bogen^ 
förmig  gestalteten  Armes  angebracht  ist.  Dieser  Arm  vvird 
in  einem  gleichartig  geformten  Bogenstücke  gefuhrt.  Der  Aut- 
leger wird  an  einer  Stange  gehandhabt,  indem  mit  dem  Stifte 
der  Riemen  an  die  Scheibe  herangebracht  wird.  Der  beini 
Anlaufen  des  Riemens  zwischen  diesem  und  der  Scheibe  sich 
klemmende  Stift  läuft  mit  dem  auflaufenden  Riemen  bis  zur 
Ablaufstelle,  wobei  sich  das  bewegliche  Bogenstuck  aus  dem 
an  der  Stange  befestigtien  beraus.zieht. 

Ein  dem  gleichen  Zwecke  dienender  Apparat  der  Inrma 
Gottlieb  Hammesfahr  in  Solingen  fällt  dadurch  auf,  daß  er 
eine  Klemmkappe  besitzt,  mit  welcher  der  Aufleger  gegen  die 
Welle  abgestützt  werden  kann.  Durch  Anziehen  an  der  Stange 
des  Auflegers  wird  der  abgeworfene  Riemen  von  dem  an  der 
Stange  drehbar  angeordneten  Auflegearm  an  die  Riemenscheibe 
gebracht.  Der  am  Auflegearm  befindliche  Finger  lauft  dann 
mit  dem  Riemen  über  die  Scheibe  und  wird  an  der  Ablauf- 
stelle wieder  frei,  so  daß  der  Aufleger  wieder  weggenommen 
werden  kann.  Die  Klemmkappe  läßt  sich  nach  dem  vVellen- 
durchmesser,  der  Führungsarm  nach  dem  Scheibendurchmesser 
einstellen. 

Sehr  instruktiv  ist  die  Vorführung  einer  Sicherheitsvor- 
richtun^^  zum  sofortigen  Abstellen  der  Transmission  durch  Still- 
setzen der  Kraftquelle  bzw.  Abkuppeln  derselben  von  der 
Transmission.  Dies  geschieht  mit  Hilfe  einer  selbsttätigen 
Sicherheitskupphmg  von  Wilhelm  Sonesson  &  Co.  in  Jvlalmo. 
Diese  Kupplung  bietet  vor  allem  einen  möglichst  effektiven 
Schutz  gegen  Unfälle  bei  Maschinen  nnd  Transmissionen.  Durch 
Anordnung  einer  den  "Wellenleitungen  entlanglaufenden  Aus- 
lösungsleine wird  erreicht,  daß  einerseits  jeder  Arbeiter  im 
r'alle  der  Gefahr  von  seinem  Arbeitsplatz  aus  durch  bloßes 
Ziehen  an  einer  herunterhängenden  Leine  die  Transmission  so- 
fort zum  Stillstande  bringen  kann  ,  und  daß  anderseits  der  /Vr- 
beiter,  der  das  Ujiglück  haben  sollte,  von  der  Transmission 
mitgerissen  zu  werden,  mit  seinem  Körper  die  Auslösungsleine 


berühren  muß  uWd  die  Wellenleitung  somit  autf)matisc!i  stoppt. 

Die  Entkupplung  der  Transmission  von  der  treibenden 
Welle  geschieht  augenblicklich;  gleichzeitig  wird  die  getriebene 
Welle  durch  eine  Vorrichtung  gebremst,  und  zwar  so  kräftig 
(und  dabei  ohne  Stoß),  daß  sie  innerhalb  eines  kleinen  Teiles 
einer  Umdrehung  zum  Stillstände  gebracht  wird. 
Die  Kupplung  besteht  aus  folgendcTi  Teilen: 

1.  Einem  mit  der  treibenden  Welle  bzw.  einer  Riemen- 
scheibe derselben  fest  verbundenen  Stück,  das  mit  zwei  Klappen 
versehen  ist,  die  zur  Verbindung  mit  der  getriebenen  Welle 
dienen;  sowohl  in  ihrer  Ruhelage  wie  abgeschaltet  werden  die 
Klappen  durch  eine  Feder  Vorrichtung  festgehalten. 

2.  Einem  Zahnrade,  das  mit  der  getriebenen  Welle  fest 
verbunden  ist.  . 

3.  Einem  Sperrad,  das  auf  der  getriebenen  Welle  frei- 
laufend angebracht  ist. 

4.  Einer  Muffe,  die  mittels  einer  zwischen  derselben  und 
dem  Sperrad  befindlichen  Feder  das  letztere  gegen  das  Zahn- 
rad preßt;  die  Berührungsflächen  der  beiden  Räder  gehen 
koniscli  ineinander,  um  eine  große  Reibung  zu  bewirken. 

5.  Einer  stabförmigen  Sperre  mit  Feder  und  Auslösungs- 
vorrichtung. 

Die  Kupplung  funktioniert  selbsttätig  in  folgender  Weise : 
Wenn  ein  Gegenstand  von  den  Wellen,  Riemen  und  Riemen- 
scheiben mitgerissen  wird,  so  stößt  derselbe,  bevor  er  die  Ro- 
tation mitmachen  kann,  gegen  die  Auslösungsleine,  die  in  einer 
Entfernung  von  etwa   130—150  mm  längs  der  Wellen  und 
Riemenscheiben  gezogen  ist.  Der  hierdurch  auf  die  Leine  aus- 
geübte Druck  bewirkt  folgendes :    Der  Sperrstab  wird  aus- 
gelöst und  gegen  das  Sperrad  gepreßt,  das  dadurch  sofort 
arretiert  wird.    Die  Klappen  werden  durch  den  Rücken  der 
Spen-zähne  aus  ihrer  Ruhelage  in  den  Lücken  des  Zahhrades 
herausgestoßen  nnd  die  getriebene  Welle  somit  freigemacht. 
In  demselben  Augenblick,  in  dem  diese  Trennung  der  Wellen 
stattfindet,  tritt  auch  die  Bremsung  der  lebendigen  Kraft  der 
ausgeschalteten  Welle  ein,  so  daß  die  letztere  in.  einem  Bruch- 
teil einer  Sekunde  bzw.  in  1/4  bis  1/2  Umdrehung  zum  Still- 
stehen gebracht  wird.    Die  Bremskraft  sowie   die  Bremszeit 
können  durch  entsprechendes  Anspannen  der  Feder  der  Muffe 
vermittels  besonderer  Stellschrauben  beliebig  reguliert  werden. 

Die  Auslösung  geschieht  nicht  nur  automatisch,  sondern 
auch  mit  Hand.  Zu  diesem  Zwecke  werden  im  allgemeinen  die 
Arbeitsplätze  und  ahdere  leicht  zugängliche  Stellen  durch  Seil- 
züge  mit  der  Auslösungsleirte  verbunden.  Es  ist  daher  inc^g- 
lich,  wenn  Gefahr  im  Verzug  ist,  die  Transmissionen  und  Ma- 
schinen sofort  zu  stoppen. 

Zum  Stillsetzen  von  Dampf-  und  Kompressionsmaschinen 
dient  eine  Vorrichtung  von  Alois  Cejka  in  München.  Ihr  haupt- 
sächlicher Zweck  ist,  die  durch  Versehen  oder  Nachlässigkeit 
des  Bedienungspersonals  usw.  auftretenden  Wasserschlage  in 
den  Maschinen  zu  verhindern  und  bei  eintretender  Gefahr  die 
schnelle  Abstellung  der  Maschine  zu  ermöglichen. 

Im  wesentlichen  besteht  die  Vorrichtung  aus  einem  selbst- 
tätig wirkenden  Mechanismus  zur  Sicherung  gegen  Wasser- 
schläge. Dieser  ist  so  angeordnet,  daß  bei  unbeabsichtigter 
Ueberschreitung  der  höchsten  zulässigen  Betriebsspannung  m 
der  Maschine  infolge  Verschiebung  kleiner  Kolben  Gewichte 
ausgelöst  werden,  dnrch  die  beide  Dampf ausströmungsventüe 
gleichzeitig  geöffnet  oder  durch  die  Regulatorauslösung  die 
Dampfeinströmungs Ventile  geschlossen  werden,  wodurch  die 
Dampfmaschine  rasch  und  gefahrlos  außer  Betrieb  gesetzt  wird. 

Die-  Vorrichtung  steht  mit  einlem  auf  einer  Gußsaule  an- 
gebrachten elektrischen  Eernabstellapparat  in  Verbindung,  der 
unabhängig  von  der  vorgena;nnten  Vorrichtung  zur  Verhütung 
von  Unfällen  dient.  Es  können  hiermit  von  verschiedenen, 
mit  dem  Apparate  durch  eine  elektrische  Leitung  verbundenen 
Stellen  des  Betriebes  aus  auf  elektrischem  Wege  Gewichte  aus- 
gelöst werden,  wodurch  wiederum  die  Oeffnung  der  beiden 
Ausströmungsventile  oder  der  Schluß  der  Dampfemtrittsventile 
herbeigeführt  wird  und  die  Dampfmaschine  rasch  zum  Still- 
stande kommt.  r-  e  u 

Für  Kompressionsmaschinen,  bei  denen  die  Gefahr  von 
Flüssigkeitsschlägen  durch  Absperrung  der  Druckleitung  ein- 
treten kann,  ist  die  Vorrichtung  mit  gleicher  Wirkung  ver- 
wendbar, so  daß,  wenn  z.  B.  der  Kompressor  unmittelbar  mit 
der  Dampfmaschine  gekuppelt  ist,  dieser  m  der  vorbe- 
schriebenen Weise  abgestellt  werden  kann  oder,  wenn  der 
Kompressor  durch  Riemen  betrieben  wird,  dieser  beim  Auftreten 
eines  Flüssigkeitsschlages  selbsttätig  auf  die  Leerscheibe  geruckt 
oder  abgeworfen  wird.  o  j-  -o 

Die  Vorrichtung  besitzt  weiter  den  Vorteil,  daß  die  Betriebs- 
maschine, wenn  der  Apparat  in  Tätigkeit  getreten  ist,  solange 
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nicht  angelassen  werden  kann,  bis  sie  wieder  in  "Ordnung  ge- 
bracht ist;  es  ist  daher  ausgeschlossen,  daI3  nach  erfolgtem  Ab- 
stellen der  Maschine  durch  die  Vorrichtung  die  Wiederinstand- 
setzung derselben  übersehen  werden  kann. 

Zum  Schluß  wollen  wir  noch  einige  ingeniöse  Kleinigkeiten 
erwähnen,  um  zu  zeigen,  wie  auch  bei  einfachen  Werkzeugen 
der  Arbeiterschutz  zur  Geltung  kommt. 

Da  ist  z.  B.  eine  patentierte  Hammerstielbefestigung  von 
A.  Plischke  in  Breslau.  Dieselbe  besteht  aus  zwei  den  Hammer 
auf  beiden  Seiten  durchlaufenden  Eisenblechstreifen,  welche 
in  beliebig  langem  Auslauf  durch  mehrere  Niete  an  dem  Stiel 
festgehalten  werden. 

Der  für  die  Eisenblechstreifen  erforderliche  Raum  wird 
nicht  aus  dem  Stiel  entfernt,  sondern  Stiel  und  Eisenstreifen 
werden  gleichzeitig  in  den  Hammerausschnitt  hineingetrieben, 
um  so  einen  recht  festen  Sitz  zu  erlangen.  Die  oben  heraus- 
komnaenden  Blechstreifen  werden  seitwärts  um  den  Hammer 
herumgelegt  und  gleichfalls  durch  Niete  mit  dem  Stiel  ver- 
bunden. 

Diese  Stielbefestigung  läßt  sich  nicht  nur  an  Hammer, 
sondern  auch  an  Beile,  Aexte  und  Picken  anbringen,  je  nach 
Stärke^  und  Größe  des  Hammers  usw.  wird  ein  entsprechender 
E  i s e  n  b  le  c h  s  t  r e  i  f cn  \-  e r wendet . 

Durch  diese  Befestigung  wird  ein  unbeabsichtigtes  Los- 
lösen des  Hammers  usw.  von  dem  Stiel  vermieden  und  den 
durch  Abfliegen  des  Hammers  entstehenden  Uinfällen  vor- 
gebeugt. 

Recht  praktisch  erschien  mir  auch  ein  von  der  Firma  H. 
Wilke  &  Co.  in  Remscheid  ausgestellter  Sicherheits-Knarren- 
schlüssel.  Er  bietet  gegen  Abrutschen,  wodurch  bekanntlich 
.zahlreiche,  Unglücksfälle  entstehen,  eine  gute  Sicherheit.  Ver- 
möge der  ausschwenkbarem  Backe  umfaßt  er  ohne  jede  Feder- 
wirkung die  Muttern  bzw.  Schraubenköpfe  von  5  Seiten.  Bei 
Drehung  in  entsprechender  Richtung  schließt  sich  das  Maul 
und  ein  plötzliches  Abrutschen  und  dadurch  mögliche  Ver- 
letzungen werden  vermieden. 

Eine  selbsttätige  Sicherheitskurbel  von  A.  Spies,  G.  m. 
b.  II.  in  Siegen  dient  dem  Zwecke,  die  emporgewundene  Last 
beim  Loslassen  des  Kurbelgriffs  selbsttätig  festzuhalten  und 
dadurch  das  Auftreten  von  Unfällen  durch  Schleudern  der 
Kurbel  auszuschließen.    Die  Wirkungsweise  ist  folgende: 

In  das  Kurbelheft  ist  eine  Knagge  eingelassen,  die  vor  dem 
Drehen  der  Kurbel  niedergedrückt  werden  muß.  Diese  Knagge 
bewirkt,  daß  mit  Hilfe  eines  Konus  und  eines  Gestänges  ein 
Sperrstück  aus  dem  gezahnten  Kranze  der  Sperrscheibe  aus- 
gehoben wird.  Sobald  das  Sperrstück  aus  dem  Zahnkranz  aus- 
gehoben ist,  kann  die  Kurbel  gedreht  werden.  Wird  nun  die 
Kurbel  absichtlich  oder  unbeabsichtigt  losgelassem,  so  geht  die 
Knagge  infolge  Federdrucks  in  'ihre  vorherige  Lage  zurück, 
das  Sperrstück  folgt  dieser  Bewegung  und  klemmt  die  Kurbel 
an  die  Sperrscheibe  fest. 


Das  Prüfen  von  Formsand. 

(Schluß.) 

Die  Porosität  einer  Sandform  ist  eine  ihrer  wichtigsten 
Eigenschaften,  sie  hängt  ab: 

1.  von  der  Größe  der  Körner; 

2.  von  der  Gestalt  der  Körner; 

3.  von  dem  Verhähnis  von  Quarz  zur  Tonsubstanz  und 
anderen  Mineralien ; 

4.  von  der  Dichte  der  Packung  (Schichtung); 

5.  vom  Feuchtigkeitsgehalt. 

Bei  Proben  von  Sand,  welche  für  besondere  Zwecke  ge- 
macht werden,  können  die  beiden  letzten  Faktoren  am  besten  ge- 
regelt werden,  indem  man  den  Sand  jedesmal  unter  genau  den 
gleichen  Verhältnissen  bezüglich  des  Stampfens  und  der  Feuch- 
tigkeit, wie  sie  beim  Gebrauch  vorherrscht,  prüft.  Für  Ver- 
gleichsproben  von  verschiedenen  Sandarten  erhält  man  kon- 
stante Verhältnisse  mit  der  größten  Sicherheit,  wenn  aus  jeder 
Prüfprobe  alle  Feuchtigkeit  entfernt  wird;  die  geeignetsten  Be- 
dingungen für  die  Schichtung  lassen  sich  kaum  angeben,  ob- 
wohl nur  geringe  Schwierigkeit  besteht,  nach  dem  Versuch 
einen  Normalwert  der  Größe  und  Form  des  Prüfstückes  festzu- 
setzen, welcher  sich  aus  einer  gegebenen  Anzahl  von  Stampfer- 
stoßen bei  gegebener  Stoßstärke  ergibt. 


Da  die  Porosität  als  Prozentsatz  des  Gesamtvolumens  des 
Sandes  ausgedrückt  wird,  welches  in  Wirklichkeit  nicht  ganz  aus- 
gefüllt wircl,  so  ist  einleuchtend,  daß,  wenn  alle  Römerin  einer 
Sandprobe  kugelförmig  und  vollkommen  dicht  geschichtet 
würden,  die  Porosität  die  gleiche  sein  würde,  einerlei,  welche 
Größe  die  Körner  haben.  Da  jedoch  diese  beiden  Bediiigimgen 
nie  erfüllt  sind,  so  beeinflußt  die  Größe  sowohl,  wie  die  Form 
und  die  Schichtung  der  Körner  die  Porosität.  Unregelmäßige, 
kantige  Körner  ergeben  im  Verhältnis  einen  größeren  Poren- 
raum als  abgerundete,  da  sie  in  Wirklichkeit  nicht  so  dicht 
geschichtet  werden  können.  f  , 

King,  welcher  mit  gewöhnlichem  Sand  (nicht  Formsand) 
in  der  genannten  Richtung  Versuche  ausführte,  berichtet,  daß, 
während  feinkörniger  Sand  eine  höhere  Porosität  besitzt,  als 
grobkörniger,  der  geringste  Grad  der  Porosität  bei  einer 
Mischung  von  feinem  und  grobem  Sand  zu  etwa  gleichen  Teilen 
sich  einstellt.  Versuche  werden  wahrscheinlich  ergeben,  daß 
der  erste  Teil  dieses  Schlusses,  welchen  King  aus  seinen  Er- 
fahrungen zieht,  für  Formsand  wohl  nicht  ganz  stimmt,  da 
die  Gegenwart  von  sehr  fein  verteiltem  und  plastischem 
Material,  der  Tonsubstanz,  einen  Faktor  anderer  Art  hinein- 
bringt. Es  besteht  wohl  kaum  ein  Zweifel,  daß  eine  Steigerung 
des  Gehaltes  an  Tonsubstanz  bei  den  meisten  Formsandarten 
zu  einer  Abnahme  der  Porosität  führt.  Auch  vom  spezifischen 
Gewicht  läßt  sich  übrigens  auf  die  Porosität  schließen. 

Die  Kenntnis  der  Durchlässigkeit  eines  Materials  ist  ge- 
wöhnlich von  sogar  noch  größerem  Wert  als  die  der  Porosität, 
da  gerade  die  Durchlässigkeit  besser  die  tatsächliche  Güte  einer 
Sandart  bestimmt,  bei  welcher  den  Gasen  freier  Durchtritt  ge- 
lassen werden  muß.  Es  könnte  manchmal  scheinen,  daß  bei 
'sonst  gleichen  oder  ähnlichen  Sandarten  der  Porositäts-  bzw. 
Feinheitsfaktor  konstant  ist.  Das  läßt  sich  jedoch  nur  aus 
einer  Reihe  von  sorgfältigen  Versuchen  feststellen,  und  bis 
der  Beweis  dafür  vorliegt,  wird  es  sicherlich  nicht  schaden, 
solche  Konstanz  als  nicht  vorhanden  zu  betrachten.  Auch 
wenn  hier  keine  feste  Beziehung  besteht,  so  hängt  doch  die 
Durchlässigkeit  in  gewissem  Grade  von  der  Porosität  ab,  da 
von  Sandarten  gleicher  Feinheit  diejenige  eine  größere  Durch- 
lässigkeit besitzt,  welche  größere  Porosität  zeigt,  wenn  alle 
andern  Verhältnisse  gleich  sind.  Bei  Sandarten  gleicher  Fein- 
heit und  Porosität  nimmt  die  Durchlässigkeit  niit  der  Trocken- 
heit und  der  losen  Beschaffenheit  der  Schichtung  ab.  Auch 
hängt  die  Durchlässigkeit  von  der  Gestalt  der  Körner  ab.  Die 
Schmelzbarkeit  des  Sandes  beeinflußt  ebenfalls  seine  Durch- 
lässigkeit in  gebranntem  Zustande,  da  das  Schmelzen  und  Zu- 
sammenbacken der  Körner  wenigstens  ein  Schließen  des  Ein- 
tritts zu  den  Poren  zur  Folge  hat  und  ein  Zurücktreten  der 
Gase  von  dem  Metall  oder  der  Oberfläche  der  Form  dadurch 
verhindert  wird.  Der  von  Saurer  vorgeschlagene  Apparat 
scheint  für  die  Bestimmung  der  Durchlässigkeit  am  geeignetsten 
zu  sein. 

Die  gewöhnliche  Probe  auf  Bindekraft,  welche  man  aus- 
führt, indem  man  eine  Handvoll  Sand  zusammendrückt  und  so 
feststellt,  wie  er  zusammenhält  und  wieviel  Kraft  notwendig 
ist,  den  Klumpen  zu  zerteilen,  hat  manche  Vorteile,  ist  jedoch 
nicht  empfindlich  genug  und  hängt  zu  sehr  von  dem  persön- 
lichen Gefühl  ab,  um  bei  gleichem  Material  unveränderliche 
Resultate  zu  ergeben.  Die  Bindekraft  richtet  sich  nach  Größe 
und  Form  der  Körner,  sowie  nach  dem  Gehalt  an  bindenden 
Bestandteilen,  nach  der  Verteilung  dieser  Bestandteile  um  die 
Kömer  herum,  nach  dem  Feuchtigkeitsgehalt  und  der  Dichte 
der  Schichtung.  Die  Menge  der  Tonsubstanz  läßt  sich  durch 
quantitative  Analyse  feststellen,  welche  unzweifelhaft  eine  Ver- 
besserung des  Prüfverfahrens  bedeutet,  ferner  durch  mikro- 
skopische Prüfung  oder  durch  die  Spezialmethoden  von  Vin- 
sormeau,  Ries,  Le  Chatelier,  Lunge  und  Bollenbach;  der  Be- 
trag an  Bindestoffen  kann  durch  die  Ashley-Methode  bestimmt 
werden.  Die  Hitzebeständigkeit  hängt  vom  Verhältnis  der 
verschiedenen  Bestandteile,  der  Korngröße  und  der  Dichte  der 
Schichtung  ab.  Sie  kann  zum  TeU  durch  Erhitzen  des  Sandes 
mit  Säure  geprüft  werden,  genauer  durch  chemische  Analyse 
oder  durch  eine  Erhitzungsprobe  mit  Seger-Kegeln  oder  ähn- 
lichen Temperaturmessern. 

Was  jetzt  vor  allen  Dingen  notwendig  ist,  ist  ein  genaues, 
sehr  sorgfältig  entworfenes  und  ausgeführtes  Schema  zur  Er- 
forschung der  Zuverlässigkeit  und  des  Nutzens  der  Proben 
und  zur  Beseitigung  derjenigen,  welche  unnötig  sind.  Jeden- 
falls können  schon  einige  nützliche  Vorarbeiten  geschehen,  be- 
sonders in  der  Bestimmung  der  Genauigkeit  einer  Probe  oder 
der  Beziehung  einer  Probe  zur  andern  durch  die  Verwendung 
künstlicher  Mischungen  von  Materialien,  woraus  sich  der 
Formsand  zusammensetzt.    Aber  sicherlich  wird  der  endgültige 


Wert  ieder  Probie  auf  Grund  des  praktischen  Gebrauchs  der 
Sandartcu  in  der  Giclieroi  und  nach  gründlicher  UntersuchunK 
der  dort  erhaltenen  Resultate  zu  ermessen  sein.  Zuverlässigkeit 
und  der  n,otwenidige  Grad  der  Genauigkeit  sollten  als  die  Haupt- 
erfordernisse bei  allen  Proben  betrachtet  werden  aber  der 
nächste  Rang,  und  ein  sehr  wesentlicher  PlatV'""  p  ,\  >  ."In' 
folge  der  Werte,  sollte  der  Schnelligkeit  und  Einfachheit  ein- 
aeräumt  werden,  so  dafS  der  Gießereimann  keiner  unvermeid- 
lichen Schwierigkeit  beim  Gebrauch  und  der  Bearbeitung  seiner 
Sandproben  gegenübersteht.  Wenn  befriedigende  und  voll- 
ständige Proben  aufgestellt  und  normalisiert  sind,  so  wurde 
dann  der  Gießerei,  welche  die  gleiche  Arbeit  praktisch  unter 
denselben  Bedingungen  durchführt,  nur  übrig  bleiben,  heraus- 
zufinden welche  Resultate  bei  jeder  Probe  ihr  Sand  geben 
muß  uin  für  die  betreffende  Spezialarbeit  geeignet  zu  sein. 
Ist  diese  Stufe  erreicht,  so  ist  die  Gießerei-Industrie  in  der 
Lage,  was  den  Sand  betrifft,  genau  zu  sagen,  was  sie  braucht, 
und  zu  sorgen,  daß  sie  die  gewünschte  Qualität  erhalt. 

Eine  weitere  Wirkung  solch  eines  Systems  von  zuverlässigen 
und  normalisierten  Proben  würde  darin  bestehen,  daß  man 
dann  eher  eine  gewünschte  Sa,ndart  künstlich  aus  scharfkantigem 
Sand  und  Ton  zubereiten  oder  aus  zwei  oder  mehr  Form- 
sandarten durch  Mischen  erhalten  kann. 

Feuerfestes  Material  für  elektrische  Oefen. 

(„The  Eoundry  Trade  Journal".) 
Für  manche  Zwecke  ist  bekanntlich  Magnesia  ein  aus- 
gezeichnetes feuerfestes  Material,  aber  es  hat  auch  bedenkliche 
Fehler.  Der  schlimmste  von  diesen  ist  die:  Tendenz,  bei  Erhitzung 
auf  hohe  Temperaturen  zu  brechen.   Das  liegt  ohne  Zweifel  zum 
großen  Teil  an  der  auffälligen  Art,  wie  Magnesiateilchen  bei 
hohen  Temperaturen  zusammenschrumpfen.    Es  ist  natürlich, 
daß  die  Tendenz,  zu  reißen,  welche  der  gewöhnliche  gebrannte 
Magnesit  aufweist,  weniger  leicht  bei  einem  Material  gefunden 
wird,  welches  bei  den  viel  höheren  Temperaturen  geglüht  ist, 
wie  sie  sich  durch  den  elektrischen  Strom  erreichen  lassen. 
Einige  Tonnen  Magnesia  sind  elektrisch  gebrannt  und  in  ganz 
verschiedenen  Oefen  geprüft  worden.  In  allen  diesen  Fällen  hat 
man  ausgezeichnete  Resultate  erhalten.  Bezüglich  dieses  stark 
geglühten  Materials  ist  ein  wichtiger  Punkt  hervorzuheben.  Die 
gewöhnliche  gebrannte  Magnesia  nimmt  Kohlenstoff-Dioxyd  in 
Gasform  auf,  wodurch  sich  mehr  oder  weniger  schnell  kohlen- 
saures Magnesium  bildet.    Dies  tritt  jedoch  nicht  oder  nur 
sehr  langsam  bei  dem  lelektrisch  gebrannten  Produkt  em.  Bei 
der  Bereitung  dieser  Magnesia  läßt  sich  ein  Lichtbogenofen 
verwenden,  aber  die  Methode  ist  absolut  nicht  befriedigend, 
mit  Rücksicht  auf  ihre  Kosten.    Es  ist  unnötig  und  sogar  in 
manchen  Fällen  unvorteilhaft,  die  Magnesia  zu  schmelzen.  Man 
hat  deswegen  einen  Widerstandsofen  konstruiert,    welcher  die 
Magnesia  bis  zu  dem  gewünschten  Grade  glüht.    Mit  Kalk 
sind  einige  Hundert  Kilo  im  elektrischen  Ofen  geschmolzen 
worden,  und  es  scheint,  daß  das  Material  in  dieser  Form  ein 
viel  besserer  Wärmeleiter  ist,  als  gewöhnlicher  ungelöschter 
Kalk.    Blöcke,  welche  aus  dem  geschmolzenen  Produkt  ge- 
schnitten werden,  widerstehen  der  Erhitzung  und  darauffolgen- 
der plötzlicher  Abkühlung  ausgezeichnet.  Geschmolzener  Kalk 
verträgt  feuchte  Luft  sehr  gut,  und  wenn  er  sich  eventuell 
mit  Feuchtigkeit  löschen  will,  so  ist  dies  e|in  Prozeß  von  Tagen, 
anstatt  Stunden.   Sogar,  wenn  er  mit  Wasser  gekocht  wird,  geht 
die  Verbindung  nur  sehr  langsam  vor  sich. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 


AcioiiyiiT  Auf  agoij  bleil.cci  iiiibcrücljichtiot  •  Die  Iragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
iiiiii  .i.iiu  r  l-Myeilclhing  eine  eischöpfcn.te  Antwort  n  dit  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnncnicn 
wc-rdcn  die  Antworten  kostenfrei  erleilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  926.  Eignet  sich  Eisen  seiner  magnetischen  Eigenschaften 
wegen,  zur  Herstelhing  von  Elektromotoren-Gehäusen?  Zur  Verfügung 
steht  Gießereiroheisen,  Rolandshütte  I  und  III,  sowie  guter  Maschinen- 
bruch. 

Frage  927.  Wir  haben  die  Absicht,  verschiedenen  Spezialguß  im 
Tiegel  zu  schmelzen,  und  fragen  an,  welche  Schmelzmethode  die  beste  ist, 
Oel  oder  Kolcsfeurung.   Auch  bitten  wir  um  evtl.  Angabe  des  Ofensystems. 

F  rage  928.  Mittlere  Eisengießerei  mit  Leuchtgas-Motorkraft  will 
rait  den  anderen  Werkstätten  auch  die  Formhalle  mit  Gasbeleuchtung  ver- 
schen, um  durch  die  bedingte  größere  Gasabnahme  einen  niedrigeren  Gas- 


preis bezahlen  zu  können.  -  Welche  gegen  Staub  g<«chüt/.te  Giuslarnj^e 
würde  sich  am  besten  .ngncn,  und  zwar  so,  daß  .nit  möglichst  wenig  Lam- 
],<.n  eine  genügende  Bodenbcleuchlung  erfolgt?  -  Als  liandl,„ni,-n  .stallen 
die  altbewährten  Formerkreisel  beibehalten  werden.  Wa.s  gibt  es  f<;rner 
für  Erfahrungen  über  Gasfeuerung  von  Kerntrockenöfen? 

Gattierung  für  Kolbenringe. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  921.) 
3.  Mit  einem  derartig-  vielseitigen  und  durchweg  geeigneten  Maleriui, 
wie  es  Ihnen  zur  Verfügung  «teht,  dürfte  es  ,wohl  nicht  schwer  halten, 
Oraugußstücke  mit  19  kg  und  mehr  Zugfestigkeit  zu  bekommen.  Betreffs 
-der  Zugfestigkeit  i.st  vorweg  zu  bemerken,  daß  bei  dieser  auch  bei  gleicher 
Gattierung  kleine  Schwankungen  nicht  zu  veniH-iden  sind.    Falls  man  m 
bezug  auf  Festigkeit  Garantien  zu  übernehiiu-ii   hat,  tut  man  gut,  diese 
nicht  zu  hoch  zu  übernehmen.    Im  aligemciticu  rerhnet  man  für  stark 
beanspruchte   Gußteile  für   Dampfmaschinen,   wie   Zylinder,  Kolbenringe, 
Schieber  usw.  19-21  kg  Zugfestigkeit   bei  etwa  40  kg  ßiegungsfesugkeit. 
Diese  Festigkeiten  sind  nun  hauptsächlich  durch  geeignet«;  (.attierungcn 
zu   erzielen.    Die   Gattierungen  sind  so  zu   wählen,  daß  sie   ein  äußerst 
dichtes  und  festes   Gefüge  ergeben.    Zu  diesem  Zweck  ist   der  Gesamt- 
kohlenstoffgehalt der  Gattierung  so  gering  wie  eben  iiiD-^luh  zu  wählen, 
ebenso  müssen  Silizium,  Mangan  und  vor  allen  Dingen  Phosphor  in  maßi- 
gen Grenzen  gehalten  werden.    Den  Schwefelgehalt  dagegen   wählt  man 
gern  etwas  höher,  und  geht  sogar  bei  Dampfzylindern  bis  zu  0,12  Prozent 
herauf.    Im  allgemeinen  kann  man  bei  den  genannten  Dampfmaschinen- 
teilen  mit  folgender  Durchschnittsanalyse  rechnen:   Gesamtkohlenstoff  etwa 
3,3  Proz.,  Silizium  i  — 1,2  Proz.,  Mangan  0,6—0,8  Proz.,  Phosphor  0,4  bis 
o',5  Proz.'  Schwefel  0,08—0,1  Proz.   Aus  den  Ihnen  zur  Verfügung  stehen- 
den Eise'nsorten  sind  nun  folgende  Marken  mit  den  beistehenden  Durch- 
schnittsanalysen  für  die  Herstellung  der  angegebenen  Gußteile  geeignet: 
Hämatit  1:     Silizium     2,5—3,     Mangan    0,8—1,     Phosphor  0,05—0,09, 
Schwefel  0,03.    Gießereieisen  III:  Silizium  2,2,  Mangan  0,6—0,08,  Phos- 
phor 0,6—0,9,   Schwefel  0,05.    Spezialeisen  grau:   Silizium   1  —  1,5,  Man- 
Igan  2,0—3,0,  Phosphor  0,08 — 0,09,  Schwefel  0,05—0,06. 

Außerdem  kommt  guter  Maschinengußbruch,  ferner  Stahlschienen, 
Träger-Schienen  und  Flußeisenwellen  in  Betracht.  Die  Gattierungen  sind 
dann  folgende:  Für  TeUe  von  20—35  mm  Wandstärke:  20—15  Prozent 
Hämatit,  20  Prozent  Gießereieisen  III,  15—20  Prozent  guter  Maschinen- 
bruch, 20  Prozent  graumeliertes  Spezialeisen,  25  Prozent  Stahlschienen  usw. 

Für  stärkere  Teile  dagegen  w„äre  der  Spezialeisenzusatz  noch  etwas 
zu  erhöhen,  etwa  in  folgendem  Verhältnis:  15  Prozent  Hämatit,  20  Prozent 
Gießereieis'en  III,  15  Prozent  guter  Maschinenbruch,  25  Prozent  grau- 
mehertes  Speziaieisen,  25  Prozent  Stahlschienen  usw.  Diese  Gattierungen 
müssen  infolge  des  hohen  Stahlzusatzes  heiß  geschmolzen  und  auch  heiß 
vergossen  werden.  Die  Formen  sind  scharf  zu  trocknen,  die  Trichter 
müssen  stark  ziehen,  damit  sich  die  Form  schnell  füllt.  1^  •  W. 

Gasbeleuchtung  in  Formereien. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  928.) 
I.  Es  können  natürhch  nur  Starklichtlampen  in  Betracht  kommen, 
die  ihr  Licht  nach  unten  werfen  und  dürften  deshalb  in  erster  Linie 
Graetzin-Starklichtbrenner  der  Firma  Ehrich  &  Graetz-Berlin 
zu  empfehlen  sein,  deren  hängende  Glühkörper  das  Licht  gut  nach  unten 
ausstrahlen. 

Ferner  sind  die  P  r  e  ß  g  a  s  1  a  m  p  e  n  für  diesen  Zweck  geeignet, 
welche  dieselbe  Firma  baut.  Auch  bei  der  Deutschen  Gasglühlicht-Gesell- 
schaft  dürften  Sie  geeignete  Starklichtlampen  erhalten.  Kerntrockenofen 
mit  Gasfeuerung  haben  sich  für  Kleinkerne  ganz  gut  bewährt ;  solche  liefert 
die  Firma  Schuchard  &   Schütte,   Berlin  C.  H. 

g  Marktberichte^^ 

Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreiae.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73^» 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   7° 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  60-62 

Spießeleisen  ab  Siefen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77  /2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  80-82 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140-143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    •  122  —  126 

Trägereisen  (Grundpreis)  •    •  ~ 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142/2—147/2 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132— 1 35 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142  — 14S 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle   120— 130 

Gasflammenförderkohle   'JS  '25 

Fettförderkohle  ii2'/2-i2o 

Nusskohlell   215—255 

Kokskohle  12272-130 

Giessereikoks   •  180-200 

Hochofenkoks   •55—175 

Brechkoks  ,  •.  200-230 

pro  IG  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 
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Dortmund,  lo.  September  1912.   Der  Verlauf  der  Berichtszeit  hat 
aufs  neue  den  Beweos  geliefert,  daß  die  Verhältnisse  des  westdeutsdS^ 
E.senmarktes  fortgesetzt  guns,trge  sind.    Allmählich  beginnen  die  J.Uires 
abschlusse  der  per  i.  Jiüi  bilanzierenden  GesellscJmften  zu  erscheinen  die 
last  ausschließlich  stattliche  Mehrgewinne  aufweisen.    Wichtiger  ist  aber 
ehe   latsache,  daß  überaU  von  laufender  guter  Beschäftigung  gestochen 
wn-d  und  die  Erwartimg  zum  Au.sdru.  k  gelangt,  daß  bei  FortfaH  lu^mcns 
werter  Störungen    wieder  ein  bHncdigoiulcs  Ergcbn,.s  in  Aussu  lu  st<-lu 
Die  Auhvartsbcwcping  der  Ejsenpreise,  die  111  den  letzten  Wnrhcn  niii 
'angewohnter  IJ.  uih,  hkcU  m  Erscheinung  trat,  setzt  .sich  noch  .„„ncr  l..rt 
An  der  letz  en  Uus.seldorfer  Börse  stieg  der  Pireis  für  Flußs.talx-isen  auf 
'22-126  Mk.  (vorher  121-126),  und  man  hat  tlabei  zu  bcrucksicht," cn 
daß  dies  innerhalb  gam  kurzer  Frist  die  dritte   lleraulsetzung  ist  Die 
l>.nulrisr,u.  rc-inigung  hat  einen  Aufschlag  von  2i/.>  Mk    festo-esetzt  IX-r 
ncur  .^ai/  lu,  Bandeisen,  1421/2-147^2,  wurde  bereits  in  Düsseldorf  notiert 
hlirblu  h  hat  sicli  auch  noch  die  Röhrenkonvention  infolge  des  flotten 
Cu^c  hati.sK.mges    veranlaßt   gesehen,    eine   Regulierung   ihrer   Preise  \-or- 
zunehmen  und  dieselben  für  Gas-  und  Siederöhren  für  Lieferung  innerhalb 
4  Monaten  um  \,  Prozent  brutto,  das  sind  5  Mk.  per  Tonne,  zu  steigern 
Ueber  4  Monate   hinaus   darf  zu  djesem   Preise  nicht   verkauft  werden; 
Ueberdies  hat  die  deutsclie  Vereinigung  der  Gas-  und  Siederohrwerke  die 
Verlängerung  des  Alikonimens  m  der  bisherigen  losen  Form  i)esciilossen 
nachdem  sich  die   Srhatfung  eines  festen  Verbandes  als  aussichtslos  er- 
wiesen hatte.    Vom  Roheisenmarkte  ist  nichts  Neues  zu  satten    Die  fcsie 
Tendenz   erhalt  sich  in  vollem   Umfange:  der  Bcdaif  ist  "  bis    Fnde  dos 
lanlendei;  Jahres  vcrsclilossen,  so  daß  neue  Geschäfte  wenig  stattfinden 
■-^'■li'-'"  J^inge  umuigenehm  empfundene  Knappheit  deut- 
icli  zuia-e.    Befncdigendes  läßt  sich  auch  von  der  weilerverarbeiteiiden 
Industrie   sagen.     l),e    Ciießereien    haben   selu-    stark   zu  'tun    auch  die 
Maschinenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten  verfügen  über  einen  reich 
liehen  .\utlragsbestand.    Man  hört  allerdings  noch  ülx-r  die  Preise  klagen 
In    der    klriiu-iseninduslne   geht    es    unvermindert    lebhaft    her,  auch'^die 
g<-w<.r<len.    wenigstens    für    eine    größere    Anzahl  von 

.'  \  I  I  I  k  e  h  I , 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  10.  September.  Einen  Rückschluß  auf  die  Marktla-e 
gestaltei  die  Eniwickehiug  des  Ces.hafts  in  Roheisen.  Im  \erf Idssen'en 
'■'^"p"-'  b.'li  LiL;  die  Erzeugung  :,b2  Tonnen,  gegen  78785  im  \'or]ahre 
un.l  III  den  ersten  8  Monaten  dieses  Jahres  stellte  sie  sich  um  S7 
Tonnen  höher  als  in  der  entsprechenden  Penotle  von  191 1.  r)er  Export 
stieg  in  der  gleichen  Zeit  um  rund  3600  Tonnen,  war  aber  im  August  um 
über  200  Tonnen  vergleiclisweuse  Idemer.  Da  Bestände  bei  dei/^llütten 
nicht  vorhanden  sind,  die  Abnehmer  vielmehr  sich  über  mangelhafte 
Vorsorgimg  beklagen,  läßt  sich  ermessen,  wie  sehr  der  Bedarf  gestiegen, 
ist,  die  geringe  Zunahme  der  .Ausfuhr,  der  Rückgang  derselben  iin  -\ugust 
ist  eine  leicht  erklärliche  Erscheinung.  Russisch-Polen  namentlich  sTellt 
fortgesetzt  große  Anforderungen,  so  daß  die  Exportziffern  tatsächlich 
höher  sein  könnten,  wenn  nicht  der  heimische  Konsum  vorzugsweise  bedient 
werden  müßte.  Jedenfalls  aber  beweist  die  steigende  Nachfrage  nach 
Roheisen,  daß  für  die  Verwendung  der  erhöhten  Bezüge  ausreichende 
Möglichkeit  gegeben  ist,  d.  h.  daß  m  den  übrigen  Zweigen  das  Geschäft 
günstig  liegt.  Tatsächlich  ist  die  Nachfrage  nach  Fertigartikeln  ober- 
schlesischer  Flerkunft  recht  bedeutend  gestiegen.  Einzelne  derselben  \,  er- 
den mein  nur  xom  heinusi  hen  Konsum,  sondern  auch  vom  Ausland  stark 
verhuigt,  und  als  erfreuliche  Erscheinung  .Lann  man  es  bezeichnen,  daß 
Oslasien  und  der  ganze  (  inent  lebhaft  im  Markte  tätig  sind.  Stab-'  ulnd 
\\  alzeisen  gibt  inlolgedessiMi  für  mehrere  Monate  reichlich  zu  tun. 

üeniaer  Metallmarkt. 

London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

pro  Tonn« 

pro  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer    .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn    .    .  . 
Kngliscbes  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches     .  . 
Englisches 
Geringere  Sorten 


Blei 


78  V» 
79^8 
818/4 


219V-'  s, 

217  1> 


22 


17s  -  180 
170-175 


442-  447  M. 

443—  450  > 
435  —  440  » 

44    46  M. 

42-45  > 


Zink 


26V2— 27  £ 


28' 


6i'/2— 62V2  M. 
59V»— 60V2  » 
65-80 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  .......... 

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-    und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68'/, Mk.,  Kupferblech 
195  Mk.,    Messingblech    155  Mk.,   nahdoses    Kupfer-  und  Messingrohr   2^7  Mk. 
bzw.  178  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  voa  s,peziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  III  — 124  Mk.,  Leichtkupfer  98  -  iio  Mk.,  Rotguss  loo-iio  Mk 
Gussraessing  70-80  Mk.,   Leichtmessing  55—65  Mk.,  Altzink  32—42  Mk  Neu- 
zink -^s— 45  Mk.,  Altblei  22—32  Mk. 

,  September   1912.    Am   Londoner  Kupfer  markt  war 

das  Geschäft  nicht  besonders  unif.ingreich,  die  Tendenz  etwfis  nach  unten 
gerichtet.  Die  letzte  amerikanische  Statistik  machte  keinen  besonders  guten 


Eindruck,  konnte  aber  keinen  größeren  Einfluß  ausüben.  Per  Saldo  sind 
nur  bescheidene  Rückgänge  zu  verzeiclinen,  während  hier  die  durchschnitt- 
lichen Sätze  keine  Veränderungen  aufweisen.  Große  Unregelmäßigkeiit 
trat  am  Londoner  Zinn  markt  zutage.  Infolge  der  mangelhaften  Versor- 
gung des  Marktes  und  der  erheblichen  Nachfrage  seitens  des  legitimen 
Konsums  konnten  die  Notierung-en  zunächst  sprungweise  nach  oben 
gehen.  Im  weiieren  \'erlaufe  trat  dann  als  natürliche  Reaktion  eine  Ejr- 
mattiing  em,  d\r  aber  wieder  von  einer  neuen  Aufwärtsbewegung  abgelöst 
wurde.  Immerhin  sehließt  Zimi  unter  den  hdehsten  Preisen  der  Beru-hts- 
penoile.  Im  lieriiner  X'erkelir  sind  die  \'er.schiebiingen  unbedeutend;  teil- 
weise mußte  em  wenig  mehr  bezahlt  werden.  ~  BI  e'i  hat  in  London  weiter 
■mgezogen.  Die  Nachfr.age  war  stark,  die  Zufuhren  verhältnismäßig  gering. 
Die  Meiming  für  den  Artikel  bleibt  unvermindert  gut.  —  Zink  blieb  bei 
ziemlich   angeregtem  Verkehr  unverändert. 

Mptallpreise 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

Sept. 

sh 

d 

i 

8h 

d 

i 

8h 

d 

£ 

sh 

d 

27. 

79 

2 

6 

217 

10 

26 

.5 

20 

17 

6 

28. 

78 

17 

6 

216 

IG 

26 

IS 

21 

10 

29. 

79 

2 

6 

217 

IG 

26 

15 

21 

17 

6 

30. 

79 

217 

5 

26 

IS 

22 

5 

2. 

78 

17 

6 

219 

10 

26 

IS 

23 

Brie 


kursi' 
)ie 


1000 


Kupfernotierunsen  an  der  Berliner  Börse. 

für  Oktoberlieferung  \om    12.   8.   bis  6.   9.   (Mk.  p. 

Kupfernotieruiigen  an  der  Berliner  Börse  zeigten,  wie  in  der 
vorigen,  auch  in  der  letzten  Woche  nur  sehr  geringfügige  Veränderungen' 
Die  l  insatze  an  den  Kupfeibörsen  waren  gering.  Die  Elektrolytanbieter 
erster  llana  haben  zu  unveränderten  Preisen  nicht  unbeträchdiche  Mengen 
verkauft.  In  zweiter  Hand  scheint  Elektrolytkupfer  nicht  mehr  vorhanden 
*"  '^er    Elektrolyimarkt    fand   aus   diesen   Gründen    eine  gün.stige 

^ti  ■f^  S  »  /9     2f  tl  Z5  Ii      ZS  tff  30^' J  9  S6 


Beurteilung.  Wenn  gleichwohl  die  Unternehmungslust  an  den  Kupfer- 
bnisen  gering  war,  so  ist  dies  anscheinend  darauf  zurückzuführen,  daß  die 
\ Crhalimsse  des  Geldmarktes  für  die  nächsten  Monate  nicht  klar' zu  über- 
sehen waren.  In  den  letzten  Börsentagen  wurde  das  Geschäft  dadurch 
etwas  belebter,  daß  man  auf  Grund  amerikanischer  Berichte  einen  gün- 
stigen .Ausfall  der  Kupferstatistik  für  den  Monat  August  erwartete. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  IG.  September.  Wenn  auch  die  Frage  einer  allgemeinen 
Preiserhöhung  noch  nicht  aktuell  ist,  so  dürfte  man  si^cli  doch  schon  in  der 
nächsten  Zeit  damit  zu  befassen  haben.  Bisher  haben  sich  die  Werke  mit 
mäßigen  Aufschlägen  begnügt,  seitdem  aber  die  Sätze  für  das.  Rohmaterial 
sich  m  steigender  Richtung  bewegen,  dieses  selbst  außerdem  knapp  ist 
tritt  man  dem  Gedanken  an  größere  Steigerungen  näher.  Es  kommt  hinzu! 
daß  Brennstoffe  teurer,  die  Arbeitslöhne  höher  geworden  sind  und  sich 
die  Selbstkosten  somit  gehoben  haben.  Vor  allem  aber  ist  es  die  j-eoe 
Nachfrage,  die  mit  der  Bezeichnung  stürmisch  noch  nicht  einmal  ganz 
zutreffend  charakterisiert  wird,  die  geradezu  zu  Erhöhungen  drängt.  Der 
iKonsum  weiß  das  sehr  wohl,  und  damit  hängt  die,  auch,  durch  die  Ferien 
nicht  unterbrochene  Kauflust  zusammen.  Der  Abruf  ist  so  stark,  daß  viel 
Material  vom  Auslande  bezogen  werden  muß,  besonders  Bleche,  wiewohl 
durch  die  Zollsätze  natürli-ch  eine  nicht  unwesentliche  Steigerung  eintrittj. 
Vonseiten  der  verschiedenen  Verwaltungen,  der  Bahnen,  des  Armee-  und 
Mannefiskus,  gingen  auch  in  letzter  Zeit  zahlreiche  Bestellungen  ein  die 
den  Werken  für  längere  Zeit  lohnende  Arbeit  sichern. 

Belgien.  Das  Herbstgeschäft  hat  frühzeitiger  als  sonst  eingesetzt 
nnd  die  erwartete  Belebung  gebracht.  Da  die  Betriebe  meist  sehr  stark  be- 
setzt waren,  hat  die  Verstärkung  cles  Abrufs,  der  flottere  Eingang  neuer 
Bestellungen  die  Schwierigkeiten,  die  sich"  bisher  bereits  der  pünktlichen 
Lieferung  entgegenstellten,  noch  erhöht.  Man  muß  sehr  ausgedehnte 
Fristen  in  Anspruch  nehmen,  um  so  mehr,  als  die  Stahlwerke  infolge 
der  andauernden  Roheisenknappheit  ebenfalls  mit  ihren  Lieferungen  In 
Rückstand  bleiben.  Unter  diesen  Umständen  hat  die  Tendenz  jetzt  wieder 
steigende  Richtung.  So  wurde  der  Auslandspreis  für  Halbzeug  um  i  sh. 
auf  98  sh.  für  Blöcke  und  102  sh.  fü^-  Knüppel  erhöht,  ■  Gießereieiisen 
stieg  für  da-s  Inland  um  1V2  Fr.  auf  ,,83  Fr.,  Schweißstabeisen  um  21/2  auf 
160—165,  Flußstabeisen  um  21/2— 5  auf  150— 157I/2  Fr.  Ebenso  wurden 
Träger  höher.  Im  übrigen  bleibt  das  Geschäft  flott.  Schienen  finden  für 
die  Ausfuhr  starke  Beachtung,  und  die  weiterverarbeitende  Industrie  hat 
andauernd  viel  zu  tun.  ~-  .Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Preise 
für  Kupfer,  Zmn,  Blei  und  Zink  per  100  ^ilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  in 
Barren  erste  Marken  2091/2  Fr.,  gewöhnüche  207  Fr.,  in  Ingots  und  Platten 
sowie  Best  Selected  214  Fr.,  alles  in  Havre  .lieferbar.  Zinn,  Banca 
5883/4  Fr.,  Billiton  571 1/2  Fr.,  Detroits  fehlt,  lieferbar  Havre  oder  Paris, 
Cornwall  58S  Fr.,  lieferbar  Havre  oder  Ronen.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar 
Havre  581/4  Fr.,  Paris  58%  Fr.,  Zink,  schlesisches,  lieferbar  Havre 
753/4  Fr.,  andere  gute  Marken  Ha;vre  oder  Paris  73  Fr.  Kupfer,  zuletzt 
behauptet,  Zinn  stark  schwankend,  Blei  und  Zink  höher. 

Amerika 

New  York,  7.  September. 
Kupfer:  Die  Haltung  des  Kupfermarktes  war  während  der  letzten 
acht  Tage  eine  ziemlich  enttäuschende.    Angesichts  der  großen  Regsam- 
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keit  in  den  Kupfer  verbraudienden  Industrien  der  alten  wie  der  neuen  Welt, 
dürfte  die  momentan  ablelhnemle  Haltung  der  Käufer  wohl  nur  daraul 
zurückzuführen  sein,  daß  sie  weitere  Abschlüsse  bis  nach  dem  Erscheinen 
der  Auguststatistiken  zu  verschieben  für  rätlirh  halten.  Standard-Kupfer 
schloß  gegen  K;isse  auf  17,25  -17,75  c.  und  zur  Novcniberlieferung  17,25 
bis  17,50  c.  p.  Pfd. 

Zinn:  Kin  außerordentlich  fester 'Ton  zeichnete  den  Zinnniarkl  aus, 
der  nur  spärlich  mit  greifbarer  W,a;re  versorgt  ist.    Die  Verbraurhsnacli 
frage  bleibt  ungemein  rege,  und  die  Spekula.nlen  ent  wickL-ltcn  angi  si(  Iiis 
der  steigenden  Tendenz  in  London  auts  neue  gr()ßerr  Stetigkeit.  Slraiittr. 
galt  zuletzt  47,50—47,75  c.  und  47>27V2— 47,35  l'.  p.  Pfd. 

Roheisen:  Schwab,  der  Präsident  der  Bethlehem  Steel  Company 
erklärte  darüber,  der  Geschäftsgang  in  der  Stahl-  und  Eisenintlustrie  \vine 
noch  nie  zuvor  ein  so  vorzüglicher  gewesen,  wie  gegenwärtig.  I->ie  Werke 
hätten  allenthalben  im  vollen  Umfang  ihrer  Produktionskraft  zu  tun, 
und  doch  bliebe  ihre  Erzeugung  weit  hinter  den  Erfordernissen  zurück;. 
Daß  diese  Schilderung  nicht  zu  optimistisch  ist,  geht  schon  aus  dem  Ver- 
halten des  Roheisenmarktes  vor.  Die  Roheisenproduzenten  in  Putsburg 
verlangen  nun  für  Lieferung  im  ersten  iViertel  des  .nächsten  Jahres 
50  -75  c.  p.  Tonne  mehr  als  die  gegenwärtigen  Marktpreise.  Hochofen, 
die  hier  und  da  aus  einem  oder  dem  andern  Grund  noch  unbenutzt  blieben, 
werden  nun  in  Hast  repariert,  da  die  greifbaren  Roheisenvorr.äte  dem  Ver- 
schwinden nahe  sind.  Nördliches  Gießereieisen  Nr.  2  notiert  hier  16  bis 
16,50  Dollar, 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  den  7 .  September   1 9 1 2 . 

Roheisen.  Auf  deni  Roheisenmarkte  fanden  in  dieser  Woche  be- 
deutende Umsätze  statt.  Ni.Cht  allein  Händler,  sondern  auch  Konsumenten 
kauften  stark  ein  und  es  wurden  Absidlilüsse  gemacht  sowohl  für  prompte 
als  auch  für  ausgedehntere  Lieferung,  bis  ins  Frühjahr  1913.  Die  Preise 
schließen  heute  1,6  höher  als  in  der  vorigen  Woche.  Es  wird  notiert  tur 
September-Lieferung  65,6,  Oktoher/November  65,9.  Für  Hamatit  y.e\gx 
sich  auch  mehr  Nachfrage  und  kostet  M/N  jetzt  76,—  sämtlich  per  1  or^ 
f  o  b  Hüttenwerk  netto  Kfisse.  Hiesige  Nr.  3  Warrants  schließen  mit 
65  2I/2  Kasse  Käufer.  Die  Warrantlager  verringerten  sich  in  dieser  Woche 
utn  2976  Tons  und  enthalten  jetzt  284452  Tons,  wovon  281  837  Tons  Nr.  3. 

Kohlen  Der  Newcastler  KohJeninarkt  ist  fester  für  beste  Dampt- 
und  Kleinkohlen  und  sind  die  Gruben  sehr  gut  mit  Verschiffungsauftragen 
versehen  Kleinkohlen  sind  sehr  schwer  erhältlich.  Die  Umsätze  wurden 
bedeutend  größer  sein,  wenn  Dampfer  nicht  so  knapp  waren.  Durham 
Ga=kolilen  leiden  gleichfalls  durch  den  Mangel  an  Dampfern,  die  Preise 
behaupten  sich  jedoch  gut  und  werfen  unzweifelhaft  weiter  steigen  Hoch- 
ofen- Gießerei-  und  Gaskoks  sehr  fest.  In  Schottland  ist  das  Geschatt 
fortdauernd  gut;  gleichfalls  in  Yorkshire  und  Derbyshire.  Für  nächst- 
jährige Lieferung  wurden  bereits  große  Abschlüsse  zu  bedeutend  höheren 
Preisen  getätigt,  - 

Frachten  äußerst  fest  und  Raum  nicht  leicht  erhältlich.  Für  prompte 
Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  B.  Dampf  kohlen  14,^,  Ha  Newcastle  Steanis 
126—129,  Dampfkleinkohlen  9,6—10,—,  beste  Durham  Gaskoh  en  13,— 
bis  ,4—  IIa  Quahtäten  12,—  bis  12,6,  bester  Gießereikoks  24,—  bis  27,— , 
bester' Gaskoks  21,—,  alles  f.  o.  b.  der  betreffenden  Verschiffungshafen. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  6.  September  1912. 
Die  Steigerung  am   Glasgow-Roheistn -Warrant- Markt  hat  diese  Wcche 
weiteren  Fortschritt  gemacht  und  scbliesst  der  Markt  heute  zur  Restnotieruug  von 
6C2V8  d    I  7'/3  d  per  Tonne  höher  auf  die  Woche.    Auch  für  Hematit-W  airants 
bestand  Nachfrage  und  wurden  dieselben  zu  79,9  und  79,6  getätigt  (3  Mon). 

Fabrikanten-Preise  steigen  in  demselben  Masse  und  Konsumenten  haben 
wiederum  grosse  Käufe  getätigt.  ,      -.r       x   ■>  „ 

Die  Verschiffungen  von  Middlesbrough  sind  w<g<n  der  Knappheit  von 
Tonnage  gering,  trotzdem  tind  die  Lagervorräte  bedeutend  gefallen. 

Schwankungen : 
Sctiottische  Warrants  kein  Geschäft, 
Cumberland  Hämatite  (69/9:  69/6  3  Mon.) 
Cleveland  64/—  bis  6S/2V2;    Schlusskäufer  65/272  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 
September  bis  5.  Ersten  sechs  Monate 

,9,2  1911  1910  1912  1911 

9619  23560  i9  4Si8  898516  840475' 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

15.  August  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

1000  .-  -  * 

Middleabrouc^h: 

284386  4990  —  5366341 


{Erscheinung  sei  indessen  nicht  in  den  sonst  üblichen  Vorgängen  bei  den 
Preisreduzierungen  zu  suchen,  sondern  darin,  daß  die  immer  mehr  um  sich 
greifende  Verarbeitung  des  flü.ssigon  Roheisens,  die  bei  der  Herstellung 
des  Sicmens-Martinstahls  einen  Zusatz  von  Alteisen  überflüssig  macht,  im 
rhciiiisf  h  westfälischen  Gebiete  eine  derartige  Ausdehnung  angenommen 
habe,  daß  heute  schon  die  dadurch  freigewordenen  Alteisenmcngen 
w  hätzungswcisc  mehr  als  300000  Tonnen  jährlich  betragen. 

Weitere  Erhöhung  der  Rohzinkpreise. 

Nachdem  erst  vor  acht  Tagen  der  Zinkhütlenvcrband  eine  Preiser- 
höhung hal  cimicten  lassen,  wird  numndir  die  von  uns  als  bevorstehend 
angekündigte  weitere  Heraufsetzung  der  iRohzinkpreLse  als  Tatsache  ge- 
meldet.    IJas  ZuiLsyndikat  erhöht  die  Preise  ab  Sonnabend  um  i/l 

100  Kilogramm. 

Preiserhöhung  für  Bleierzeugnitae. 

r>ie  deutsche  Verkaufsstelle  für  gewalzte  und  gepreßte  Bleifabrikate 
teilte  am  5.  September  mit,  daß  sie  die  Notierungen  für  lileifabnkate  mit 
Gültigkeit  vom  5.  September  für  sämtliche  Gebiete  um  i  Mk.  pro  100  kg 
erhöht  hat.  —  Auch  das  Bleiweißverkaufscomptoir  in  Coln  hal  mf:)lge  der  wei- 
teren erheblichen  Steigerung  der  Bleipreise  samtliehe  Preise  lür  Pdeiweiß  um 
2  Mk.  für  100  kg  mit  GüUigkeit  vom  5.  September  ab  erhöht.  Unter  dem 
IG  September  wird  gemeldet,  daß  schon  für  die  nächsten  'läge  mit  einer 
neuen  Heraufsetzung  des  Bleipreises  zu  rechnen  ist.  Nach  der  vorgenom- 
menen Erhöhung  um  2  Mk.  beträgt  der  Preis  für  gewalzte  und  gepreßte 
Bleifabrikate  55  Mk.  per  100  kg.  Die  beispiellose  Steigerung,  die  der 
Bleipreis  in  den  letzten  Wochen  erfuhr,  wird  einerseits  mit  der  ubc-raus  ge- 
ringen Zufuhr  von  Blei  aus  Mexiko  erklärt,  die  ihrerseits  wieder  ihren 
Grund  in  dem  dort  herrschenden  Streik  habe.  Dieser  Umstand  habe  eine 
starke  Verknappung  des  Bieimarktes,  gezeitigt.  Hinzukomme,  daß  die 
Elektroindustrie  angesichts  der  starkenj  Beschäftigung  m  letzter  Zeit  un- 
gewöhnlich großen  Bleibedaif  hatte.  Im  übrigen  sei  festzustellen  daß  die 
Spekulation  seit  eimgen  Monaten  für  den  Bleimarkt  außerordentliches 
Interesse  zeige,  während  Blei  bis  dahin  von  der  Spekulation  ziemlich  ver- 
nachlässigt wurde. 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 

 ^ 

Anmtidungen. 

Für  die  aneeeebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tage 
die  Erteilung  eines  Pitents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichen 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldmig  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt 
Kl  - 1  b  B  64  333.  K  i  p  p  1  a  t  t  e  n  f  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  mit  durch  Flüssig- 
keitsdruck    einstellbarem    Abziehtisch.     James   Barker,  Philadelphia, 

KI.  ^ic^*^  2^0489^    Gußform  aus  feuerfester  Masse.  'Wilhelm  Güsken, 

Dülken,  Viersener  Straße  3.    19.  5-  ,.  , 

KI    31c     250560.    Verfahren    und    Presse    zum   Verdichten  von 
Blöcken  durch  Hinausdrücken  der  Schwindblase  in  ein  Kopfstuck 
der  Preßform.   Tönis  Preks,  St.  Petersburg. 
Kl     31b     518721     Gegendruckplatte   mit    Abstreifer.  Gießerei- 

■  maschinenfabnk  Kirchheim-Teck  G.  m  .b.  H.,  Kirchheim-Teck,  Wurlt. 
8    7  I 

Kl    VC     518  611     Durch  das   Blockgewicht  schließende   Zange  in  Ver- 

■  binduhg  mit  Ausstoßstempel  zum  Festhalten  der  Blockform  und  A\i  s  - 
stoßen  des  Blockes.   Max  Schenck,  Düsseldorf-Obercassel,  Son- 
derburgstraße 5a.    14-  I-  lo- 

Erteilungen.  ^.  ^.  ^ 

Auf  die  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
der  Klassenziffcr  ve^Snete  Nulmer  erhalten  haben.    Das  beigefügte  Datum  bezeichnet  den 
Begnin  der  Dauer  des  Patents.  . 
Kl    -^la    2S I  601 .    Schmelzofen,  mit  über  dem  Schmelzgut  kreisender 

■  Flamme.  Karl  Schmidt,  Heilbronn  a.  N.,  Weipertstr  33^  12.  8n. 
Kl    Vb     251712.    Durchzugformmaschine  für  die  Halbmodelle 

'  von  Hohlkörpern  mit  Abzweigungen,  wie  Sandfänge,  Sinkkasten  u.  dgl. 
Fritz  Möhring,  Staffel  b.  Limburg.  3-  2.  12. 
Kl  ^ic  251  713.  Verfahren,  Gefäße  nnt  gleichmaßiger  I  n  ne  n  v  e  r  ■ 
kl  eidung  auszugießen.  Mann  Sc  Willkomm,  Akt.-Ges.,  Heidenau, 
Bez.  Dresden.  2.  i2.  11.  . 
Kl  40b  251262.  Verfahren  zur  Herstellung  von  L  e  g  1  e  r  u  n  g  e  n  a  1  s 
Blei  und  Wolf  ram.    Dipl.-Ing.  Hermann  Leiber,  Duisburg-Ruhi - 

ort,  Kaiserstr.  37.   9.  i.  12.  ,  ■  ,     ..n-  1     i,.- -i-, 

48a  251763  Verfahren  zur  Herstellung  gleichmäßiger  und  gleieh- 
mäßig  fest  haftender  g  a  1  v  a  n  1  s  c  h  e  r  U  e  b  e  r  z  ü  g  e  a  u  f  B  I  e  c  h  e  n 
u  do-1  Dr  Leo  Meyer,  Charlottenburg,  Dahlmannstr.  8.  9.  9-  H. 
48b  %'5I  413  Aus  einem  durchlöcherten  BehäUer  bestehender  1  a  u  c  h  - 
kor  1;  zum  Verzinnen,  Verzinken,  Verbleien  usw.  von  Metal- 
gegenständen.  Hörder  Eisen-  und  Drabtwarenfabnk  G.  m.  15.  11., 
Hörde,  Wcstf.  25.  8.  1 1 . 


Kl, 


Kl. 


Erhöhung  der  Röhrenpreise. 

Die  lose  Röhrenvereinigung"  hat  in  der  am  4.  d.  M.  in  Düsseldorf 
abgehaltenen  Versammlung  .der  Mitglieder  nach  längerer  Beratung  be- 
schlossen die  Preise  mit  sofortiger  Wirkung  um  1/2  Prozent  „roh  zu  er- 
höhen und  zwar  für  Gas-,  ^^le  für  Siederöhren,  für  Lieferung  innerhalb 
vier  Monaten.  Darüber  hinaus  darf  nicht  verkauft  werden.  Diese  Aendc- 
rung  bedeutet  eine  Erhöhung  der  bisherigen  Preise  um  5  Mk.  die  ionne. 

Preisrückgang  am  Alteisenmarkt. 

Zu  den  Meldungen  über  Preisrückgänge  auf  dem  Alteisenmarkt  wird 
der  Köln  Ztg."  von  gutunterrichteter  Seite  mitgeteilt,  daß  tatsächlich 
die  Notierungen  im  rheinisch-westfälischen  Gebiete  bei  fortgesetzt  drän- 
gendem Angebot  um  2  Mk.  pro  Tonne  gewichen  sind.    Diese  sonderbare 


An 


Herren  Chefs! 


Falls  in  Ihrem  Betriebe  der  Posten  eines  Former- 
bzw. Giessermeisters  zu  »»«setzen  ist,  dann  belieben 
die  Vakanz  dem  Stellennachweis  des  Deutschen  Former- 
meister-Bundes, unter  Bekanntgabe  Ihrer  besonderen 
WünscL  und  Ansprüche,  zu  melden;  der  Nachwels  erfolgt 
kostenlos  für  Sie. 

Deutscher  Formepmeistep-Bund 

Abteilung:  Stellennachweis.   (Geschäftsstelleder  .Eisen -Zeitung' ... 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140-142. 

Fernspr.:  Amt  Moritzplatz  6040,  41,  42,  43. 


660  ■ 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.42, 


1912 


Kl.  48b.  25 1  414.  \'erfahren  zur  Herstellung-  von  Metallüberzügen 
d  u  r  c  h  A  u  f  r  e  I  b  e  n.  Charles  Frederick  Burgeß,  Madison,  Wisconsin 
V.  St.  A.    16.  3.  II.  ' 

Kl.  48b.    25 1  647.   V  e  r  z  i  n  k  u  n  g  s  o  f  c  n  mit  ringförmio-  den  Tiegel  um- 
gebender Kohlen-  oder  Gasfeuerung.    Wilhelm  Kleinpow  Hamburs 
Kantstr.  42.   26.  i.  12.  ' 

Kl.  48d.  251648.  Geradlinige  ü  h,f  u  n  für  autogene  Schneid- 
brenner.   Nicolaus  Rudy,  Saarbrücken,  Wi  ntcrbcri^str.   13.  26.  11  11 

Kl.  67a.  251669.  Verfahren  zum  Glätten  und  P  o  fi  c  r  e  n  von 
Alnminiumgef  äßen.  W.  C.  Heraeus  G.  m.  b.  H  Hanau  a  M 
9.  12.  II.  ( 

Gebrauchsmuster. 

KL  31a.  520340.  Einrichtung  au  Tugclöfen  zur  Entfernung  des 
\'or  Schmelzers  von  der  oberen  Ofenöffnung.  Christian  Debus 
und  Josef  Debus,  Höchst  a.  M.    10.  7.  12. 

Kl.  31c.    520792.    Auf   emem   Königs  zapfen   angeordneter  Formen- 
tragerdrehtisch  von  Gießmaschinen.    Deutsche  Maschinenfabrik  A-G 
Duisburg.    10.  8.  12.  '  ' 
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1  rn  g    Geschäfts -Nachrichten  lTm\l 
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Bilanzen 


Akt.-Ges.  Bremerhütte  in  Weidenau. 


Der  Abschluß  für  1911/12  ergab  nach  Abzug  der  allgemeinen  Un- 
kosten und  Zmsen  mi  Betrage  von  128509  Mk.  (i.  V.  168806  Mk  )  einen 
Rohgewmn  von  i  098  713  Mk.  gegen  510774  Mk.  im  Vorjahre  und 
119  713  Mk.  davor.  Danach  hat  die  Gesellschaft  diesmal  gegenüber  den 
beiden  Vorjahren  ein  ganz  erheblich  höheres  Erträgnis  erzielt.  Außerdem 
steht  zur  Verfügung  der  Buchgewinn  aus  der  Zusammenlegung  der  Aktien, 
der  nach  Abzug  der  Kosten  aus  der  Zusammenlegung  972"284  Mk  be- 
trägt. Die  Verteilung  dieser  Beträge  soll  wie  folgt  geschehen:  zu  ordent- 
lichen und  außerordentlichen  Abschreibungen  i  397  484  Mk.  (279  287  Mk  ) 
zu  Rückstellungen  525000  Mk.  (180000  Mk.)^  und  zur  Erhöhung  des 
Vortrags  auf  neue  Rechnung  148  513  Mk.  (51487  Mk.). 

Friedrich; Thomee  Akt.-Ges.  (Walzwerk)  in  Werdohl. 

Der  Abschluß  für  das  am  30.  Juni  beendete  Betriebsjahr  ergibt  einen 
Bruttoüberschuß  von  166040  Mk.  (i.  V.  207544  Mk.).  Nach  Abzug  der 
Handlungsunkosten  von  66551  Mk.  (74392  Mk.)  und  Skonto  und^Zins- 
differenzen  von  25881  Mk.  (25727  Mk.)  verbleibt  ein  Ueberschuß 
von  73607  Mk.  (107  421  Mk.).  Dazu  tritt  der  Vortrag  aus  1910/11  mit 
17  301  Mk.  (29332  Mk.),  so  daß  sich  ein  Gesamtgewian  von  90908  Mk. 
ergibt.  Der  auf  den  24.  September  einzuberufenden  Generalversamm- 
lung soll  folgende  Verteilung  vorgeschlagen  werden :  Abschreibungen  32  927 
Mark  (38  525  Mk.),  5  Prozent  zum  Reservefonds  gleich  281 1  Mk.  (4911 
Mark),  Tantiemen  bzw.  Belohnungen  1500  Mk.  und  3  Prozent  (i.  V. 
6  Prozent)  Dividende.  Als  Vortrag  auf  neue  Rechnung  kommen 
17669  Mk.  Den  Kreditoren  von  25596  Mk.  (69949  Mk.)  stehen  Debi- 
toren mit  244  998  Mk.  (245  230  Mk.)  gegenüber. 

Sächsische  Gussstahlfabrik,  Döhlen. 

Die  Gesellschaft  erzielte  im  Geschäftsjahre  1911/12  nach  902  309  Mk 
Abschreibungen  (i.  V.  698000  Mk.)  einen  Reingewinn  von  1437  916 
Mark  (1.  V.  I  052  574  Mk.).  Der  Aufsichtsrat  schlägt  vor,  eine  Gesamt- 
dividende  von  20  Prozent  (i.  V.  15  Prozent),  und  zwar  131/3  Proz. 
(1.  V.  10  Proz.)  auf  die  Aktien  und  62/3  Proz.  (i.  V.  5  Proz.)  auf  die  Genuß- 
scheine, zu  verteilen.  Wie  bereits  mitgeteilt,  erfuhren  die  Aktien  auf  den 
günstigen  Abschluß  an  der  gestrigen  Börse  eine  Kurssteigerung  von 
1 5  Prozent.  , 

Eisen-  und  Fittingwerke,  A.-G.,  Mettmann. 

Der  Aufsichtsrat  schlug  der  auf  den  27.  August  einberufenen 
Generalversammlung  eine  Dividende  von  12  Prozent  vor.  Der  Ab- 
schluß für  das  erste  Geschäftsjahr  weist  nach  '110946  Mk.  Abschreibun- 
gen einen  Reingewinn  von  204919  Mk.  auf.  Auf  neue  Rechnung  sollen 
40419  Mk.  vorgetragen  werden.  Zur  Stärkung  der  Betriebsmittel  empfiehlt 
der  Auisichtsrat,  das  Aktienkapital  von  i  Million  Mk.  auf  i  500000  Mk. 
zu  erhöhen.  Die  neuen  Aktien  nehmen  zur  Hälfte  an  der  Dividende  für 
das  Geschäftsjahr  1912/13  teil  und  werden  den  alten  Aktionären  zu 
100  Prozent  zum  Bezüge  angeboten.  Die  Einzahlung  auf  die  neuen  Aktien 
soll  mit  je  25  Prozent  zum  30.  September,  29.  Dezember,  31.  März  und 
29.  Juni  erfolgen. 

Eisenhüttenwerk  Marienhütte  bei  Kotzenau,  A  -G. 

Die  Generalversammlung  erledigte,  den  Vorschlägen  der  Verw.altung 
entsprechend,  die  Regularien  und  setzte  die  Dividende  auf  8  Prozent 
für  die  alten  und  4  Prozent  für  die  jungen  Aktien  fest.  Die  Direktion 
berichtete,  daß  der  Geschäftsgang  befriedigend  ist.  Die  Inbetriebnahme 
der  neuen  Wasserkraftanlage  in  Mallmitz  dürfte  Anfang  Oktober  ;  rfolgen 
Hierdurch  würden  die  Gestehungskosten  sich  vermindern,  da  die  jetzt 
erforderliche  Dampfkraft  ausfällt. 

Eichener  Walzwerk  und" Verzinkerei  Akt.-Ges.  in' Kreuztal. 

Das  am  30.  Juni  abgelaufene  Geschäftsjahr  erbrachte  nach  .A.bzug  aller 
Unkosten  einen  Rohgewinn  von  402  736  Mk.  (i.  V.  320  885  Mk.).  Der 
Hauptversammlung  soll  vorgeschlagen  werden,  100000  Mk.  (91000  Mk.) 
zu  Abschreibungen  zu  verwenden  und  165000  Mk.  =  11  Prozent  Divi- 
dende auf  das  erhöhte  Aktienkapital  zu  verteilen  (i.  V.  10  Proz.  =  100000 
Mark).  Für  Tantiemen  und  Belohnungen  sollen  33693  Mk.  (17485  Mk.) 
benutzt  und  4000  Mk.  dem  Arbeiterunterstützungsbestand  überwiesen  wer- 
den.   Der  Rest  von  100032  Mk.  wird  neu  vorgetragen. 


Deutscher  Formemelster-Bunil. 

Neu  gegründeter  Ortsverein. 
Formermeisfer-Vercin  für  Gelsenkirchen  und  Umgeqend 

I.Vorsitzender:  Joh.  Kolter,  Gelsenkirchen-Hüllen,  Hausabtr  10* 
Schriftführer:  Leonhardt  Geiselhardt,  Gelsenkirchen-H"llen 
Cheruskerstrasse  2.  ' 

Kassierer:  Fried r.  Simon,  Gelsenkirchen- Ueckendorf.  Uecken- 
dorferstrasse  89. 

Die  nächste  Versammlung  fiadet  am  Sonntag,  den  22.  September 
nachmittags  4  Uhr  im  Restaurant  Schröder,  Gelsenkirchen  -  Bulm^  e' 
Wannerstra  se.  statt.   Der  Vorst» nd.  ' 

Bekanntmachung. 

Wir  ersuchen  die  Vorstände  unserer  Ortsvereine,  bei  Veröffent- 
lichung von  Vereinsversammlungen  stets  die  Adresse  des  unterzeich- 
nenden Vorsitzenden  oder  Schriftführers  zu  veröffentlichen. 

Der  Bundesvorstand. 
Herrn.  Meier,  Vorsitzender, 


Formermeister-Yerein  Berlin  und  Umgegend, 
Ortsgruppe  Berlin. 

Unsere  nächste  Sitzung  findet  Sonnabend,    den   21  September 
a  lends  9  Uhr,  im  „Fürsten berg-Bräu",  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 

Tagesordnung: 
TM-  Verlesung  des  Protokolls.    2.  Aufnahme  und  Meldung  neuer 

Mitglieder.  3.  Beschlusstassung  über  Verlegung  der  Sitzungen  im  Win- 
ter.   4.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  zahlreiches  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender, 
Elisabeth. Ufer  13.  II. 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jedon  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
Ga.sthof  „Zum  Alten  Frifz«,  Wittkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Vei Sammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  .1.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
 WittknlJer  Strasse  27.  

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm.  Kluser 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt. 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 
  I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm  -  Strasse  96- 
Breslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  W.  ßamroth,  Schriftführer, 
Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Formermeister -Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  SV«  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10  12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Monsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  -Toh.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/88. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  A.  Prowaseck.  Schriftführer, 
DOssnldorf-Obprkasspl,  Schanzenstr.  81 


Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
I  A.:  Robert  Müller,  Scbriftf. 


Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Un  sere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 


Formermelster-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Un  sere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 
statt. 

Der  Vorstand. 
Josef  Schiefer,  Höchster  Strasse  1. 


Nr.  3 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  42. 


Geisweider  Eisenwerk,  Akt.-Ges.  in  Geisweid 

Nachdem  nunmehr  der  erste  Abschluß  der  Siegerländer  Montanwerke 
vorHegt,  zeigt  sich,  daß  auch  diese  das  aljgelaufene  Gcschiiftsjahr  sclir 
günstig  abgeschlossen  haben.  Der  Aufsichtsrat  beantragt  eine  Divi- 
dende von  15  Prozent  auf  die  Stammaktien  (i.  V.  n  Prozent)  uin|d 
17  Prozent  auf  die  Vorzugsaktien  (i.  V.  13  Prozent.).  Der  Rohgevvmn 
beträgt  einschließlich  Vortrag  von  108135  Mk.  (i.  V.  29260  Mk.),  ins- 
gesamt I  716  221  Mk.  (i.  V.  1094254  Mk.).  Die  Abschreibungen  betragen 
716423  Mk.  (i.  V.  500000  Mk.).  Auf  neue  Rechnung  sollen  264288  Mk. 
(i.  V.  108  135  Mk.)  vorgetragen  werden. 


Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monats- Versammlung  findet  am  Soitinabend,  den 
14  September,  abds.  &h  Uhr,  im  „Hotel  Vereinsl.aus«,  Bachstrasse,  statt. 

Der  Vorstand. 
I,  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  findet  Sonntag,    den   15.   September,  vor- 
mittags 10  Uhr.  im  „Restaurant  Winter",  statt. 

^  Der  Vorstand. 

I.  A:  Horn,  Bernhardystrasse  1. 


Mitteilungen 


Deutschland  und  die  übrigen  Staaten  auf  der  Genter  Weltausstellung. 

An  die  Notiz  einer  Brüsseler  Zeitung  über  die  Deutsche  Abteilung  der 
Weltausstellung  in  Gent  und  die  Ernennung  eines  deutschen  General- 
kommissars hat  sich  eine  Polemik  in  den  Deutschen  Blättern  angeknüpft, 
in  der  es  u.  a.  dem  internationalen  Brauch  zuwiderlaufend  bezeichnet  wor- 
den ist,  daß  Belgien  den  Generalkommissar  ernannt  hat  und  nicht  das 
Deutsche  Reich.  Demgegenüber  sei  darauf  lüngewiesen,  daß  Belgien  gar 
nicht  anders  handeln  konnte,  als  es  gehandelt  hat.  Deutschland  hat 
bekanntlich  auf  das  Drängen  der  Ständigen  Ausstellungskommission  hin 
eine  offizielle  Beteiligung  in  Gent  abgelehnt,  infolgedessen  kam  nach  dem 
in  solchen  Fällen  üblichen  Brauch  und  nach  den  klaren  Bestimmungen 
des  Ausstellungsstatuts  die  Bestätigung  des  für  die  Deutsche  .'Abteilung 
ernannten  Kommissars  allein  der  zuständigen  Stelle  der  Belgischen  Re- 
gierung, nämlich  dem  Regierungs-Generalkommissariat  des  Ministeriums 
für  Industrie  und  öffentliche  Arbeiten  zu.  Diese  Bestätigung  ist  denn 
auch  tatsächlich  in  ordnungsmäßiger  Weise  erfolgt,  mithin  ist  Professor 
Dr.  H.  Becker  in  Frankfurt  a.  M.  Deutscher  Ausstellungskommissar  und 
alle  Verhandlungen  der  Deutschen  Aussteller  wegen  der  Beteiligung  an 
der   Genter  Weltausstellung  haben  durch  ihn  zu  erfolgen. 

In  diesem  Zusammenhang  dürfte  es  interessieren,  zu  erfahren,  mit 
welchen  Landern  bis  jetzt  endgültige  Vereinbarungen  bezüglich  der  Be- 
schickung der  Ausstellung  in  Gent  getroffen  worden  sind.  Außer  Deutsch- 
land und  Belgien  beteiligen  sich  folgende  Länder:  Frankreich  und  seine 
Kolonien  (mit  einer  Ausstellungsfläche  von  50  000  Quadratmetern,  Eng- 
land (mit  einer  Fläche  von  20  000  Quadratmetern),  Canada  (mit  6000 
Quadratmetern),  Japan  (mit  4000  Quadratmetern),  ferner  Italien,  dessen 
Ausstellung  in  einem  eigenen  Pavillon  in  Florentiner  Architektur  unter- 
gebracht ist,  sowie  die  Niederlande  mit  einem  Pavillon  im  Stile  Haarlem.- 
Von  andern  Staaten  haben  noch  ihre  Beteihgung  zugesagt;  Norwegen, 
Oesterreich-Ungarn,  Persien,  Peru.  Mit  einigen  weiteren  Staaten  stehen 
noch  Vereinbarungen  bevor. 

Die  geschlossene  Deutsche  Abteilung  auf  der  Weltausstellung  in  Gent  1913 

In  den  Veröffentlichungen  verschiedener  Deutscher  Industriezeitungen, 
die  die  Frage  der  Beschickung  der  Genter  Ausstellung  vom  Standpunkt  der 
ständigen,  AusstelKuigskommission  erörtern,  wird  hervorgehoben,  daß  di6 
Bildung  einer  geschlossenen  deutschen  Abteilung  nicht  zustande  kommen 
könne  und  daß  es  deshalb  zweifelhaft  sei,  ob  eine  Beteiligung  der  deutschen 
Industrie  in  dem  Maße  erfolge,  wie  sie  der  Leistungsfähigkeit  derselben 
entspreche.    Ehe  man  auf  diese  Trage  des  näheren  eingeht,  ist  es,  nötig, 
sich  mit  dem  Begriff  der  geschlossenen  Abteilung  näher  zu  beschäftigen!. 
Eine  .geschlossene  Abteilung  soll,  wenn  wir  die  Aeusserung  der  ständigen 
Ausstellungskommission  richtig  verstehen,  ein  geschlossenes  Bild  des  ge- 
samten deuschen  Gewerbefleißes  getben,  d.  h.,  timlichst  in_einem  Gebäude 
von  deutscher  Architektur  soll  sich  alles  das  "befinden,  was  Deutschland 
an  Bedeutungsvollem  aus  seiner  Industrie  und  Gewerbe,  Kunst,  Wissen- 
schaft  und  sozialer   Fürsorge,   kurzum  auf  allen  Gebieten  des  Erwerbs- 
lebens und  der  Kultur  zu  zeigen  hat.  Soweit  wir  unterrichtet  sind,  ist  diese 
urundidee  einer  Ausstellung  bei  der  Deutschen  Abteilung  der  Brüsseler 
Weltausstellung   möglichst   vollkommen  durchgeführt   worden.  Während 
andere  große  Nationen  damals  Ausstellungen  nur  einiger  Fachgebiete  zu- 
sammengenommen hatten,  war  es  Deutschland,  und  zwar  vor  allem  dem 
deutschen  Reichskommissar  mit  tatkräftiger  Unterstützung  seines  von  der 
ständigen  Ausstellungskommission  zur  Verfügung  gestellten  damaligen  Vize- 
Präsidenten,  gelungen,  in  einer  fast   vollständigen  Ausstellung  alles  das 
,</rzuführen,  was  Deutschlands  Arbeit  zu  leisten  imstande  ist.    Das  wurde 
allerdings  nur  dadurch  möglich,  daß  man  große  Zweige  der  deutschen 
Industrie,  die  an  und  für  sich  an  einer  Ausstellung  in  Belgien  damals  schon 
ebenso  wenig  Interesse  hatten  wie  jetzt,  zum  Teil  durch  vollkommene  Platz- 
freiheit, zum  Teil  durch  ganz  pei-sönliche  und  dringliche  Bearbeitung  bewog, 
sich  an  dieser  Ausstellung  zu  beteiligen.  Es  sei  unwidersprochen,  daß  solche 
Ausstellungen,   die  die   Leistungsfähigkeit  der  Gesamtindustrie  in  hohem 
Maße  zeigen,  von  Zeit  zu  Zeit  nötig  und  -nützHch  sind. 

Von  solchen  Ausnahmefällen,  die  nur  in  größeren  Zeitspannen  wieder- 
kehren, abgesehen,  kommt  aber  für  Ausstellungen  im  allgemeinen  doch 
nur  die  eine,  durchaus  gesunde  Grundidee  in  Frage,  daß  sich  nur  solche 
Industrien  beteiligen  sollen,  die  ein  wirkliches  Interesse  haben,  dem  Aus- 
land gegenüber  erfolgreich  zu  bestehen,  und  die  deshalb  auch  in  der  Lage 
sind,  für  dieses  Interesse  Opfer  zu  bringen.  Das  ist  der  Gedanke,  der  die 
in  dem  Komitee  deutscher  Aussteller  zusammengetretenen  Kreise  bewogen 
hat,  sich  zusammenzuschheßen  und  in  einer  wohlorganisierten  y\bteilung 
das'  zu  zeigen,  was  die  beteiligten  Kreise  den  Käuifern  des  Auslandes  vor- 
führen wollen.  Wenn  in  einer  solchen  1  Abteilung  nun  auch  kein  ge- 
q^hlossenes  Bild  im  Sinne  des  Brüsseler  Ausnahmefalles,  den  aber  jetzt  die 
ständige  Ausstellungskommission  als  Regel  hinstellen  möchte,  —  obgleich 
schon  die  Turiner  deutsche  Beteiligung  dem  nicht  entsprach  — ,  zu  er- 
veichen ist,  so  wird  doch  jeder  der  Industriellen,  die  sich  zur  Beteiligung 
entschließen,  auf  seine  Kosten  "kommen  können.  Ist  es  doch  ohne  weiteres 
selbstverständlich,  daß  der  Käufer,  der  nach  der  deutschen  Abteilung 
kommt,  um  sich  z.  'B.  die  Abteilung  für  Textilmaschinen  anzusehen  und  der 
sich  dazu  entschlossen  hat_,  dort  eine  Maschine  zu  kaufen,  zu  diesem  Kaufe 
schreiten  wird,  ganz  gleichgültig,  ob  nun  etwa  in  demselben  Hause  z.  B. 
auch  eine  sehr  gute  Parfümerie-Ausstellung  zu  sehen  ist  oder  nicht.  Der 
Wert,  den  man  seitens  der  ständigen  Ausstellungskommission  den  soge- 
nannten „geschlossenen"   Abteilungen  beimißt,  kann  sich  also  nicht  auf 


Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8>/«Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  ArtiUeriestrasse, 

Daselbst  ieden  Sonntag  vormittag  10 '/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
T    A.:  H  KlinkPinh«rff. 


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Sonnabend,  dfn  21.  September  Generalversammlung. 

Tagesordnung: 
Neuwahl  eines  Kassierers,  Lokalfrage  und  Geschäftliches. 

J    A     (i    Sohnht'rt.  Schnftttthmr. 


Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Samstag,  den  21.  Sep- 
tember, abends  8V2  Uhr  im  Gasthaus  „Drei  Könige",  statt. 

'  I.  A.:  F.  Gehrig,  Schrittführer, 

Scheffelstrasse  36. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    findet  jeden    dritten  Sonntag  im 
Monat,  natshmittagä  4  Uhr,  im  „Hotel  Röttgers"  (Letmathe),  statt. 

I  A  :  Robert  Kleine,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monats-Versammlungen  finden  nunmehr  für  das  Somnier- 
halbiahr  Mai,  Juni,  Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/s  Uhr,  im  Verei  s  okal  „Boden- 
steiner", Breiteweg,  Ecke  Ulrichstrasse,  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokal  aufmerk  am  gemacht  und 
gebeten  vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 
^  Der  Vorstand. 

I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister -Verein  Nürnberg. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  13.  Septem- 
ber In  unserm  Lokal  „Hotel  Maximilian",  statt. 

Es  wird  jedem  Kollegen  zur  Pflicht  gemacht,  In  an- 
betracht  der  wichtigen  Tagesordnung,  pünktlich  zu  er- 
scheinen. TT     ^  A 

Der  Vorftand. 

Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 
I.  A..  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
Nürnberg- Werderau.  Hoffmannstrasse  5,  I. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

NB.  Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonnabend,  den  21.  Sep- 
tember im  Vereinslokal  „Panorama",  abends  '/«S  Uhr,  statt. 

Tagesordnung: 
1   Verlesen  der  Protokolle  von  den  letzten  drei  Versammliingen. 
2    Mitteilungen.     3.  Aufnahme  neuer  Mitgliede-.     4  Fachangelegen- 
heiten.   5  Privatbeamten -Versicherung.     6.  Verschiedenes  und  I?rage- 

kasten.  „      ^        .  tt     i.  j 

Der  Gesamt-Vorstand. 

I.  A.:  Herrn.  Gast. 

Leipzig-Leutzsch,  Hauptstrasse  29, 1. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monan  abends  8'h  Uhr  im  „Hotel  Europäischer  Hof",  statt.  Lages- 
oidnang  wiid  in  der  Vei Sammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I  A:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    findet  jedfn   dritten    Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 

Siegbrücke,  statt.  „P®''7?''^o''?  •..^••i. 

^  L  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden    dritten   Sonntag  im 
Monat,  vormittags  IO1/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die   Mitglieder    werden    ersucht,    in    dieser  Versammlung  zu 
erscheinen.  ^  Vorstand 

L  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 


die  Verkaufstätigkeit  in  der  Ausstellung  beziehen.  Diese  Tätigkeit  ist  aber 
doch  die  Grundidee  jedes  AussteJlungsvvesens. 

Daß  diese  Idee  richtig  und  gesund  ist,  das  beweisen  die  vorliegenden 
Anmeldungen  zu  der  im  eigenen  Gebäude  stattfindenden  deutschen  Ab- 
teilung, die  es  sich  zur  Aufgabe  gemacht  hat,  ein  gesclilossi  nes  P„lcl  \„n 
der  Leistungsfähigkeit  derjenigen  deutschen  Indusinon  icsn  Ausstdk-r 
zu  geben,  die  an  der  Genn-r  AussK-Ihmg  cm  tmsachlu  hes  Inten'ssc  habnn 
Mehr  hat  das  Komitee  DciUscIht  Aiissirllcr  auf  d.-r  Weltausstcilun"  m 
Gent  1913,  wie  ja  auch  srhon  sein  \anic  klar  /Liin  Ausdnuk  bringt'  nie 
beabsichtigt,  und  nur  diesem  /rIc  «ill  es  scnic  -an/c  Krall  widmen  Daran 
sollte  man  es  nicht  hindern. 

Gegen  das  ungesunde  Ueberhandnehmen  der  Nahrungsmittel- Ausstellungen 
(Eintritt  in  Ehrenausschüsse  usw.). 

Alljährlicl'i  werden  in  den  verschiedensten  Teilen  Deutschlands  zahl- 
reiche sogenannte  Kochkunst-,  Gastwirts-  und  sonstige  Nahr'ungsmittel- 
Austtdlungen  inszeniert.  In  ihrer  ungesunden  Ueberzahl  entsprechen  sie 
keinem  wirtschaftlichen  Bedürfnis  der  beteiligten  Gewerbszvveige.  Viel- 
mehr führen  sie  zu  einer  schweren  und  allseitig  drückend  empfundenen 
Belastung  vor  allem  auch  der  einschlägigen  Industriekreise.  Ohne  .nimeist 
dem  Allgenieininteresse  oder  mehr  als  bestenfalls  lokal  demjenigen  der 
I^achgewerhe  zu  dienen,  bringen  sie  Vorteil  111  der  Regel  ledigHrh  den 
gemeinsamen  \  eranstaltern :  gewerbsmäßigen  Ausstcllungsunternehmern  und 
W'irtex cremei:  usw.,  die  sich  unter  verschiedenen  Formen  der  Gewinn- 
verteilung /usammenzutun  pflegen.  Die  mit  solchen  Ausstellungen  regel- 
mäßig verbundenen  überreichen  Prämiierungen  führen  außerdem  häufig 
zu  l  nstimmigkeiten  und  sind  nur  geeignet,  die  Entwertung  derarti<-er 
Auszeichnung  zu  beschleunigen.  ' 

Das  Zustandekommen  wird  wesentlich  dadurch  erleichtert  daß  es  den 
Veranstaltern  nur  allzu  oft  gelingt,  zuerst  hochstehende  ~  auch  beamtete 
—  Persönlichkeiten,  die  sich  vielleicht  durch  lokalpatriotische  Rücksichten 
bestimmen  la.ssen,  als  Protektoren,  Ehrenpräsidenten,  Mitglieder  des  Ehren- 
aiisschiisses  zu  gewinnen.  Ist  dies  erst  gelungen,  folgen  andere  angesehene 
Manner  bald  nach;  und  auch  die  mit  der  Wahrnehmung  der  gewerblichen 
betrauten  amtlichen  Stellen  gelangen  so  nicht  selten  in  eine 
mißliche  Zwangslage.  Im  \'ertrauen  aber  auf  solche  autoritative  Forde- 
rung finden  sich  dann  auch  Aussteller,  und  das  Ergebnis  ist  eine  —  selbst 
im  Falle  an  sich  einwandfreier  Durchführung  —  wirtschaftlich  unerwünschte 
Ausstellung  niehr. 

Im  Interesse  einer  Gesundung  dieser  Verhältnisse  und  einer  Entlastung 
weiter  gewerblicher  und  industrieller  Kreise  sieht  sich  ^ie  ,,St.äiidig:e  Aus" 
stellungskommission  für  die  Deutsche  Industrie",  die  im  Einvernehmen 
mit  den  zentralen  deutschen  Verbänden  der  Nahrungsmittel-,  Gastwirts- 
Koch-Gewerbe  usw.  bereits  früher  gegen  dieses  Unwesen  Stellung  ge- 
nommen hat,  erneut  veranlaßt,  auf  den  Runderlaß  der  Preußischen  Mini- 
sterien betr.  Mißstände  im  Ausstellungswesen  hinzuweisen,  in  welchem  es 
u.  a.  heißt: 

„Die  behördhche  Förderung  von  gewerblichen  Ausstellungen  ist 
von  der  Gemeinnützigkeit,  Wirtschaftlichkeit  und  Reellität  des  Unter- 
nehmens sowie  von  einer  angemessenen  Regelung  des  Prämiierungswesens 
abhangig  zu  machen.  Als  behördliche  Förderung  ist  in  erster  Linie 
anzusehen:  ...  der  Beitritt  unmittelbarer  oder  mittelbarer  Staatsbeamten 
zu  den  Komitees,  Ehrenkomitees  oder  Preisrichterkollegien." 

.Auf  Grund  dieses  Ministerialerlasses  wird  dringend  gebeten,  den  Ein- 
tritt 111  Ehrenkomitees  usw.  wie  jede  sonstige  Forderung  abhängig  zu 
machen  von  vorheriger  genauer  Prüfung,  unter  Berücksichtigung  der  oben 
dargelegten  Gesichtspunkte,  sowie  von  möglichster  Einschränkung  der 
Pramiierung  In  jedem  Falle  aber  empfiehlt  es  sich,  im  Hinblick  auf  die 
damit  verbundene  Verantwortlichkeit,  an  den  zuständigen  Stellen  genaue 
Informationen  einzuholen. 

Roheisenerzeugung  im  August. 

Nach  den  Ermittelungen  des  Vereins  Deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
Industriellcr  beturg  die  Roheisenerzeugung  in  Deutschland  und  Luxemburg 
wahrend  des  Monats  August  19 12  in  Tonnen  insgesamt  1487448  gegen 
1468011  im  Juli  191 2  und  1285942  im  August  191  i.  Die  Erzeugung  ver- 
teilte sich  auf  die  einzelnen  Sorten  wie  folgt  (in  Klammern  die  Erzeugung 
für  1911):  Gießereiroheisen  295694  (251  178),  Bessemerroheisen  29138 
(30557),  Thomasroheisen  939980  (816807),  Stahl-  und  Spiegeleisen  178183 
(146987).  Puddelroheisen  44453  (40404).  Die  Erzeugung  während  der 
Monate  Januar  bis  31.  August  1912  stellte  sich  auf  11  380091  Tonnen  gegen 
10  258  687  Tonnen  in  dem  gleichen  Zeitabschnitt  des  Vorjahres. 

Der  Rauchvermeidung  wird  beim  SchifTsbetriebe 

gewöhnlich  keine  Beachtung  geschenkt,  weil  die  Rücksicht  auf  Geschwindig- 
keit, Bedrenung  usw.  alle  Bedenken  überwiegen.  Man  ist  daher  gewohnt, 
Schiffe  in  voller  Fahrt  von  schwarzen  Rauchwolken  begleitet  zu  sehen.' 
Was  aber  eines  der  neuesten  englischen  Kriegsschiffe  in  dieser  Hinsicht 
leistet,  scheint  nach  Uhlands  „Techn.  Rundschau"  alles  Bekannte  zu  über- 
steigen, und  so  liest  man  im  ,, Graphic"  unter  dem  Bilde  des  Schlacht- 
schiffes „Lion"  folgende  Bemerkung:  ,,S.  M.  Schiff  ,Lion'  ist  ein  großer 
Kohlenverzehrer.  Das  neue  Schlachtschiff,  welches  bei  den  Geschwindig- 
keitsproben  alle  bisherigen  Rekorde  geschlagen  hat,  speit  eine  50  Fuß 
hohe  Flamme  aus,  so  daß)  er  den  Spitznamen  S.  M.  Höllenfeuer  erhielt. 
Wenn  ,Lion'  in  voller  Fahrt  ist,  steigt  aus  dem  vorderen  der  drei  Schorn- 
steine eine  50  Fuß  hohe  Flamme,  welche  über  die  Kontrollplattform  der 
Artillerie  hinwegstreicht  und  alle  Aletallteile  der  Kommandobrücke  verzieht. 
Umfassende  Aenderungen  mit  einem  Kostenaufwande  von  25000  —  38000 
Pfund  Sterl.  haben  sich  als  notwendig  erwiesen." 

Ein  Verband  der  Eisenkonsumentenj 

Durch  .die  Blätter  Oesterreichs  geht  folgender  Aufruf:  Die  Enquete 
über  das  Eisenkartell  hat  Mißstände  der  Versorgung  unserer  Industrie 
mit  Eisen,  diesem  hauptsächlichen  und  grundlegenden  Rohstoff,  zutage 
gefördert,  ohne  diesen  Mißständen  zü  steuern.  Wir  laden  deshalb  sämt- 
liche Eisenkonsumenten  Oesterreich-Ungarns  zu  einem  Kongreß,  der  im 
Monat  Oktober  in  Wien  tagen  soll,  höflichst  ein,  behufs  Gründung  eines 
Oesterreichisch-Ungarischen  Reichsverbandes  der  Eisenkonsumenten.  Zweck 
dieses  Verbandes  wird  die  Beschaffung  einer  reicTilicheren  und  billigeren 
Approvisiomerung  .der  heimischen  Industrie  hiit  Eisen  sein  Die  Ge- 
legenheit hierzu  ist  günstig,  da  die  mächtigste  Partei  in  Oesterreich 
die  Agrarier,   eine  Lanze  gegen   das  Eisenkartell   bei  der  bezüglichen 


Formermeister-Vereln  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 
  Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Versammlung  findet  jeden  ersten  Sonntag   im  Monat 
0  Uhr  nachmittags,   im   „Restaurant  Fritz  Borgmann",  Ruhrstrasse! 
statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen. 
  I.  A.:  Fritz  Rühsmann,  1.  Schrittführer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse' 
statt.  ' 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.   P.  Hofmann.  Schriftführer. 

OesterreichisdierFormermeister-Bund 

Wien. 

o  ^^^^^^  nächste  Monatsversammlung  findet  am  Sonntag,  den 
15.  heptenaber,  vormittags  10  Uhr,  im  Vereinslokal  „Habermanns 
Restauration",  IV.  Bezirk,  Gumpendorferstrasse  141,  statt. 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10 Uhr, gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst, 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez..  Märzstrasse  84. 


Stellenangebote 


Statilformgusswerk 

in  Norddeutschland  sucht  zu  möglichst  baldigem  Antritt 

I.  Sehmel^^er 

für  sauren  Martinofen. 

Offerten  mit  Angabe  des  Alters,  der  Gehaltsansprüche,  Zeit  des 
Eintritts  und  der  Religion  unter  Beifügung  von  Zeugnisabschriften 
unter  E  Z  3503  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Zur  Unterstützung  des  älteren  Formermeisters  wird  ein  energischer 

zweiter  Formenmeisten 

für  mittlere  Giesserei  in  der  Prov.  Sachsen  gesucht.  Derselbe  muss  im 
Dampf-  und  Pumpenzylindergu5s  durchaus  erfahren  sein.  Kenntnisse 
für  Formmaschine  und  Plattenherstellung  erwünscht.  Durchaus  er- 
fahren in  Eisengattierungen. 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprüchen  sowie  Alter, 
Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  usw.  unter  E  Z  3508  an  die  Expedition 
dieser  Zeitung  erbeten. 

Formermeister 

für  Giesseiei  gesucht,  welcher  selbständig  die  Sache  leiten  kann. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  3509  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 
Suche  einen 

Vorarbeiter  oder  Meister 

für  Giesserei  in  der  Ober-Lausitz,  der  10—12  Former  zu  beaufsichtigen 
und  Lehrlinge  anzulernen  hat,  auch  selbst  etwas  mitarbeitet;  es  kommt 
nur  Modellarbeit  in  Frage. 

Meldungen  mit  Zeugnissen,  Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  3501  an 
die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


Tüchtiger  Former, 

34  Jahre  alt,  durchaus  erfahren  in  Handels-,  Bau-  und  Maschinenguss 
(spez.  landw.  Maschinen),  zurzeit  als  Vorarlbeiter  resp.  Meister  tätig, 
sucht  sich,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse,  zum  1.  Oktober  zu  verändern. 
 Offerten  unter  E  Z  3522  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


FORMERMEISTER, 

54  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  MetaUguss,  besonders  firm  in  Ma- 
schinen-, Armaturen-,  Aluminiumguss  und  iu  sämtlichen  Metall-Legie- 
rungen, sucht  Stellung. 

Offerten  unter  E  Z  G  557  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 


Formermeister, 

49  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-  und  MetaUguss,  besonders  firm 
in  Maschinen-  und  Formmaschinenguas,  sucht  Stellung. 

Offerten  unter  E  Z  G  520  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 
Formermefster,  57  Jahre  alt,   verheiratet,   firm  in  Eisen-, 
Metall-,  Schmiedeeisen-  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  G  649  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Nr.  37 


EISEN  ZEITUNG  -  BERLIN  S.  49. 


Enquete  eingesetzt  hat.  In  Anerkennung  dieser  bemerkenswerten  Aktion 
laden  wir  aucli  die  agrarische  Partei  liöfHclist  ein,  an  den  Beratungen 
unseres  Kongresses  behufs  Verbilligiuig  des  Eisens  reclit  tatigen  Anteil 
nehmen  zu  wollen.  Eisenkonsutneiiten  und  Agrarier,  die  an  dem  Kongresse 
teilnehmen  wollen,  werden  gebeten,  ihre  (unverbindliche)  Zusage  dem 
oefcrtigteu  Vorstände  zukommen  hissen  zu  wollen.  Andreas  RuschUa, 
Keuhshandwerkerrat,  Vorsteher  des  Verbandes  der  Metallgewerbe- 
genossenschaften  Niederösterrcichs,  Wien,  Wickenburggasse  i. 

Grundsätze  der  Zollbefreiung  für  Maschinen. 

Nach  einer  Zusatzbestimmung  hinter  der  Nr.  393  des  norwegisc  hen 
Zolltarifs  kann  das  Zolldepartement  für  Masohinen,  Motoren,  Apparate 
sowie  Teile  davon  Zollbefreiung  gevvfihren,  wenn  nachgewiesen  wird, 
daß  sie  nicht  Gegenstand  für  inlandische  Fabrikation  sind".  Die  ge- 
genwärtige Auslegung  und  Anwendung  dieser  Bestimmung  ist  von  ver- 
fchiedenen  Seiten  angefochten  worden.  Im  Jähre  191 1  sprach  sich  der 
Zollausschuß  dahin  aus,  die  Annrerkung  sei  so  zu  verstehen,  daß  regel- 
mäßig Zollbefreiung  gewährt  werden  könne,  wenn  die  in  Norwegen  her- 
gestellten Maschinen  in  der  Güte  nicht  mit  den  eingeführten  m  Wett- 
bewerb treten  könnten.  . 

Gegen  diese  Auslegung  ist  von  Interessenten  aus  der  norwegi-scJicn 
Maschinenindustrie  Einspruch   erhoben   worden.     Der   Ausschuß  halt  an 
seinem  vorjähngen  Gutachten  fest  und  hat  sich  ein  Eingehen  auf  diese 
Fra°-e  o-elegentlich  der  Zolltarifverhandlungen  im   Großthing  vorbehalteni. 
"  -  (Nach  Morgenbladet.) 

Der  Charkower  Eisenmarkt  im  Juni  1912 

Das   Kaiserliche   Konsulat   in   Charkow    berichtet   unter   dem    5.  Juli 

'^'^im  Monat  Juni,'  in  dem  die  Bausaison  ihren  Höhepunkt  zu  erreichen 
pflegt  ist  eine  weitere  Steigerung  der  Nachfrage  nach  Tragern  und 
Stahldraht  für  Eisenbetonarbeiten  eingetreten,  die  eine  nicht  unerheb 
liehe  Preiserhöhung  für  Draht  zur  Folge  hatte.  Auch  Dachblech,  dessen 
Fabrikation  in  den  letzten  Wochen  auf  den  südlichen  Werken  etwas  em- 
eeschränkt  worden  ist,  erfreute  sich  einer  guten  Nachfrage.  Dagegen 
sind  Eisenröhren  wider  Erwarten  bis  jetzt  nicht  viel  verlangt  worden ;  da 
man  vermutet,  daß  die  Bestellungen  mit  Verspätung  eintreffen  werden, 
haben  sich  die  Preise  auf  ihrer  bisherigen  Höhe  gehalten. 

Die  Zurückhaltung  der  Fabriken  landwirtschaftlicher  Maschinen  dauert 
fort  Von  besonderem  Interesse  ist,  daß  das  Syndikat  „Prodameta"  vor 
kurzem  für  die  Fabriken  landwirtschaftlicher  Maschinen  zur  Bearbeitung 
des  Bodens,  wie  Pflüge,  Eggen  usw..  den  Preis  für  Eisen  auf  1,25  Rbl.  pro 
Pud  franko  Bestimmungsort  ermäßigt  hat,  wahrend  für  die  i^abriken 
anderer  landwirtschaftlicher  Maschinen  die  bisherigen  Preise  —  1,33  Rbl. 
für  große    i  40  Rbl.  für  kleinere  Fabriken  —  aufrechterhalten  wurden. 

Auf  südl'iches  Roheisen  Nr.  i  kamen  Abschlüsse  mit  Litferungstermm 
für  1913  für  68—72  Kopeken  loko  Fabrik  zustande;  der  derzeitige  Preis 
schwankt  zwischen  70  und  75  Kopeken. 

Die  Preise  sind  aus  nachstehender  Tabelle  ersichtlich: 

Preise  für  Gußeisen  und  Stahl  für  Juni  1912. 

Engrospreise  pro  Päd  liiiizelpreise 
Charkower    auf  den  Nieder- 
loko  Fabrik     Rayon  oder        lagen  in 
Charkow  Ctiarkow 
Kopeken  pro  Pud 
Roheisen,  südlich,  Nr.  i    .    .    .    .      7° — 75        •  — 

Roheisen,  Ural  60—70        .        —  — 

Roheisen,  umgeschmolzenes  Ural    .      53 — 5^ 

Ferromangan   225 

Knüppel,  gegossen  I   Kein 

Knüppel,  gepresst    f  Angebot  —  — 

Luppen   .    •     115— 120  —  — 

Sorten-  und  Bandeisen*)  ....         —  148—153  166—170 

Draht  von  5— 11  mm*)    ....    120  —  135  —  — 

Schienen  für  Bergbahnen,  Gewicht 

bis  IG  Pfund*)   —  148-153  166-170 

Reservoirblech*)    -  160-165  I75— '80 

Universalblech,  Breite  8"  und  mehr')         —  160  -  165  175—180 

Würfelblech   —  .  160—165  175  — l»o 

Dachblech,  Ural,  10  Pf.,  erste  Sorte         —  235—245  260-265 

Dachblech,  Ural,  10  Pf.,  zweiie  Sorte         —  230—235  245—250 

Dachblech,  südlich  200-210         220—225  240—245 

Träger:*) 

Profil  von  80—320  mm    ...    .         —  US— 149  180—185 

Profil  mehr  als  320  mm    ....         —  150—154  190—195 

Schwellen   -  151  185-195 

Schienen: 

Eisenbahnschienen   112 

Ausschuss  nach  Inspektion  von  32 

bis  18  Pfund  76—110  — 

Gußeiserne  Muffenröhren  für  Wasser- 
leitungen*) ........    145  —  160         165—175  185—195 


Formermeister^ 

40  Talue  verheiratet,  erlahren  in  Ei»nngu«<,  l.oJmder«  bewandert  in 
Formmascllinengus.,  Hand-  „n.l  l,ydrauli,cl,er  Herst.  Inng  der  Modell- 

P-»'^,^  ^^.^'±^i;'iflfim^^t"^^r  Zeitnn.  erK 

Formermeister, 

tücht  nücht.  u.  zuverlässig,  erfahren  in  Sand-,  Lehm-  Scbablonon- 
forme'rei  sowie  im  Formmaschinenbetrieb,  der  Form-  u.  Modellplatten 
r™eU  und   ormgereeht  herzustellen  und  jede  Giesserei  nutzbringend 

Glessermelster 

I...   :„U  TT„n.o>.n  VoftTötnn c 


sucht  für  Oesterreich-Ungarn  Vertretung. 

Offerten  unter  E  Z  3519  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erbeten. 

und 


Reisender 

gesucht,  der  provisionsweise  den 
Verkauf  von  elektrischen  Schwach- 
strom-An  ikeln  auch  fürs  Ausland 
mit  übernehmen  würde.  Herren 
mit  einschlägiger  Kundschaft  sind 
oebeten,  Offerten  mit  Referenzen 
unter  ü-  19  an  die  Annoncen-Expe- 
dition Engen  Friederichs,  Frankfurt 
a.  M.-Süd,  einzureichen.  


In  griisserer,  lebhattev 

heinnov^.  Stadt 

mit  Garnison,  höh.  Schulen,  zentral  be- 
legenes Eckgrundstück  mit 

seit  ca.  40  Jahren  florierend. 

Cellb^iesserei 

ist  wegen  ,Vlters  des  Besitzers 

gegen   M.  10  000.—  Anzahlung 
verkäuflieb. 

Selbstreflektanten  erfahren  Nähres  dvirch 

Eckenberg&Co.,  Hannover 


Zur  Herstellung  der  Druck- 
Entnahmeleitungen  d.  neuen  Wasser 
bohälters  auf  Bahnhof  Löhne  (Westf.) 
soll  die  Lieferung  von:  280  m  gus.s- . 
eisernen    Muffenrohreu,     300  mm 
Lichtweite    einschl.  Formstticken 
und  340  m  desgl.  von  150  mm  Licht- 
V  eite  einschl.  Formstücken,  öffent- 
lich vergeben  werden.  Angebots- 
hefte können  von  der  unterzeichne- 
ten Bauabteilung,  soweit  der  Vorrat 
reicht,   gegen  porto-  und  besteli- 
geldfreie  Einsendung  von  1  M.  in 
bar  —  keine  Briefmarken   —  be- 
zegen  werden.     Oeffnung  der  An- 
gebote am  Sonnabend,  den  14.  Sep- 
tember, vormittags  11  Uhr. 
Zuschlagsfrist  4  Wochen. 
Löhne  (Westf.),  den  5.  Septem- 
ber 19P2. 

Kgl.  Eisenbahn-Bauabteilung. 


^  HochFeuerFestc 

Sd)QmoMtne 

fEuerf.Ton,5chamotte  *  /Hörtel 

»vorzüglichgbillia  ^ 

Rheinisihe  5ihamorte  »Ton\A;erke 
KARL  FLIESEN 

SctiamorrEfabrik  ürünsradf  Rhpf. 


idell-Foi- 
MMM  u.  -Zahlen 


Kontroli- 
Fahrik- 
marken 

gepr.  Firmenschildchen 

[.  Balmberger.lrnlierg 

Metallwarenfabrik 


Kyffhäuser-Formsand 


==  für  alle  Gußarten  passend 

liefern  ab  Frankenhausen  billigst,  la  Referenzen 


in.  Kraneis  &  Co. 


Gotha. 


*)  Grundpreise,  Zuschlagszahlungen  laut  PreisUsten;  für  Massen=pezifikationen 
■.Skonto  von  2 — 4  Kopeken. 

Roheisenmangel  in  den  Vereinigten  Staaten. 

In  diesem  Jahre  hat  sich  der  seltene  Fall  ereignet,  daß  der  Stahltrust 
'gröBerc  Mengen  amerikanisches  Roheisen  zur  Verschiffung  brachte.  Bis- 
her dürften  ungefähr  16000  To.  Roheisen  aus  Amerika  nach  Triest  und 
Fiume  versandt  worden  sein,  um  hauptsächlich  von  ungarischen  Eisen- 
werken weiterverarbeitet  zu  werden.  Der  wesentlichere  Teil  der  Ab- 
sclüüsse  fällt  in  den  Zeitraum  des  laufenden  Jahres,  m  welchem  der 
Geschäftsgang  beim  Stahltrust  noch  ein  schwächerer  gewesen  ist.  Der 
Export  wurde  dadurch  erleichtert,  daß  österreichische  Schiffe  Baumwoll- 
ladungeu  nach  Triest  und  Fiume  zu  bringen  iiatten  und  für  die  Be- 
förderung des  Roheisens  billige  Frachtraten  stellten.  Jet2t  ist  Jedoch  eine 
Aenderung  eingetreten.  Von  der  Roheisenabteilung  des  Stahltrusts  ist 
erklärt  worden,  die  Anforderungen,  in  Roheisen  jeder  Art,  sowohl  für 
den  Rest  des  laufenden  Jahres,  als  auch  für  1913  seien  sehr  bedeutend 
die  Herstellung  dagegen  werde  beeinträchtigt,  weil  derzeit  fCoksnot  und 
Wassermangel  herrschen.     Die  Roheisenabteilung  des   Stahltrusts  stelle 


1  Kupolofen, 

Hannoverai,  mit  Vorherd,  Fabrikat  Koch  &  Kassebaum,  fast  neu,  wegen 
Anlao-e  anderer  Betriebseinrichtungen  sofort  billig  zu  verkaut;- n. 

"  Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3525  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 


Formliäslen  aus  SchmiedBeisen,  gEhobBlt  oder  geschliffeD,  in  la  Ausfühiung. 
HERM.  JÜliGST.  SCHWELM  i.  W-  5. 

c^i.»«!!..  Li^f^TTT^^TT— i     Vertreter  Uberall  gesuchtl 
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—  JÖÜKi^liN  a.  42. 


Universal- 
formmaschine 
Modell  U  1 

als 

Abhebestift-, 
Durchzugs-, 
Wendeplaüen- 
Fcrmmaschine 

ausgebildet. 
Ges.  geschützt 


ARTHUR  LENTZ&C 

Giessereimaschinenfabrik  G  m.  b.  H. 

DÜSSELDORF-REISHOLZ. 


le 


Modernstd  ii.  solideste 
Konstruktion 

Garantiert  tropfendicht 

Betriebsicher 

Geringster  Kraft-  und 
Wasserverbrauch 

la  Referenzen 

Jederzeit  im  Betrieb  zu 
besichtigen. 
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Universaiformmaschine  IVIodell  U4 


gesetzlich  geschützt 


Höchste  Formleistungen 

für 

Achslager 

Bremsklötze 

Automobilteile 

Poterie-  und  Ofenguss 

Waschkessel  —  Badewannen 

Maschinenteile  aller  Art 

Dynamogehäuse 

Motorengehäuse 

Ventile 

Landwirtschaftliche  Maschinen 
Haushaltungsmaschinen 

besonders  gut  geeignet  für 

Metall-  und  Stahlgiesserei. 


Wir  bitten,  unsere  Universaiformmaschine  nicht  mit  der  Bonviliainmaschine  zu  verwechseln.  Die  näheren  Unter- 
^schiede  unserer  Konstruktion  gegenüber  der  Bonvillainschen  belieben  Sie  aus  unserem  Katalog  zu  ersehen. 


Nr.  37 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  49. 


665 


infolgedessen  den  Verkauf  für  den  Export  ein,  weil  sie  Mühe  habe,  den 
Inlandsbedarf  zu  befriedigen. 


Der  niederländische  Zinnmarkt  1911. 
An  Zinn  wurde  191 1    im  Vergleich   zu  den  beiden  Vorjahren  nach 
Niederlanden  eingeführt: 

1911  1910  1909 

Baokazinn  .    .    .    432  411  Blöcke    389155  Blöcke    347  341  Blöcke 
BillitoDzinn     .    .       4  5°°       »  12700      »  iiioo  » 

Straitszinn  .    .  55200       »  .■;9  S^o      »  55  32°  » 

zusammen  . 


den 


.    .    492  1 1 1  Blöcke 
oder      16  404  Tonn  n 
Es  wurden  abgeliefert: 
Bankazinn  . 
Billitonzi.in. 
Straitszinn  . 
zusammen  . 


436  955  Blöcke 
4  200  » 
57  81,0  »  


4Ö1  375  Blocke 
15  379  'fonnen 

397  31 1  Blöcke 
1 2  700  » 
56  760  » 


413  761  Blöcke 

13  792  Tonnen. 

328  641  Blöcke 

1 1  100  » 

5 ;  920  » 


.  498  965  B  öcke 

od-r  16  632  Tonn>  n 
In  Vorrat  verblieben: 

Bankazinn  .    .    .  34  400  Blö.ke 

Billitonzinn .    .    .  300  » 

Straitszinn  ...  75°  *  _ 
zusammen  . 


466771  Blöcke  39S  661  Blöcke 
'S  559  Tonoen     13  189  Tonnen. 


38  944  Blöcke 

• —  » 
3  360  »  


47  100  Blöcke 

—  » 
600  » 


42  304  Blöcke 
I  410  Tonnen 


47  700  Blöcke 
I  590  Tonnen. 


35  45°  Blöcke 
oder       I  182  Tonnen 
Unverkauft  verblieben: 
Bankazinn   ...      76  099  Blöcke 
oder       2  537  Tonnen 
Ausgeführt  wurden  aus  den  Ni-derlanden  in  den  Monaten  Januar  bis  ein- 
schliesslich November  nach: 


72  908  Blöcke 
2  430  Tonnen 


60031  Blöcke 
2  COT  Tonnen. 


191 1 

1910 

1909 

Tonnen 

Tonnen 

Tonnej 

IG  047 

10813 

IG  420 

348 

89 

52 

I  169 

I  247 

I  367 

256 

299 

260 

I  239 

I  208 

676 

Ver.  Staaten  von  Amerika 

2  773 

1  849 

I  078 

andern  Ländern  .... 

2812 

2  353 

I  716 

Zusammen  .... 

18  644 

17858 

15  569' 

(Aus  einem  Berichte  des 

Kai  erl. 

Generalkonsulats 

in  Am-t 

Die  Ausführungsbestimmungen  zur  neuen  französischen  Taraordnung 

sind  soeben  zur  Veröffentlichung  gelangt.  Für  den  ■  deutschen  Exporteur 
ist  ihr  Inhalt  nur  insoweit  wichtig,  als  er  ergänzende  Vorschriften  zu 
dem  Texte  des  Dekrets  über  die  Tarabehandlung  enthält.  Dies  ist  nach 
einer  uns  zugegangenen  Mitteilung  des  Deutsch-Französischen  Wirtschafts- 
vereins "hauptsächlich  für  folgende  'Punkte  der  Fall : 

1.  Stichproben  sollen  sich  nach  Art.  45  der  Taraordnung  im  all- 
gemeinen auf  IG  Prozent  der  in  Betracht  kommenden  Verpackungen  -  er- 
strecken. Nach  den  Ausführungsbestimmungen  soll  dies  als  Höchstsatz 
angesehen  werden,  soweit  nicht  der  Verdacht  des  Mißbrauchs  besteht, 
und  zwar  10  Prozent  der  überhaupt  im  Kollo  vorhandenen  Objekte  (ohne 
Rücksicht  auf  deren  Form  und  Gewicht),  nicht  etwa  bei  verschiedenen 
Verpackungsformen  derselben  10  Prozent  von  jeder  Kategorie. 

Es  wird  angenommen,  daß  das  Maximum  der  Stichproben  nicht  über 
5  Prozent  herausgehen  wird,  und  es  kann  unter  den  gegebenen  Voraus- 
setzungen sogar  noch  darunter  bleiben,  wenn  die  ,,Note  de  detail"  nicht 
von  einer  Zwischenperson,  sondern  vom  Verfrachter  selbst  herrührt  und  alle 
Merkmale  der  Glaubwürdigkeit  aufweist,  d.  h.  insbesondere  Stempel  und 
Unterschrift  eines  auswärtigen  Fabrikanten  oder  Großhändlers  trägt.  — 
Vom  Spediteur  eingereichte  Detailnoten  müssen  die  Gegenzeichnung  der 
Deklaranten  tragen. 

2.  Die  Anwendung  der  gesetzlichen  Tara  erfolgt  nur  auf  Antrag  der 
Interessenten.  Diese  müssen  gegebenenfalls  in  der  Deklaration  besonders 
vemierken,  daß  sie  Abzug  der  gesetzlichen  Tara  wünschen  und  den  an- 
zuwendenden Tarasatz  hinzufügen.  Abänderungen  dieses  Vernierlis  können 
nur  am  Tage  der  Einreichung  der  Deklaration  beim  Zollamte,  und  zwar 
vor  erfolgter  Besichtigung,  vorgenommen  werden,  gemäß  Gesetz  vom 
22.   August    1791,   II,  12. 

Soweit  die  in  Betracht  kommenden  Aufmachungen  selbst  Handels- 
wert haben  und  demgemäß  zu  verzollen  sind,  wird  ihr  Gewicht  ebenfalls 
durch  Stichproben  ermittelt. 

3.  Keine  Anwendung  finden  die  Bestimmungen  über  die  inneren 
Umschließungen  (Art.  43—49)  auf:  a)  Medikamente,  b)  Garne,  c)  Füll- 
werk 5üs  Holzwolle,  Stroh  usw.,  mit  Papier  umhüllt,  wie  es  zum  Schutze 
von  Glaswaren,  Porzellanwaren  usw.  dient,  d)  Nähnadel-Kißchen  mit 
Papierstreifen  (mit  oder  ohne  beigefügten  Stoff),  e)  das  Papier  der.Schlag- 
metallbüchlein. 

Gewinnung  von  Kupfer  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  1911. 

■Nach  den  Zusammenstellungen  der  Geologischen  Bundesbehörde 
(Geological  Survey)  in  Washington  belief  sich  die  Gewinnung  von  Kupfer 
in  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  im  Jahre  191 1,  berechnet  aus  dem 
Feinkupfergehalte  des  produzierten  Rohkupfers  (blister)  und  der  Ausbeute 
der  Schmeizwerke  an  Gußblöcken  (ingots)  und  des  in  Michigan  ge- 
wonnenen Anodenkupfers,  auf  i  097  232  749  Pfund  gegen  i  080  1 59  509 
Pfund  im  Vorjahr.  Hiernach  na'hm  die  Erzeugung  um  ungefähr  1 1/2  v.  H. 
zu.  Auf  die  Staaten  und  Territorien  usw.  verteilte  sich  diese  Summe  191 1 
(und  1910)  in  Pfund  folgendermaßen:  Alaska  22314889  (4  31 1026),  Ari- 
zona 303202532  (297250538),  California  35835651  (45760200),  Colorado 
9791861  (9307497),  Georgia  —  (724),  Idaho  4  514  116  (6877515),  Mary- 
land 23555  (—)>  Michigan  218  185  236  (221462984),  Missouri  640411  (— ), 
Montana  271  814  491  (283078473).  Nevada  65561015  (64494640'),  New 
Hampshire  —  (12409),  New  Mexiko  2866400  (3784609),  Nord-Carolina 
1369g  (181263),  Oregon  125943  (22022),  Pennsylvania  681  621  (740626), 
Philippinen  9612  (1781),  Süd-Dakota  1607  (43),  Tennessee  18965143 
(16691777),  Texas  105  (2961),  Utah  142 340215  (12-5185455),  Vermont  — 
(•935)>  Virginia  —  (105313),  Washington  195503  (65021),  Wyoming 
130499  (217127),  unbestimmt  44645   (603  570). 

Die  Gesamtproduktion  an  neuem  raffiniertem  Kupfer  betrug  für  1911: 
I  433  875  926  Pfund,  war  größer  als  je  und  übertraf  die  des  Vorjahres 


Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  G-iessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  »201  an  die  Exp.  d.  El. 


Ein  last  Unnillailflrran  C^^abrlkat  Benrath),    lOOOO  kg  Nut/.last, 
neuer     tldllUlaUl Kl  dll  9  m  Spannweite,  6  m  Hubhohe,  Fahrbewe- 
gung  auf  Kugellager,   wegen  Betriebserweiterung  sehr  preiswert  zu 

verkanfon. 

Friedricli  Schmaltz  G.  m.  b.  H..  Ottenhacli  a.  Hl. 


PDie  anerkannt  rationellste 
ressformmaschine 

D.R.-P. 


baut 


Franz  K.  Axma nn 

Köln  -  EhrenFeld 


lajorfmull  für  Eisengiesserei- Zwecke 


liefert 


Modelliilatten 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

€rste  Ssslinger 
JVtodeUfabrik  U.  3(lem 

Esslingen  a.  N.   Fernruf  478 


Esdidorfer  Formsanci 

la  Plasti2sitMt  bei  feinstem  Korn 

geeignet  ttir  Pormmaschinen. 

■  Prima  Kernsand  : 


und 


SZ=  Kern  -  Stein sand 

mit  der  Hand  zerdriicKbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 
HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 


Aelteste  Zinkschmelzerel  Berlins 


Telephon:  Amt  IV,  1838  n.  10949.  Telugr.-Adresse :  Remelted-Berlla 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 
SDUlallt»:  WBl«!D8lall  nnd  LötzlDii.  □  fpr/,\°nf°i::trirh^Ze"wirr;Jl'';^^^^^^^^ 


Fabrikfenstenglas 


Gewicht  ca.  T^/s  kg  pro  qm  inkl.  Verpackung,  Mk.  1.42, 

sowie 


  Roh-  und  Drahtglas  = 

zu  billigsten  Tagespreisen  liefert 

Glastiatidlutig  E.  Brehm,  GotHa . 
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12. 


1912 


um  I  I  835  893  Pfund.  Nach  Arten  des  Kupfers  und  Herkunft  des  Roh- 
materials \ertcilte  sich  diese  Produktion,  wie  folgt: 

Inländisches  Material 
Art  1910  1911 

Mengen  in 
Elektrolytisclies  Kupfer  .    .    .      782  171  823508 

.Seenkupfer   .      221463  218185 

Kupfersuss,  Mssseln  ....       68  261  59  578 


Ausländisches  Material 

1910  1911 
I  ODO  Pfund 

346133  332604 


4  Ol  I 


Summe  . 

Ai.ßirdem  wurden 


.  .  107189«;  I  loi  271  350144  332604 
aus  altem  Material  wiedergewonnen:  19093622 
Pfund  1)52  3581  elektrolytisches  Kupfer  und  8  S03  105  Pfund  (21088516; 
Kujifugul:'.,  zusammen  also  27896727  Pfund  (31040874).  Zieht  man  diese 
Piodiiktion  mit  der  \on  neuem  raffiniertem  Kupfer  zusammen,  so  ergibt 
sich  eine  Gesamtgewinnung  von  i  461  771  753  Pfund  (i  453080009)  Kupfer 
überhaupt.  (Nach  Bradstreet's'.) 

Immission  durch  ruhestörenden  Lärm. 

In  einen.  P'abrikviertel  besteht  kein  Recht  auf  absolute  Ruhe  während  der 

Nachtzeit. 

Bei  Belästigungen  durch  Lärm,  Gerüche,  Rauch  und  Ruß  kann  der 
Gnind-türkseigentümer  nur  dann  Unterhussung  verlangen,  wenn  diese  vim 
eitlem  fremden  Grundstück  ausgehenden  Einwirkungen  erheblich  s.ind  un;l 
(1,1^  M,d.^  des  Ortsüblichen  überschreiten.  Mithin  ist  e,  bei  i 'ntcriassungs 
kl. Igen  in  dieser  Richtung  von  großer  Bedeutung,  rib  die  Belästigung 
in  einem  ruhigen  \Vohn\ iertel,  einem  \'illenviertel  oder  in  einem  Fabrik- 
viertel stattfindet.  Zu  diesen  Ausführungen  ist  besonders  die  jetzt  vor 
liegende  Entscheidung  des  Reichsgerichts  \-on  Interesse. 

Der  Kl.iger  besitzt  an  der  Kronprinzenstraße  und  an  der  Katharinen 
Straße  in  Gleiwitz  mehrere  aneinander  grenzende  Hausgrundstückc.  Oest- 
lich  grenzt  an  diese  ein  Grundstück  der  Oberschlesischen  Eisenbahnbedarfs 
.Aktiengesellschaft  in  Gleiwitz.  .Auf  diesem  Grundstück  sind  im  lahre  igoS 
zwei  Kühltürme  in  einer  Entfernung  von  6  m  von  der  Grenze  der  Be- 
sitzung des  Klägers  errichtet  worden.  Durch  die  von  diesen  Kühltürmen 
ausgehenden  Dämpfe  und  Geräusche  erachtet  der  Kläger  seine  Grundstücke 
lür  wesentlich  beeinträchtigt.  Er  hat  deshalb  auf  Einstellung  der  Be- 
lästigung, Beseitigung  der  Türme  oder  Schadloshaltung  Klage  erhaben. 
Die  beklagte  Gesellschaft  hat  die  Wesentlichkeit  der  Einwirkungen  be- 
stritten und  behauptet,  daß  sie  ortsüblich  seien. 

Landgericht  Gleiwitz  und  Oberlandesgericht  Breslau  haben  die  Klage 
abgewiesen.     Das    Reichsgericht    hat    das    L^rteil    des  Oberlandesgerichts 
Breslau  bestätigt  und  dazu  folgende  E  n  t  s  c  h  e  i  d  u  n  g  s  g  r  ü  n  d  e  nieder- 
geschrieben   Entschieden  macht  die  Rc\ision  geltend^  daß  sich  niemand 
das  dem  Rauschen  eines  Gebirgsbaches  gleichende,  zu  besonders  lautem 
.Sprechen  zwingende  Geräusch  der  Kühltürme  gefallen  zu  hissen  brau<-h e, 
sie   weist   aul    die    Rechtsgrundsätze  des   Reichsgerichts    aber  sogenannte 
„konzentrierte   Betriebe"  und  darauf  hin,  daß  nach  Reichsgerichtsentsclioi- 
dungen   Bd.   6,   S.   217,  gegenüber  den  Ergebnissen  von  .Augenscheinen 
auch  Zeugen  besonders  für  irächtliche  Belästigungen  gelten  müßt  -n.    \'  )n 
diesen  Rechtss.itzen  abzuweichen,  liegt  für  den  erkennenden  Senat  keinerlei 
.Anlaß  \  üi,  aber  sie  können  dem  Kläger  nicht  zum  Siege  \  erhelfen.  .Aus- 
scheiden muß  hierbei  vor  allem  das  zur  Tageszeit  von  den  Kühltürmen 
aus  zugeführt«   Geräusch.   Denn  daß  dieses  in  den  Hof  räumen  den  übrigen 
Lärm    jener    FabnkgegeiKl    niidit    wesentlich    erhobt    und    daß    es   in  den 
\\'ohnungei.  sogar  \!)n  diesen  anderen   I3etriebsgeräuschen  übertcint  wird, 
stellt   der   \'orderricliter   ausdrücklich   fest;    es    konnte    unter    dies'eii  Lni- 
ständen  als  am  Tage  überhaupt  nicht  wesentlitdi  belästigend  vom  lierufungs 
richttr    erklärt    werden.     .Aber   das    Geriiusch   dauert,    wie    feststeht,  auch 
hei    Nacht   fort,   und   in   dieser   I^ichtung  ist   die   Sache  allerdings  anders 
gelagert     Im   Berufungsurteil   ist  hierüber  folgendes  ausgeführt     Es  steht 
sowohl   nach   der   .Augen^cheinseinnahme  wie   nach   dem   Gutachten  fest, 
daß  das  (.erausi  Ii  bei  geschlossenen  Fenstern  nur  gedämpft  w.ihrnehnilj.ir 
ist,  also,   wie  seiner  ganzen   Natur  nach  anzunehmen  ist,  nicht  wesentlich 
Fl  läsli}.'!,  wobei  .luch  zu  berücksichtigen  ist,  d  iß  der  Betrieb  der  libngen 
Welke  aucli  zur  Nachtzeit  fortgesetzt  wird,  also  aucli  zu  dieser  Ze  t  eine 
iialuzu    absolute    Ruhe,    wie    in    nur    mit    Wohnhäusern    besetzten  Stadt 
gegendcn,  nicht  besteht.     In  einer  derartigen  L'mgebung  k,mn  .iber  ein 
Bewohner  nicht  absolute  Ruhe  während  der  Nacht  beansjjruchen :  er  liat 
auch    hier   die   mannigfachen  nüt   dem   Betriebe   verbundenen  Geräusihe 
zu  ertragen.    Daß  diese  Geräusche  bei  geöffneten  Fenstern  der  nach  <lem 
Hole  l'elegenen  Schlafstub<;n  durch  das  von  den  Kühltürmen  \erUrsachte 
Rauschen  übertönt  werde,  ist  deshalb  unerheblich,  weil  es  nicht  allgemein 
Sitte  ist.  be:  geöffnetem  Fenster  zu.  schlafen,  übrigens  in  dieser  Beziehung 
auch  dem  Bedürfnisse  dadurch  genügt  wird,  daß  die  Fenster  der  nach 
der  Kätharinenstraße  zu  belegenen  Räume  geöffnet  werden.    —  Es  kann 
dahingestellt   bleiben,  ob  die  in  vorstehendem  vom  Berufungsgericht  ge 
troFfcne    Feststellung   der   Ortsüblichkeit  des   in   Rede   stehenden  Nacht- 
lärms angesichts   der  Tatsache,  cLaß  das   Rauschen  der   Kühltürme  zum 
übrigen   Lärm  erst  seit  einigen  Jahren  neu  hinzugekommen  ist,  ais  un- 
bedenklich erachtet  werden  kann;  jedenfalls  ist  die  Feststellung  der  Un- 
wesenthchkeit  der  Beeinträchtigung  frei  von  Rechtsverstößen.    Ein  solcher 
kann  namentlii  h  darin  nicht  gefunden  werden,  daß  den  Mietern  Fenster- 
schließen  bei  .Nacht  nach  der  Hofseite  zu  angesonnen  wird.    Es  braucht 
hier  nicht   untersucht  zu  werden,   ob  der  von  lästigen  Zuführungen  be- 
drohte Nachbar,  sich  unter  allen  Umständen  den  Einwand,  daß  er  sich 
durcli  Fensterschließen  schützen   könne,  gefallen  lassen  muß.  jedenfalls 
ist  nichts  gegen  den  .Ausspruch  des  Berufungsurteils  zu  erinnern,  daß  im 
gegel.'cnen    Falle  die  bekämpften   Geräusche  nicht  wesentlich  beeinträch- 
tigen, da  sich  die  Bewohner  der  Häuser  des  Klägers  durch  Schließen  der 
nach  der  Hofseite  hinausgehenden  Fenster  genügend  schützen,  aber  andere 
l-enster  auf  der  entgegenge  et,'tea  Seite  «  f  en  halben  können.     K.  M.-L. 


Vereinsangelegenheiten 


Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgebung. 

Der  Formermeister- Verein  von  Magdeburg  und  Umgegend  feierte  am  Sonn- 
abend, den  31.  August,  in  den  festlich  dekoiierten  Räumen  des  städtischen 
Etablissements  »Friedrich-Wilhelmsgaiten«  sein  sechstes  Stiftungsfest  durch  Fest- 
essen und  Ball. 


I  I  S^lttAil  Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
LalvlUir  erzeugende  Lampen  U.Laternen  stellen  sich 
— — ^— — —  das  nötige  Gas  aus  flüssigem  GasstofT 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  lififern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht ! 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  für  Kohlengas!  Kein  Docht  I  Kein  Geruch! 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 

(inkl.  Leuchtraaterial  und  Kiste  1,50  M.  mehr).    Lyra  mit  Glühbrenner 

(16'29)     20,50  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  2  M.  mehr). 

Gegen  KacliDahnie  oder  Voraasbezahlung.  Wiedetferkägfer  gisuiM.  Illastr.  PiviskuraDlt  gratis  n.  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 
Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


LEHTZ  i  ZINnERNAHN 

GIESSEREIMASCHINENGESELLSCHAFT  m.  b.  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


KU 
KU 


KU 


Drucksandstrahlgebläse  D.  R.  P.  i 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  o  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstrommeln     <>  Spezialkonstruktionen 
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Nach  dem  (remeinechaftlichen  Gesanff  des  Bundealiedrs  nahm  der  Vor- 
sitzende, Koll.  Fredrichs.  das  Wort,  um  die  Festtcilnehmer,  insbcsondeic  den  Vor- 
sitzenden des  Deutschen  Formermeisterbundes,  Koll.  Meier-Ilannover,  und  die  Ver- 
treter der  15undesvereine  Berlin,  Halle,  Brauuschweifr,  Hannover,  Tangrrluitte  und 
Zerbst  zu  begrüssen  und  zu  betonen,  dass  der  Bund  in  seinen  ZusammeaUunIten 
haup'sächlich  Fach-  und  Standesfragen  erörtere,  aber  auch  die  Pflege  der  Kamerad- 
schaft und  Geselligkeit  nicht  vergesse.  Treu  zu  Kaiser  und  Reich  stehend,  wolle 
tr  aucli  heute  seine  vaterländische  Gesinnung  betätigen  und  ibr  daroh  ein  kraftiges 
Hoch  auf  den  Kaiser  Ausdruck  verleihen.  Nachdem  das  Kais  rhoch  und  die 
Nationalhymne  verklungen  waren,  nahm  der  Bundesvorsitzende  das  Wort  zur  Fest- 
reJe.  Er  verbreitete  sich  über  Zweck  und  Ziele  des  Bundes,  der  durch  seine 
WohUahitseinrichtungen  seine  Mitglieder  und  deren  Familien  vor  Nut  und  Elend 
schützen  und  seine  wii-ls  haftlichen  Interessen  wahren  wolle,  und  schloss  mit 
einem  Hoch  auf  den  aufblühenden  Verein  Magdeburg.  Es  folgten  run  ein  Triok- 
spruch  auf  die  Frauen,  den  Bredow-Berlin  ausbrachte,  Liedervortiäge  und  die 
Auflührung  des  Gesamtspiels  »Diestelfink  lässt  sich  scheiden«  von  Oskar  Jung- 
hähnel  durch  Mitglieder  des  »Sudenburger  Freundschaftsbundes«  (Gesang  und 
Theaterverein). 

Der  dem  Festessen  sich  anschliessende  Ball  wurde  durch  eine  statUiche 
Blumenpolonaise  eröffnet.  Die  Tafel-  und  Ballmusik  führte  die  Pionierkapelle  aus. 
Das  wohlgelungene  Fest,  das  wohl  jedem  Teilnehmer  in  angenehmer  Erinnerung 
bleiben  wird,  endete  erst  in  früher  Morgenstunde. 

I.  A.:  J.  Mai  er,  Schriftführer. 

Bezirksversammlung  des  Formermeistervereins  Halle  a.  S. 

Am  I.  September  fand  in  Halle  eine  grosse  Bezirksversammlung  des  Zweig- 
vereins des  Deutschen  Formermeister-Bundes,  Bezirk  Halle  und  Leipzig,  statt,  an 
welcher  auch  der  Bundesvorsitzende,  Kollege  Meier,  und  der  erste  Schriftführer, 
Kollege  Schmitz,  sowie  der  Vorsitzende  des  Berliner  Bezirksvereins,  Kollege 
Bredow  und  Kollege  Zimmermann,  teilnahmen. 

Vom  herrlichsten  Wetter  begünstigt  war  die  Wasserfahrt,  die  mit  Musik 
auf  vier  grossen  Booten  die  Saale  hinab  erfolgte,  bis  zur  Bergschenke,  wo  die 
Versammlung  stattfand.  Hier  hielt  Kollege  Werne cke  einen  Vortrag  über: 
»Das  Lehrlingswesen  im  Giessereige w erb e«,  den  wir  in  der  nächsten 
Nummer  veröffentlichen  werden. 

Manch  gutes  Wort  wurde  in  der  Versammlung  noch  gesprochen,  und 
Anregungen  für  die  Zukunft  wurden  gegeben,  welche  dazu  beitragen  werden,  dem  Bunde 
immer  mehr  Mitglieder  aus  dem  Kreise  der  Fachgenossen  zuzuführen. 

UerUnnd  olter  Herren  der  K9nl$Iichen  Haschlnen- 
m-  und  Hiittenschule  DuM.  Ein$etr.  Uerein. 

Monatliche  Versammlung  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  5  Uhr  beginnend,  in  der  Stadt.  Tonballe,  Duisburg,  erste 
Etage  links. 

Sämtliche  Zuschriften  sind  zu  richten  an  den  ersten  Vor- 
sitzenden, Herrn  J.  Beckmann,  Duisburg,  G-erokstrasse  8,11. 

Beiträge  sind  zu  senden  an  den  Kassierer,  Herrn 
Fr.  Kuhlen,  Duisburg,  Wilhelmstrasse  15.  Das  Bestellgeld  ist  bei- 
zufügen. 

Der  Verein  empfiehlt  den  Herren  Geschäftsinhabern 
und  Geschäftsleitern  seine  Vermittelung  bei  der  An- 
stellung strebsamer  Herren  mit  gründlicher  praktischer 
und  theoretischer  Ausbildung. 


BüdioTSchau 


Alle  hierunter  angekündigten  und  besprochenen  Bücher  I 
können  durch  die  Geschäfbstelle  der  »Eisen-Zeitung«,  I 
Berlin  S.  41,  zu  Originalpreisen  bezogen  werden  ! !  | 


m.  Wistnut- Zusatz,  fast  < 

anssergewilhnlich  leiditlisio. 

m.proisw.Ofl.  stehe  zu  Diensten. 
B.gröss.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Ptiosphorbronze-Glesserei  C.  H.  Baue.  Dresden  28d. 
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Besondere  Vertragsbedingungen  für  die  Anfertigung,  Anlieferung  und  Auf- 
stellung von  Eisenbauwerken.  Erlass  vom  14.  Juni  1912.  I.D.  20.^  331. 
III.  1287a.  Preis  geheftet  40  Pf.  Verlag  von  Wilhelm  Ernst  &  Sohn, 
Berlin  W.  66. 


Fachliteratur. 

Die  nachstehend  angeführten  Werke  können  zu  den  vermerkten  Originalpreisen  von  der 
Geschäftsstelle  der  „Eisen  -  Zeitung"  gegen  Nachnahme  des  Betrages  bezogen  werden. 

Der  Lehrling  Im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum  von  Stier  M.  3,20 
Arbeitsproben  und  Lehrgänge  für  die  werktätige  Ausbildung  der  Lehrlinge 

und  für  die  Gesellenprüfungen  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum 

von  Stier,  brosch.  M.  2,80,  in  Ganzleinen  M.  3,20 

Kalkulation  und  Technik  der  Eisengiesserei  von  A.  Messerschmidt.    2  Bde. 
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IL  Technik  M.  8,— 
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Die     kaufmännische     Verwaltung     einer     Eisengiesserei  von 
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Das  Roheisen  mit  besonderer  Berücksichtigung  seiner  Verwendung  für  die 

Eisengiesserei  von  A.  Ledebur  M.  4,80 

Das  Rohelsen  und    seine    Darstellung   durch    den    Hochofenbetrieb  von 

Herrn.  F.  Lichte  M.  4,60 

Die  Werkzeugmaschlnene  von  Ernst  Preger  .  M.  3,20 

Das  mechanische  Rechnen  des  Ingenieurs  von  Mayer  M.  2,20 

Handbuch  der  deutschen  Normalprofile  von  E.  Schnitz  M.  3, — 

Metallgiesserei  von  E.  Stahl   M.  6, — 

Gemeinfassllche  Darstellung  des  Elsenhüttenwesens  vom  Verein  Deutscher 

Eisenhüttenleute  M.  S,— 

Amerikanische  Giessereipraxis  von  West-Schott  M.  16, — 

Kagerer  M.  3,50 
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Giessereizwecke 


FRODAIR-fPEZIALROHEIfEN 


für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

FJoSondön  Feiichurch  House,  London  E.  C.  pJ^lT^TZL 


Kupolofen  -  Steine 

liefern 

Rhiidener  Thonwerke 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Fabrik  feuerfester  Produkte  M 

Klein-Rhüden  (Herrogtum  Braunschweig) 

Post:  Gross-Rhüden  (Bez.  Hannover). 
Bahnstation:  Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-Eisenbahn;. 


für  Ciesserelzwecke  billigst 
HannKrafifulter-Fabrik, 
Hämelerwald. 


ö-SchlieperSolin 


SDls) 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
^fur  GusS'Spezialitäten  ^ 


Alten vörde  i.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnörlng.  Schmi 


Schnellformmafchinen 
und  Modell  -  Platten 


barer  Lisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
bchiflsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzer 
Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiogel-T  emperguss 
Tiegel-Temperstahlguss.     Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 


Grauguss. 


Herrn.  Karl  Altmann 


Hainewaltle  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Gegr.  1868 


SCHMELZOFEN 


MIT 


BUESS 

G.M.B.H. 

HANNOVER 


OELFEUERUNG 

Erste  Referenzen  und  Zeugnisse 


OELFEUERUNG 
sisFEUERUNGs 
ZUKUNFT 


yilf  cl8er  jjgaschincn-  un8  jigo8ell-Fabrik 
JCfinkcl,  Wagner  S  Co.,  yiip  a.£. 

Sofort  lieferbar; 

Wenöcplatten-f ormmaschincn  für  }(anöaujstampfung, 
Sti/tcnabhebe-formmaschinen  für  }(anöau/stampfung, 
Stiftenabhcbe-formmaschincn 

mit  mechanischer  Pressung, 
Stiftenabhebe-formmaschinen 

mit  hyöraulischer  Pressung. 


Former  -Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  ver«».  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerweriizeugfabriit,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 
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Meissner  Formsand 

H.Schmidt,  Winkwitz  bei  MeTssen! 


ijÄ, „Gutachten  übtr 

oUjabri9c  Holzerbaitunc) 


R.AvEMARius  &  Co 

Stutt6«bt  I1«n8u«0  Bf  aim   i  Köin 


^  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  In  alleo  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Wachsbleiche  u.  Wachswarenfabrlk 
DÜSSELDORF. 


D.  R.  P. 

SiiiiiielA  Diil  DDd  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  QuaUtäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  G'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

ffliDa-Verli.  [arl  HofinaDfl.  ilaDDheini-Käienal 

Man  verlange  Spezial-Offertel 


für  Giesserei-  und  Verpackungszwecke. 

Die  besten  und  billigsten. 
ERSTE  SÜDDEUTSCHE  STROHSEIL  -  FABRIK 

BURKERT&DONÄ,  GERABRONN  (württ.). 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Durch  ihre  Billigkeit  und 

Vorzüge  der  beste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile. 
Gratismuster  zur  Verfügung. 

ChemischeFabrihenDr.KurtAlliert 

Biebrich  a.  Rh. 


Hoclifeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton.  34  SK. 
Nasctiinenformsand  in  3  Qual. 

Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab  Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  SDrössig,  lommatzscö, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Kaiser^lauternerForand'Kerflsand 

liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


Buchen-  u.  Tannen-j 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  SQd- 
deutschland 
la  feinst  gemahlenen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Wem  &  Co., 

Saarbrücken  3. 
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Das  Glessen  vou  Metallgegenständen  unter 
Druckluft  •    .    •    .    .  669- 

Zur  Frage  des  Lehrlingswesens  im  Gicsserei- 

betriebe  670-67  c 
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Der  bevorftehende  Vierteljahrsfchluß  gemahnt  zur 
rechtzeitigen  Gmeuerung  des  Abonnements  für  das 
vierte  Vierteljahr  1912.  Wir  bitten  namentlich  diejenigen 
Lefer,  die  unfer  Blatt  durch  ihre  Poftämter  felbft  be- 
ziehen, die  Beftellung  nicht  zu  verabfäumen.  Die  bei 
uns  direkt  aufgegebenen  Abonnements  laufen  bis  zum 
Widerruf,  der  jeweils  2  Wochen  vor  Quartalsfchluß  zu 
erfolgen  hat,  weiter;  es  bedarf  alfo  keiner  befonderen 
Nachbeftellung. 

Berlin  S.  42.  Die  „eifcn-Zeitung". 


Giessereibetriebe  am  Oberrhein     .    .    .    .  671-672   Marktberichte  .   " 

Auslands-Rundschau   .  672  -  674  |  Konjunktur-Rnndschau  680-68? 

Giesserel-  und  Formerei-Praxis  674-  676  ,  Kleine  Mitteilungen.   III 

Neue  Patente  676-677  I  Badierscliau  

ZU  bringen  und  den -Guß  zu  vollziehen.  Hierbei  können  alle 
Räume  in  der  gleichen  Ebene  geteilt  sein,  und  es  ergibt  sich 
eine  äußerst  einfache  Handhabung,  welche  die  rascheste  Her- 
stellung tadelloser  Abgüsse  wirksam  unterstützt. 

Man  hat  zwar  bereits  Gießvorrichtungen  vorgeschlagen, 
bei  denein  in  die  Druckkammer  ein  Tiegel  mit  der  für  einen 
Abguß  nötigen  Metallmenge  eingestellt  werden  soll,  unri^  das 
Metall  aus  dem  Tiegel  nach  oben  in  eine  darüberliegende  Form 
zu  drücken.  Nach  diesem  Vorschlag  muß  aber  das  Metall 
durch  die  Druckluft  seiner  Schwerkraft  pntgegen  bewegt 
werden. 


Das  Glessen  von  Metallgegenständen  unter 
Druckluft. 

Das  Gießen  von  Metallgegenständen  unter  Druckluft  bildet 
ein  vorzügliches  Mittel,  Metallteile,  die  in  Massen  gebraucht 
werden  so  präzise  in  der  Gießform  aus  flüssigem  Metall  zu  er- 
zeugen,' daß  eine  weitere  Bearbeitung  nicht  mehr  notig  .ist. 
Die  hierzu  nötigen  Maschinen  sind  ziemlich  kompliziert,  und 
werden  ihre  Konstruktionsprinzipien  ziemlich  geheim  gehalten 
mit  Rücksicht  auf  die  Konkurrenz,  welche  sich  mit  Vorliebe 
epochemachender  Neuerungen  bemächtigt. 

Da  das  Verfahren  für  jeden  Gießer  von  Interesse  ist,  durfte 
es  angebracht  sein,  nachstehend  eine  diesem  Zweck  dienende 
Vorrichtung  zu  beschreiben,  welche  H.  H.  Döhler  m  Brook- 
lyn patentiert  wurde.  . 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  Gießvorrichtungen,  bei 
denen  das  flüssige  Metall  mittels  Druckluft  in  die  Gießform 
getrieben  wird  Zu  diesem  Zwecke  ist  über  der  Form  eine  mit 
letzterer  durch  den  Eingußtrichter  verbundene  Druckkammer 
angeordnet  welche  das  Metall  zunächst  aufnimmt.  Aus  der 
Druckkammer  wird  das  Metall,  gleichzeitig  seiner  Schwerkraft 
folgend  mittels  der  Druckluft  in  die  Form  gepreßt. 

Bisher  nahm  die  Druckkammer  das  flüssige  Metall  un- 
mittelbar auf  was  mit  dem  Uebelstand  außerordentlich  großer 
Unbequemlichkeiten  in  der  Handhabung  für  Massenherstellung 
sehr  ungünstiger  Formen  usw.  verbunden  ist.  Im  Gegensatz 
hierzu  nimmt  die  neue  Gießvorrichtung  das  Metall  zunächst 
mittelbar  auf,  indem  oberhalb  der  Druckkammer  ein  besonderer 
Raum  vorgesehen  ist,  in  welchen  man  den  die  für  einen  Ab- 
guß benötigte  Metallmönge  enthaltenden  drehbaren  Gießloffel 
einstellt  worauf  man  die  Form  schließt,  um  nun  durch  Drehe«i 
des  Gießlöffels  um  i8o  Grad  das  Metall  in  die  Druckkammer 


In  den  Abbildungen  ist  ein  Ausführungsbeispiel  dargestellt. 
Fig  I  ist  eine  Seitenansicht  bei  geschlossener  Form.  lug^  2 
ein '  Teilschnitt  hierdurch.  Fig.  3  zeigt  die  Vorrichtung  bei 
geöffneter  Form,  Fig.  4  den  Grundriß,  Fig.  5  bis  7  sind  Em- 

zelheiten.  •       •  ^  ^ 

An  einer  Grundplatte  a  mit  Lagern  ist  eine  iormtrag- 
platte  h  drehbar  befestigt.  Durch  Führungsstangen  (Fig.  4), 
eine  Querstange  und  einen  verstellbaren  Stander  c  kann  die 
Neigung  der  Plattet  und  damit  der  Form  geregelt  werden. 
Auf  den  Stangen  ¥  sitzt  parallel  zur  ersten  verschiebbar  eine 
zweite  Formtragplatte  b^.  Die  Teile  d,  der  Form  lassen  sich 
also  auseinanderbewegen,  um  das  fertige  Gußstuck  daraus  :m 

entfernen.  ,.    „  .,         ,  -^^ 

An  der  zweiteiligen  Form  d,  d^  sitzen  die  Teile  e,  eines 
Kopfes  welche  einen  Raum  /  bilden  und  sich  zusammen  mit 
den  Hälften  der  Form  ebenfalls  auseinanderbewegen  lassen. 
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An  Augen  i  der  Platte  h'^  ist  ein  Bügel  ;  befestigt,  mittels 
dessen  man  die  Platte  auf  den  Stangen  durch  einen  Hebelt 
hin  und  her  bewegen  kann,  welcher  drehbar  auf  der  Stange 
befestigt  und  mit  seinem  kurzen  Ende  an  dem  Bügel  ;  angelenkt 
ist  Zum  Festklammem  der  Kopfteile  e,  kann  z.  B  eine 
Schraubzwinge  l  dienen,  welche  mit  dem  einen  Ende  etwa  am 
Kopfstuck  6'i  drehbar  befestigt  ist  und  am  andern  Ende  eine 
Schraube  besitzt,  mittels  deren  die  Teile  e,  zusammen- 
gepreßt werden.  Jeder  der  Formteile  d,  kann  mit  einer  Aus- 
werfvorrichtung  versehen  sein,  von  der  in  der  Zeichnung  als 
Beispiel  eine  Ausfühn.ingsart  bei  m  angedeutet  ist 

Zum  Raum  /  führt  eine  Luftzuleitung  g  'mit  einem 
Ventil  mit  oder  ohne  Blasdüse.  Der  Raum  /  ist  mit 
einer  Lagerstell  h  versehqn,  welche  sich  öffnet,  wenn  sich  die 
ganze  Kammer  öffnet,  imd  in  dieser  Lagerstelle  wird  der 
Stiel  des  Gießloffels  nntergebracht.  Das  Lager  sitzt  unterhalb 
^^^^""^^^l^sses,^/  an  einer  Seite  des  Kopfes,  so  daß  der 
Gießloffel  unmittelbar  unter  dem  Lufteinlaß  seinen  Platz  findet 
Die  Luftzuführung  g  ist  mit  dem  festen  Teil  e  der  Form 
verbunden,  und  es  kann  daran  lein  biegsames  Rohr  angeschlossen 
sein,  um  dem  Kopf  je  nach  dem  Winkel,  in  welchem  die  Form 
steht,  eine  gewisse  Bewiegung  zu  gestatten. 

Der  Raum  /  ist  vorzugsweise  hohlkugelförmig,  um  die  Ab 
messungen  möglichst  klein  zu  halten,  die  Drehung  dps  Gieß- 
loffels zu  gestatten  und  insbesondere  den  Luftstrom  möglichst 
gleichmäßig  nach  unten  wirken  zu  lassen,  damit  die  Preßluft 
nicht  in  Form  eines  Strahles  auf  das  geschmolzene  Metall  wirkt 
Der  Raum  /  steht  m  unmittelbarer  Verbindung  mit  dem  Innern 
der  Form,  und  zwar  durch  die  Druckkammer  o  und  ,den 
Emgußtnchter  n,  welche  so  gestaltet  sind,  daß  die  Weite  jedes 
der  Räume  /,  o,  n  von  oben  nach  unten  enger  ist  Die  Druck- 
kammer 0  kann  gerade  genügend  Metall  aufnehmen,  um  damit 
die  Form  anzufüllen,  und  ist  zugleich  groß  genug  nm  den 
ganzen  Inhalt  des  Löffels  aufzunehmen,  welcher  ebenfalls  gerade 
die  für  einen  Abguß  erforderliche  Metallmenge  faßt. 

Gemäß  Fig.  5  kann  man  das  Innere  der  Form  mit  einem 
Kanal  j)  umgeben,  welcher  durch  einen  Kanal  ^1  mit  einem 
Saugbehalter  oder  lemer  Pumpe  verbunden  ist.  Von  dem  Ring- 
kanal p  führen  eine  Anzahl  enger  Kanäle  p-  zum  Innern  der 
I-orm,  durch  welche  vor  dem  Abguß  die  Luft  aus  der  Form 
und  der  Druckkammer  in  bekannter  Weise  abgesaugt  werden 
kanjn. 

Der  Löffel  q  dient  nach  dem  Ausgießen,  also  in  seiner 
umgestülpten  Lage,  gleichzeitig  als  Verteiler  für  die  Druck- 
luft^ Die  Erfindung  bevorzugt  einen  Metall-Löffel,  dessen 
Höhlung  mit  einem  Ueberzug  aus  Graphit  oder  Schamotte 
oder  beiden  Besta^nd teilen  versehen  ist.  Wenn  die  Druckluft 
m  den  Raum  f  tritt,  so  wird  sie  gegen  dessen  Seiten  a^bgelenkt 
verteilt  sich  also  gleichmäßig  und  drückt  gleichmäßig  auf  da^ 
Metall  der  Druckkammer  0.  Der  Löffel  q  hat  einen  Handgriff 
q^  mit  rmgsum  gehendem  Schulteransatz  q\  welcher  sich  e-^een 
die  Lagerfläche  der  Bohrung  h  legt. 

Man  bringt  die  für  den  Abguß  nötige  Menge  Metall 
den  Löffel,  mit  diesem  in  den  Raum  /.    Die  Form  wird  dann 
geschlossen    und    so  gesperrt,  daß  sie  dem  innerhalb  auf 
tretenden  Druck  widersteht.    Der  Löffel  wird  herumgedreht 
und  das  Metall  fließt  aus,  ui^d  zwar  aus  dem  Löffel  in  jdie 
Druckkammer  und  dön  Einguß,  wo  es  sich  sammelt  Diese 
abgesetzten  Verbmdungsräume  zwischen  dem  Löffelraum  /  und 
der  Form  verzögern  für  leinen  Augenblick  den  Abfluß,  des 
Metalls  durch  die  Schwerkraft  in  die  Form,  und  es  wird  nun 
Druckluft  oder  em  so^nstiges  unter  Druck  stehendes  Mittel  in 
die    Kammer    eingelassen.    Der  Druck  wirkt  also  mit  d»r 
Schwerkraft  des  Metalls  in  derselben  Richtung  nach  der  Form 
hin,  und  das  Metall  selbst  bildet  den  Abschluß  zwischen  Druck 
luft  und  Form.    Das  Druckmittel  wird  also  von  dem  in  die 
Form  eintretenden  Metall  im  wesentlichen  ferngehalten  das 
Metall  wird  zusammiengepreßt,  bevor  es  in  das  Innere'  der 
Form  gelangt,  und  auch  beim  Eintritt  in  die  Form  und  in  der 
letzteren  wird  es  gepreßt.   Ein  Aufrühren  des  Metalls  mit  dem 
Nachteil  blasiger  Abgüsse  findet  nicht  statt ;  das  unter  Ueber 
druck  stehende  treibende  Mittel  hat  eine  ausschließlich  gün- 
stige Wirkung,  indem  es  die  Beförderung  des  Metalls  zur  Form 
und  seine  Pressung  darin  beschleunigt. 

Die  Herstellung  des  Gußstückes  erfolgt  sehr  rasch,  praktisch 
fast  augenblicklich,  und  man  kann  es  sehr  bald  auswerfen 
wobei  nur  m  der  Druckkammer  0  und  dem  Eingußtrichter  n 
eine  kleine  Menge  Metall  zurückbleibt.  Die  Wirkung  des 
Druckes  ist  so  rasch  und  günstig,  daß  nur  ein  kleiner  Anguß- 
rest am  Gußstuck  zurückbleibt,  welcher  sich  leicht  entfernen 
laßt. 


Zur  Frage  des  Lehrlingswesens 
im  Giessereigewerbe. 

Der  nachstehend  mitgeteilte  Vortrag  wurde  in  der  Bezirks- 
versammlung des  Deutschen  Formermeister-Bundes  der  Bezirke 
Halle-Leipzig  am  i.  September  in  Halle  gehalten. 

In    unseren    B  u  n  des  s  a  t  z  u  [n  ge  n  steht  §  2  Absatz  6 
Ueber  das  Bestreben  des  Bundes:  „Für  Ausbilduno-  ge 
schickter  und  moralisch  guter  Former  ist  SorRc 
zu  trage  n."  — 

Wenn  wir  ims  fragen,  was  wir  von  seiten  des  Bundes  bisher 
in  dieser  Sache  geleistet  haben,  so  müssen  wir  ejhrlich  antworten- 
,,mcht  viel",  und  es  konnte  ja  auch  bei  dem  verhältnismäßig 
kurzen  Bestehen  des  Bundes  noch  nicht  viel  hierin  geleistet 
werden. 

Aber  auch  alle  anderen  beteiligten  Kreise  des  Gießerei- 
gewerbes haben  zu  lange  gewartet,  der  Ausbildung  der  Former- 
lehrlinge Beachtung  zu  schenken,  so  lange  gewartet,  bis  die 
f  rage  jetzt  eine  brqnjnende  gewordqn  ist. 

Seit  zirka  15  Jahren  könpen  wir  beobachten,  daß  dem 
f  onnerlernen  von  einer  bestimmten  Seite  eine  Bremse  angelegt 
wird  durch  Warnungen  in  der  Presse,  in  Versammlungen  und 
durch  Abraten  bei  den  Eltern,  unter  der  Motivierung,  wegen 
des  gesundheitsschädlichein  Betriebes,  geringen  Verdienstes  usw 
den  Formerberuf  zu  mjeiddn. 

Daß  dem  nicht  so  ist,  sehen  wir  daran,  daß  es  überall  eine 
ziemliche  Anzahl  Formervieteranen  gibt,  welche  4o  und  50  Jahre 
als  Former  gearbeitet  haben,  wir  selbst  wissen,  „wie  uns  die  Luft 
so  teuer,  vermischt  mit  Kohlenstaub  und  Feuer,"  wie  der  Dichter 
im  „Streik  der  Schmiede"  sagt. 

Was  ein  wirklich  tüchtiger  Former  verdient,  welcher  seine 
ganzen  Fähigkeiten  und  Schaffenskraft  entwickeln  darf,  woran 
er  aber  sehr  oft  gehindert  ist,  wissen  wir  Formermeister  wohl 
am  besten.  Denn  der  Verdienst  übersteigt  oftmals  ein  Meister- 
gehalt, und  wir  gönnen  es  ihm  gern,  da  wir  wissen,  daß  die  Ar- 
beit eines  wirklich  guten  Formers,  immer  die  billigste  ist. 

Die  Parole  der  Zurückhahung  vom  Formerlernen  ist  in  voller 
Erkenntnis  gegeben  worden,  daß  leinmal  die  goldene  Zeit  für 
die  Former  hereinbrechen  müsse;,  und  so  ist  es  schon  jetzt  ge- 
kommen. 

Ueberau  hören  wir  Klagen  über  die  Knappheit,  gut  durch- 
gebildeter Former.  Streiks  und  Aussperrungen,  welche  in  diesem 
Gewerbe  am  häufigsten  sirid,  haben  das  ihrige  beigetragen,  und 
so  ist  es  dahin  gekommen,  daß  der  Beruf  der  gesamten  deut- 
schen Eisenindustrie  wegen  Mangels  an  Formern  bei  weitem 
nicht  gedeckt  werden  kann  und  viele  Aufträge  'in  das  Aus- 
land gehen  müssen. 

^  Aber  auch  die  Tüchtigkeit  und  die  Ausbildung  unserer 
heutigen  jungen  Former  läßt  viel  zu  wünschen  übrig,  doch 
-bringt  das  auch  die  Spezialisierung  der  Gießereien  mit  sich. 
Ein  jüngerer  Former,  wnelcher  alle  Formsysteme  in  Sand-,  Masse-, 
Lehm-  und  Schablonen-Formerei  beherrscht,  ist  heute  äußerst 
selten.  Aber  die  Ansicht,  daß  ein  Junge,  dessen  Schulkennt- 
nisse zu  einem  anderen  Fach,  wie  zum  Maschinenbauer  oder 
eineni  ähnlichen  Berufe  nicht  ausreichen,  zum  Former  noch  ge- 
rade gut  sei,  ist  verwerflich,  denn  gerade  die  Formerei  verlangt 
soviel  Intelligenz  und  intensives  Nachdenken,  wie  kein  anderes 
Gewerbe. 

Es  ist  zu  beklagen,  daß  dem  Formerbieruf  ein  Mangel  an 
äußerer  Würde,  sowie  vielen  Formern  ein  Mangel  an  Standes- 
bewußtsein eigen  ist,  das  beißt  in  bezug  auf  Intelligenz,  Denk- 
vermögen über  ihre  Arbeit  und  Freudigkeit  am  guten  Ge- 
lingen und  sauberen  Aussehen  des  Gusses ;  über  Organisations- 
talent, Durchdrücken  von  Forderungen  usw.  ist  gerade  nicht 
zu  klagen. 

Werte  Kollegen  !  Sehen  wir  uns  nun  den  Werdegang  eines 
jungen  Formers  etwas  näher  an.  —  Am  meisten  ist  wohl  noch 
•mmer  die  4jährige  Lehrzeit  vorherrschend,  im  Berliner  Bezirk, 
m  Rheinlande  und  Hamburg  häufig  die  3jährige,  welche  auch 
ich  für  die  richtige  halte,  denn  der  Formerleihrling  muß  doch 
immer  schwerer  arbeiten  als  die  Lehrlinge  eines  anderen  Ge- 
werbes, derselbe  verbraucht  auch  vielmehr  an  Kleidung  usw., 
so  daß  em  etwas  schnelleres  Geldverdienen  wohl  berechtigt  ist. 

Meistens  kommt  der  Lehrling  zuerst  in  die  Kernmacherei, 
gewöhnlich  1/2  Jahr,  damit  er  später  als  Former  sich  auch  einen 
Kern  einmal  allein  machen  kann.  Wie  es  in  Wirklichkeit  damit 
aussieht,  darüber  wollen  wir  schweigen.  Viel  lernt  er  in  diesem 
ersten  halben  Jahr  gewöhnlich  nicht,  denn  er  wird  vielfach  zum 
Wegelaufen,  zum  Einholen  von  Frühstück  usw.  benutzt.  Auch 
die  Fortbildungsschule,  auf  deren  Wert  oder  Unwert  ich  später 
zurückkommen  werde,  nimmt  in  der  Woche  zwei  halbe  Tage 
in  A,nspruch. 
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Nach  dieser  Zeit  in  dier  Ker^nacherei  wird  der  Lehrling- 
häufig  einem  ältere^i  Former  oder  zweien,  welche  in  Kompanie 
arbeiten,  zugeteUt.  Hier  bildet  er  .sich  nun  ^^s.  Aber  meistens 
im  Wassertragen,  Sa:ndschaufeln,  Hakensuchen,  Kastcnan 
schlichten  und  dergleichen  geistesstärkende  Arbeiten  mehr.  Von 
einer  Belehrnrtg  über  das  Wesen  des  Stückes  ist  selten  etwas 
zu  hören;  dazu  ist  er  i^och  zu  dumm,  heißt  es  gewohnhch  La- 
gegen in  Verbandssachen  hört  er  gerade  ge^ug  und  weiß  hierin 
sehr  bald  Bescheid.  Auch  auf  verbotenem  Wege  Getränke  her- 
ein zu  schmuggeln,  lernt  ler  sehr  gut. 

Man  kann  ja  über  diese  Zuteilung  zu  einem  alteren  l^ormer 
alriderer  Ansicht  sein.  Es  gibt  auch  zum  Gluck  viele  Aus- 
nahmen und  ist  wohl  manch  guter  Keim  zum  tüchtigen  1^  ormer 
auf  diese  Art  in  den  Junten  gelegt  wordani,  doch  wird  dveses 
in  unserer  Zeit  immer  schwieriger  und  muß  man  damit  äußerst 

vorsichtig  sein.  ■  ■  u 

Im  zweiten  Jahre  arbeitet  der  Lehrling  für  sich,  übt  sich 
in  kleineren,  einfachen  Sachen  und  rückt  je  nach  Befähigung 
zu  komplizierteren  Stücken  auf.  Hierbei  ist  er  meist  auf  die 
Anleitung  seiner  ein  Jahr  älteren  Lehrkollegen  angewiesen,  denn 
in  den  meisten  Gießereien  ist  der  Meister  mit  schriftlichen  Ar- 
beiten, Ausarbeitein  der  Kommissionen,  Kalkulationen,  Bedie- 
nung der  Kundschaft,  event.  auch  noch  mit  Expedition  und  allen 
möglichen  Laufereien  so  in  Anspruch  genommen,  daß  ihm 
keine  Zeit  bleibt,  die  Lehrlinge  so  zu  unterrichten,  wie  er  es 
wohl  möchte.  Ich  halte  es  für  das  praktischste,  m  mittleren  nnid 
größeren  Betrieben  einen  oder  mehrere  Lehrformer  anzustellen, 
welchen  die  Lehrlingie  unterstellt  sind,  und  sollte  ein  Lehrformer 
nicht  mehr  als  5—6  Lehrlinge  zu  beaufsichtigen  und  zu  unter- 
weisen haben.  Die  in  Frage  stehendeA  Former  mußten  von 
tadellosem  Charakter  und  auch  befähigt  sein,  den  Lehrlingen 
die  nötigen  theoretischen  Kenntnisse  beizubringen,  ihnen  auch 
an  den  Fehlgüssen,  sowohl  den  leigenen,  wie  auch  an  denen 
anderer  Former,  die  Ursachen  und  Wirkungen  derselben  klar 
machen  zu  können. 

Sie  werden  sagen,  „solche  Former  gibt  es  nicht  .  Es  gibt 
genug  derselben  in  den  Reiben  unserer  älteren  Kollegen,  welche 
müde  geworden  si;nd,  sich  als  Meister  herum  zu  ärgern,  und 
welche  auch  altershalber  schwier  wieder  eine  MeistersteUe  fm- 
den,  welche  sich  aber  scheuen  oder,  besser  gesagt,  denen  es 
unniöglich  gemacht  wird,  wieder  als  Former  in  Reih  und  Glied 
zu  arbeiten,  und  welche  oftmals  ein  zweifelhaftes  Geschäft  uber- 
nehmen, wenngleich  sie  gern  ihren,  ihnen  liebgewordenen  Be- 
ruf weiter  ausüben  möchtein.  Die  Gießereien  würden  kernen 
schlechten  Griff  damit  tun,  und  mancher  unserer  älteren  Kol 
legen  könnte  noch  weiter  segeinsreich  wirken. 

Nun,  werte  Kollegen!  Ich  habe  in  den  mir  unterstellt  ge 
wesenen 'Betrieben  seit  längerer  Zeit  dahin  gewirkt,  daß  den 
Formerlehrlingen  ein  etwas  besserer  Lohn  gezahlt  wird,  als 
in  den  anderen  Werkstätten.  Ich  bin  auch  stets  für  Einführung 
der  dreijährigen  Lehrzeit  geweseh  und  habe  dieselbe  in  den 
mir  unterstellten  Bietrieben  .eingeführt.  Bei  guter  Auffassung 
und  Führung  gebe  ich  den  Lehrlingen  im  dritten  Jahr  einen 
halben  Akkord  und  habe  ich  hierbei  sehr  gute  Erfahrungen 
gemacht. 

Für  den  Anfang  der  Lehrzeit  wird  eine  sechswochentliche 
Probezeit  vereinbart,  ünid  weise  ich  im  Verlali^  dieser  Zeit  jeden 
Lehrling  zurück,  welcher  .sich  als  unfähig  erweist.  Man  merkt 
es  ja  schon  bald,  ob  der  Junge  Talent  zum  Former  hat  oder  nicht. 

Wenn  ich  nun  noch  einiges  über  Fortbildungsschulen  sagen 
soll,  so  sind  wir  wohl  darüber  einig,  daß  sie  ihren  Zweck,  ein 
praktisches  Verstän,dws  für  unseren  Beruf  zu  erwecken,  nicht 
erfüllen,  und  muß  es  daher  Aufgabe  unseres  Bundes  sein,  in 
Verbmdung  mit  anderen  Vereinigungen,  besonders  des  Ver 
eins  Deutscher  Eis  e:ng  i  e  ß  e  re  ien  ,  .welcher  sich  eben 
falls  eingehend  mit  der  Lehrlingsfrage  beschäftigt,  (ich  ver 
weise  hier  auf  den  Vortrag  des  Herrn  Dr.  Otto  Brand, 
Geschäftsführer  des  Vereins  Deutscher  Eisengießereien:  Die 
Ausbildung  der  Formerlehrlirige  in  Eisengießereien),  dahin  zu 
wirken,  daß  in  größeren  Städten  die  Formerlehrlinge  mehr 
für  sich  durch  praktische  Lehrer  imterrichtet  werden. 

Viele  größere  Werke,  wie  Ludwig  Löwe,  dan,n  Maschinen 
fabrik  Augsboirg-Nümberg,  Gebr.  Sulzer,  Isselburger  Hütte, 
G.  &  I.  Jäger-Elberfeld  und  ändere,  haben  eigene  Werkschulen, 
in  denen  die  Lehrlinge  gewiß  viel  Nützliches  lernen,  doch  sind 
diese  Schulen  meistens  noch  zu  neu,  um  ein  abschließendes 
Urteil  über  die  Erfolge  derselben  fällen  zu  können. 

Den  meisten  Erfolg  verspreche  ich  mir  von  einem  Zusam- 
menarbeiten unseres  Bundes  mit  an-deren  Gießereivereinignngen, 
welche  z.  B.  leichtverständliche  Artikel,  in!  Form  von  Flug- 
schriften oder  kleinen  Broschüren  oder  auch  als  Form^erlehrlings 
Zeitung  gedacht,  herausgeben  und  unentgeltlich  an  die  Former 


'iehrlingc,  verteilen,  denn  unsere  Fachliteratur  ist  für  den  ein- 
zelnen zu  teuer  und  ist  wohl  auch  noch  nicht  jeden  faß  ch 
nenuv  geschrieben.  An  Mitarbeitern  wird  es  wohl  nicht  fehlen, 
und  lassen  sich  sehr  gut  Abhandlungen  schreiben,  z.  B.  über 
Luftstechen  lunM  Luftabführen,  über  richtiges  ünd  falsches 
Stampfen  über  Hakenstellen  usw.  usw.  Man  glaubt  gar  mch  , 
was  hierin  gerade  noch  von  älteren  Formern  gesundigt  wird. 
Auch  halte  ich  eine  strenge  ( Gesellenprüfung  vor  einer  Meister- 
kommission und  Prämiierung  der  guten  Leistungen  für  anspor- 
nend und  fördernd.  Auch  ist  das  Prüfungszeugnis  für  das 
weitere  Fortkommen  des  jungen  Formers  sehr  wichtig. 

Für  die  weitere  Ausbüdung  (des  Ausgelernten  zu  sorgen, 
müßte  jedoch  die  Hauptaufgabe  des  Deutschen  Formermeister- 
Bundes  in  Verbindung  mit  allen  beteiligten  Kreisen  sein,  denn 
dann,  beginnt  das  eigentliche  Erfassen  des  Gelernten  erst.  h.s 
werden  wohl  in  iedem  Ortsv^erein  befähigte  Kollegen  zu  finden 
sein  welche  einen  Kursus  leiten  können,  auch  mußten  m  jedem 
größeren  Industrieort  freiwillige  Abendkurse  eingerichtet  wer- 
den, welche  ui^emtgeltlich  von  jedem  Former,  welcher  Neigung 
zur  Weiterbildung  hat,  besucht  werden  können. 

Allerdings  müßten  wir  auf  die  Unterstützung  der  Gießerei- 
besitzer hoffen,  um  Lehrmittel  usw.  beschaffen,  zu  können; 
ebensio  auf  die  Unterstützung  unserer  Herren  Gießereimgenieure. 
Daß  es  durchführbar  ist,  zeigen  unfe  die  kaufmannischen  und 
Stenographenvereine.  .  . 

Ich  bin  mir  wohl  bewußt,  daß  dieses  alles  nicht  mit  emem 
Male  geht  doch  wenn  alle  mithelfen,  denen  das  Wohl  des 
Gießereifaches  am  Herzen  liegt,  müssen  wir  emer  besseren  Zu- 
kunft entgegensehen.  . 

Aber,  werte  Kollegen!  In  der  Gießerei  lernt  niemand  aus, 
und  darum  müssen  wir  uns  selbst  immer  mehr  vervollkommnen:, 
durch  eifriges  Studium  aller  Fachliteratur,  unseres  Bundes- 
organs, durch  gegeinseiti^e  Belehrung  und  den  Austausch  unserer 
Erfahrungen  in  unsern  Ortsvereinsversammlungen,  unsern  Be- 
zirksversammlungen und  unserer  Bundestage,  sowie  durch  Zu- 
sammenschluß aller  deutschen  Formermeister  m  unserm  Deut- 
schen Formermeister-Bund.  So  leisten  wir  die  beste  Standes- 
arbeit zur  Erreichung  der  Bestrebungen  des  Bundes:  „l- ur 
Ausbildung  geschickter  und  moralisch  guter  Former  Sorge  zu 
tragen,  zum  Segen  unseres  so  schönen  Gießereifaches,  zum 
Segen  der  gesamten  deutschen  Industrie." 

Auf  diese  frohe  Zukunft  zur  Erreichung  unseres  schonen 
Zieles  schließe  ich  meinen  Vortrag  mit  einem  freudigen  „Gluck 
auf!" 


Qiessereibetriebe  am  Oberrhein. 

Heute  wollen  wir  die  Aufmierksamkeit  unserer  Leser  ein- 
mal auf  eine  aridere  Frage,  als  w{n  sie  bisher  behandelt  haben 
lenken     Weshalb  siedelt  sich  eine  Industrie  oder  ein  Betrieb 
an  ganz  bestimmten  Plätzen  an?    Wir  finden  z.  B.  in  Guben 
das  Zentrum  der  deutschen  Filzhut-Fabrikation;  wir  begegnen 
der  Pulver-  und  Waffenindustrie  an  bestimmten  Orten.  Die 
Zemient-,  die  Kali-,  die  Kohlen-  und  Eisenindustrie  ist  an  ver- 
schiedenen Punkten  konzentriert.   Wie  erklart  sich  diese  Er- 
scheinung?   In  manchen  Fällen  ist  die  Beantwortung  dieser 
Frage  leicht     Kohlenindustrie  und  Kaliindustrie  kann  nur  da 
entstehen,    wo    lebm    Kohlen    und    Kali    im   Boden  selbst 
ruhen-     eine      Chlorkaliumfabrik    oder    eine  Brikettfabrik 
dagegen  ist  nicht  unbedingt  an  den  Ort  gebunden,  wo  Kali 
und  Kohle  aus  dem  Innern  der  Erde  herausgeholt  werden.  Die 
großen    chemischen   Fabriken  genießen  eine  gewisse  Unab- 
hängigkeit in  der  Wahl  des  Ortes,  wo  sie  errichtet  werden. 
Man  findet  aber  neuerdings  einen  ausgesprochenen  Zug,  neue 
Fabriken  an  den  Rhein  oder  an  die  Seeküste  zu  legen.  Ma.n 
will  eben  den  Vorteil  des  wohlfeilen  Transports  genießen,  wie 
er  durch  die  Wasserstraße  gewährt  wird.   In  Berlin  und  andern 
großen  Städten  macht  man  die  Beobachtung,  daß  viele  Fabriken 
auswandern,  auf  das  platte  Land  geben.    Sie  machen  dadurch 
insofern  einen  Gewinn,  als  sie  das  Terrain  in  Berlin  gut  ver- 
kaufen können,  aber  sie  finden  auch  auf  dem  Lande  Arbeits- 
kräfte  die  noch  billiger  und  leichter  zu  regieren  sind,  als  die 
Stadtleute.    So  ist  z.  B.  Borsig  ausgewandert,  ferner  Schwartz- 
kopff;  die  AEG.  le:gt  neue  Riesenfabriken  am  Großschiffahrts- 
wege an,  und  der  Teltowkanal  wird  auch  allmählich  besiedelt. 
Man  sieht  an  diesen  Beispielen  die  Gründe,  die  für  die  An- 
siedlung  einer  Industrie  maßgebend  sind:  die  Rücksicht  auf 
die  Rohmaterialien,  auf  die  Transportkosten,  auf  die  Arbeiter; 
natürhch  kommt  auch  die   Erwägung    in   Frage,    daß  die 
Produktion    gut    und  bequem  abgesetzt  werden  kann.  Die 
Wissenschaft  hat  sich  mit  diesem  Thema  auch  beschäftigt.  Es 
sind  gänze  Bücher  über  die  Fragen  geschrieben  worden,  die 
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wir  eben  aus  unserer  praktischen  Erfahrung-  heraus  skizzi-rt 
haben.  Ein  Dr.  Ernst  Rosehr  hat  nun  den  Landstrich  links  und 
rechts  des  Rheins  und  die  Städte  iAlainiheim,  Karlsruhf  Lud- 
wigshafen und  Straßburg  untersucht  und  dabei  speziell  die 
Eisenverarbeitungsindustrie  ins  Auge  gefaßt,  um  dip  Motive 
festzustellen,  die  für  die  Ansiedlung  der  einzelnen  ISetriebe  ent- 
scheidend gewesen  sind. 

Die  Eisengief3erei  setzt  er  da  an  die  erste  Stelle.  Die 
Iransportkosten,  sagt  er,  sind  dabei  von  großem  Einfluß  auf 
die  Wahl  des  Standortes;  der  Faktor  Arbeitskosten  stphe  da- 
hinter zurück.    Weil  aber  die  Verkehrsmittel  im  Laufe  der 
Zeit  eine  große  Entwickelung  erfahren  haben,  hat  sich  auch 
im    Standorte    der  Eisengießereien  eine  Verschiebung  voll- 
zogen,   Sie  haben  sich  von  ihren  Bezugsquellen  für  das  Roh- 
und  Hilfsmaterial  weg  und  in  die  Nähe  der  Absatzgebiete 
d.    h.    der  größten  Verkehrsplätze,  gezogen.    Der  Verfasser 
findet  diese  Erscheinung  auch  in  seinem  engeren  Beobachtungs- 
gebiete bestätigt;  denn  dieses  Gebiet  habe  eine  ganze  'Reihe 
von  Eisengießereien  aufzuweisen,  trotzdem  Rohmaterialien  dort 
nicht  gewonnen  werden,  abgesehen  natürlich  von  Alteisen  das 
ja    uberall  abfällt,  wo  große  Mengen  Menschen  beisammen 
smd.    Große  Gießereien,  die  nur  für  fremden  Bedarf  arbeiten 
•  sind  in  dem  Beobachtungsgebiete  allerdings  kaum  zu  finden' 
Die  großen  Betriebe  der  Eisem-  und  Maschinenindustrie  haben 
fast  durchweg  die  Tendenz,  sich  durch  Angliederung  einer 
eigenen  Gießerei  von  Außenstehenden  unabhängig  zu  machen 
Die  kleineren  Fabriken  dagegen  haben  meist  eine  Gießerei  an 
der  Hand,  die  auf  Bestellung  die  erforderlichen  Materialien 
liefert.    Die  Kundengießereien  haben  im  Beobachtungsgebiete 
fast  durchweg  nur  einen  bescheidenen  Umfang.    In  Mannheim 
ist  ein  größerer  Betrieb,  der  den  weitaus  größten  Teil  seiner 
Gußobjekte  ohne  weitere  Bearbeitung  aus  der  Fabrik  heraus- 
gehen läßt.    Ganz  besonders  einleuchtend  ist  der  Vorteil  der 
Anghederung  einer  Gießerei,  wenn  die  zu  gießenden  Stücke 
vielen  Schwankungen  und  Veränderungen  unterworfen  sind 
Fremden  Gießereien  wird  es  natürlich  viel  schwieriger  sein 
komplizierte  Gußobjekte,  die  auch  Handformerei  verlangen,  her- 
zustellen,   als  etwa  mit  Maschinenformerei  ein  und  dieselbe 
Norm  hundert-  oder  tausendfach  zu  kopieren.    Aber  auch  dort 
wo  die  Ausnutzung  der  Gießerei  ganz  oder  hauptsächlich  darin 
besteht,  daß  sie  einige  wenige  Typen  zehn-  und  hundertfach 
herstellt,  findet  man  oft  den  Anschluß  an  die  Weiterverarbei- 
tung. Die  beiden  Mannheimer  Armaturenfabriken  und  die  Arma- 
turenfabrik in  Frankenthal  haben  als  wichtige  Bestandteile  ihrer 
r3etriebe  Gießereien,  in  denen  aus  Roheisen,  aber  auch  aus 
andeTii  Metallen  oder  Mischungen  sehr  verschiedenartige  Teile 
für  Wasserleitungsanlagen,  für  chemische  und  Zuckerfabriken 
usw.  m  ihrer  Rohform  gegossen  werden,  um  dann  in  der  Weiter- 
verarbeitung bis  zu  gebrauchsfähigen  Stücken  verfeinert  zu 
werden.    Der  Guß  bildet  hier  oft  den  wichtigsten  Prozeß  den 
das  Material  durchmacht.    Für  weitaus  die  meisten  Verwen- 
dungen ist  die  Maschinenforinerei  anwendbar,  weil  viele  Typen 
oft  wiederkehren,  und  die  Handformerei  nimmt  daneben  nur 
einen  beschränkten  Raum  ein.    Der  Vorteil  der  engen  Ver- 
bindung der  Gießerei  mit  den  übrigen  Arbeitsprozessen  liegt 
hier  auch  auf  der  Hand.    Auch  bei  der  Ofenfabrikation  besteht 
regelmäßig  die  Verbindung  mit  Gießereihallen ;  es  herrscht  da 
Maschinen-    und    Handformerei.    Auch  dort,  wo  Werkzeug- 
maschinen, Lokomotiven  oder  andere  schwere  Maschinen  den 
Gegenstand  der  Fabrikation  bilden,  wird  in  dem  Beobachtungs- 
gebiete meist  im  eigenen  Unternehmen  gegossen,  und  zwar  m-ist 
mit  Handformerei.   Auch  die  Nähmaschinenfabriken,  von  den-n 
es  m  dem  besprochenen  Revier  ja  Unternehmungen  von  Ruf 
gibt,  gießen  selbst;  sie  kennen  aber  zur  Herstellung  ihres  Be- 
darfes an  ständig  gleichförmigen  Gußstücken  nur  Maschin-n- 
rormerei. 

Von  den  Kundengießereien  versuchen  manche,  wenn  der 
Letneb  größere  Dimensionen  angenommen  hat,  die  Weiter- 
verarbeitung in  irgendeiner  Form  zu  betreiben,  sobald  Mangel 
an  Auftragen  emtritt.  Viele  kleine  Betriebe  des  Reviers  die 
mit  4-6  Leuten  arbeiten,  besteben  schon  seit  Jahrzehnten- 
sie  arbeiten  für  die  kleinen  Fabriken,  die  nicht  selbst  zu  gießen 
vermögen  oder  auch  nicht  selbst  gießen  wollen  Der  Kun- 
dengießer kauft  sein  Material  vom  Händler  am  Platze  und 
muß  den  Preis  zahlen,  den  dieser  fordert. 

Bei  der  Stahlerzeugung  nimmt  die  Verfeinerung  des  Roh- 
materials schon  enie  höhere  Stufe  ein,  und  der  Unterschied 
zwischen  Roh-  und  Fertigproduktenwert  ist  größer  als  beim 
üisenguß;  ob  Rohmaterial  oder  Fabrikat  transportiert  wird 
ist  also  auch  nicht  mehr  so  belanglos,  wie  beim  Eisenguß' 
Wo  keine  Hutten  sind,  kann  also  für  die  Stahlgießerei  nur  der 
Martmprozeß  m  Frage  kommen ;  das  gilt  denn  auch  für  das 


Beobachtungsgebiet,  das  der 'Verfasser  untersucht  hat  Ein 
Stahlwerk  hegt  im  Elsaß  und  eines  bei  Mannheim.   Den  grölV 
ten  1  eil  des  Rohmaterials  beziehen  sie.  aus  ihrem  Hinterlande 
also  natürlich  Alteisen.    Das  Roheisen  läßt  sich  für  den  grölV 
ten  Teil  des  Weges  auf  dem  Rhein  heranschaffen.  Martin- 
werke   können    ziemlich  nahe  an  die  Absatzmärkte  heran- 
geschoben werden.    Bei  dieser  Gelegenheit  berichtet  der  Ver- 
fasser auch  von  einem  interessanten  Fall  eigener  Versorgung 
mit   Stahlguß.    Die  Zementwerke  Heidelberg  nämlich  sollen 
mit  dem  (bedanken  umgelien,  ein  eigenes  Martm-Stahlwerk  zu 
errichten,  um  sich  von  dem  teuren  Bezug  aus  Amerika  und 
dem  Rheinlande  unabhängig  zu  machen.    Ohne  Zweifel  ein 
interessantes    Experiment!    Die    Heidelberger  Zementwerke 
wollen  ihre  Maschinenstücke  im  eigenen  Betriebe  ergänzen  und 
erneuern.    Das  hat  seine  Vorteile;  denn  die  Fabrik  kann  nun 
all  die  kleinen  Erfahrungen  und  Erfindungen,  die  sie  im  Be- 
triebe macht,  für  sich  behalten,  ohne  befürchten  zu  müssen, 
daß  sie  auch  von  der  Konkurrenz  ausgenutzt  werden;  denri 
wenn  ein  Auftrag  herausgeht,  besteht  doch  die  Gefahr  daß 
die  eingeführten  Verbesserungen  auch  da  bekannt  werdeA,  wo- 
hin sie  nicht  gelangen  sollen.    Natürlich  kommt  es  nun  darauf 
an,  ob  der  Bedarf  groß  genug  ist,  um  eine  solche  Anlage  zu 
lohnen.    Weiter  kommt  es  darauf  an,  ob  man  es  im  eigenen, 
doch  immer  nur  verhältnismäßig  kleinen  Betriebe  beim  Guß 
zu  derselben  Routi;i:^e  bringen  kann,  wie  sie  die  großen  Stahl- 
werke besitzen,  weil  bei  ihnen  der  Stahlguß  die  Haupttätigkcit 
bildet.  1  ö 

Fast  sämtliche  größeren  Armatunenfabriken  Deutschlands 
hegen  in  derselben  Gegend  beieinander;  also  wieder  ein  inter- 
essantes Problem  der  Ansiedlung  einer  Industrie.  Von  weiter 
abseits  liegenden  Plätzen  können  nur  Nürnberg  und  allenfalb 
noch  Halle  namhafte  Konkurrenz  machen ;  aber  auch  hier  ist  die 
Stellung  dem  Abnehmer  gegenüber  in  vielen  Fällen  dieselbe 
wie  in  Mannheim.  Daher  denn  die  Folge,  daß  auch  die  ge- 
ringwertigen Armaturen  weit  durch  Deutschland  hin  beför- 
öert  werden  können,  weil  alle  Produzenten  mit  ähnlichen 
Transportkosten  zu  rechnen  haben.  Dort,  wo  nur  /Armaturen 
versandt  werden,  scheint  die  Beförderung  über  Deutschlands 
Grenzen  hinaus  nicht  leicht  möglich  zu  siein.  Anders  liegen 
die  Dinge  offenbar  dort,  wo  die  Armaturen  nur  als  Zubehör 
zu  Maschinen  von  demselben  Werke  geliefert  werden. 

Interessante  Darlegungen  bringt  der  Verfasser  auch  über 
die  Versorgung  mit  Rohmaterialien  seines  Beobachtungs- 
gebietes. Ruhrkohle  wurde  danach  bis  in  die  50er  Jahre  des 
vorigen  Jahrhunderts  dort  nicht  verbraucht.  Die  Saarkohle 
herrschte  vor.  Die  Fortschritte  der  Rheinschiffahrt  gestatteten 
dann  auch  das  Vordringen  der  Ruhrkohle.  Nachdem  der  Kon- 
sum die  Vorzüge  der  Ruhrkohle  kennen  gelernt  und  auch  die 
Heizeinrichtungen  entsprechend  geändert  hatte,  wurden  die 
Saarkohlen  stark  zurückgedrängt.  In  dem  Bezüge  von  Roh- 
eisen ist  das  Gebiet  sowohl  auf  Rheinland-Westfalen  wie  auf 
Luxemburg  angewiesen.  Rheinisch-westfälisches  Roheisen  kann 
man  allein  nicht  verwenden,  weil  es  für  gewöhnliche  Guß- 
zwecke zu  teuer  ist,  und  lothringisch-luxemburgisches  allein 
nicht,  weil  es  nicht  für  alle  Zwecke  gut  genug  ist.  '  Beide 
Roheisenarten  ergänzen  sich  daher  für  die  Gießereianlagen  des 
Beobachtungsgebietes.  T  h  u  b  a  1  k  a  i  n. 


Das  Qiessen  von  Stahl  und  Legierungen 
in  einem  Vakuum. 


Ueber  dieses  Thema  schreibt  „The  Foundry  Trade  Journal" 
etwa  wie  folgt.  Während  das  Gießen  von  Metallen  im  Vakuum 
ein  altes  Prinzip  und  Problem  ist,  ist  es  bis  ganz  kürzlich  noch 
nicht  in  größerem  Umfang  vorgenommen  worden  Einge- 
schlossene Gase  und  solche,  welche  sich  in  den  ziemlich  großen 
Hohlräumen  der  Formen  ausscheiden,  und  beim  Guß  kleine 
Blascher  oder  größere  Hohlräume  im  fertigen  "Stück  bilden, 
beginrien  erst  jetzt  als  wirklich  schädliche  Elemente  in  Metallen 
aller  Art  erkannt  zu  werden.  Sauerstoff,  Stickstoff  und  andere 
E  emente,  woraus  diese  Gase  bestehen,  vereinigen  sich  mit  dm 
Elementen,  welche  Teile  der  verschiedenen  Legierungen  für 
Gußstücke  bilden,  zu  Oxyden,  Nitriden  usw. ;  als  solche  beein- 
flussen sie  in  schädlicher  Weise  die  Festigkeit  auf  Zug,  Druck 
oder  Biegung,  die  Verschleißfestigkeit  und  andere  Eigen- 
schatten,, welche  m  den  verschiedenen  Metallteilen,  die  man 
herstellt,  wünschenswert  sind.  Durch  Schmelzen  und  Gießen 
der  Metalle  in  einem  Vakuum  können  diese  Gase  fast  voll- 
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kommen  entfernt  und  die  mecha;nischen  Eigenschaften  von  Me- 
tallen oder  Legierui^gen  bedeutend  verliessert  werdem.  -Uieses 
PrMzip  bat  .ich  sclmell  die  Gmist  der  Gießereien  er worb^ 
und  es  wird  daher  nicht  mehr  lange  dauern,  bis  das  Gielgen 
im,  Vakuum  ganz  allgemein  angewandt  werden  wird 

Das  Vakuum  ist  in  Verbindung  mit  dem  Schmelzet,  von 
Metallen  m  gewissem  Umfang  schon  mit  sehr  gj^tem ^ürt olge 
angewandt  wordein.  Eini.gc  Metalle  sind  sehr  syrod^'  Substanzen 
und  können  bei  der  HeTstellung  nach  den  gewohnhchen  Me- 
thoden nicht  gewalzt  und  gezogen  werden.  Schmilzt^  man  sie 
ledioch  in  einem  Vakuum,  so  lassen  sie  sich  zu  /3raht  tur 
verschiedene  Zwecke  ausziehen.  Beispiele  solcher  Meta  le  sind 
Wolfram  und  Tantal,  welche,  in  Draht  gezogen,  bekanntlich  zur 
Herstellung  von  Glühlampen  Verwendung  finden.  Ein  anderes 
Metall  welches  in  freier  Luft  sich  sehr  schwer  schmelzen  lal5t, 
ist  Magnesium;  dasselbe  kann  leicht  in  einem  Vakuumoten 
geschmolzen  werden.  Man  geht  dabei  in  der  Weise  vor  da  15 
man  um  den  Schmelztiegel  oder  Ofen  herum  eine  luftdichte 
Kammer  baut  und  alle  Luft  auspumpt.  Ein  elektrischer  Strom 
erzeugt  dann  die  zum  Schmelzen  des  Metalls  notwendige  Hitze 
und  es  kann  keine  Oxydation  eintreten,  da  der  Sauerstoff  ent- 
fernt worden  ist;  ebenso  bilden  sich  keine  Nitride,  Sulphide, 
Pbosphide  usw.,  und  das  Metall  hat  em  dichteres,  homogeneres 
Korn  als  es  bei  irgendeinem  andern  Verfahren  erreichbar  ist. 
Keine  oxydierende  Wirkung  kann  also  auf  das  Metall  ausgeübt 
werden,  wenn  ein  gutes  Vakuum  vorhanden  ist,  und  die  redu- 
zierende Wirkung  der  Atmosphäre  im  Ofen  ist  sehr  gering, 
selbst  bei  den  höchsten  Temperaturen. 

Die  erste  Erfindung  'eines  Apparates  für  diesen  Zweck  wurde 
im  Jahre  1879  H.  V.  Barnum  patentiert.  Eine  Vakuumkammer 
ist  mit  einer  Tür  versehen,  durch  welche  eine  Form  eingesetzt 
werden  kann.  Diese  Tür  bedeckt  dje  ganze  untere  Oeffnung 
dei-  Vakuumkammer.  Ein  mit  Ton  ausgestrichener  Topf  (Tiegel) 
n.it  oeschmolzenem  Metall  wird  oben  an  der  Vaküumkamnier 
derart  befestigt,  daß  keine  Luft  zutreten  kann,  und  wenn  die 
Form  für  den  Guß  bereit  steht,  so  wird  ein  Ventil  zwischen 
Tiegel  und  Vakuumkammer  aus  irgendwelchem  feuerfesten 
Material  durch  einen  Hebel  aus  seinem  Sitz  gehoben,  welch 
letzterer  auch  aus  feuerfester  Masse  besteht;  dadurch  fließt 
das  geschmolzene  Metall  aus  dem  Tiegel  durch  eme  Rinne 
in  die  Form.  Die  Rinne  ist  als  Sauggebläse  ausgeführt,  so  daß 
das  Vakuum  das  Entweichen  der  meisten  Gase  aus  dem  ?Aetall, 
sowie  es  über  die  Rinnenfläcbe  fließt,  bewirkt. 

Das  Gießen  von  Stahlblöcken  im  Vakuuni. 
Praktisch  das  gleiche  Prinzip  wird  zum  Gieß'dn  von  Stahl- 
blöcken von  dem  Ellis  May  Steel  Syndicate  Ltd.,  England, 
angewandt.  Bei  diesem  Apparat  wird  die  Vakuumkammer 
unter  Hüttenflur  versenkt  angeordnet  und  enthält  zwölf  im 
Kreise  stehende  Blockformen.  Die  Gießpfanne  mit  geschmolze- 
nem Metall  wird  an  die  Vakuumkammer  herangebracht  und 
in  die  Mitte  des  Deckels  über  den  Einguß  gestellt.  Der  Apparat 
ist  so  eingerichtet,  daß  die  Gießpfanne,  wenn  sie  in  diese 
Stellung  gesenkt  wird,  die  Vakuumkammer  luftdicht  abschließt. 
Ist  dies  geschehen,  so  läßt  man  die  drehbare  Eingußrinne 
unterhalb  der  Pfanne  von  leiner  Form  zur  andern  wandern, 
bis  alle  gefüllt  sind.  Während  das  Metall  durch  die  Rinne 
ausfließt,  werden  aUe  Gase,  welche  sich  im  geschmolzenen  Me- 
tall befinden  könnten,  zum  Entweichen  gebracht,  so  daß  die 
Lunkerbildung  beträchtlich  reduziert  wird. 

Das  Gießen  von  Sandformen  im  Vakuum.^ 
189-^  wurde  ein  anderer  Apparat  zum  Gießen  von  Sand- 
•  formen  im  Vakuum  auf  den  Markt  gebracht.   Der  obere  Deckel 
der  Vakuumkammer  läßt  sich  abheben,  um  die  fertige  Form 
■  einzusetzen.    Er  besitzt  oben  in  der  Mitte  einen  topfförmigen 
Aufsatz  mit  Bodenöffnung,  welcher  zur  Aufnahme  der  Gieß- 
pfanne dient  und,  nachdem  diese  eingesetzt  ist,  durch  einen 
Deckel  geschlossen  werden  kann.    Dieser  Aufsatz  läßt  sich 
gleichfalls  evakuieren.   Die  Handhabung  des  Apparates  erfolgt 
in  der  Weise,  daß  man  den,  Deckel  des  Aufsatzes,  welcher  in 
einem  Scharnier  drehbar  ist,  zurücklegt,  die   gefüllte  Gieß- 
pfanne in  den  dazu  bestimmtdn  Halter  einsietzt  und  den  Deckel 
.':  wieder  luftdicht  auflegt.   Ist  die  Luft  aus  den  beiden  Kammern 
entfernt,  so  wird  die  Gießpfanne  durch  Drehen  um  ihre  beiden 
Zapfen  gekippt  und  das  geschmolzene  Metall  in  die  Form  ge- 
gossen.   Im  Deckel  des  Aufsatzes,  also  über  der  Pfanne,  und  in 
dem  der  Vakuumkammer,  welche  die  Form  enthält,  befinden 
sich  Glasplatten,  um  beobachten  zu  können,  wie  die  Pfanne 
arbeitet  und  wann  die  Form  gefüllt  ist. 

Gießt  man  Formen  auf  diese  Weise  in  einer  Vakuum- 
kammer, so  fließt  das  Metall  leichter  in  alle  Winkel  des  Hohl- 
raumes, füllt  alle  Zwischenräume  gut  aus  und  erzöugt  somit 
scharfe,  saubere  Gußstücke.    Das  Vakuum  zeigt,  wenn  man 


sich  so  ausdrücken  will,  eine  größere  Anziehung,  a  s  das  ge- 
schmolzene Metall  für  Sauerstoff,  Stickstoff  und  andere  Gase, 
und  sobald  das  Metall  in  die  Form  gegossen  wird,  werden 
ihm  die  meisten  Gase  entzogen.  Dadurch  wird  jede  lendenz 
einer  Ausbildung  van  Luftblasen,  Gasblasen,  Lufttaschen  und 
ähnlichen  Unvollkommenheiten  in  den  Gußstucken  unter- 
bunden, und  die  Verluste  durch  schlechten  Guß  werden  be- 
deutend verringert.  ,     ,t  ,  1 

Während  des  Absaugen's  der  Luft  aus  den  Vakuumkammern 
werden  Gase  und  Dämpfe,  welche  aus  dem  geschmolzenen 
tall  ruhig,  und  jede  Neigung  zum  Aufwallen  wird  vermieden, 
tall  ruhig  und  jede  Neigung  zum  Aufwallen  wrid  vermieden. 
Durch  die  Entfernung  der  Gase  aus  dem  Metall  erhalten  die 
Gußstücke  ein  dichteres  und  feineres  Korn,  und  da  die  Mole- 
küle  welche  diese  Masse  bilden,  nach  der  Evakuierung  nicht 
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Am  7.  September  1912  starb  die  Gemahlin  unseres  werten 
Kollegen  Vallee, 

Frau  Anna  Vallee 

aus  Viersen,  Verein  M.-Qladbach. 

Wir  werden  der  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken  be- 
wahren. 

Der  Bundesvorstand. 
L  A.:  E.  Enste,  Hannover,  Marschnerstrasse  17. 

Deutscher  Mermeister-Bunil. 

Der  Presse-Kommission  getiören  zurzeit  folgende 

Herren^an.^^^  Berlin-Neukölln,  Kaiser-Friedrich^Strasse  32. 
Siegel,  Berlin  N.  39,  Buchstrasse  7. 

Markus  Hentschel,  BerllQ  N.  20,  Wiesenstrasse  11  (letzterer 
gewählt  an  Stelle  des  nach  Wien  verzogenen  Kollegen  Vincenz). 


Neu  gegründeter  Ortsverein. 
Formermeister-Verein  für  Gels enliirchen  und  Umgegend 

I  Vorsitzender:  Joh.  Kolter,  Gelsenkirchen-Hüllen,  Hansastr  10. 
Schriftführer:  Leonhardt  Geiselhardt,  Gelsenkirchen-Hflllen, 

^^"'''Siererf  Friedr.  Simon,  Gelsenkirchen-Ueckendorf,  Uecken- 
dorferstrasse^89.^^  Versammlung  findet  am  Sonntag,  den  22.  September, 
nachmittags  4  ühr  im  Restaurant  Schröder,   ««^^^^^g  J^^^^f,^^^' 
Wannerstra-se,  statt. 


Bekanntmachung. 

Wir  ersuchen  die  Vorstände  unserer  Ortsvereine,  bei  Veröffent- 
lichung von  Vereinsversammlungen  stets  die  Adresse  des  unterzeich- 
nenden Vorsitzenden  oder  Schriftführers  zu  veröffentlichen, 
ueuucii  jy^^  Bundesvorstand. 

Herrn.  Meier,  Vorsitzender, 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
«»«thnf    Zum  Alten  Fritz",  Wittkuller  Strasse. 

AUe  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 

Versammlung  freundlichst  eingeladen.  -r.  ^  ;i 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
Wittkuller  Strasse  27. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden    dritten    Sonntag  im 

^^°''%fe^  Oktober- Versammlung  findet  in  Lössel  beim  Kollegen  Feye, 
nnfbiTiittaes  3  Uhr,  mit  Damen  statt,  „  , 

"^""^  Die  Kollegen  von  Werdohl  fahren  bis  Nachrodt,  für  die  andern 
ist  Treffpunkt  Wirtschaft  Klempt  (Grüne). 

Um  allseitiges  Erscheinen  wird  gebeten. 

^  I.  A.:  Robert  Kleine.  Schriftführer.  & 

Formermelster-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monats- Versammlungen  finden  nunmehr  für  das  Sommer- 
halbjahr Mai,  Juni,  Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/«  Uhr,  im  Verein  slokal  „Boden- 
steiner" Breiteweg,  Ecke  ülrichstrasse,  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokal  aufmerksam  gemacht  und 
gebeten,  vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 
^  '  Der  Vorstand. 

I  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 
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mehr  durch  Gase  getrennt  sind,  so  werden  sie  mit  großer 
Kohäsion  zusammengehalten.  Deshalb  übertreffen  Vakuum- 
gußstücke  gewöhnlichen  Guß  durch  größere  Festigkeit,  ge- 
ringeren Verschleiß  und  andere  mecha:nische  Eigenschaften, 
sie  sind  homogener,  weicher  imd  dehnbarer. 

Falls  wünschenswert,  kann  am  Deckel  leicht  eine  Vor- 
richtung angebracht  werden,  durch  welche  das  Metall  in  der 
Pfanne  mittels  einer  Scheibe  umgerührt  wird,  die  ,am  Ende 
einer  durch  die  Mitte  des  Deckels  gehenden  Stange  angeordnet 
ist.  Diese  Stange  läßt  sich  dann  von  außen  durch  einen  Hebel 
auf-  und  niederstoßen.  Dadurch  wird  das  Gießen  beschleunigt, 
denn  die  Pfanne  wird  erst  gekippt,  wenn  die  Gase  aufhören, 
aus  dem  geschmolzenen  Metall  aufzusteigen.  Durch  das  Um- 
rühren werden  aber  alle  Teile  des  Metalls  schnell  der  Evakuie- 
rung unterworfen  und  auf  diese  Weise  das  Entweichen  der 
Gase  beschleunigt.  Um  den  Vorgang  zu  erleichtern,  wird  eine 
leicht  schmelzbare  Platte  zwischen  dem  Deckel  der  Vakuum- 
kammer und  dem  Boden  des  Aufsatzes  luftdicht  eingespannt 
und  so  die  Gießpfannenkammer  von  der  Formkammer  ge- 
trennt. Die  Luft  kann  dann  aus  beiden  Kammern  separat  ab- 
gesaugt und  die  Gase  im  Metall  können  unabhängig  von  der 
Form  von  der  Pfanne  abgezogen  werden.  Sobald  das  ge- 
schmolzene Metall  auf  die  Zwischenplatte  trifft,  schmilzf  die- 
selbe und  gestattet  dem  Metall  freien  Durchfluß 

(Schluß  folgt.) 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

.mTn'äurrFrIn?J"ll'''''^-"  ""''\^^/!<^']»iaf  '  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
r.nH^  H  ^■'P^^f  """9  e^"e  erschöpfende  Antwort  n^cht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
«erden  H,e  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zt-treffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert 

Frage  929.  Wir  haben  jahrlich  1000— 1200  Riemscheiben  /u  gießen 
und  wollen  uns  sofort  zwei  Maschinen  anschaffen.  Die  Größe  der  Scheiben, 
welche  an:\  meisten  gebraucht  werden,  sind  200—700  cm  im  Durchmesser. 
Welc^hc  Maschine  eignet  sich  am  besten,  das  Teleskop,  System  I.aißle,  oder 
eine  andere?  Ferner,  wer  liefert  transportable  Kerntrockenöfen  und  Preß 
luftwerkzeuge  ? 

Formsand  für  Nassguss. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  925.) 
I.  Verschiedene  Sorten  des  Süchtelner  Formsandes  sind  für  Naß^ß 
vorzuglich  geeignet,  insbesondere  deren  für  Formmaschinenguß.  Die  Auf- 
bereitung kann  größtenteils  direkt  grubenfeucht  vor  sich  gehen  jedoch 
ist  zu  empfehlen,  den  Sand  gehörig  aufzuarbeiten,  damit  er  recht  locker 
und  mnig  gemisc'ht  wird.  Zu  diesem  Zweck  ist  es  vorteilhaft  den  aus 
altem  und  neuem  Material  zusammengestellten  Sand  durc'h  ein  gewöhnliches 
-Schwingsieb  in  eine  Mischschnecke  gelangen  zu  lassen,  wo  derselbe  gehörig 
durchgemischt  wird.  Von  der  Schnecke  aus  wird  dann  der  Sand  /u  einer 
rotierenden  Sandschleudermaschine  befördert,  woselbst  derselbe  njchmals 
innig  gemischt  und  vor  allen  Dingen  etwaige  Knollen  zerkleinert  werden 
Eine  wichtige  RoUe  in  der  Sandaufbe,reitung  spielt  die  Zusammensetzung 
des  Sandes  aus  den  verschiedenen  Materialien.  Gewöhnlich  werden  nur  zwei 
Sorten  Sand  gemischt,  alter  Sand  und  eine  Sorte  neuer  Sand  Für  die 
Herstellung  größerer  Stücke  in  Naßguß  ist  jedoch  zu  empfehlen  noch 
eine  dritte  Sorte  frischem  Sandes  hinzuzunehmen,  und  zwar  wählt  man 
hierfür  meist  ein  fettes  Material,  welches  getrocknet  und  gemahlen  wird 
.Dann  spielt  femer  auch  die  Menge  des  beizufügenden  Kohlenstaubes 
sowie  dieser  überhaupt  eine  große  Rolle,  die  vielfach  unterschätzt  wird 
So  z.  B.  trifft  n^n  noch  sehr  viele  Gießereien,  die  ein  minderwertiges 
Matena!,  z.  B.  Schlammkohle,  hierfür  verwenden.  Dieses^  Material  isl 
volhg  ungeeignet,  da  die  Schlammkohle  einen  hohen  Prozentsatz  an 
linreinhchkeiten  und  fremden  Beimischungen,  z.  B.  Schiefer,  enthält  Hier- 
durch wird  das  Aussehen  des  Gusses  einmal  dahin  ungünstig  beeinflußt 
wul  der  Modellsand  sehr  leicht  anbrennt,  und  zweitens  hat  auch  die  Ober' 
•  rf  ^"^'"^  blauschimmerndes,  sondern  ein  graues  Aussehen 

Her  KohJenstaubzusatz  beim  Modellsande  soll  nur  aus  bester  ^-asreicher 
Kohle  bestehen.  Die  Menge  des  Zusatzes  richtet  sich  nach  <ler  Art  der 
(uißstucke.  Im  allgemeinen  schwankt  der  Zusatz  an  Kohlenstaub  zwischen 
^^'"'^  ""'"''^^  '"^'^  ^'^^  Kohlenstaubzusatz  mit  zunehmen- 
der Wandstarke.  Dünnwandige  Teile,  «ie  z.  B.  Poterieguß  Ofen^^uß 
und  sonstiger  Zierguß  vertragen  keinen  höheren  Zusatz  als  2  Prozent 
Kohlenstaub,  klemere  Maschinengußteile  etwa  4-6  Prozent  und  schwererer 
Moschmenguß  6-10  Prozent.  Im  Durchschnitt  dürfte  der  Zusatz  an 
Kohlenstaub  beim  Maschinenguß  5-6  Prozent  betragen,  und  sind  auch 
hienmt  gute  Resultate  erzielt  worden.  Das  Mischungsverhältnis  des  alten 
und  neuen  Sandes  ridhtet  sich  nach  dem  Tongehalt  desselben.  Beim 

i/tir  t""^  .f^Y  Mischung    ein   gutes  Resultat: 

V5  frische.  Sand,  Vs  alter  Sand,  5  Prozent  Steinkohlen.  Will  man  größere 
Sadhen  naß  gießen,  dann  mischt  man,  wie  schon  vorher  erwähnt  etwas 


Formermelster-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 

u  ^  ^a1?P  nächste  Sitzung  findet  Sonnabend,  den  21.  September 
abends  9  Dhr,  im  „Fürsten berg-Bräu«,  Rosenthaler  Strasse  38,  statt. 

Tagesordnung: 
Af.  .^^^  Protokolls.    2.  Aufnahme   und  Meldung  neuer 

Mitglieder,  d.  Beschlussfassung  über  Verlegung  der  Sitrungen  im  Win- 
ter.   4.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  zahlreiches  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

I.  A. :  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender 
 Elisaheth-Ufer  13.  II. 

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  II  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm.  Kluser 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt.  ' 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I  A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  i 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  r 
nreslauer  Haus,  statt. 

I.  A.:  W.  ßamroth,  Schriftführer, 
  Brealan  V.  Alexiss'r  16. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonntag  den  22.  d.  M.,  Frühschoppen  im  Vereinslokal,  „Germania- 
Motel",  Lange  Strasse. 

Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung   findet  jeden    zweiten  Sonntag  i 
-Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz  statt 
  P^r  Vorstand      I.  A.:   P.  Billig.  Schriftführer, 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Morat,  nachmittags  3V2  Uhr  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10  12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  .Toh.  Freitag.  Schriftführer.  Kielstrasse  63. 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  Sl/Ss! 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck.  Schriftführer, 
  .  Düsseldorf -Ohorkaaael.  Schanzenstr.  31 

Formermelster-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus«,  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I   A.:  Robert  Mül  1er.  Sehriftf. 

Formermeister-Bezirksvereln  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsvtrsammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt.  ^ 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  Carl  Flev.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 

Der  Vorstand, 
Josef  Schief  er.   Höchster  Strassg  1, 


Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
la.  ü°''f-s'  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Fauh),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben.  ° 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
  I.  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksvereln  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S^s  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  ArtiUeriestrasse, 
statt.  ' 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10      Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 

 .  T    A.:  B    Kl  in  Iren  herg. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  21.  September  Generalversammlung. 

Tagesordnung: 
Neuwahl  eines  Kassierers,  Lokalfrage  und  Geschäftliches. 
 I.  A     (i    Schnhert.  Sf r.riftttihrnr. 

Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Samstag,  den  21.  Sep- 
tember, abends  S'/a  Uhr  im  Gasthaus  „Drei  Könige",  statt. 

L  A.:  F.  Gehrig,  Schriftführer, 
Scheffelstrasse  36. 
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gemahlenen,  fetten  Saud,  ...  B.  Bottroper  Sarul  in  folgendem  Verhlümis 
bei   v!  Bottroper  Sand,  Vt  grubeafeuclhter  Sand,  4/,  alter  Sand,  S  '-ö  Proz. 

''""Abglrehen  vona  Süchtelner  Saud  gibt  es  jedoch  auch  in  der  Näl^ 
des  geeignete  Formsande  fiir  «n.bcnfeudhtc  V-we-^^n^ 

^  p^i;x::Be;L.-ar  r 

und  Tonwerke  aLs  Be-zugsquelle  günstiger  hegen.  •  • 

öattierung  für  Kleinguss. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  926a.) 
I  Daß  der  von  Ihnen  ins  Ausland  geschickte  Kleinguß  beim  Trans- 
nort  uer  ScM  vielfach  zerbrochen  aukomnit,  ist  wohl  weniger  auf  die 
GaUi™  rückzuführen,,  als  auf  sonstige  Umstände  sei  es  die  ver^ 
kehrte  Behandlung  des  Gusses  beim  Verladen,  mangelhafte  Verpackung 
D^.  v^n  IhnL  bisher  augewandte,  GaUierung  aus-  JS  P-ent  H.uatit 
,n  Prozent  Silbereisen  20  Prozent  Gießereieisen  III  und  25  Prozent 
MasSS  uLruch  is  in 'jeder  Hinsicht  gut,  aber  meiner  Ansicht  nach  zu 
^r  e  und  zwar  infolge  Zusatzes  des  Silbereisens.  Dieses  w-de  -:h  be,  Guß 
stücken  unter  20  mm  Wandstärke  überhaupt  weglassen, 

maßen  sattiereu:  33I/3  Prozent  Hämatit,  33^h  ^^ozen'  Gießereieisen  III, 
Prozent  Masciinenbruch.  Mit  dieser  Gattieruug  erhalten  Sie  be- 
l^JZZ'  ä^uL  und  zähen  Guß.  Daß  S.  das  Hämatitersen  Deutsch  I 
verwenden,  halte  ich  mcht  für  ratsam,  da  .<ias .  ^^^^n  N  •  ^  _  men 
höheren  Phosphorgehalt  hat,  wodurch  die  Festigkeit  <i-/^--^^^/^^^, 
trächtigt  wird,  aUerdings  nicht  in  erhebhchem  ^^ß^-^,, " 
20-40  mm  Wandstärke  können  Sie  audr  anstatt  des  Sübereisens  Buden^ 
Spezial  weiß  ähwenden,  allerdings  nur  in  Zusätzen  J-'S  Pjo^en^^^ 
da  der  Guß  sonst  zu  spröde  wird.  Die  Gattierungen  luerfur  w-ren  dam 
etwa   wie  folgt:   Für  ^Teile    von   20-30  ^andstaxke^   25  Frozen 

Hämatit   5  Prozent  Buderius  weiß,  35  Prozent  Gießereieisen  III,  35  Pro  en 
MrcSnenbruch.     Für  Teile  mit  über  30  mm  Wandstarke:  20  Prozent 
Hämatit,    10   Prozent  -Budcrus   wdß,   30-35   P-^ent  Gxeßereieis^en^HF 
40—35  Prozent  iVIasdhinenbruch. 

Tiegel-Spezialguss  mit  Oel-  oder  Koksfeuerung. 

(Zugleicih  Antwort  auf  Frage  927.) 
I  Zum  Schmelzen  von  Eisenspezialguß  im  Tiegel  benutzte  man  früher 
ausschheßlich  den  Kokssciimelzofen  mit  natürlichem  Zug.  Auch  heute 
findet  man  noch  viele  solcher  Oefen  im  Betrieb  und  ist  man  sich  noch 
gar  nicht  recht  der  bedeutenden  Vorteile,  welche  die  Schmelzofen  mit 
künstlicheuv  Zug   -  also   Gebläse   -  bieten,   bewußt  geworden. 

Wer  eine  neue  Tiegelschmelzerei  einrichtet,  dem  ist  zu  raten  emem 
kippbaren  Tiegelschmelzofen  mit  Gebläse  den  Vorzug  zu  geben.  Es  wird 
mf  Hilfe  einfs  Gebläseofens  nicht  nur  die  Schmelzdauer  <ier  --dnen 
Chargen  auf  einhalb  bis  ein  Drittel  herabgemindert  (dies  trifft  haupt- 
sächüch  bei  Eisen,  weniger  bei  Bronze  zu),  sondern  es  ist  auch  eine 
ganz  bedeutende  Ersparnis  an  Koks-  und  Tiegelverbrauch  zu  verzeichnen. 

Es  wäre  nun  noch  zu  erwägen,  ob  man  sich  zur  Oel-  oder  Koks- 
feuerunf^  entschließt,  denn  hier  begegnen  sich  bei  der  heute  noch  nicht 
allzugroßen  Verbreitung  der  Oelschmelzöfen  die  Meinungen  der  Gießerei- 
fachleute  nicht  allenthalben.  Das  eine  steht  fest,  daß  das  Schmelzen 
mit  Oel  einen  unbedingt  sauberen  Betrieb  gewährieistet,  und  da^  Sdunelzgut 
keine  Verringerung  der  Qualität  erfährt,  wie  sie  beispielsweise  der  Schwefel- 
gehalt  des  Kokses  bewirkt.  Der  Heizmaterialverbrauch  beider  l^euerungs 
arten  kami  als  ziemlich  gleich  angenommen  werden,  wenngleich  die  Fabn- 
'  kanten  der  Oelschmelzöfen  vielfach  behaupten,  es  werde  mit  der  Uei- 
feuerung  der  Schmelzbetri'eb  wesentlich  verbilligt.  ^  . 

Das  mit  der  Oelfeuerung  .in  Verbindung  strebende  Stichflammen- 
gebläse ist  auch  imstande,  das  Schmelzgut  in  ejuem  besoiiders  kou- 
•  struierten  Ofen  ohne  Tiegel  -  ähnlich  wie  beim  Flammofen  -  zu 
schmelzen.  Diese  Idae  findet  man  bereits  verwirklicht,  denn  die  Inserate 
in  den  Fachblättern  ^geben  .Kenntnis  darüber  und  zugleich  die  Adressen 
solcher  Ofenlieferanten.  , 

Da  in  den  Oelschmelzöfen  ohne  Tiegel  das  Schmelzgut  eine  quahtatn  c 
Verschlechterung  nicht  erfährt  -  weil  im  O'el  kein  Schwefel  enthalten  ist  -, 
.  so  kann  man  unparteiisch  hierzu  sehr  wohl  raten,  und  mochte  ich  am 
■  Sclilusse  mein  persönliches  Urteil  dahin  zusammenfassen,  daß  der  Uel- 
schmelzofen  im  allgemeinen  als  der  Ofen  der  Zukunft  anzusehen  ist,  und 
namenthch  bei  Neuanlagen  ganz  besonders  empfohlen  werden  l«mn. 

rl.  V. 

2  Es  kommt  nun  bei  Ihnen  hauptsächhch  darauf  an,  inwieweit 
die  einzelnen  Spezialgüsse,  welche  Sie  herstellen,  metallurgisch  miteinander 
verwandt  sind,  und  in  welcihen  Quantitäten  Sie  je  einen  Spezialguß  für 
Ihre  Zwecke  brauchen.  Handelt  es  sich  bei  Ihnen  um  kleinere  Quanti- 
täten und  um  Spezialgüsse,  welche  nicht  in  demselben  Tiegel  geschmolzen 
werden  können,  sondern  für  jeden  einzelnen  Guß  eui  separater  Tiegel  ei- 
forderlich  ist  so  müssen  Sie  bei  der  Anschaffung  eines  Tiegelofens  von 
dem  (;esichtspunkte  ausgehen,  daß  das  Auswechseln  des  Tiegels  in  dem 
Tiegclofen  leicht  vonstatten  geht,  und  hierzu  würde  dann  nur  ein  Ofen 
in  Frage  kommen,  bei  welchem  man  den  Tiegel  aus  dem  Ofen  bequem 
herausnehmen   kann.  .  .     ■     r  - 

Was  nun  die  Feuerungsart  des  Ofens  anbelangt,  so  wurde  ja  tur- 
<.inen  Spezialguß  meines  Erachtens  nach,  da  dieselben  meistens,  ja  auch 
Quaiitätsgüsse  sind,  nur  ein  Ofen  mit  Oelfeuerung  in  Frage  konimm. 
Der  Ofen  mit  Oelfeuerung  hat  ja  sowohl  das  Angenehme  wie  auch  das 
Nützliche  gemeinsam.  Das  Angenehme  ist  darin  zu  suchen,  daß  er  leicht 
zu  bedienen  ist,  man  schneU  in  demselben  schmelzen  kann  bei  Erzielungi 
des  heißesten  Gusses  und  außerdem,  daß  das  Entfernen  des  halbverbrannten 
Kokses  sowie  das  lästige  Reinigen  des  Rostes  in  Wegfall  kommen.  —  Nutz- 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

NB  Unsere  nächste  Vereammlung  findet  ^^P' 
tember  im  Vereinslokal  .Panorama«,  abends  '/«Ö  U^r,  statt. 

Tagesordnung: 
1    Verlesen  der  Protokolle  von  den  letzten  drei  Versammlungen. 
^>    Mitteilungen     3   Aufnahme  neuer  Mitglieder      4.  Fachangelegen- 
heit^n    B  Privatbeamten-Versicherung.    6.  Verschiedenes  und  Frage- 
kasten, jjgj.  Gesamt-Vorstand. 

I.  A.:  Herrn.  Gast. 
Leipzig-Leutzsch,  Hauptstrasse  29, 1- 


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  SchxUerplatz^^ 

L  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Nürnberg. 


Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 

''^"^Sr-nÄÄlag'^^^^^^^  am  Bonntag,  den  29  September, 
in  Für^h"TeiÄgen  Franl  statt.   Gute  Beteili^^^^^^    ist  erwünscht. 

Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 
I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
Nürnberg- Werderau.  Hoffmannstrasse  5,  I- 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dri^t^^  Jj^^^^e^d  1^^ 
Monat,  abends  8'/»  Uhr  im  „Hotel  Europäischer  Hof ' ,  statt.  Tages 
Ordnung  wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegehen^^^^^^ 

I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung    findet  jeden   dritten    Sonntag  im 
Monat^SmiSags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  S^^-^^^-J-^-  ^ 
Siegbrücke,  statt.  ^  ^    ^^^^  Wendel,  Schriftführer^  


Formermei8ter-Bezirl(8verein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   dritten  Sonntag  im 

,   .  ^  Der  Vorstand, 

erscheinen.  Emil  Krämer.  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  8  Uhr,  im  «Hotel^Hufnage^ 


Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Versammlung  findet  jeden  ersten  Sonntag  im  Monat, 
6  Uhr  nachmittags,  im  „Restaurant  Fritz  Borgmann",  Ruhrstrasse, 
statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen 

X.  A.:  Fritz  Rühsmann,  1.  öchritttunrer. 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittagrs  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  BaSnhofstrasse, 
statt.  '  ,  , 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht  Vorstand 

L  A.  P-  Hofmann,  Schriftführer. 
Werdau,  Kohlenstr.  18  IL  

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  ^ormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  Vi.  Bezirk, 

'^""TetfsoS^-i.lOUhr.gesemgeZusammenk^^^ 

Josef  KovariK, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellenangebote 


Zur  Unterstützung  des  älteren  Formermeisters  wird  ein  energischer. 


Fopmepmeister 


für  mittlere  Giesserei  in  der  Prov.  Sachsen  gesucht,  derselbe  muss  im 
Dampf-  und  Pumpenzylindergu3S  durchaus  erfahren  sein.  Kenntnisse 
Far  Formmaschine  und  Plattenherstellung  erwünscht.  Darchaus  er- 
fahren in  Eisengattierungen.  • 

Offerten  mit  Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprüchen  sowie  Alter 
Angab?  der  MsSigen  Tätigkeit  usw.  unter  E  Z  3508  an  die  Expedition 
dieser  Zeitung  erbeten. 


u,h  erwc.sc  sich  der  Ofen,  indcn  mau  mit  demselben  mit  reduzierender 
l^Zr^  T'":  .--durch  em  geringerer  Abbrand  entste       wl  t 

aber  auch  gleichzeitig  die  QuaJität  des  Schmebgutes  bedeutend  o^.I  ™ 
und  lnera.u-ch  .vemger  Ausschuß  erzielt  wird,  "ferner,  Z  ltuSl 
c  auer  der  Tiegel  eine  größere  ist.    Beim  Tiegelbruch  u  nd  das  Met  .11  r  n 

das    'is-imte  -^J-^S'^nheit,  s.nvohl  ,n  Berlm  auf  der  Ausstellung  für 

«esamtt    Gicßccuesen    ,n    dem    Stande    der    Fir.na    Deutsche  Oei 
feuerungsvverke,  Karl  Schmidt    Heilbronn  -,    \     ,U   uu-h  ■ 
Betrieben  feststehende  Schmelzofen  mrojlteuei  u  ^  2\r^a;;ri;'r; 
Tiegel  von  vorgenannter  Firma  , zu  besicht,...n  res.;  im  R,  n  h  , 

vereinigen  und  glaube,  daß,  wenn  Sie  mal  einen  W-rsuch  mit  e„r„„ 
solchen  Ofen  machen  wurden,  Sie  mein  schlecht  dabe,  fahren  'uurn  W 


In  KI.  98  erhielt  unter  Nr.  246^86  C  h  a  r  I  e     \r  „  ,•         r  1 
m    Avalon    Patentschutz    auf   ein    \>Vf  ihren    zu     h  /      r    M    °  " 
^\  "  n  r  a  ni  s  t  a  h  1     „der     ihn'irh        ^    1  u  H  t  1  „  t  e  11  u  n  g    \  n 

-hmclzen  von  Stahl  und  dei  tiienmi^m;;::;^^^-,'"!'  /^""V""'" 
kennzeichnet,    daß  dai.   verwendete  Worfmm    o  e,     1  ' 

SLitur  Wandimg  erhitzt,  '"^r.«^'  zwecks  Leiteiidwerdens 

.Fi.",  )'"s/h;„H',„V,^«'i'  ™»  Flörsl,,,,,,  i„  imnclu,,, 

"'r.-    I  I    ^chmtUulen    mit  eint-in  imten  ditrclr  einen   Rrennev  ,r 
.  n,  e„    ,„  einen  Mantel  eingesetzten  Einsc],n,e]jkes„.|  °™1  ™,cm  ,„,Jt 
d  .   A.»l,,t  ti-,n„e  drehl,a,e„  Ringrost  „,n,  Einsetzen  der  Fot  .re        ,d  ,  d 


Fig.  I. 


<  e  g  e  n  s  t  ä  n  d  e  11   a  u  s 
Gestalt   eines   durch   eine  hei;; 


Weichnieta    I    und   dessen    Legierungen  m 

Zusatz   von   KöLsw  isse       '  "  ,  '  „^^^     f"'   ^^'h^'^Tnietallchloridlösung  ein 

schlagsarbeit  m  n  ni^'a^^'  i  ule^'r  l"""'""^  die  eigentliche  Nieder- 
wird. .^^^^"llniuhen    Oalvanisierungsbade  vorgenommen 

Vorrfchtutg  z'^^^i'  g^^ege^tit^lLTi  n^^\7e\- ' f^'-'---^- 
genan     ^o  r  g  e^b  fl  d  eTfr"  fähnf  \  /kcf"  ^tr^^w'^^"^  " 
arbeiten  bestimmten  Zahnrndern   n-„n„i-  ■    ,  "  Zusammen- 

der  in  Drehung  versetzten  wenipe  ^  Zahnflanken 
gebrachten  We^kst^cke  e  m-  Juhnen   S  f}'  ^'"'^nü  miteinander 

durch  .ekennzeiSfLß  td^5;i"Lä<!:^^Är 

W^^Mu  '  k  i'"'  entgegengesetztem  Sinnr^m  ^  ^ähS"der 
WeikstucKe    entsprechenden    Umlaufzahlen   angetrieben    wird   deraJt  daß 


   a.11  uie  ji,xpea.  aieser 

Formermeister, 

Offerten  unter  E  Z  G  56Q  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 


 =r-  :   —  xjApcu.  u.  DiaiLes  erbeten. 

5 OrmermeiSter,  86  Jafire  aJt.  verheiratet   erfahren  in  Fi«pn 

f:ii;/rd^  Mefi?;  rJrrzf  •"^»-  ^»'ÄLSeelir.-, 

g«a  Offerten  nnter  B  Z  fi  ÜMI  an  die  E,ped.  di.,„  z  

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  551  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Tüchtiger  Former, 

gesetzten  Alters,  nüchtern  und  zuverlässig,  erfahren  in  Grau  TemnAr 

f^ofufer^  (v:S%vS:Si^^"^  ,r«.<i«lf  atten,Snd.  un'l  MaSiTnC 
loimerei  (^verscü.   Systeme),  speziell  in  Massenartikeln  aller  Arf  A^v 

d^o3er  T  Ja^fSafiol^ltSr^^^^^'^^l^^'  einzurrchS^such't  Jür 

oaer  i-  Januar  1913  Stellung,  am  liebsten  im  Ausland. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3527  an  die  Exped.  dieser  Zeitung. 


Suche  einen 

Vorarbeiter  oder  Meister 

lur  Lriesserei  in  der  Ober-Lausitz   Htir  in    10  v„  ^  , 

r."Mtd'iiSetrif;?4\-'--"--^^^^^^ 

Meldungen  mit  Zeugnissen,  Gehaltsansprüchen  unter  P  7  IKni  o 
'lie  Expedition  die.^er  Zeitung  erbeten.  ^^"^ 

Förifiermeister 

für  Gies^oreä  gesucht,  welcher  .elbständig  die  Sache  leiten  kann 

Gefl.  Offert  unter  E  Z  3501)  an  die  l^xped.  die.e^BU^g^.... 

■  n  Norddeutschland  sucht  zu  möglichst  baldigem  Antritt 

I.  Sclimel^er 

für  sauren  Martinofen. 

EiBlriSs^^'raS  d!.r\°5-''°  ^"^  ■^''''S'        G»t«lts»"-PMche,  Zeit  dej 

a:4  frdSt5^'e:,it?o"„'^neSf;Ägr.eS^^^^^ 


Stellengesuche 


Tüchtiger  Former. 

■ii  Jahre  alt,  durchaus  erfahren  in  Handels-    Bau    n.m  \r.c.v,- 
(«pe.     andw.  Mascbin«),  .„rzeit  als  Car'lbeHer  «sp  MeTs^'S 

 G^efl.  Offert,  unter  E  Z  G  536  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erW.. 

und   Me^'ll^rbSs*^^^  y 

Dampf-,   Lokomotiv-    und    WerkzeugraascEnguss     sow  e    in    «IT'  ' 
Systemen  Formmaschinen,  sucht  Stellung         ^     '  ^  ^^^"^ 
 (^efl.  Offert,  unter  E  ZG  545  an  die  Expedition  dieses  Rlaft.«  ..k 

 E  Z  G  542  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erh 

Eisen- Jn^ÄÄÄ  S^^^^^^^ 

 ^efl.  Offert,  unter  E  Z  G  543  an  die  Exped.  dif  ses'Blatt?erh  "t"f 

nnd  St^i?'*"'^*''"^®*®^®'*'     J^^^«'  verheiratet,  erfahren  in  Eisen 

 ^«fl-  Offerten  unt.  E  Z  G  558  an  die  Exped.  dieser  Zeitg  erbeten 

 Offerte"  unter  E  ZG559   an  die  Exped.  dieser  Zeitun^  erbeten. 

fall    und  ^^^^""'.^^  "J^*^^«         erfahren  in  Eisen-  Me- 

tall-  und  Stahlguss.    besonders   firm  in   er   MasehinPT,mi==         ■  • 

anderm  Formmaschinen-Betrieb,  sucht  Stellung  ^  '  '° 
  <^efl.  Offerten  unter  E  Z  G  552  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten 

Formermeister, 

platten  in  nassen  und  trockenen  Kernen,  sucht  Stellung^ 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  654  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 
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das  Verhältnis  der  Um<lrehungsgcschwmdigkeiten  der  beklen  W 

jbei  tlic  eine  der  Wellen  an  einem  iicoli 


unverändert  erhalten  wird,  wo 
ptantrie 

stand   von  der  amiern  Welle   einstellbar  angeordnet 


ülnX'lchs;'':!;:^  Ha;;p^antriebsnKles  schwingbar  und  in  beliebigen,  Ab- 


■in  Tcann.  II. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  M"*^ 


73V« 
73 
65 


60—62 
77 

77^2 
80—82 

140—143 
122—126 

1 42 '/v  — '47^2 


120  —  130 
IIS  — 125 

II2'/2  — 120 

215—255 


155-175 

200—230 


Glessermeister 

l"d""S.dmo,  J,e..,B.a.t..  erböte-. 

Qrossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker&Piscantor 

Grossalmepode  -  O. 


Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen) 

Thomaseisen  aus  Luxemburg    .  .  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    •  • 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemenoheisen  

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Grundpreis)  ö    '    \  ' 

KeinbU-ihe  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)    .  ^ 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen     .   Ü2-14S 

Kesselbleche  aus  Flusseisen  w  :  , 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kobleii  (Syndikatspreise). 

Gasfördei  kohle 

Gasflammenförderkohle  

Fettförderkohle  

Nusskohlell   i22Va-i30 

Kokskohle    ' 

KotsKome      .     .  180—200 

Giessereikoks  

Hochofenkoks  

Brechkoks  *    "  . 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund  17.  September.  Das  BUd,  das  der  Markt  bietet  muß 
nach  wie  vor  ab  günstig  bezeichnet  werden.  Es  gehen  die  bpezifikationen 
So  e  il  und  die^  Besetzung  der  Werke  genügt  me.slt  für  den  Rest  des 
Talrer  Ein  sehr  fester  Ton  besteht  am  Roheisenmarkte.  Zu  neuen  Ge- 
Jchäüen  kann  es  ja  aus  schon  mehrfach  angeführten  Gründen  mcht 
k^mn  e^dte  Abschlüsse  für  das  laufende  Jahr  smd  getätigt  und  nehmen 
d"";  Beteiligung  der  Hütten  beim  Verbände  m  Anspruch.  Al^gerufen 
tu.f  sehr  stark,  Ld^die  Klagen  über  mangelhafte  Lieferrmg  wo  en  niclu 


die  Herstellung  durch  die  unpünktliche  Roheisenlieferung  behindert  wircl. 
Die  Nachfrage  seitens  des  Auslandes  bleibt  rege,  wird  mdes  ugunsten 
des  InSes  etwas  vernacM.äss.gt.  In  Trägern  liegt  das  Ge.chaf  normal, 
der  Export  erreicht  eme  ziemüch  ansehnliche  Höhe,  wahrend  der  heimische 
Verkehr  bekannthch  unter  dem  Einfluß  der  Schwierigkeiten  ana  Ba  - 
markt  steht,  ohne  aber  schlecht  genannt  werden  zu  können^  Der  otab- 
eisenmarkt  läßt  unverminderte  Lebhaftigkeit  erkennen.  Auch  dit  Band- 
esenwerke  haben  keinen  Anlaß  zu  Klagen,  sie  können  die  letzthin  e  - 
wähnte  Preiserhöhung  ohne  Schwierigkeit  durchsetzen^  Am  Rohren^^^^^^^^^^ 
eeht  es  flott  her;  wiewohl  neuerdmgs  wieder  die  Satze  erhobt  wuiden, 
hat  sich  bisher  noch  keine  Ahschwächung  der  NacMrage  bemerkbar  ge- 


macht.    Die  Eisengießereien  haben  sehr  stark  zu  tun,  ^'e"™^^. 

n-dings  wieder  kleine  Preiserhöhungen  durchzusetzen,   die  cluich  die 


feste  Haltung  des  Roheisenmarktes  allerdings  erforderlich  waren 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarltt. 

Kattowitz  17.  September.  Der  lebhafte  Verkehr  hält  nicht  nur 
unvermindert  an,  sondern  bewegte  sich  auch  in  der  letzten  /-'-^'t  weiter 
nach  oben.  Allgemein  ist  man  der  Ansicht,  daß  ein  Abflauen  des  Gt^^ 
Schafts  für  die  nächste  Zeit  nicht  zu  besorgen  siei.  Was  die  Einzelheiten 
des  Verkehrs  anlangt,  so  bildet  die  Roheisenknappheit  fortgesetzt  eine 
charakteristische  Erscheinung  desselben.  Die  Hütten  sind  bis  an  o.e 
Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  jn  Anspruch  genommen,  und  gleichwohl 
nicht  in  der  Lage,  die  Verbraucher  in  dem  notwendigen  Maße  zu  be^ 


empfehilen 

10  Ceylon- 


(isu) 


Graphitschmelztiesel 


für  alle  Legleraiigen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Giesserei-Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 

Wachswarenfabrik  Roman  HIerzegger. 

SPEYER  a.  RH. 
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liefert 


C.Schiei1iangk,  Lollar  (Oberhessen) 
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Dalheimer  Sandwerke    -.5  Rheinland. 

I  O  bei  feinstem  Korn,  geeignet 
ISi    r'alSTIZIXnl    jiu-  Formmaselünen  

Prima   Kernsand   und  Kernsteinsand 
60  pCt.  Putxersparnis,  Q8  pCt.  KieselsMure 

_     .  .    zur  Herstellung  von  feueiiesten  Produkten,  geeignet  als  Misch- 

1  a    PrimaSand    samt  zum  Eisenlagei-sand  zuv  Kupolofen -Yermauerung  = 

Westdeutsche  Kristall-SanHwerke.  G.m.h.H..  Essen-Rüiir.  Rheinland. 
PH.  EYER,  INGENIEURBUREAU, 

*   Halberstadt,  Plantage  2a, 

baut  als  Spezialität  Muffel-,  Schmelz-  und  Glühöfen,   sowie  Einrichtungen  für 
die  Gussemailleindustrie  und  erteilt  Konsultationen. 
 la- Referenzen  von  ersten  Firmen  der  Gussbranche.  === 

Wichtig  für  Giessereien! 


bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
TT  .i^fpn  Tie^elöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
Kupolofen,  iiegeioten  usw^  »  ^  ^^^^^     Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 


Weiche  Giessereien 


laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  1 
artiken?    Gefl.  Anfragen  unter  E  /  -^^»1 


an  die  Exp.  d.  Bl. 


immer  noch  stellt,  jetzt  weniger  berücksichtigt,  und  der  Export  hat  sich 
nicht  im  gleichen  Verhältnis  wie  deir  Gesamtabsatz.  gehoben,  weil  man 
eben  den  heimischen  Fi^nsum  vorzugsweise  berücksichtigen  muß.  Uab 
dabei  die  Lieferung  von  Halbzeug  ebenfalls  nicht  prompt  erfolgen  kann, 
ist  ohne  weiteres  klar,  und  che;  Walzwterke  haben  dadurch  mit  ansehm 
liehen  Schwierigkeiten  zu  kämpfen.  Diese  sind  um  so  großer,  /i's  auch 
oei  -ihnen  das  Geschäft  einem  äußerst  flotten  Charakter  tragt.  In  btab- 
Walz-  und  Bandeisen  laufen  die  Spezifikationen  reichlich  em.  leilweise 
lassen  sich  wenn  schnell  geUefert  werden  kann,  Preise  erzielen  die  ubei 
die  allgemein  geltenden  hinausgeben.  Auch  am  Blechmarkt  hegen  tiic 
Verhältnisse  recht  befriedigend.  In  Feinblechen  ist  reichlich  für  längere 
Zeit  zu  ^iin,  in  Grobblechen  kommen  ständig  neue  und  große  Auttrage 
herein,  an  clenen  auch  der  Export  nicht  unwesentlich  beteiligt  ist. 

Berliner  Metallmarkt. 

Berlin,  17.  September.  Am  Londoner  K  u  p  f  c  r  markt  war  der 
Ton  zunächst  noch  ziemlich  fest,  um  im  weiteren  Verlaulc  Schwache 
zu  zeigen  Die  letzte  amerikanische  Statistik  machte  kernen  besondeTS 
guten  Eindruck,  wie  überhaupt  die  Mitteilungen  von  jenseits  des  Ozeans 
nicht  geeignet  waren,  Anregungen  zu  geben.  Am  hiesigen  Platze  hielt 
sich  der  Verkehr  in  engen  Grenzen;  die  Tendenz  war  etwas  williger.  Eine 
recht  stürmische  Bewegung  trat  am  Londoner  Z  i  n  n  markt  zutage.  Die 
andauernde  Knappheit  des  Angebots  und  die  ansehnliche  Nachfrage  führten 
zu  sprung'haften  Steigerungen,  die  freilich  nicht  in  vollem  Umfange  be- 
hauptet werden  konnten.    Spekulative  Betätigung  war  wieder  in  größerem 


Hochfeuerfesten  Kaolin,  34  SR. 
tiochfeuerlesten  Ton.  34  SK. 
Maschinenformsand  m  3  Quai. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf .  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Sprössig,  Lommatzsch, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Wir  suchen  eiuige 
leistungsfähige  Giessereien  n.  Ma- 
schinenfabriken behufs  Vertretung 
ihrer  Interessen  in  Gross-Benin  u. 
Brandenburg  für  Spezial-Fabrikate 
oder  Massenartikel. 
DeutsdieMaschinen-Genossenschaft, 
Cliarlottenbnrg,  Berliner  Strasse  149. 


Die  Eisenkonstruktion  emer 
Bleciiträgerbrücke,  rund  95  t 
für  den  neuen  Ostbahnhof 
Frankfurt  a.  M.  soll  ööentlich 
vergeben  werden.  Angebotsunter- 
lagen können,  soweit  der  Vorrat 
reicht,  gegen  porto-  und  bestellgeld- 
freie Einsendung  von  1  M.  50  Pf. 
von  der  unterzeichneten  Dienst- 
stelle bezogen  werden.  Nähere 
Auskunft  wird  dortselbst  erteilt. 

Verdingungstermin  am 

1.  Oktober  1912,  vorm.  11  Uhr. 

Vollendungsfiist  22  Wochen  nach 
Zuschlag. 

Königliche   Eisenbahn -Bau- 
abteilung 2. 

Frankfurt  a.   M.  -  0  s  t , 
Hanauer  Landstrasse  59. 

Holzmodelle 

aui-li  fciiieie,  fertigt  sauber  und  genau  nach 
ZiMrhuuuK  oder  Gussstüok  zu  massigen  Preisen 

JOHANN  HASER.  Modelltlsclilerel, 

Altmannstein,  Oberpfalz. 
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Umfange  ZV  bemerken.  Die  Statistik  luiterstützt  diese  Bewegung  die  für 
den  legitimen  Konsum  gerade  nidhts  Erfreuliches  bedeutet  In  Berlin 
wies  der  ^  erkehr  mehr  Leben  auf  ;  die  Durc-hschnittssät^c  sind  höher  ge- 
worden -  Blei  hat  eine  weitere  ziemlich  stattliche  Steigerung  erfahren 
Fote  •  rT/^[-'^''    ^^^-^'-^1'  ständig   zu.    und  "die  notwendige 

olg(   ist    daß  Bleierzeugmsse  in  der  jüngsten  Zeit  ebenfalls  andauernd 
heraufgcsetz    werden.     Für  Zink  bestand  durchwegs  gute  Nachfrage 
m  London  ist  die  Notiz  etwas  höher.  «     S        .Nacniragt  , 

^  M  p  t  a  I  I  p  r  e  i  s  e  : 


Kupfer  j 

Zinn 

Zink 

Blei 

Sept. 
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Notierung 

London 
pro  Tonne 


Notierung 

Berlin 
pro  100  kg. 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse  -. 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Anstralzinn  ... 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


78V4  & 
79  » 

81 '/a  » 


226V8  £ 
2235/  , 


23V4  & 

23 '/4  i 


Zink 


173 
168- 


44S-4SS  M. 
448—458  > 
440—450  » 

44—47  M. 
42  —  46  * 


-27 


28' 


6ll/2-62'/2  M. 

S9Vj— 6oVs  , 
65-80 


Nach  Qualität  ...... 

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus  

_  Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 

Ml  ,"1,    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68»/, Mk.,  Kupferblech 

bzw. ^58  ^k'."^"'''  ^"P^-         Mei'sfng^oh^S  S 

und  .w!  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 

Altmetalle. 

^nv,      1  ^f'^^'^f^Preise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
f^l  7s-7s  MkT  Altblei  22-3rMr^  ^'^^^  32-42  Mk.,  Neu-" 

Von  den  französischen  and  belgischen  Metallmärkten. 

haff,  'k!.,'/r;  f^Pf'"'^^^-  J-^^^  hauptstädtische  Geschäft  hat  seine  Leb- 
ha  tigkcu  bewahrt  Immer  sdiwerer  fällt  es  den  Hütten  und  Werken  d  e 
Wunsche  der  Verbraucher  m  bezug  auf  die  Lieferung  zu  erfüllen  sdb  t 
stricbt"  '''/"''"^^  Erledigung  höhere  Sätze  bewüligt  we  den '  A^an 
spricht  auch  schon  von  emer  in  naber  Aussicht  stehendfn  baldigen  Preis 
eihohung,  aber  angesidhts  der  schon  für  die  ersten  Monate  Lehsten 
Ve^k^.  7-^.'fg^"d.n  Abschlüsse  in  Stahl  und  Handel^ei  l  sind  ich  die 
\\  e  kc  darüber  noch  nicht  ganz  einig.  Eine  Steigerung  ist  aber  mit  lUer 
Bestimintheil  zu  erwarten.     Gewisse  Artikel,  wie  Grobbleche    lassen  sich 

übeZtet"' neff  '"^'^  ""^  i'^^^^"^'^        "T^-'^g-"         die  M^erke  g  ?ad  zS 
nirVt  f       ^'^"c'\fe'"nst,g  hegen  die  Verhältnisse  in  den  Denarlenien^ 
Die  Lielerungstermine  müssen  hier  ebenfalls  sehr  weit  ausgcdeC  ^^rden 
rta^thXT'v "■^'^^  ^"^^  innegehalten  werden     .Seitens  de 
"''"'''V"'^'?'"  ^^'^'■^^^  fortgesetzt  neue  große  Bestellungen  erteilt 

ssj^i  Zs-^i^:^^''       '^^^-'^-^  besr:i;i 

Preisbewe^aum''"\'"  ^'^^^  T  ^"^-^'^  ^'"^  Darstellung  der 

fnR,i^        r-    uu,    l''''''   ™t^eren    Bleche    von    V3.    Zoll    jetzt  ito~i!i 
Sei    rjr'  r4"'?!t"''T./^arK^^^'  ^--bleche  stiegen  auf  40-142  Ban^^ 
l  o  sh'^  Di^nt  .J^f^^^eise^   auf    ,  18-120,    Schweißstabeisen  auf 

t  l  •,  H       ;  T^^'  ansehnliche   Anforderungen    das    In  and   Ir  t 

h  ,     c'h '  rtt  ll^sct  1         "''^         ■^"f^ragsbe.tand  der ' We^ke   d  c  th  t 
mn    bcnou   gut    besetzt   ^varen,    weiter   beträchtlich    <-T-li,iIif      li;L  u-i 

e '1":^^" i^"'^'^      schwier,gkeit:?''S/R!  ^^k't;:;^ 

beschäftigt  Gießereien,  ist  im  allgemeinen  zufriedenstellend 

Zinn'^  Blef  ?^  f  TT  ^^""'^''^  ^'^'^  die   Notierungen  für  Kupfer 

^,4  rr.,  gewonmiche  2o6.y4  Fr.,  in  Ingots  und  Platten 


fBezugsquellen-Verieichnis 

barer  Lisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
q^H-ff  t'""  ^1'^''^  ^^Sen-,  Automobil-,  Waggon-  und 

Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegd  gefclmolzen 
Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
Maschinenfabrik  G.  m.  e.    Tiegel-T  emperguss 
Grfugu'sT.^"'^^^^^"'''     Tiegel-Hartfuss,  /aschinen 

lenty  Zimmermann.  Ciessereimtischinen-Ges.  m.  h.  H. 
Düsseldorf- Rath 

M/ereffäe 
II  Xernformntascliiiie 


I 


hvin^i   ^     V  'f'«t""f?  als  ^on  Hand,  liefert  last  imzer- 
iön,      n    'T™''         O  □  O-Unei-schnitt  von  10  bis 
^iwmin  nuielimp.ssoi',  in  denkbar  Haubei-bler  Ansfilhrung 


KernstützjD  ::  K?rnnägei  ::  Wanilstärkekernnägel 
Splinfkernnägel  ::  Formerstiffe  ::  Waclissthnur  wm 

wie  alle  ilbrifjen  1 

GiessereK  und  Modelllisdilerei  ■  Bedarfsartikel.  .^MI^^P 

Ü.  R.  P.  und  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  KernstUtzen' 
Uebernehme  auch  das  Verzinnen  ron  Grau-  und  Terapei|usst™len. 


Ad,  Fobuf ,  Herpsliitzenfaiink.  Barop  i.  W, 


Schreibmascliine 


An  Zuverlässigkeitl'und 
—  Leistungsfähigkeit  unerreicht. 

Gegen  400  000  im  Gebrauch. 

nm^l,^^'^^'^^  Vorführung  kostenlos  durch 
^•LilVKK  «chrelbniawchinen-CJes.m.b.H. 

«erlin  SW.,  Markgrafenstrasse 92/93, 
oder  deren  Vertretungen  and  Niederlagen 


Fabnikfenstei^glas 


Gewicht  ca,  71/2  kg  pro  qra  inkl.  Verpackung,  Mk.  L42, 
sowie 


  Roh-  und  Drahtglas   

zu  billigsten  Tagespreisen  liefert 

GlasharidlurigE.Brehm.Gotha. 

Kupolofen  mit  Vorherd, 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  .^530  an  die  Expedition  dieser  Ztg.  erb. 


BUESS 

HANNOVER 


BUESS 
SCHMELZOFEN 

IWIT 

OELFEUERUNG 

Erste  Referenzen  und  Zeugnisse 


OELFEUERUNG 
sUFEUERUNGsB 
ZUKUNFT 
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sowie  Best  Selected  214  Fr.  sämtlich  m  Havre  lieferbar  Kupfc^^ 
zuletzt  schwächer.     Zirai   Banca   sSf^  T^^.,   Bühton   571  t^' 

Fr  in  Havre  oder  Pairs  heferbar.  Coriiwall  567  ^r.,  lictertj.ir 
HaJi  oder  Rouen  Zinn  zeigte  sprunghaft  steigende  Bewegung.  Ble.  ge- 
wSc£  hdSar  Havre  6^  Fr.!  Paris, 631/3  Fr-^  ^Jf^f  M^Xn  TeÄr 
Zink  schJesisches  heferbar  Havre  761/1  l'r.,  andere  gute  Maikcn  liettrixu 
Havre  oder  Paris  73V2  Fr.     Auch  Zi-nk  lag  nach  oben. 

Amerika  .  c       1  ^ 

New  York  14.  September.  Kupfer.  Der  hiesige  Kupferniarkt 
s.hernt  sich  im  Äug'enbhc^  nicht  ganz  darüber  klar  zu  sem,  wie  ei  di« 
Statistiken  der  Copper  Producers  Association  vom  9-  d^  M^  aufnehmen 
soUte.     Die   abermaUge   Produktionssteigerung    um    8  468  000     fd^  aut 

620  000  Pfd.  wurde  zunäclist  als  enttäuschend  betrachtet,  denn  jene 
Menge  war  die  größte,  je  in  einem  einzelnen  Monat  dagewesene,  da  abei 
de"?rnheLsVverbrai^  mit  78722000  Pfd.  mn  7  628  000  Pfd^,  und  d.e 
Ausfuhr  um  10364000  Pfd.  auf  78159000  Pfd.  ^^^^g.  /°/fg;^.  ^ 
sich  inzwischen,  daß  ohne  jene  Produktionszunahme  jedenfalls  in^r'^che" 
,  eine  sehr  bedeutende  weitere  Preiserhöhung  eingetreten  ^are  die  wahr- 
scheinlich bald  nachteilig  auf  den  Kupferverbrauch  gewnkt  haben  wurde 
Unter  den  obwaltenden  Umständen  dürfte  sich  dieser  immer  weiter  ent- 
wickeln, und  die  ungewöhnhche  Ansammlung  sichtbarer  Vorrate  verhu  en^ 
Diese  sind  übrigens  im  vorigen  Monat  wieder  um  3  579  000  Pfd.  KetaUen 
und  betragen  nun  nur  nocli  46701000  Pfd.  gegen  133  442  000  Pfd.  mn 
31  August  191 1.  Standardkupfer  schloß  verhältnismäßig  schwach  auf 
I7'25— f7,45  c  p.  Pfd.,  und  elektrolytisches  Kupfer  gilt  unverändert  17%  bis 

'^\fnn'  ^Zu'  Beginn  der  diesmaÜgen  Beridhtswoche  emwickelte  Zinn 
einige  Mattigkeit,  da  die  Verbrauc'hsnachfrage  plötzhch  nachließ.  behr 
bald  übten  die  Londoner  BericTite  indes  wieder  einen  anreg-enden  tmllub 
aus  Spekulanten  und  Konsumenten  kauften  flott,  und  die  Notiz  zog 
zeitweilig  abermals  an.  Straits  galt  zuletzt  49,121/2—49,25  c.  p.  rm. 
eeeen  Kasse  und  48,50—48,80  C.  p.  November. 

Roheisen.   Wiewohl  der  Verkehr  auf  dem  hiesigen  Roheisenmarkt 
bescheiden  war,  wurden  die  Notierungen  angesichts  der  steigenden  Preise 
■  an  den  Produktionsmittelpunkten  doch  abermals  heraufgesetzt  Nördliches 
:  Gießereieisen  Nr.  2  gilt  daher  nun  16-16,75  Doli,  und  südliches  graues 


Schmiedeeisen  16H/4 -171/4  Doli.  Pittsburg  meldete,  die  Haupterschemung 
während  der  letzten  Wochen  hätte  die  ausnehmend  starke  Nachtrage  tur 
im  nächsten  Jahr  heferbares  Roheisen  gebildet,  die  nach  Ansicht  der 
Produzenten  eine  baldige  weitere  Erhöhung  der  Notierungen  zur  1-olge 
haben  dürfte  Eine  solche  ist  nun  um  so  wahrscheinlicher,  als  die  Ver- 
käufer von  Erz  an  den  Seen  neuerdings  ihre  Forderungen  um  30—50  c 
erhöhten.  Das  Geschäft  in  Fertigeisen  und  Stahl  bleibt  rege,  ungeachtet 
der  weitei-en  Preisaufschiäge.  Die  Eisenbahnen  erteilten  abermals  große 
Aufträge,  und  nur  in  Baustahl  ist  es,  wie  gewöhnlich  um  diese  -.eit  des 
fahres,  etwas  stiller  geworden. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck.  Middlesbroagh. 
Middlesbrough,  14.  September.    Roheisen    Auf  dem  Roh 
eisenmarkte  war  das  Geschäft  in  dieser  Woche  wieder  rege  und  landen 
sehr  große  Umsätze  statt.    Die  Berichte  von  allen  Gegenden,  einschließlich 
Amerika    lauten    fortwährend    günstig.    Warrantpreise  smd  seit  -origem 
Freitag  'um   1/2   per   Tonne   gestiegen.     Für    Frühjahrsheferung  wurden 
gestern  morgen  vor  der  Börse,  Abschlüsse  auf  Basis  von  66,9  gemacht 
Heutige  Preise  sind  für  prompte  Lieferung  66,9  für  Nr.  3,  71, 9  für  Nr.  i 
3  d  mehr  füi'  Oktober/November-Lieferung.    Hämatitpreise  steigen  gleic.ti 
falls  und  kosten   M/N   jetzt  77,6  für  prompt,  sämthöh  netto  Kasse  ab 
Werk.     Hiesige    Nr.    3    Warraiits   schließen   66,41/2   Kasse-Kaufer.  üie 
Warrantlager  enthalten'jetzt  283080  Tonnen,  wovon  280485  Tonnen  Nr.  3. 
Verschiffungen  würden  bedeutend  besser  sein,  wären  Dampfer  nicht 

so   knapp.  ,    ,    ,  *  ' 

Frachten  steigen  und  6,6  wurden  für  eine  volle  Ladung  von  1600  tonnen 

nach  Hamburg  bezahlt. 

Kohlen  Auf  den  Kohlenniarkt  ist  in  dieser  Woche  keine  Aenderung 
eingetreten.  Trotzdem  viele  Dampfer  durch  schlechtes  Wetter  aufgehalten 
wurden,  behaupteten  sich  Preise. 

Bei  den  Gruben  sind  viele  Dampfer  für  nächste  Woche  angelegt. 
Industriekohlen  sind  stark  gefragt. 

Für  nächstjährige  Lieferung  werden  fortwährend  Abschlüsse  gemacht 
und  werden  bedeutend  höhere  Preise  bezahlt. 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  B. -Dampfkohlen  14,—, 
Ha.  Newcastle  Steams  12,—  bis  12,3,  Dampfkleinkohlen  9,6  bis  10,—. 
Beste  Durham-Gaskohlen  13—  bis  14—,  Ha.  Qualitäten  12,—  bis  126, 
Bester  Gießereikoks  25,—  bis  27,—,  Bester  Gaskoks  22,6,  alles  fob.  der 
betreffenden  Verschiffungshäfen. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Olassrow. 

Glasffow.  den  13.  Septembe  riqi2. 
Die  Preise  im  Glasgow  Roheisen  Warrant  Ma-kt  steigfen  iortgresetzt  und 
obwohl  während  der  letzten  Woche  etwas  mehr  Schwankungen  stattfanden  und 
zwar  infolge  von  Gewinn  Realisierungen,  zeijrt  der  Schlusspr^is  eine  Erhöhung 
von  1,2  auf  die  Woche.  Auch  für  Hematit  Warrants  bestand  Nachfrage  und  bis 
zu  80,6  Kasse  wur-'c  bezahlt.  —  j     lu     u  • 

Amerikanische  und  continentale  Berichte  waren  sehr  fest,  und  s  Ihst  bei 
den  erhöhten  Notierungen  sind  di-^  Fahrika- ten  sehr  zurückhaltende  Verkäufer, 
da  ih'e  Orderbüeher  bereits  sehr  grosse  Verpflichtungen  aufweisen.  — 

Schwankungen : 
Schottische  Warrsuits  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  (80/3—  80/6) 
Clpveland  65/1  bis  66/6;    Schlusskäufer  66/41/3  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 

Ersten  acht  Monate 
1911  1910  1912  19" 

46352  42120  878516  84047s  I 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottiand: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Znnahme  31.  Dezember  19 11 

  —  1000  t 

Middlesbrough: 

284310  16  —  5366341 


September  bis 
1912 

33  065 


1 5 .  August 
1000 


y/ir  alle  Juec^e : 


J>ZeJ/lem 


FRODAIR-fPEZIALROHEKEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 
The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

Telegramme:     FeilChUrCh  HOUSB,  LOndOfl  E.  C.  Fro^dafr^^ndön 

Frodair  London   ■  ^  ' 


Wllh.  Reichpietscli.  Bochiim 

Telephon  2676  :-.  2IYIL-ING.  ::  25  jähr.  Betriebs-Crfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  .  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
~  von  Hütten-Anlagen  ,  Konstruktions-Ze^chnungen  für  di^ 
gesandte  STAHL-  UND  EISEN. INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh-  und  Tröcken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  . .  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühofen  ..  Glun- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Tempergiesserei-Emrich- 
  tungen  ..  Oefen  für  alle  Spezial-Zwecke  : 
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fef;^  Konjunktur-Rundschau 

Flottes  Roheisengeschäft. 

Der  Augustversand  des  Roheisenverbandes  betrug  loii.,  Prozent  der 
Betcihgungsziffer  gegen  90  Prozent  nn  \-<.rni.,nat.  Erstmafig  wurde  die 
i^eteihgungsziffer  im  Juni  d.  |.  ühersdniitcn,  und  zwar  ebenfalls  mit 
101 1  2  Prozent. 

Neue  Preissteigerung  am  belgischen  Eisenmarkt.  ' 

Die  Preissteigerung  am  E.scnmarkte  greift  jetzt  auch  auf  Roheisen 
Uber,  dessen  Verkaufspreise  von  den  Hochöfen  um  2  auf  82—84  l''r 
tur  Thomasroheisen,  um  i  auf  78—79  Fr,-  für  Gießereiroheisen  erhöht 
wurden. 

Weitere  Erhöhung  des  Zinkpreises. 

Wie  wir  bereits  meldeten,  heß  der  Zinkhüttenverband  ab  12  d  M 
eine  weitere  Erhöhung  sämthcher  kontinentaler  Preise  um  50  Pfg  für 
100  kg  eintreten,  ^''or  einigen  Tagen  wurde  beschlossen,  per  November 
F%'t  ""^^^  Oktoberpreis  zu  verkaufen.  Die  im  i.  Morgenblatt  vom 
7.  d.  M.  aus  Breslau  gemeldete  Erhöhung  des  Zinkpreises  um  0-^5  Mk 
für  100  kg  bezog  h  l.'diglich  auf  die  srhlesischen  Zinkpreise;  es  hatte 
sich  namhch  herausgestellt,  daß  die  Preise  bei  der  vorherigen  allgemeinen 
Preiserhöhung  mein  entsprechend  bemessen  waren.  l),-mnach  stellt  «^ich 
diese    naclui  igh,  he    partielle    Preiserhöhung   als    eme    Rektifikation  dar. 

^^^Kleif^e  Nitteiiyngen  3)^1)] 

Versand  des  Stahlwerksverbandes  im  Monat  August  1912. 

Der    X'ersand    des    Stahlwerks\  erbandes    betrug   im    .-Vugust    um  2  ms 
gesamt  53  ,444  T"mien  ( Rohstahlgew  ichtl  gegen  S41O14   J-onnen  im  fuli 
d.    J.    und    4o  4'>7    Tonnen   im    .Vugust     1911.      Der    \'ersand    ist  :ils 
11830   lonnen  höher  als  im  Juli  d.   J.  und  77^77  Tonnen  höher  als  im 
-vugust  1911. 

\'oii    dem   Augustversande    entfallen    .luf    H.ilbzeug    16:;  94^;    I  nnnen 
(1 54  083    Tonnen  im   Juli   d.    ].    und    14:1714   Tonnen   im   Au-ust  1911 
(154083   lonnen   im  Juli  ds.  Js.   und    14S714  Tonnen  im  Au'-ust  1911 
aut   Eisenbahnmaterial    193  (,80   Tonnen    1175726   Tonnen    im  '  [uli    d  , 
und  161427  Tonnen  im  .\ugust  igiij  und  auf  Formeisen  i.;5  8i5  -['innen 
(211805    lonnen   im  Juli   d.   J.    und    170326   Tonnen   im   August  C911) 

Abrechnung  der  österreichischen  Eisenwerke. 

Wien,  den  12.  September  1912 
Nach   den  heute  zur  Ausgabe  gelangten  Ausweisen  der  österreichischen 
Eisenwerke  pro  August  19 12    beziffert  sich    der    Absatz    in    den  nachbenannten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quotcnmässigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterlieg,  n  —  bei 

im  Monat  Juni 

Fabrikat  '9i2  1911  „der  — 

Meter  -  Zentner 

Stab-  und  Fassoneisen   447  4^0        360  151        -f  87329 

1!^^??';   162844        176  102  +13258 

Grobbleche   5312g         443^2       +  8587 

^^^^^^^^   69527         22447  —47080 

Betriebsunfall  oder  Gewerbekrankheit? 

Dem  hiesigen  .^chiedsgeru  In  für  Arbeiter\ ersu  hcrung  >\  ar  kür/.li,  Ii 
olgender  Pall  unterbreitet:  Der  Dr.ditziehev  E.  R.  m,„  Falkau  der 
bei  der  Arbeit  öfters  mit  .Schwefelsaure  hantieren  muß,  \erbiannte  sich  mit 
der  .Saure  den  Arm.  weshalb  er  gegen  die  Süddeutsche  Eisen  und  Stahl- 
Eerutsgtnossens(  halt  einen  Anspruch  auf  t^nfallrente  erhob  D.i  the  Pc 
ruhsgenossenschatt  die  Gewährung  einer  Rente  ablehnte  legte  R  Berufun<- 
zum  Schiedsgericht  ein.  Dieses  «i.-s  jeclo,  h  die  Berufung  mit  der  Be^ 
grundung  ab,  es  liege  in  einem  solchen  Falle  kein  llnfall,  s<,ndern  eine 
Berufskrankheit  vor,  .ähnlich  wie  in  einer  Zündholzfabrik,  wj  die  Arbeiter 
hautig  an  I  hosphorvergittungen  erkranken,  ohne  deswegen  einen  Renten- 
ansprucl)  erheben  zu  können. 

Ein  neuer  Rekord  in  der  deutschen  Roheisenproduktion. 

^  .\ach  den  Ermittlungen  des  \  ereins  Deutscher  Eisen  un<l  Stahh 
industrieller  betrug  die  Roheisenerzeugung  in  Deutschland  und  I,uxem- 
burg  wahrma  des  Monats  August  1912  insgesamt  148744«  Tonnen  gegen 
4Ö8011  fonnen  ,m  Juh  ,9.2  und  1285942  T<mnen  ,1,1  Au'^aist  191, 
D  e  Erzeugung  wahrend  der  Monaf  famiar  bis  August  i.;,2  stellte  sieh 
a  .l  II  380091  lonnen  gegen  1025S6S7  Tonnen  in  dem  gleichen  Zeh 
■  ilischnitt  des   Vorjahres.  " 

Erhebungen  über  die  Dampfkraft  in  Preussen. 

Wie  uns  mitgeteilt  wird,  sind  Erhebungen  über  die  Ausbreitung,  der 
I'au,pfkr,,ft    m    Preußen   veranstaltet   worden.    d,.r..u   Ergebnis  e     etz"  ab 

,      :  "    ^  '■':'"'  'i'[>"g-  ^er  Damptkratt  eingetreten  ist.     Die  An- 

al. 1  Da  npln,,.srl„n,.n  betrug  im  Jahre  lyi,  74.,,,  .^gen  66725  im 
n,  1  ''-  ^^f^T'  ^-■'^^^'"-''^kratt  betrug  6868244  PS.  'Dazu  komuien 
11"'!,  Dampf tiirbmen  mit  einer   Feistungskraft  von   78761-'    1>S  Die 

Gesaimleistung  an  Dampfkraf,  hetn,,  demgnnaß  7  97.,  482  PS     Die  meisten 
Dampfmaschinen  wurden  ,m  jahie   1.37  m  -Betrieb  gtoomLn    un     z'  ," 
mit   einer  Gesamtleistung  von  5.83.9  FS.     In  da.n  sp.iteiT  [  ilu  n  ha 
die  /u.anme  zum  Teil  beträchtlich  nachgelassen.     Es  wir  k'n  ki  ne^h  n  E 
hebungeu  über  die  Feln-nsdauer  der  Dampfmaschinen  veran  ta  et  Dabei 
kamen    recht    h,  ,,,-  ,1:,  „su  ,.,-.e    Ergebnisse   zutage.      Die    al  e  te  IJamn^^^^ 

h^Urt""-  "-"-  Wand  noch  in  Betrieb  ist,  is    e  t le  Wasse  " 

naitungsmasr  iiric    .k,s    iI,.,,,     1,1-ir,-    r--,,«       s;-„    u  ^      .  V  ^''''»^el 

Alter  von  11.   l-.j,,  ,  „    "  "'  V^^-     '^'e   hat   also   jetzt   bereits  ein 

b4  ,s'n     ,V  VI  ^  l>am],tmaschmen  stammen  aus  den  Fahren  1821 

b,s  .8^0,  .5  Maschinen  aus  den  Jahren  ,83.  bis  1840,  i8y  Masehinen  au 


Licht! 


Runge'a  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugende  Lampen  u.Laternen  stellen  sich 

o„n.  *  i.    ^  .  L**?®  flüssigem  Gasstoff 

selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht ! 
tur  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw 
Vollkommener  Ersatz  für  Kohlengas  I   Kein  Docht  I  Kein  ner,frhi 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  k  an.  mit  SturmUenner  8  SO  M 
(inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  1,50  M.  mehr     Lvra^t  filiihhr'j^n»: 
1629)     20.S0  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  nnd  Kisfe  2  "'"lilhr'^'''""''" 
Gesen  Nathnahme  oder  Vorausbeiahlunj.   WiedEtverkäufer  g.socht.   Illustr.  Preiskutanf«  grails  0  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


Nelson -Zement  ~  beste  Eisenkit 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 

wird  mitgewöhnl.Wasser  angemengt,  in  einigen Minut. trocken, u.  in  3-4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens 

GUSTAV  HENCKELL  ^lÄ'.t^,!; 


D.  R.  P. 

imelen  mil  uDd  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  QuaUtäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität  a  G'üh-,  Härte- und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

FulDiifla-m.  [arl  HofniiiDfl.  MüDDliei-Käfeital 

Man  verlange  Spezial-Offerte! 


^Illllllllllllllllllllllllllllllllllllllillllllliiiiililll^ 


lo  englisch.  StelnRoliienstiiuli 
Holzholilenstauli ::  Tonmeiil 
Chnniotteinelii  ::  columelil 


o 


I  CARL  SCHÜTZE  Nachf.  1 

S  Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 


Rohelsen  jeder  Art  | 

GrÜterinq  &  Co.,  Antwerpen  ~ 

^  '  (Belgien). 

Scilwed. 


Holzl(olilenrülieisen. 


für  Sandstpahlgebiflse, 

in  verscliiedene  Körnungen 
sortierter  und 


Putzkies 

sortierter   und  gewaschener 

.   I    .        ...  Quapzsand, 

anerkannt  vorzugbches,   selir  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H, 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 

für  Giesserei-  und  Verpackungszwecke. 

Die  besten  und  billigsten. 
ERSTE  SÜDDEUTSCHE  STROHSEIL  -  FABRIK 

BURKERT  &  DONA,  GERABRONN  (württ.). 
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und  inohr  als   1200  Maschinen  aus  dem 


dem  Jahrzehnt   1840  bis  1850, 
Jahrzehnt   1850  bis  r86o. 

Aus  Anlass  dns  ysjährigrn  Bestehens  der  Firma  A.  Borsig 

fand   Sonnabend   abend  nn   Hotel   „Der  Kaiserlu.f';  ein    Fesln.ahl  M.m 
zu  d<  n,  du-  Cbels  der  Firma,  Geheimen  Kom.nerzu'nrale  Krnsl  lhhH  nni.ul 
von     Hüis,.^  ■  geladen     hatten:     Handelsinin.ster     Dr.     Syd.-u,  Mauser 
der    öffenHudu'n     ArbeUen    v.    Bre.tenbarh,    Wukbcheu  ^-l"";;'-'; 

V  Koerner  GeneraUuspekleur  des  Mihtärverkehrsweseus  ( ,enei  aJU  utnant 
Freiherru  n'.  Lvncker,  Unterstaals.ekrctär  Dr.  Rirhler,  _  den  srbwedisrhen 
(^sandten  Graf  Taube,  Ministerialdirektor  Ilotf,  Muiislenakl.rekh.r  Di. 
VVichcTt  Ministerialdirektor  Lusensky,  Ministerialdirektor  llinrkelde>ai,  IVii- 
nistcrialdirektor  im  sächsisclien  Fmanzministeraun  Dr.  Wahle,  ^^taars- 
minister  a  D.  v.  Moeller,  Stajitsminister  a.  D.  v.  Hentig,  den  Uber- 
präsident der  Provinz  BraiKlonburg  v.  Conrad,  Polizeipräsident  vori  Berlm 

V  TaRow  Polizeipräsident  von  Lichtenberg  Lcwald,  Generalkionsul  b  ranz 
V.  Mendelssohn,  Arnold  v.  Siemens,  Geheimen  Kommerzienrat  Goldberger, 
den  Präsidenten  des  Reichsbanlcdirektoriums   Havenstein  u.  a. 

Nachdem  Geheuner  Kommerzienrat  Ernst  von  Borsig  die  Gaste  mit 
herzlichem  Danke  willkommen  gelieißen  hatte,  pries  er  den  Kaiser  als 
Schirmherrn  des  Friedens,  ohne  dessen  zielbewußte  Regierung  die  glänzende 
Entwicklung  und  die  großartigen  Leistungen  deutschen  Handels  und  deut- 
scher Industrie  undenkbar  gewesen  seien.  ,  , 

Der  Gastgeber  gedachte  des  Ministers  der  öffentlichen  Arbeiten 
V.  Breitenbach  in  einer  Ansprache,  in  der  er  hervorhob,  daß  die  Geschichte 
des  Werkes  auch  eine  Geschichte  des  Lokomotivbaues  sei. 

Nach  einem  eingehenden  Rückbhck  auf  die  Entstehung  und  F.nt- 
wicklung  des  hochbedeutenden  Borsigwerkes,  aus  dessen  Betrieb  "•'^'>'-' 
all/u  ferner  Zeit  die  10000.  Lokomotive  hervorgehen  wird,  schloß  der 
Minister  mit  den  Worten:  ,,Das'Werk,  welches  August  Borsig  auf  festem 
Unterbau  und  in  weiter  Voraussicht  geschaffen  —  zu  einer  'Zeit,  da  die 
Morgenröte  unserer  pohtischen  tind  wirtschafthchen  Entwicklung  noch 
kaum  leuchtete  —  seine  Nachkommen  haben  es  erhalten  und  fortentwickelt, 
würdig  der  großen  Zeit  des  Aufstieges,  die  in  der  zweiten  Hälfte  des  ver- 
gangenen Jahrhunderts  pohtisch  und  wirtschaftlich  für  uns  einsetzte.  Mochte 
das  Unternehmen  auf  solcher  Höhe .  erhalten  bleiben  zum  Ruhme  der 
Familie   Borsig,   zum   Ruhme   unserer   deutschen  Industrie." 

Staatsminister  ,z.  D.  v.  Hentig  widmete  sein  Glas  den  Damen  des 
Hauses  Borsig.  Nach  Verlesung  von  Glückwunschtelegrammen  des  Reich.s- 
kanzlers  Dr.  v.  Bethmann  Hollweg  und  des  Staatssekretärs  Dr.  Delbrück 
sprach  Kgl.  Baurat  Krause  im  Auftrage  der  Chefs  des  Hauses  Borsig ^den 
Ministern  und  den  anwesenden  übrigen  Vertretern  von  Staats-  und  Kom- 
munalbehörden, sowie  allen  Freunden  des  Hauses  Borsig  den  Dank  für 
ihre  Anteilnahme  an  der  Feier  aus  und  bat,  die  bisherigen  freundlichen 
Gesinnungen  der  Firma  gegenüber  zu  erhalten. 


iAUe  hierunter  angekündigten  undbesprodienenlSücher 
Isönnen  durch  die  Geschäfhstelle  der  »Eisen-Zeitung«, 
Berlin  S.  41,  zu  Originalpreiten  belogen  werden^ 


Wie  mache  ich  mein  Testament  ohne  Rechtsanwalt  und  ohne 
Notar.?  Das  Erbrecht.  Gemeinverständliche  Darstellung  des  Ge- 
setzes nebst  zahlreichen  Testamentsentwürfen  und  -beispielen.  (V'er- 
ffLSser  Hans  Lustig,  kaufmänmsc'her  Sachverständiger.  Baunigartcns 
Verlagsbuchhandlung,  Saarbrücken  3;  Preis  1,10  Mk.)  3.  .Aufing.-, 
30  Seiten. 

ba.s  Gesetz  hat  die  Errichtung  von  Testamenten  ohne  Mitwirkung 
von  Notar  und  Gericht  nach  bestimmten  Regeln  und  Vorschriften  zu- 
gelassen. Für  diese  Form  der  Erric'htung  des  letzten  Willens  enthält  das 
Wcrkclieii  eine  Anzahl  von  Entwürfen  und  Mustern,  welche  für  alle  Ver- 
hältnisse zutreffen. 

Wie  mache  ich  Inventur  und  Bilanzabschluss  ?   Die  gesetzlichen  Vor- 
schriften  in  gemeinverständlicher  Erläuterung  nebst  Bilanzentwürfen. 
Aus  der  Praxis  für  die  Praxis  dargestellt.    (Verfasser  Hans  Lustig,  kauf- 
männischer Sachverständiger  und  Bücherrevisor.   Baumgartens  Verlags- 
buchliandlung,  Saarbrücken  3;  Preis  1,50  Mk.)    3.  Auflage. 
Für  die  Beliebtheit  des  vorliegenden  Büchleins  spricht  die  Notwendigkeit 
.  der  Herausgabe  einer  3-,  unveränderten  Auflage.     Es  ist  aus  der  Praxis 
heraus  von  einem  gründhc'hen  Kenner  des  Materials  in  kurzer  und  doch 
klarer  Weise  für  die  Bedürfnisse  des  Handel-  und  Gewerbetreibenden  ge- 
schrieben.    Der  Verfasser  zeigt  an  einer  Reihe  von  Beispielen  und  Ent- 
würfen, wie  die  Bilanzen  dem  Gesetz  entsprechend  aussehen  sollen.  Auch 
sind  diejenigen  Fehler  besonders  hervorgehoben,  welche  der  Bilanzaufsteller 
so  oft  begeht.    Das  treffliche  Büchlein  gehört  in  jedes  Kontor! 
Wie  lerne  ich  skizzieren?    2.  Auflage,  33  Tafeln  mit  264  Abbildungen 
und  ausführlichem  Text  für^  alle  teclinischen  Berufe  zum  Selbstunter 
rieht,  von  Ad.  Vieth,  Professor,  Regierungsbaumeister  a.  D.  und 
Oberlehrer  am  Technikum  der  freien  Hansestadt  Bremen.  Bremen  1912, 
Selbstverlag  des  Verfassers  Neustadtscontrescarpe  112.     Preis  3  Mk. 
Die  Skizze  ist  heute  im  technischen  Beruf  direkt  unentbehrhch,  denn 
nach  Skizzen  wird  gearbeitet,  durch  Skizzen  werden  Erklärungen  und  Ver- 
besserungen gegeben. 

Da  Erläuterungen  auf  Skizzen ,  gar  nicht  oder  nur  in  beschränktem 
Maße  vorhanden  sind,  so  muß  man  Skizzen  lesen  und  verstehen  können; 
nur  der  berufene  Fachmann  oder  der  technisch  vorgebildete  Arbeiter 
findet  sich  in  den  einfachen,  dürren  Linien  zurecht.  Oft  sind  die  Arbeits- 
skizzen selbst  den  Arbeitern  und  Handwerkern  so  schwer  verständlich,  daß 
die  Anschauung  durch  Anfertigung  perspektivischer  Bilder  unterstützt  wer- 
den muß. 

Der  Verfasser  hat  es  verstanden,  das  instruktive  Material  so  anzu- 
ordnen, daß  jedermann  aus  dem  Lehrheft  Nutzen  ziehen  kann.  Es  führt 
den  Schüler  von  der  einfachsten  Strichübung  bis  zur  ausführlichen  Skizze 
einer  zrusammengesetzten  Eisenkonstruktion.  Die  beigegebenen  'Erläute- 
rungen sind  so  ausfülYlich,  aber  durchaus  nicht  trocken  und  langweilig, 
sondern  mit  so  vielen  mathematischen  Hinweisungen  und  Begründungen 
und  allgemein  interessierenden  technischen  Betrachtungen  versehen,  daß 
der  Schüler  das  Skizzieren  ohne  Ermüdung  mit  Lust  und  Liebe  betreibt. 


m.  Wismat  -  Zusatz,  last  ohne 

Schwindun}?, 
auHsergowöhnlich 

m.  preisw.  Off.  stehe  zu  Diensten. 
B.gröss.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphomronze-Giesserei  C.  H.  Raue.  Dresden  28d. 


fi-ankfurr/Main. 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  r^egtuSr 
in  Form  von  Ingots,  Knüppein,  Platinen,  Stangen, 
=  Waizdralit  und  Blechen.  ===== 

KLOSTERS  KKTIEBOLAG,  Lingshyttan  (SGMen). 

Anfragen  zu  richten  aa  unsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Osw.  PirL 


BerliD-tharlottenburg 

(BIsmarckstr.) 

Büro  Wilmersdorfer  Str.  131 


Formsand 


etc. 


Man  verlanye  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


ARNO  KELLER  &  Co., 

DrahtbQrstenfalirlk,  QUerplanltz-Zwickau.  Sa.. 


l^SZ  Stahldraht- Gussputzbürsten 


äusserst 
billig  1 
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BE.-Kupolöfen 


Seit  10  Jahren 
eingeführt. 

la  Referenzen. 

Formsind- 
Aufbereitungsanlagen. 

Vorzüglich 
bewährt. 
Konverter. 


L  W.  Bestenbostel  &  Sohn, 
Bremen. 

Giesserei  -  Einrichtungen. 


Berser&Co., 


G.m.b.H. 

Berg. -Gladbach. 

EUen^ieiserei  nnd  Hatchinenfabrih. 


Kagelmiilile  zof  ForinsaDillierßilDflo 

Mablt,  mischt  und  siebt  den  Formsand  In  jeder 
gewünschten  Feinheit,  äOMertt  luftdurch- 
lästitf  —  dient  auch  zur  Herstellung  Ton 
Kohlenstaub  und  Wiedertfewinnnntf  des  Me- 

talles  ans  altem  Formsand  nnd  Schlacke  — 
arbeitet  in  Uber  500  Glessereien  zur  grössten 
Zufriedenheit. 

Lehm-  und  SchleudermQhlen  usw. 

In  vorzüglicher  Ausführung. 
Man  verlange  ProipeKte  und  Zea<ni«se. 


Magnet-Apparate 


Magnetische  Spannfutter-  and  Planscheiben 

Eisen  -  Ausschef  der 
Magnet  -  Trommeln 
Schutz  -  Magnete  :: 
Lasthebe  -  Magnete 

Magnet-Werk^.-;;.  Eisenach  Xlli. 

Spezialfabrik  für  Elektromagnet-Apparate. 
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42. 


1912 


Sdia7ebif(öen(}olzkol)len-StaI)l . 
Sdiroebifdics  nolzkoftlenseifenj 

Sdjtpebifdjes  l]olzkol)len-Rol)eifen 
englifdjes  Spezial-Rolieifen 


für  bie  perfdiiebenften  ZwtitK 


Deutfcties  kolilenftoffarmcs  Rolielfen 

garantiert  niäjt  Ober  2,X7o  C 

fflr  Qualitäfsguß  aller  Art  liefern 


Schnellformmafchinen 
und  Modell  -  Platten 


CO  £ 


LPorfebi&Co.,CObe* 


Sfgrdnbet 


I  Kupolofen  -  Steine 

^  liefern 

t  Rhüdener  Thonwerke 

^  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

4  Fabrik  feuerfester  Produkte  (i^i») 

^       Klein-Rhttden  (Herzogtum  Braunschweig) 

i 


Post:  Gross-Rhfiden  (Bez.  Hannover). 
Bahnstation:  Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-Eisenbahn;, 


Pa.StampFcaolm 


ca.  90%  Kieselsäure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH, 

Oölau  (BezirR  Halle) 


Chamotte-6feine 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gussarten  passend.  (1488) 

Sandersiebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  ans  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

^Ib.  pirl,  Beidersee  bei  Halle  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


andstrahl- 

Gebläse 
Lufftkompressoren 
Exhaustoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


nestler&BreltfßlilSi 

MasdiiiiiiiMrik  und  Elstngitssrai 

%  Erlo  I.  Erzsebiige  % 


(üenileforniinascillnen 


lilat 

in  bewahrter,  solider  Ausführung-, 


Molframmetnli 

Cbpommetall,  o„,) 
MaogaDDietall.  Molybdaemnetali 

Legierungen  aller  Art 


E. 


liefen 


[lißiiils[lieF3lirik..List" 

G.  m.  b.  H. 

in  Seelze  bei  Hannover. 


^^BCRUNS,W,6ilschfnersM10 


m  Giesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  jelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Aachsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


ritz  Thomas,-  Neuss  Rfe^,». 


illelniger  Fabriltant  der  Parallel-Schraubstöcke 
.System  Koch"  mit  elngegchwalbten  Stahlbaoken. 


woTon  viele  Tausenda  im  Betrieb  lind,  allein 
500  StüoK  bei  der  K||l.  Qewehrfahrlk  In  Danzla. 
Speolalltät.  .^HH^.         A  Ferner: 

■atohlnen*  cmd 
Rohrtohraub- 
•töoke,Dr«hbanke> 
■Itnehmer  mit 
Klemmbacke, 
unzerbrechllchet 
Holzfeilentieft  etc 


Modell -Foi- 
Budistaben  d.  -Zahlen 


fabrik- 
marken 

gepr.  Firmenschildchen 

l  Balmberger,  Nirnlierg 

Metallwarenfabrik 


liefert  sehr  billis;,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Actien, 

Kaiserslautern. 


iessereiartikel 

Verainnte  Kernstützen  ULKeni- 
nägel,  Formerstifte  eig.  Fabr. 

Ur.Liblioner.  Speyer  a.Rh. 
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A.  NenMhousen  Nnchf.,  Iserlohn 


Telegr.-  Adresse 
MENGERINGHAUSEN 
ISERLOHN. 


P 


lo.  Oeresunds  Kryolith 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
und  Ausgiebigkeit  alle  Kunstprodukte  und  Ersatzmittel 
übertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas ,  Emaille-  und 
Aluminium-Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle  der 
Oeresunds  Chemiske  Fabriker,  Kommanditselskab 
ved  C.  F.  Jarl,  Kopenhagen 


=  billigst 


Karl  Kef  erstem.  Berlin  nu7 


Mittelstraße  63. 


Hflifti-t  Putztrommel-Atilaöen  bis  zu  20  Trommeln  von  cinein  Eiemeii 
anLetrifb"*  z^fm  P^t^n  von^^^        Metalleuss  und  Drahtstiften  zum  Sclieuern 
und  Polieren  von  sftmtHolipn  Metallteilen  bis  ^ur  HocHglanzpohtn i . 

^SmckAtriebe 

nach  eigenen  Normalien 

mit  Wirkungsgrad  bis 

zu  957»  liefern  fiir^ 
alle  vorkommenden 
Fälle 


Ofen-  und  Herdfabrik 


Neufang  g  »:  Kaiserslautern 


liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Branche  nach  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  —  Gang- 
bare OFEN-MODELLE  sind  stets  vorrätig. 


OttoGruson&Co% 


J.  Rohrbachj  Elsengless.  u.  Maschinenfabrik 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langiährige  Spezialität 

£b  Emaille-Mühlen  o 

für  Quss-  a.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmahlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  KoUergänge, 
2160)  Kugelfallmühlen 

Illustrierte  Preisliste  steht  Rellektanten  auf  Wunsch  zur  ?eriSgung 


la  Torfmull  für  Eisengiesserel- Zwecke 

liefert 

iisilielolistieiliiiiiWeiiiliinei.Beiliii-Wiliiii!! 


Erstklassige,  englische 

Hematite-Roheisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

■■Bb  Hb^^  nnd  9f  Ba  Ha  Sa 

für  Zylinderguss,  Stahiguss,  Hartguss,  sctimiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

fll  Hnmin  i  Cs.,  ilnmlmtt 

Kytrhäuser-Formsand 

=  für  alle  Gußarten  passend  == 

liefern  ab  Frankenhausen  billigst,  la  Referenzen 

Kraneis  &  Co.  ::  Gotha. 
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Ariston- Graphit 


Für  alle 
Gieseerei- 
zwecke 
geeignet. 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit. 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 


„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


T«lephon; 
9893. 


Leipzig. 


ünerrelclit  in  der  Mmmn 

in  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur-Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartiger  Erfolg 


Billigst  bei 


SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburg  8. 


Gumiol-Firnis 

ist  das  beste 

Kernsand-Bindemittel! 

Lackfabrik  CURT  GÜNDEL,  Dresden  30. 


a  o 
.  0.  f;  «0  ai"  I 


äSchlammeimer 


in  jeder  Rusführung  fahriziEil 

"^ülilh.  Ziliox.  —  

^  IDEiaeimS^iEg)  ^ 


C  .  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Glesserei -Anlagen 
=    seit   1895  z=== 

Göppingen  (Württ.) 


liefert  unterj^anderem 


Gussputz- 
tromrael 
mit  Priktion 


pJiiODweikeiiiiidUOAi 

Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine,  futsisch  oäer  sauer, 
SpoMialsleine  ßr  Tiegeiäfea  aller  Systeme, 

Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    : :    Klebsand    ::  Feuerzement. 
Geblasesand  lüSSr"  □  Kernsand  '1^^«- 

Schutzmarke:    PALATIMA:  Telegramm-Adresse. 

„Ulmer  Formsand*' 

für  Metallgiessereien,  aus  eigenen  Gruben 
~    liefert  billigst  ■  — . 

Ulrich  Geiser,  Dampfzleselel,  Oberkirchbers  b.  Ulm. 


Für  Sandstrahlgebläse 

^  aus  diversen  Gruben: 

Sand-  und  KiesmatepiaOien 

in  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
^  Ferner  für 

Eisen- .Stahlgießepeiens 

-   .  «ämtliche  Bedarfsartikel  und  Mateiialien,  wie: 

'  5fJ2'  Krlstallsandy  Kaolin,  Kleb-  und  Tonsand, 

SchlSn  fiSr?«r"'''w  To"mehl  SchamoHe,  ff. 'steine  ia  Fabrikate 
schlichte,  Qraphit,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  Jiefert  prompt  und  billig 

^arl  Rieh,  Schaeffer  .\  Düsseldorf  93. 


Basel      FRITZ  SCHMIDT      Stuttgart,  .„...„ 

Teclin.  Bureau  für  Giesserelwesen 

.  übernimmt  die  (josg 

=  ProjeKllßniDB  ODd  BauansföliruDfl  nioilernßr  EIjbd-  DDd  lietallglessereißD.  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoransehlägen,  Gutachten  und  Taxen. 
Lieferung  von  Au^uhrungszeiohnungen  zu  Kupolöfen,  Tiegel- 
ofen, Temperofen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillierwelke. 
18jährige  Giosserei Praxis.  =   =  la  Referenzen. 


Wera- 
sfrasse  9 


Former  -  Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  vepw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeug  Fabrik,  G.  m.  b.  H. 
 Leipzig-Linde  n  a  u. 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrquss 
^  Marke:NC2If 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  lOO 


Telegframm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obllgator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermelster- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  sesomte  Giesserelmis 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  au  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  14  Tage  vor  Quartalsschluss  Abbestellung  erfolgt. 

  Abonnement      Anzeigen 


Gekündet  1879 
von  W.  Kirchner. 


bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  St,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 12  M.  fürs  Jahr.   Einzelne  Nummern  50  Pf. 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52  mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  augemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


Bedlnguns:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigen  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungeo 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  .\bzug.  Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
FQr  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskr'-'e,  denen  kein  Rttckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden. 


Nr.  39. 


Berlin,  den  28.  September  1912. 


XXXIII.  Jahrgang. 


Einiges  über  Kupolöfen  und  die  Beurteilung 

einer  Kupolofenanlane  .......  685—686 

Verbessertes  Sandformverfahren  für  röhren- 
förmige Gegenstände   686 — 687 


Auslands-Rundschau  687 — 6s8 

Giesserei-  und  Formerei-Praxis   688 

Neue  Patente  688—689 

Konjunktur-Rundschau   689 


Marktberichte  689 — 692 

Geschäftsnachrichten  692  —  695 

Patente  und  Gebrauchsmuster  695 — 696 

Kleine  Mitteilungen  696  —  698 


Der  bevorftehende  Vierteljahrslchluß  gemahnt  zur 
rechtzeitigen  Erneuerung  des  Abonnements  für  das 
vierte  Vierteljahr  1912.  Wir  bitten  namentlich  diejenigen 
Lefer,  die  unfer  Blatt  durch  ihre  Poftämter  felbft  be^ 
ziehen,  die  Beftellung  nicht  zu  verabfäumen.  Die  bei 
uns  direkt  aufgegebenen  Abonnements  laufen  bis  zum 
Widerruf,  der  jeweils  2  Wochen  vor  Quartalslchluß  zu 
erfolgen  hat,  weiter;  es  bedarf  alfo  keiner  befonderen 
Nachbe  ftellung. 


Berlin  S.  42. 


Die  „Gifen-Zeitung". 


Giniges  über  Kupolöfen  und  die  Beurteilung  einer 
Kupolofenanlage. 

Es  ist  noch  nicht  lange  her,  dass  man  betreffs  der  Theorie 
und  Erkenntais  des  Wesens  des  Kupplofenschmelzens  arg  im 
Dunkeln  tappte.  Als  Vorbild  hatte  offenbar  der  Hochofen  gedient, 
denn  man  betrieb  früher  die  Kupolöfen  nach  genau  demselben 
Prinzip  und  in  genau  derselben  Weise,  wie  die  Hochöfen.  Und 
welch  gewaltiger  Unterschied  zwischen  beiden  besteht,  und  welche 
grossen  Fehler  man  auf  diese  Weise  beging,  werden  wir  gleich 
sehen.  Allmählich  und  wohl  erst  in  den  letzten  Jahrzehnten  hat 
sich,  gestützt  auf  wissenschaftliche  Arbeiten  und  systematische 
Untersuchungen  und  Beobachtungen,  eine  genau  definierte  Lehre 
vom  Kupolofenschmelzen  und  vom  Bau  und  Betrieb  von  Kupol- 
ofenanlagen entwickelt.  Es  ist  da  eine  Reihe  von  Forschern 
zu  nennen,  und  wohl  besonders  hervorzuheben  sind  Namen  wie 
West,  Leyde,  Osann,  Messerschmidt  usw.  Durch  ihre  angestellten 
Versuche  und  Berechnungen  sowie  theoretischen  Erörterungen 
und  Betrachtungen  weiss  man  heute  wohl  im  allgemeinen,  wie 
eine  Kupolofenanlage  richtig  zu  betreiben  ist  und  welches  die 
wesentlichen  Momente  sind,  die  beim  Bau  einer  Kupolofenanlage 
zu  berücksichtigen  und  zu  beachten  sind.  Und  wenn  wir  uns 
einmal  die  Geschichte  des  Kupolofens  betrachten,  können  wir 
sehen,  wie  mannigfache  Wandlungen  und  grundverschiedene  Leit- 
sätze die  Kupolofentheorie  hat  erfahren  müssen. 

Während  man  anfänglich  in  kleinen  transportablen  Schächten 
von  60  bis  80  cm  Höhe  das  Eisen  über  einer  Giesspfanne  nieder- 
schmolz und  beim  Glessen  einfach  den  Schacht  abhob,  verschafften 
sich  etwa  um  1800  herum  die  sogenannten  Wilkisonöfen  Eingang. 
Es  war  dies  ein  feststehender  Ofen  von  bedeutend  grösseren 
Dimensionen.  Der  Betrieb  konnte  kontinuierUch  durchgeführt 
werden,  weil  der  Ofen  ein  Stichloch  hatte  und  man  so  in  der 


Lage  war,  den  Ofen  nach  Bedarf  abzustechen.  Somit  war  das 
eigentliche  Modell  für  unsere  heutigen  Kupolöfen  geschaffen. 
Man  wählte  später  nur  grössere  Höhen  und  grössere  Durchmesser, 
baute  schHesslich  noch  einen  Vorherd  daran;  das  Prinzip  des 
Wilkisonofens  behielt  man  jedoch  bis  zum  heutigen  Tage  bei. 

Der  grosse  Fehler,  den  man  bislang  beging,  lag  in  dem 
falschen  System  der  Windzuführung.  Während  man  früher  den 
Wind  mittels  Blasebalges  erzeugte,  ging  man  mit  der  Einführung 
der  Dampfmaschine  zur  Verwendung  der  Dampfkraft  über.  Durch 
zwei  kleine  Düsen  bhes  man  den  Wind  in  den  Ofen.  Die  Folge 
war,  dass  der  Wind,  in  kleinen  Mengen  hochgepresst,  den  Schmelz- 
raum betrat  und  dass  das  Produkt  der  Verbrennung  genau  wie 
beim  Hochofen  Kohlenoxydgas  war.  Das  Kohlenoxyd  trat  in 
grossen  Mengen  in  den  Gichtgasen  auf,  was  sich  durch  intensive 
Gichtflamme  bemerkbar  machte.  Es  ist  dies  ein  Uebelstand, 
den  man  bis  vor  kurzem  noch  sehr  häufig  fand.  Man  hatte  eben 
keine  Kenntnis  von  den  Vorgängen  im  Kupolofen.  Es  galt 
allgemein  die  These,  den  Gebläsewind  durch  kleine,  enge  Düsen 
in  den  Ofen  hineinzupressen.  Je  höher  die  Pressung,  desto 
vorteilhafter  glaubte  man  den  Ofen  zu  betreiben. 

Geleitet  durch  wissenschaftUche  Untersuchungen  lernte  man 
allmählich  den  grossen  Fehler  eines  solchen  Betriebes  kennen. 
Der  Kupolofen  soll  schmelzen,  dadurch,  dass  durch  die  Verbrennung 
des  Kokskohlenstoffes  eine  möglichst  grosse  Wärmemenge  erzeugt 
wird  und  dass  durch  Wärmeaustausch  zwischen  hocherhitzten 
Verbrennungsgasen  und  dem  Eisen  die  Ueberführung  aus  dem 
festen  in  den  flüssigen  Aggregatzustand  stattfinden  soll.  Die  Ver- 
brennung des  Kohlenstoffs  kann  nach  zwei  Hinsichten  geschehen: 

1  C  +  O  =-  CO  +  2470  WE. 

2.  .    .    .    .    C  +  O2  =  CO2  +  8080  WE. 

Die  Gleichung  i  sagt,  dass  bei  der  Verbrennung  von  zwölf 
Gewichtsteilen  Kohlenstoff  mit  16  Gewichtsteilen  Sauerstoff 
28  Gewichtsteile  Kohlenoxyd  entstehen  und  dabei  2470  Wärme- 
einheiten frei  werden,  während  nach  Gleichung  2  bei  der  Bildung 
von  44  Gewichtsteilen  Kohlensäure  aus  12  Gewichtsteilen  Kohlen- 
stoff und  32  Gewichtsteilen  Sauerstoff  8080  Wärmeeinheiten  auf- 
treten. Also  bei  der  Verbrennung  derselben  Kohlenstoffmenge 
entsteht  in  dem  einen  Falle  die  3,2  fache  Wärmemenge  als  in 
dem  andern  Falle. 

Es  ist  klar,  dass  man  jetzt  nach  dieser  Erkenntnis  absolut  die 
Kohlensäurebildung  befördern  und  herbeiführen  wollte.  Ein  Mittel, 
und  wohl  das  einfachste,  lag  klar  auf  der  Hand.  Bei  Kohlen- 
säurebildung gebraucht  man  genau  die  doppelte  Luftsauerstoff- 
menge als  bei  Kohlenoxydbildung.  Deshalb  hiess  es  jetzt: 
»Möglichst  viel  Luft  in  den  Ofen  bringen!«  Man  vergrösserte  die 
Düsen,  vermehrte  ihre  Anzahl,  brachte  zwei  Reichen  von  Düsen 
an,  ja,  man  ging  sogar  mit  den  Düsen  spiralförmig  um  den  Ofen 
herum,  bis  beinahe  an  die  Gicht.    Es  sollte  absolut  der  Kohlen- 


686 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S. 


1912 


Stoff  und  ebenso  eventuell  gebildetes  Kohlenoxyd  zu  Kohlensäure 
verbrennen.  Wie  alles  Uebertriebene  nur  schädlich  wirken  kann, 
war  es  auch  hiermit;  denn  genau  so,  wie  ein  Ofen  nicht  brennen 
kann  infolge  Luftmangels,  kann  dies  auch  der  Fall  sein  bei  zu 
grossem  Luftüberschuss.  Hier  auch  wie  überall  ist  die  Mittel- 
strasse das  rechte.  Der  Ofen  muss  eben  genügend  und  vor  allen 
Dingen  die  richtige  Luftmenge  erhalten. 

Es  entstand  so  eine  ganze  Reihe  von  Systemen,  von 
denen  das  eine  besser  als  das  andere  sein  sollte.  Es  kann  nicht 
genug  hervorgehoben  werden,  dass  es  auf  das  Ofens)  stem  über- 
haupt nicht  ankommt.  Jeder  Ofen  muss  funktionieren,  wenn  die 
Verhältnisse 

 Windmenge  Windgeschwindigkeit 

Ofen-Querschnitt  Ofen-Querschnitt^ 
richtig  gewählt  sind.  Windmenge  und  Windgeschwindigkeit  hängen 
unmittelbar  zusammen.  Sind  diese  beiden  Momente  richtig,  so 
stellt  sich  die  einem  jeden  Ofen  entsprechende  Pressung  von  selbst 
ein.  Die  Pressung  ist  eine  Funktion  von  Windmenge  und  Wind- 
ge.schwindigkeit,  sie  muss  mit  beide  wachsen. 

Wie  gross  soll  nun  die  Windmenge  sein?  Diese  Frage  ist 
von  verschiedenen  Forschern  beantwortet  worden.  Man  findet 
Angaben  von  8  bis  15  cbm  Luft  pro  i  kg  Koks.  Die  Wind- 
geschwindigkeit in  den  Düsen  richtet  sich  ganz  nach  deren  Durch- 
messer und  soll  30  bis  60  Meter-Sekunden  betragen.  Diese 
Werte  sind  bei  der  Beurteilung  einer  Kupolofenanlage  von  Wich- 
tigkeit, weil  sie  eine  Handhabe  zur  Bezeichnung  des  freien  Düsen- 
querschnittes geben.  Es  gibt  ja  zwar  auch  eine  alte  Faustregel, 
nach  der  der  freie  Düsenquerschnitt  \,5  bis  Vs  des  Ofenquerschnittes 
betragen  soll,  doch  ist  dieselbe  nicht  in  allen  Fällen  richtig,  wie 
gutgehende  Oefen  der  Praxis  bewiesen  haben.  Es  hängt '  dies 
vielfach  von  der  Form  und  Anordnung  der  Düsen  ab.  Die 
Hauptsache  ist  die  richtige  Windmenge,  denn  diese  allein  bedingt 
eine  richtige  Verbrennung  im  Ofen. 

Zur  Berechnung  des  erforderlichen  Gebläses  muss  man  auch 
die  Windpressung  kennen.  Nun  wurde  schon  gesagt,  dass  sich 
die  Pressung  des  Windes  von  selbst  einstelle,  und  dass  sie  nur 
ein  Charakteristikum  des  Ofens  sei.  Bei  grosser  Schachthöhe 
wird  sie  grösser  sein  als  bei  geringer  Schachthöhe.  Doch  kann 
man  in  dieser  Hinsicht  bei  Entwurf  von  Kupolofenanlagen  von 
gewissen  Normalien  ausgehen,  und  man  kann  nach  Messerschmidt 
für  I  m  nutzbare  Ofenhöhe  70  mm  Wassersäule  Winddruck  rechnen. 

Die  Schachthöhe  richtet  sich  natürlich  ganz  nach  der  Schmelz- 
leistung des  Ofens.  Oefen,  die  schnell  ziehen  müssen,  benötigen 
eine  grössere  Schachthohe,  damit  die  Materialien  auch  genügend 
vorgewärmt  in  den  Schmelzraum  gelangen.  Sie  richtet  sich  auch 
nach  dem  Ofendurchmesser.  Es  heisst  in  der  Literatur,  dass 
solche  Oefen,  bei  denen  das  Verhältnis  der  Schachthöhe  zum 
Schachtdurchmesser  grösser  als  2,5  sei,  eine  Schmelzleistung  von 
7000  kg  pro  I  m^  Ofenquerschnitt  zu  verzeichnen  hätten. 

Als  massgebend  für  einen  richtigen  Schachtdurchmesser 
kann  die  Angabe  von  Professor  Osann  gelten,  welcher  pro 
Tonne  stündlicher  Schmelzleistung  1200  cm^  rechnet. 

Was  die  Anordnung  von  zwei  Reihen  Düsen  sowie  die 
Verwendung  von  vorgewärmter  Verbrennungsluft  anbetrifft,  so  ist 
beides  zu  verwerfen,  und  zwar  teilweise  aus  demselben  Grunde. 

Durch  Anordnung  einer  zweiten  Düsenreihe  wird  zunächst 
die  Schmelzdauer  vergrössert.  Dies  scheint  ja  vorteilhaft  zu 
sein,  denn  die  Schmelzleistung  muss  eine  grössere  werden.  Da 
aber  nach  dem  Vorausgesagten  die  Schmelzleistung  lediglich  von 
der  eingeführten  Windmenge  abhängt,  so  fällt  jener  Vorteil  so- 
fort weg,  sobald  man  dafür  sorgt,  dass  durch  die  untere  Düsen- 
reihe durch  erforderhche  Vergrösserung  dieselbe  Windmenge 
eintreten  kann. 

Em  zweiter  Vorteil  soll  darin  Hegen,  dass  das  von  der 
unteren  Düsenreihe  gebildete  Kohlenoxyd  vor  der  oberen  Düsen- 
reihe zu  Kohlensäure  verbrennt.  Dies  kann  jedoch  nur  in  sehr 
beschränktem  Masse  der  Fall  sein;  denn  einmal  bildet  sich  vor 
der  zweiten  Düsenreihe  eine  zweite  Verbrennungszone,  die 
natüriich  genau  so  wirkt  wie  die  untere.  Dann  aber  muss  die 
vor  den  unteren  Düsen  gebildete  Kohlensäure  die  weissglühende 
Koksschicht  der  oberen  Düsenreihe  passieren,  und  es  wird  eine 
Reduktion  der  gebildeten  Kohlensäure  nach  der  Gleichung 
CO2  +  C  =  2  CO  unter  Kohlenoxydbildung  eintreten.  Ein  Vorteil 
in  der  Anordnung  einer  zweiten  Düsenreihe  ist  also  nicht  zu  er- 
kennen. Ausserdem  wird  die  nutzbare  Ofenhöhe  geringer,  und 
die  Gichltemperatur  muss  höher  werden. 

Der  Einfluss  der  vorgewärmten  Verbrennungsluft  wirkt  in 
demselben  Sinne  der  Gleichung  CO2  -+-0  =  2  CO.  Diese  Reaktion 
vermag  bis  zu  einer  Temperatur  von  600  Grad  vor  sich  zu  gehen. 
Bei  der  Verwendung  vorgewärmten  Windes  würden  ausser- 
gewöhnlich  hohe  Temperaturen  im  Ofen  auftreten.  Diese  kon- 
entrieren  sich  natürlich  nicht  nur  auf  den  Schmelzraum,  sondern 


werden  sich  bald  der  ganzen  Beschickungssäule  mitteilen.  Folglich 
würde  ein  grosser  Teil  des  Kohlenstoffs  unbenutzt  als  Kohlenoxyd 
den  Ofen  verlassen.  Die  beabsichtigte  Ersparnis  durch  Wind- 
vorwärmung  würde  also  nur  einen  Verlust  bedeuten. 

Ganz  verkehrt  ist  natüriich  der  Vorschlag,  die  Kupoloien- 
gase  abzusaugen  und  mit  dem  Winde  wieder  einzupressen.  Der 
P>folg  muss  ein  negativer  sein.  Die  ganze  Kohlensäure  der 
Gichtgase  —  und  das  ist  bei  richtigem  Betrieb  eine  beträcht- 
liche Menge  —  muss  sich  auf  Kosten  des  Kokses  in  Kohlenoxyd 
umsetzen.    Auch  hierin  ist  eine  Koksmehrausgabe  zu  suchen.  — 

Es  sind  dies  kurz  die  Momente,  die  bei  der  Beurteilung 
einer  Kupolofenanlage  in  Frage  kommen  und  wohl  heute  alU 
gemein  gültig  sind.  Es  ist  nur  das  WesentUche  hervorgehoben 
worden,  weil  das  ganze  vorhandene  Literaturmaterial  zu  umfang. 


Verbessertes  Sandformverfahren  für  röhren- 
förmige Gegenstände. 

(Von  unserm  technischen  Korrespondenten  in  Paris.) 

Bei  der  Herstellung  röhrenförmiger  Gegenstände  wird  die 
Form  teilweise  aus  dem  Kern  gebildet,  dessen  Herstellung  je 
nach  Umständen  in  verschied  ein  er  Weise  ■erfolgt.  Diesen  Kern 
muß  man  für  sich  allein  herstellen  und  einlegen,  was  mit 
Schwierigkeiten  verknüpft  ist  und  Geschicklichkeit  erfordert, 
wenn  er  nicht  aus  einer  festen  Masse  hergestellt  ist,  da  er 
sonst  leicht  beschädigt  wird.  Stellt  man  dien  Kern  aus  Sand 
her,  so  muß  man  den  Sand  stark  anfeuchten,  um  genügendeji 
Zusammenhang  der  Masse  zu  bekommen.  Dies  erfordert 
wiederum  ein  Trockeinverfahren. 

Bei  dem  nachstehieinid  erläuterten  Verfahren  wird  der  Kern 
gleichzeitig  mit  der  äußeren  Form  und  aus  demselben  Sand 
wie  diese  hergestellt  und  in  der  Form  gelagert,  ohne  dalß 
er  berührt  zu  werden  braucht. 


Dies  geschieht  unter  Benutzung  eines  geteilten  Modells,  ; 
von  dem  jede  Hälfte  ein  „verstärktes"  Modell  jener  Art  bil- 
det, bei  welcher  flanschartige  Ansätze  am  unteren  Rande  die 
Modellplatte  vertreten  und  beim  Zusammensetzen  der  Form- 
kastenhälften eine  Annäherung  bestimmter  Teile  der  Form- 
wände bewirken.  Mit  Hilfe  zweier  solcher  Modellhälften  wer- 
den sowohl  der  Kern  als  auch  die  äußeren  Formteile  aus 
trockenem  Sand  ohne  Anfeuchtetn  usw.  geformt  und  in  gieß- 
fertige Lager  gebracht,  wobei  jegliche  Schwierigkeiten  in  der 
Herstellung  und  Handhabung  des  Kernes  vermieden  werden. 

Fig.    I   zeigt  die   Herstellung  eines  mit  Flanschen  ver- 
sehene;n  Rohres  (Längsschnitt). 

Fig.  2  veranschaulicht  einen  senkrechten  Längsschnitt^ 
und  Fig.  3  einen  senkrechten  Querschnitt  der  in  die  Formkasten 
eingelegten  Modelle. 

Das  Modell  besteht  aus  zwei  Hälften,  von  denen  sich  jede 
aus  drei  Teilen  zusamineinsetzt.  A  ist  das  eigentliche  Rohr- 
modell,  B  das  Modell  für  die  Bildung  der  Kernmarken  und 
Kernlager,  und  C  eine  Platte,  die  die  beiden  Teile  A  und  B 
flanschenförmig  einfaßt.  Die  Stärke  dieser  Platte  entspricht 
genau  der  Wandstärke  x  des  Teiles  B,  und  die  Wandstärke// 
des  Teiles  A  ist  gleich  der  Summe  der  Wandstärke  z  des  Rohres 
und  der  Wandstärke  x. 

Der  Teil  B  hat  an  der  AuX^ieln,-  und  Innenseite  genau  kon- 
gruente Begrenzungsflächen,  D  ist  der  Kenn  und  E  ist  ein 
Kernstift.  Die  Flanschen  C  sind  mit  zusammenfallenden 
Löchern  versehen,  durch  welche  die  an  den  Formkasten  an- 
gebrachten Stifte  F  gehen. 
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Die  Herstellung  der  l'"()rm  f  iir^det  auf  folgerKle  Weise  statt : 
Man  stellt  ziin,ächst  den  Kern  dadurch  h'or,  daß  je  eine 
Hälfte  in  jeder  Hälfte  dos  Modells  geformt  wird.  Beide 
Modellhälften  we-rde!n  nebeneiin,andier  gelegt,  so  daß  sie  wie 
ein  Buch  zusammelngeklappt  werden  können.  Das  Auf- 
einanderpassen wird  dur(  h  die  Zäpfchen  (I  erleichtert,  welche 
an  der  einen  Modollhälfte  befestigt  sind  uiiiid  in  die  Locher  IJ 
(Ici-  andern  Modellhälfte  eingreifen.  Nachdem  die  Modell- 
liäilten  aufeinandergleklappt  sind,  werden  sie  auf  den  Unter- 
kasten gelegt  und  'es  wird  der  Oberkasten  aufgesetzt  und  mit 
Sand  gefüllt. 

Nachdem  der  Sand  eingestampft  ist,  wird  der  Oberkasten 
'von  der  einen  Modellhälfte  abgehoben  und  zur  Seite  gestellt. 


Fig.  4 

Der  Unterkasten  mit  den  beiden  Modellhälften  wird  nun  ge- 
dreht, so  daß  er  eingeistampft  werden  kann.  Darauf  wird  der 
Unterkasten  für  sich  abgehoben  und  nach  Entfernung  der 
einein  Modellhälfte  wieder  aufgesetzt.  Dabei  berühren  seine 
die  eine.  Kernlagerhälfte  bildenden  Teile  die  entsprechende 
Kemmarkenhälfte.  Zusammen  mit  der  andern  Modellhälfte  und 
dem  darin  ruhei^den  Kern  wird  er  darauf  gedreht  und  die  andere 
Modellhälfte  entfernt.  Nun  ist  nur  der  Oberkasten  aufzusetzen, 
dessen  die  andere  Kernlagerhälfte  bildenden  Teile  die  andere 
Kernmarkenhälfte  berühren,  und  die  Arbeit  ist  fertig. 

Dadurch,  daß  beide  Formkasten  nach  Herausnahme  des 
Modells  unmittelbar  aufeinänderstehen,  hat  sich  der  Zwischen- 
räum zwischen  Kenn  D  und  den  Auße!n,formen  um  die  Stärke 
der  Platte  C  vermindert.  Dadurch  ist  der  Zwischenraum 
zwischen  den  Zapfen  des  Kernes  B  und  den  Außenformen 
verschwundejn,  so  daß  die  Zapfen  des  Kernes  nunmehr  fest- 
gehalten werdein,  und  die  Wandstärke  des  ursprünglich  das 
Modell  enthalteinden  Zwiscbenraum^es  entspricht  nunmehr  genau 
der  Wandstärke  z  des  herzustellenden  Rohres. 

Die  Form  ist  also  zum  Gießen  fertig. 


Das  Glessen  von  Stahl  und  Legierungen 
in  einem  Vakuum. 

(Scbluss.) 

Die  A  n  w  e  n  d  u  n  g  d  e  s  Vakuums  bei  G  e  s  e  n  k  g  u  ß . 

Die  erfolgreichste  und  ausgedehnteste  Anwendung  des 
Prinzips,  im  Vakuum  zu  gießein,  findet  bei  der  Herstellung 
von  Gesenkguß  statt.  Da  Dauerformien,  welche  aus  Metall  ge- 
fertigt sind,  verweinidet  werden,  um  den  Gußstücken  ihre  Ge- 
stalt zu  geben,  känin  in  ihrem  Hohlraum  ein  Vakuum  erzeugt 
werden,  ohne  Benutzung  einer  Vakuumkammer,  oder  die  Gesenk- 
form kann  innerhalb  einer  Vakuumkammer  gebracht  werden, 
ohne  spezielle  Ausbildung  einer  Form  und  ohne  befürchten 
zu  müssen,  daß  sie  verletzt  wird,  sowie  ohne  ihre  Fähigkeit, 
vollkommene  Gußstücke  zu  erzeugen,  zu  beeinträchtigen.  Sie 
können  so  hergestellt  werden,  daß  mit  ihnen  automatisch  ent- 
weder innerhalb  oder  außerhalb  einer  Vakuumkammer  ge- 
arbeitet wird,  und  es  ist  an  den  Gesenkgußmaschinen  sehr 
wenig  zusätzliche  Apparatur  erforderlich.    Das  Vakuum  be- 


seitigt Mängel,  weh  bc  ^ich  nur  sehr  schwer  auf  irgendeine 
andere  Weise  umgehen  lassen,  wenn  das  geschmolzene  Metall 
unter  Druck  in  die  Metallformen  spritzt. 

(xeschiehl  dies  in  Gegenwart  von  Luft,  so  bewirkt  das  be- 
ständige Schütteln,  welches  die  Gesenkgußlegierung  erfährt,  so- 
wohl im  Schmelztiegel,  als  auch,  wenn  sie  in  die  Form  gespritzt 
wird,  daß  sie  mehr  oder  weniger  von  Sauerstoff,  Stickstoff  oder 
andern  in  der  Luft  befindlichen  Gasen  absorbiert.  Diese  Gase 
bilden  Verbindungen  mit  den  verschiedenen  Metallen,  welche 
die  Gesenkgußlegierungen  bilden;  diese  Verbindungen  schwä- 
chen die  Legierung  sehr  un^d  "haben  auch  die  Neigung,  sie 
mit  Gasblasen  zu  füllen.  Letztere  bilden  sich  gewöhnlich  im 
Innern  der  Gesenkgußstücke  und  machen  sie  schwammig  und 
porös,  während  das  Aeußere  weich  sein  und  das  Aussehen 
eines  vollkommenen  Stückes  haben  kann.  Das  hat  seinen 
Grund  in  der  Tatsache,  dafi  das  in  die  Form  gespritzte  ge- 
schmolzene Metall  die  Tendenz  hat,  an  der  metallenen  Ober- 
fläche in  dem  Hohlraum  anzuhaften,  welcher  die  äußere  Ober- 
fläche der  Gußstücke  bildet. 

Der  größte  Teil  der  Gesenkgußstücke,  welche  ohne  Vakuum 
gegossen  werden,  ist  von  dieser  Art,  und  man  braucht  sie 
nur  zu  brechen,  um  die  ganz  kleinejn  Luft-  und  Gasblasen 
zu  bemerken.  Sie  lassen  sich  sehr  gut  mit  Hilfe  eines  ge- 
wöhnlichen Vergrößerungsglasies  unterscheiden.  Wenn  solche 
Blasen  vorhanden  sind,  so  geht  daraus  hervor,  daß  die  Mole- 
küle, welche  die  Masse  bilden,  durch  die  Gase  getrennt  wer- 
den und  die  ihnen  eigene  Kohäsionskraft  unterbrochen  ist. 
So  wird  die  mechanische  Festigkeit  an  diesem  Punkt  gänzlich 
zerstört.  Das  beweist  zusammen  mit  den  schädlichen  Ver- 
bindungen, welche  mit  den  Metallen  gebildet  werden,  klar  und 
deutlich,  daß  solche  Gase  wie  Sauerstoff,  Stickstoff  und  Wasser- 
stoff die  schädlichsten  Elemente  sind,  welche  sich  in  Metallen 
befinden  können,  und  les  ist  somit  geboten,  diese  auf  die  geringst- 
möglichen Mengen  zu  reduzieren,  wenn  Gußstücke  herzustellen 
sind,  welche  gewisse  Festigkeitseigenschaften  besitzen  sollen. 

Um  bei  der  Herstellung  von  Gesenkguß  ein  Vakuum  her- 
vorzurufen, ist  bei  einigen  Typen  von  Maschinen  direkt  am 
Gußhohlraum  in  den  Gesenkformen  eine  Röhre  angebracht, 
die  sie  mit  einer  Luftpumpe  verbinden.  Diese  entfernt  die 
Luft  aus  der  Form,  gerade  bevor  das  geschmolzene  Metall  hinein- 
spritzt.  Dadurch  wird  jeder  Winkel  und  Spalt  in  der  Gesenk- 
form vollkommen  mit  Metall  gefüllt,  und  man  erhält  gute, 
scharfe  Gußstücke  von  vorzüglichem  Aussehen.  Auch  die  Ver- 
luste durch  mangelhaften  Guß  werden  auf  ein  Minimum  redu- 
ziert, da  sich  keine  Luftsäcke  bilden,  welche  das  Metall  hindern, 
nach  gewissen  Teilen  der  Form  zu  fließen. 

Während  sich  das  Absaugen  der  Luft  aus  der  Form  sehr 
gut  vornehmen  läßt,  ist  es  nicht  möglich,  alle  Gase,  welche 
sich  in  dem  geschmolzeiriien  Metall  befindön,  zu  entfernen.  Um 
ein  vollkommeneres  Vakuum  zu  erhalten,  hat  man  daher  eine 
vertikal  stehende  Gesenkguß maschine  konstruiert,  welche  sich 
täglich  im  Gebrauch  befindet.  Hier  bildet  eine  verhältnis- 
mäßig große  Vakuumkammer  den  Maschinenkörper,  und  der 
Schmelztiegel  mit  seinem  mit  Gas  geheizten  Ofen  wird  in  ganz 
ähnlicher  Weise,  wie  bei  den  früher  beschriebenen  Apparaten, 
luftdicht  daraufgestellt.  In  diesem  Falle  sind  die  Antriebswelle 
mit  ihrer  Riemenscheibe  und  die  Daumen,  welche  die  Be- 
wegungen der  Maschine  regulieren,  am  Fuße  der  Maschine 
unter  der  Vakuumkammer  angebracht. 

Die  Gesenkform  wird  direkt  unter  dem  Schmelztiegel  inner- 
halb der  Vakuumkammer  aufgestellt.  Um  solch  eine  Maschiru.e 
mit  günstigem  Wirkungsgrad  zu  erhalten,'  muß  somit  die  Form 
schnell  geöffqet  und  geschlossen  werde|n ;  das  geschmolzene 
Metall  wird  hineingespritzt  und  das  Gußstück  automatisch  aus 
der  Form  geworfen.  In  dieser  Weise  arbeitet  die  Maschine. 
Da  die  Form  sich  automatisch  innerhalb  dieser  Vakuumkammer 
öffnet  und  schließt,  so  kann  sich  keine  Luft  in  dem  Einguß 
ansammeln,  auch  nicht,  wenn  die  Form  geöffnet  wird,  um  das 
Gußstück  herauszuwerfen. 

Die  Gase,  welche  beim  Eintritt  in  die  Ges^nkform  im  Metall 
sein  könnten,  werde;n  leicht  durch  die  Windöffnungen  der  Form 
in  die  Vakuumkammer  getrieben.  Durch  Herausreiben  von 
V40  bis  V20  rnm  tiefen  Schichtein,  an  den  Trennungsflächen  der 
Form  wird  diese  ventiliert ;  so  kainn  ein  beständiges  Vakuum 
in  ihrem  Gießhohlraum  aufrechterhalten  werden.  Die  Form 
wird  dann  leicht  getrennt.  Diese  Luftöf^nungen  sind  nicht  groß 
genug,  um  sich  mit  Metall  zu  füllehi  ünd  auf  den  Gußstücken 
Unebenheiten  zu  bilden.  Ferner  wird  außerdem,  daß  das 
Metall  so  in  alle  Spalten  der  Form  gezogen  wird,  das  ge- 
schmolzene Metall  mit  0,13  bis  0,25  kg  Druck  pro  Quadrat- 
zentimeter in  die  Form  gezwungen.  Dadurch  wird  noch  weiter 
das  Korn  der  Gul.'^stücke  verfeinert. 


der  Maschine  werden  zeitlich  so  aus- 
geführt, daß  die  verschiedenen  Operationen  einander  beständig 
folgen  und  die  Gußstücke  ohne  jede  Handarbeit  hergestelk 
vv-erden,  abgesehen  von  dem  Füllen  des  Schmelztiegels  Sie 
können  durch  diese  Vakuummaschine  natürlich  viel  schneller 
erzeugt  werden  als  durch  irgendeine  von  Hand  betätigte  Ma- 
^""^  ^^rstarrt  ist,  wird  d^s 

Gußstuck  herausgeworfen  und  die  Form  ohne  jeden  Zeitverlust 
für  em  andres  Gußstück  geschlossen.  Nach  Oeffnen  der  Form 
fallt  das  herausgestoßene  Gußstück  in  eine  seitlich  geführte 
Rmne  und  gleitet  von  da  in  einen  Behälter,  aus  dem  es  dann 
leicfit  herausgenommen  werden  kann. 

Es  gibt  noch  eine  andere  Form  einer  Gesenkgußmaschine 
welche  die  Luft  aus  der  Gußform  entfernt,  bevor  sie  mit  ge- 
schmolzenem Metall  ausgefüllt  wird.   Dies  ist  eine  von  Hand 
betätigte  Maschine,  die  mit  einem  Saugrohr  in  Verbindung 
steht.   Sie  erzeugt  nicht  so  gute  Gußstücke  wie  die  vorher  be- 
schriebene Maschine,  wird  aber  doch  mit  Erfolg  bei  der  Her 
Stellung  von  Gesenk-Gußstücken  vielfach  verwendet    Die  bei 
den  Formhalften  werden  durch  Anheben  eines  Hebels  von 
einander  entfernt  Dann  wird  eine  Gießpfanne  an  einem  gewöhn- 
lichen Schmelzofen  mit  Metall  gefüllt,  innerhalb  eines  Hohl- 
raumes Uber  der  Form  eingesetzt  und  der  Hebel  nach  unten 
gedruckt,  um  die  Form  zu  schließen.    Darauf  öffnet  man  ein 
Ventil,  welches  durch  das  erwähnte  Austrittsrohr  die  Luft  aus 
der  Form  absaugt,  und  kippt  die  mit  Metall  gefüllte  Gießpfannp 
Zunächst  wird  durch  Oeffnen  eines  Ventils  Preßluft  hinein- 
gelassen und  das  ^^us  der  Pfanne  abgegossene  Metall  durch 
diesen  emtretenden  Luftstrom  in  den  Hohlraum  für  das  Guß- 
stuck gepreßt.  Die  Form  wird  dann  geöffnet  und  ein  Hebel 
nach  der  Maschine  zu  gehoben,  um  das  Stück  mittels  Eiektor- 
stangen  aus  der  Form  "herauszutreiben.   Dies  ist  die  einzige 
Maschine,  welche  durch  Saugen  die  Luft  abzieht,  in  Verbindung 
mit  Komprimieren,  um  das  Metall  in  die  Form  zu  zwingen  Da 
die  Maschme  von  Hand  bedient  wird,  arbeitet  sie  Verhältnis 
maßig  langsam. 

Mit  einigen  dieser  Gesenkgußmaschinen  ist  es  nicht  möglich 
Metalle  zu  gießen,  welche  einen  Schmelzpunkt  haben,  der  über 
050  G.  hegt  Das  hat  besonders  darin  seinen  Grund,  daß  man 
noch  kein  Metall  oder  Material  gefunden  hat,  welches  der  Ein- 
wirkung höherer  Temperaturen  widersteht  und  gleichzeitig  sich 
so  wenig  abnutzt,  daß  eine  Gesenkform  imstande  ist,  genügend 
Gußstucke  herzustellen,  um  erfolgreich  für  den  Handel  und 
Verkauf  arbeiten  zu  könnten. 

Tiegelhebevorrichtung. 

Nach  „The  Foundry"  wurde  eine- Vorrichtung,  welche  den 
Gebrauch  von  Zangen  beim  Abheben  der  Tiegel  von  den  Oefen 
überflüssig  macht,  unläugst  in  Amerika  patentiert.  Sfe  besteht 
aus  einer  Grundplatte  aus  feuerfestem  Ton,  worauf  der  Tiegel 
ruht  und  welche  samt  diesem  bis  oben  auf  den  Ofen  gehoben 
wird     Sie   wird   durch  einen  pneumatischen  Aufzug  betätigt 
welcher  m  der  Aschengrube  unter  dem  Ofen  angebracht  ist' 
wobei  das  eme  Ende  auf  den  Boden  der  Grube  gesenkt  wird 
und  das  andere,  welches  die  Grundplatte  trägt,  durch  eine  kreis- 
forniigc  Oeffnung  im  Ofenboden  sich  erstreckt    Wird  1  uft 
auf  den  Bodeta  des  Aufzugszylinders  geführt,  so  steigt  der  Kolben 
und  bnngt  die  Grundplatte  und  den  Tiegel  in  die  Höhe,  bis  der 
Boden  des  letzteren  mit  der  oberen  Begrenzung  des  Ofens  gleich- 
steht. Um  den  Aufzug  vor  der  hohen  Ofentemperatur  zu  schützen 
und  zu  verhindern  daß  der  Koks  durch  das  Loch  in  den  Ofen 
fallt,  wenn  der  Kolben  emporsteigt,  wird  eine  Schutzvorrichtung 
verwendet  die  aus  einem  Blecheisenrohr  besteht,  das  rund  um 
den  Tiegel  in  den  Ofen  heruntergelassen  und  durch  das  Koks- 
Dett  bis  auf  den  Aufzug  niedergestoßen  wird.  Der  Tiegel  wird 
so  durch  dieses  Rohr  hindurchgehoben,  welches  darauf  ent- 
fernt werden  kann. 
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GIESSEREI-  UNO 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Frage  930.  Zum  Gießen  kleiner  schwacher  Lampenteile  aus  Grau- 
guß verwende  ich  Achsbüchsen  und  Bruch  kleiner  Teile,  sowie  Buderus- 
und  Hamam-Roheisen  in  folgender  Zusammenstellung:  50  kg  Buderus 
50  kg  Hämatit,  so  kg  Eingüsse,  i   Schaufel  Kalkstein.     Der  Guß  fälk 


oft  hart  au..  Ich  bitte  tun  Auskunft,  w.e  .ch  gattieren  muß,  um  weichen 
Guß  zu  erhalten,  und  welche  Roheisensorte  evtl.  anzuschaffen  wäre 

l  rage  931.    Wer  liefert  StaWformcn  zum  Gießen  von  Füßen  Ver 
Schlüssen  und  Verzierimgen  zu  eisernen  Bettstellen? 

Frage    932,     Wer   hefert    Modellack    für   Melallmodelle  ? 

Elektromotoren-Gehäuse. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  926.) 
I.    Selbstverständlich  eignet  s.ch  Eisen  zur  Herstellung  von  Motor 
gehausen,  da  dieselben  ja  doch  mmdestens  zu        in  Grauguß  hergestellt 

Von  Seiten  der  Gußabnehmer  für  elektrische  Maschinen  wird  o-.. 
wohnlich  vorgeschrieben,  daß  der  Guß  sehr  gute  magnetische  Ei4n 
Schäften  besitzen  soll.  Dieses  wird  erreicht,  indem  man  möglichst  be  se le 
Roheisensorten  verwendet,  welche  rein  oder  doch  wenigstens  möglichst 
em  von  fremden  Beimisc>hungen  sind.  Leider  machen  Sie  üh!r  d^c 
Ihnen  zur  Verfügtmg  stehenden  Raheisensorten  nur  unvollständige  An- 
gaben,  so  daß  Ihnen  geeignete  Gattierungen  nur  schwer  angegeben  werden 
können.  Femei-  ist  auA  bei  der  Zusammenstellung  der  Gaftierungen  für 
Motorgehäuse  auf  die  Wandstärke  Rüdksicht  zu  nehmen.  Diese  ist  z  B 
bei  größeren  Gehäusen  ziemlic'h  stark,  so  daß  hierauf  wohl  Rücksicht 
zu  nehmen  ist.  Vorläufig  würde  ic'h  Ihnen  empfehlen,  von  den  Roheisen- 
sorten, Gießereiroheisen  Rolandhütte  I  und  Iii,  sowie  Maschinenbruch 
je  25  Prozent  zu  vergichten.  Ferner  würden  Sie  versuchen,  den  Zusatz 
an  Brud.  auf  35  Prozent  zu  erhöhen,  und  dafür  Rolandhütter  l  ent- 
sprechend weniger  zu  setzen.  Für  größere  Motorgehäuse  empfehle  kh 
Ihnen  die  Verwendung  von  Hämatit  und  Spezialeisen,  letzteres  möglichst 
sihzium-  und  manganarm.  Für  Motorgehäuse  mit  40-60  mm  Wand- 
starke  wurde  sich  dann  folgende  Gattierung  eignen:  20  Prozent  Hämatit 
20  Prozent  Rolandshütter  III,  ,5  Prozent  Spezialeisen,  10  Prozent  Rolands- 
hutter  J,   35   Prozent   Maschinenbruch.  F.  W.  ' 

Riemenscheiben  Formmaschinen. 

(Zugleicli  Antwort  auf  Frage  929.) 

I.  Unter  den  Riemsdheiben-Formmaschinen  ist  das  Teles.kopsystem 
entschieden  das  beste,  aber  auch  das  teuerste.  Die  Teleskopmaschinen 
'^"\/!rn"       ■  verschiedene    Vorzüge.     Erstens   sHzen  sämt- 

hdhe  Modellringe  in  der  Maschine  teleskopartig  ineinander    so  daß  das 
Ausbauen  gegenüber  andern  Masdhinen  vollständig  fort- 
fallt.   Hierdurch  wird  schon  bedeutend  an  Zeit  gewonnen,  so  daß  die 
Leistungsfähigkeit    eme   größere   ist,    dann  hat   man   auch   ferner  keine 
Aufbewahrungsräume   für  lose   Modellringe    und   Armplatten  notwendig 
so  daß  man  bei  der  Teleskopmaschine  Raumersparnis  machi.    Bei  einem 
Bedarf  von  1000-1200  Riemscheiben  pro  Jahr  lohm  sich  selbstverständ- 
lich die  maschinelle  Herstellung.    Entgegen  Ihrem  Vorhaben  empfehle  ich 
Ihnen  jedoch,  vorläufig  nur  eine  Maschine  anzuschaffen     Wie  Sie  an- 
geben, schwanken  die  Durchmesser  der  meisten  Riemscheiben  zwischen 
200-700  mm.     Diese  Größen  können  Sie  sämthch  auf  einer  Maschine 
herstellen.     Es  ist  nämlich  zu   berücksichtigen,   daß,   wenn   Sie  ii?f  'Sie 
Herstellung  von  1000-1200  Scheiben  2  Maschinen  anschaffen    diese  nie 
voll  ausgenutzt  werden.    Es  ist  nun  aber  gerade  bei  Riemsche'iben-Form- 
masc'hinen  äußerst  wichtig  und  notwendig,  daß  die  Maschinen  täghch  in 
Betneb  sind,  damit  die  daran  beschäftigten  Arbeiter  eine  großmöghchste 
Fertigkeit  in  der  Bedienung  der  MascTiine,  und  damit  verbunden  eine 
größere   Leistung  erzielen.     AucTa  in  bezug  auf  die  Anschaffungskosten 
kommen  Sic  bei  vorläufig  einer  Maschine  besser  weg.     Sie  wollen  be- 
rücksichtigen, daß  z.  B.  2  Riemscheiben-Formmaschinen  für  Riemscheiben 
von   200—600  mm  Durchmesser   und  von  600—1000  mm  Durchmesser 
mit  den  notwendigen,  in  den  Anschaffungskosten  nicht  zu  unterschätzen- 
den  Formkästen,   etwa   17000— 18000   Mk.   kosten.     Aus  diesem  halte 
ic'h   es  für  vorteilhafter,   wenn  Sie  vorläufig   eine  Maschine   für  Riem- 
sdheiben   von   200—700   mm   Durchmesser  anschaffen,   denn   mit  dieser 
können  Sie  den  Bedarf  von   1000— 1200  Scheiben  vollkommen  decken. 
Größere   Scheiben  lassen  sich   dann  jedenfalls   billiger  von   Hand  her- 
stellen, als  wenn  hierfür  kostspielige  Formmaschinenanlagen  mit  teueren 
Formkästen  zur  Verfügung  stehen,  die  für  die  längste  Zeit  im  Jahre  un- 
beschäftigt sind,  Platz  gebrauchen  und  auch  amortisiert  sein  wollen. 

Bezugsquellen  für  Formm aschinen,  sowie  für  transportable  Kerntrocken- 
öfen und  Preßluftanlagen  finden  Sie  im  Anzeigenteil  der  „Eisen-Zeitung", 
oder  können  sich  von  der  Geschäftsstelle  des  Blattes  aufgeben  lassen. 

'     F.  W. 


,    X  249  0S6  vom  Bochumer  Verein  für  Bergbau 

und  Gußstahlfabrikation  in  Bochum  i.  W.  Vorrichtung  zum 
Harten  einzelner  Stellen  an  Herzstücken  und  anderen 
Mahistucken  mittels  Luft,  gekennzeichnet  durch  eine  Druckluftdüse, 
deren  Mundungen,  von  einer  den  vollen  Luftstrom  durchlassenden  Stelle 
ausgehend,  durch  zunehmend  enger  werdende  Querschnitte  allmählich  an 
Lnttdurchlassigkeit  abnehmen. 

Kl.  31  Pat.  Nr.  248927  von  Per  Anderson,  Arvika,  Schweden. 
Kupolofen  mit  innerhalb  der  normalen  Begrenzungslinie  des  Schacht- 
querschnittes ragenden  und  durch  Mauerwerk  an  der  Oberseite  geschützten 
Düsen  mit  mehreren  Ausströmungsöffnungen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  in  das  Ofeninnere  hineinragenden  Düsenteile  eine  ihrer  Länge  un- 
gefähr entsprechende  Breite  haben. 


Nr.  39 
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Fat.  Nr.  249  936  von  A  u  g  us  t  u  s  Nathan  K  e  1 1  e  y  in  Detroit 
(Fig.  i).  Kernformmaschine,  bei  der  der  Sand  durch  Rüttel-  oder 
Stoßwirkung  verdichtet  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  senkrechte 
Stange  (C)  in  einem  Ausschnitt  der  Tischplatte  (A)  einer  Werkbank 
mittels  Seilzuges  diucli  'Niederdrücken  eines  am  Fuß  der  Werkbank  .dreh 
bar  befestigten  Fußhebels  (E)  angehoben  wird,  um  beim  Freigeben  des 
Fußhebels  frei  niederzufallen  und  dadurch  eine  Ruttel-  oder  Stoßbewegung 
auf  den  Kernkasten  (J)  auszuüben,  der  auf  einer  am  oberen  Ende  der 
Stange  befestigten  TragpJatte  (H)  eingeklemmt  ist. 

Fat.  Nr.  249  loi  von  M  i  d  h  e  1  Johann  Lackner,  Dortmund 
(Fig.  2).  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Lehmformen  für  gegossene 
Muffen-  und  Flansc'hemohre  durch  Schablonieren  mittels  eines,  zentrisch 
geführten,  nacli  oben  verjüngten  Schabloniertellers,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  P^ormkastenwand  durc'h  Vorsprünge  aufgerauht  ist,  die  den  von 
dem  kegelförmigen  Sdhablonierteller  abfließenden  Lehm  halten,  aber  das 
zentrisdhe  Hindurchziehen  dieses  Tellers  nicht  behindern. 


Fat.  Nr.  248659  von  Czeslaw  Jankowski  in  Sosnowic'e  (Fig.  3). 
Zusammenziehbarer  Metallkernfür  Hartgußrohre,  des- 
sen Längsteile  durc'h  Fugen  voneinander  getrennt  sind,  dadurch  gekenti- 
zeidhnet,  daß  die  Längsteile  mit  mit  Schnur  umwickelten  inneren  Holz- 
teiJen  verschraubt  sind. 

Fat.  Nr.  248535  von  Franz  de  Buigne  in  Magdeburg.  Aus- 
flußrohr für  .sd hmelzflüssige  Massen,  insbesondere  für 
Metallgieß  Vorrichtungen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Rohr,  soweit 
eine  Erstarrung  seines  Inhaltes  nadh  beendigtem  Guß  in  Frage  kommt, 
nac'h  ^er  Ausflußstelle  zu  erweitert  ist. 

Fat.  Nr.  248  895  von  Will  iam  Mc'Conway  in  Fittsburgh,  V.  St.  A. 
Verfahren  zur  Herstellung  gegossener  Ringe  aus  Stahl, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zunächst  ein  dem  Gewicht  des  fertigen  Ringes 
entsprechender  Hohlzylinder  mit  hohen  und  dünnen  Wänden  gegossen  wird, 
die  durc'h  Zusammendrücken  auf  die  Höhe  und  Dicke  des  fertigen  Ringes 
gebracht  werden. 

Fat.  Nr.  249  037  von  der  DeutsChenMaschinenfabrikA.  -G. 
in  Duisburg.  Zwangläufig  von  der  Bewegung  des  Formenträgers  an- 
getriebene Vorrichtung  zum  Zuführen  des  Metalls  zu  den  For- 
men von  GießtisChen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kipp- 
bew'egung  der  Ffanne  selbst  zwangläufig  von  der  Bewegung  des  Formen- 
trägers  abhängig  ist. 

Fat.  Nr.  249038  als  Zusatz  zu  Fat.  Nr.  246304  von  Hans  Rolle 
in  Eberswalde  (Fig.  4).  Vorridhtung  zum  Kippenvon  Gießpfannen 
um  die  unveränderte  Lage  des  von  Mascliinenteilen  freien  Ausgusses,  da- 
durch gekennzeichnet,  daß  die  Lager  (I,  o)  der  Drehzapfen  (b)  der  Gieß- 
pfanne (a)  in  den  Tragstüdken  (e  und  i)  verschiebbar  sind. 

Fat.  Nr.  249102  von  Otto  Froriep  G.  m.  b.  H.  in  Rheydt,  Rhld. 
Verfahren  zur  Beseitigung  der  O  b  e  r  f  1  ä  C  h  em  f  e  h  le  r  von 
Metallblöcken  unter  Benutzung  von  Fräsern,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  im  rotwarmen  oder  nahezu  rotwarmen  Zustand  des  Blockes  an  dessen 
ganzem  Umfang  eine  entsprechend  tiefe  Metallschicht  abgefräst  wird. 

Kl.  48.  Fat.  Nr.  248560  der  Hörder  Eisen-  und  Draht- 
-warenfabrik  G.  m.  b.  H.  in  Hörde,  Westf.  Ofen  zur  Herstellung 
feuerflüssiger  Metallüberzüge,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Gefäß  für 
das  Metallbad  und  die  zur  Beseitigung  des  überschüssig  anhaftenden 
Metalles  dienende  Zentrifuge  sowie  vorteilhaft  noch  die  für  die  Vorbehand- 
Jung  der  zu  überziehenden  Gegenstände  erforderlichen  Gefäße  neben- 
einander in  derselben  Ofenplatte  untergebracht  sind  und  durch  eine  Wärme- 
quelle beheizt  werden. 

Fat.  Nr.  248665  der  L  o  h  m  a  n  n  C  o  m  p  a  n  y  in  New  York.  Ver- 
fahren zum  Ueberziehen  von  Gegenständen  aus  Eisen  und 
Stahl  mit  einer  Legierung  von  Zink  und  Blei  mit  oder  ohne 
Zusatz  eines  ähnlichen  leicht  schmelzbaren  Metalles,  dadurch  gekennzeichnet^ 
daß  man  den  zu  überziehenden  Gegenstand  mit  der  Lösung  eines  Quedk- 
silbersalzes  behandelt,  worauf  man  denselben  erhitzt,  um  das  Quecksilber- 
salz zu  zersetzen  und  als  metallisches  Quecksilber  auf  dem  Gegenstande 
niederzuschlagen  und  schließlich  ihn  im  erhitzten  Zustande  in  das  Metall- 
bad der  geschmolzenen  Legierung  eintaucht. 


Fat.  Nr.  248  830  der  A.  -G.  Kummler  &  Matter,  Maschinen- 
fabrik in  Aarau,  Schweiz.  Vorrichtung  zum  Reinigen  und  Ent- 
fetten geschliffenersowie  polierter  Metallteile,  bei  der 
das  Reinigungsmittel  unter  Druck  auf  die  zu  reinigenden  Gegenstände 
aufgespritzt  wird,  gekennzeichnet  durch  einen  um  eine  senkrechte  Achse 
drehbaren,  aus  Drahtgeflecht  zusammengesetzten  Tisch,  der  durch  die  aus 
einer  an  sich  bekannten  Doppelbrause  yon  oben  und  unten  gegen  die 
auf  ihm  gehaltenen  Gegenstände  gepreßte  Reinigungsflüssigkeit  in  Drehung 
versetzt  wird. 

Fat.  Nr.  248856  von  Thomas  Watts  Coslett  in  Birmingham, 
Engl.  Verfaliren  zur  Herstellung  einer  Sdhutz  schiebt  gegen  das 
Rosten  von  Eisen  oder  Stahl  unter  Verwendung  von 
Fhosphorsäure,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Metall  der  Ein- 
wirkung von  Fhosphorsäure  in  Gegenwart  von  Zink  oder  einer  Zinkverbin- 
dung oder  einer  Lösung  hiervon  in  Fhosphorsäure  oder  der  Einwirkung  von 
saurem  Zinkphosphat  ausgesetzt  wird. 

Fat.  Nr.  248857  von  Zeno  d'Amico  in  Genua.  Verfahren  zur  Er- 
zeugung eines  gegen  die  Einwirkung  von  Seewasser  und  konzentrierten 
Säuren  oder  AlkaUen  widerstandsfähigen  Ueberzuges  auf 
Aluminium,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Aluminium  nach  einer 
vorangehenden  .gründlichen  Reinigung  mit  einer  Lösung  von  Eisenchlorid, 
Zinnchlorür,  Zinkchlorid  und  Ammoniumchlorid  behandelt  und  alsdann 
durch  Einbringen  in  eine  ammoniakhaltige  Lösung  von  Kupferchlorid  mit 
einem  Zusatz  von  Kaliumeisentartrat  und  Kalziumtartrat  mit  einer  Oxyda- 
tionsschicht versehen  wird,  deren  Anhaften  durch  weitere  Behandlung  des 
Aluminiums  mit  einer  alkoholhaltigen  Zinkazetatlösung  mit  nachfolg«nder 
Neutralisierung  mittels  einer  wässerigen  Lösung  eines  Alkahkarbonats  und 
darauffolgendem  Waschen  mit  leicht  angesäuertem  Wasser  erhöht  wird, 
worauf  es  der  Einwirkung  heißer  Luft  von  über  200°  C  (vorteilhaft  350  ^C.) 
ausgesetzt,  hierauf  mit  einer  warmen  oxydierten  Lösung  eines  Mineralöles, 
leicht  trocknender  Oele,  Weichharzes  oder  mit  Gummiharzen  vermischten 
Balsams  behandelt  vmd  schließlich  nochmals  in  heiße  Luft  von  ungefähr 
350  0  C.  gebracht  wird. 


Konjunktor-Rundsch^y 


Neue  Eisenpreiserhöhungen  an  der  Düsseldorfer  Montanbörse. 

An  der  Düsseldorfer  Montanbörse  wurden  Eisenpreiserhöhungen  vor- 
genommen für  englisches  Gießerei-Roheisen  Nr.  3,  das  sich  ab  Ruhrort 
auf  85—88  Mk.  (bisher  80—82  Mk.)  pro  Tonne  stellt,  für  enghsches 
Hämatit,  das  ab  Ruhrort  94—97  Mk.  (bisher  92—94  Mk.)  erfordert,  und 
für  gewöhnliches  Stabeisen  aus  Flußeisen,  dessen  Preis  sich  auf  123 — 126 
Mark  (bisher  122 — 126  Mk.)  erhöht.  . 

Weitere  Erhöhung  der  Zinkpreise. 

Der  Zinkhüttenverband  erhöhte  infolge  der  sehr  starken  Nachfrage 
und  infolge  des  bedeutenden  Absatzes  seine  inländischen  und  englischen 
Freise  um  5  Mk.  bzw.  5  Schilling  pro  Tonne.  Hiernach  notieren  schle- 
sische  raffinierte  Sorten  56  Mk.  Oktober. 


Vom  rheinisch-westfälischen  Bisen-  und  Kohlenmarict. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   73  V* 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   70 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   65 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    •    .  60—62 

Spiegeleisen  ab  Siegen   77 

Deutsches  Bessemerroheisen   77*/* 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  U  ab  Duisburg  85 — 88 

Stabeisen  in  Schweisseisen   140  —  143 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  123—126 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  142V» — '47^3 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132—135 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142—145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist, 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120—130 

Gasflammenförderkohle   115 — 125 

Fettförderkohle   1 1 2 '  /z—  1 20 

Nusskohlell   215—255 

Kokskohle   122V3— 130 

Giessereikoks   180 — 200 

Hochofenkoks                                                 .  iSS— I7S 

Brechkoks   200—230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

Dortmund,  24.  September.  Wie  die  günstige  Geschäftslage,  so  ist 
auch  noch  eine  andere  Erscheinung  der  Eisenindustrie  aller  Länder  gemein- 
sam, nämlich  die  außerordentliche  Knappheit  an  Rohmateriah  Daß  unter 
diesen  Umständen  die  Tendenz  des  Roheisenmarktes  sehr  fest  bleibt,  liegt 
auf  der  Hand,  der  Freis  für  enghsches  Gießereieisen  erfuhr  soeben  eine 
abermalige  Erhöhung  auf  85—88  Mk.  Der  Halbzeugversand  weist  einen 
bedeutenden  Umfang  auf.  Im  August  betrug  er  163949  Tonnen  und  über- 
steigt um  etwa  10  000  Tonnen  den  des  Juh,  aber  um  mehr  als  20  000 
den  Absatz  im  vorjährigen  August.  Das  Endergebnis  des  September 
dürfte  sich  nach  Lage  der  Sache  noch  günstiger  stellen.  Eisenbahnober- 
baumaterial figuriert  in  der  Auguststatistik  mit  193  680  Tonnen,  gegen 
175726  im  Juli  und  161  427  in  1911.  Auch  hierbei  ist  im  laufenden 
Monat  eine  Zunahme  des  Verkehrs  zi*  verzeichnen,  woran  der  recht  be- 
friedigende Export  wesenthch  beteiligt  ist.    Der  Versand  von  Trägern 
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stellte  stell  endgültig  im  August  auf  195815  Tünnen;  er  war  um  rund 
25  500  ronneji  hoher  als  191 1,  bleibt  allerdings  hinter  dem  des  fuli  um 
ziemhrl,  ^vnau  16  000  Tannen  zurück.  Das  Geschäft  ist  auch  gegenwärtig 
nicht  .chUcIu,  wenn  man  den  immerhin  einschränkenden  Einfluß  der 
vorgeschrittenen  Jahreszeit  in  ßetracht  zieht.  Daß  es  am  St^ibeisenmarkte 
nach  wie  vor  recht  rege  hergeht,  beweist  die  an  der  Düsseldcrfer  Börse 
soeben  wieder  erfolgte  Erhöhung  für  Flußstaheisen  auf  i-v  i-O  Mark 
\  pn  deri  Gießereien,  Maschinenfabriken  und  Kunstruktiniisu  erkst  Uten  ist 
wieder  Befriedigendes  zu  berichten.  Die  Beschäftigung  ist  meist  Rut 
wenn  auch  nicht  ganz  gleichmäßig,  und  im  Laufe  der  letzten  Zeit  konnten 
aucti  bessere  Erlöse  erzielt  werden. 

Vom  oberschlesischen  Bisenmarkt. 

Kattowitz,  24.  September.  Die  .Situation  stellt  sich  fortgesetzt 
auüerst  günstig.  In  einer  geradezu  aiis,L;,  /cichneten  Verfassuno  befindet 
sich  das  Geschäft  m  Walzeisen.  Der  .\uftra-shcstand  der  Werke  reicllt 
tur  geraume  Zeil  ,uis,  tlab,i  l.mfcn  aber  Spezitikationen  und  neue  Be- 
stellungen nach  wic  vny  rchlich  cm,  so  daß  die  Lieferlermine  eine 
weitere  Ausdehnung  .  rtahren  hal)en.  Daß  unter  diesen  Umständen  die 
lendenz  ungewöhnlich  tcsi  ist,  erklärt  sich  ohne  weiteres  Der  auocnblick 
liehe  Preis  für  Flußstab eisen  ist  etwa  i -,o  ab  Werk,  wobei  bessere  Sorten 
natürlich  mit  einem  Aufschlag  belegt  werden.  Nun  ist  ja  ein  ansehnlicher 
leil  der  vorliegenden  Aufträge  zu  einem  niedrigeren  Satze  abgeschlossen 
aber  unmerhin  kann  man  doch  behaupten,  daß  im  laufenden  Hallijdir 
die  Satze  die  des  ersten  Semesters  um  reichlich  10  Prozent  übersteio-eo 
Noch  viel  hoher  dürfte  der  Prozentsatz  sein,  um  den  der  \'ersand  "clen 
der  gleichen  Periode  des  Vorjahres  überschreitet.  Für  das  erste  Halbjahr 
wird  dieses  Plus  auf  etwa  15  Prozent  angegeben,  der  Vergleich  -eNvümt 
aber  ein  ganz  anderes  Bild,  wenn  man  etwa  nur  die  letzten  Monate  heran- 
zieht. Was  von  Stabeisen  gilt,  bezieht  sich  in  gleichem  Umfange  auch 
auf  Bandeisen.  Nach  Blechen  herrscht  rege  Nachfrage,  und  besonders 
.gut  sind  die  Grobblechwalzwerke  daran,  die  namentlich  \on  den  \n 
forderungen  der  Schiffsbauindustrie  Nutzen  ziehen.  \'on  der  weiter- 
verarbeitenden Industrie  läßt  sich  hur  Günstige.  Iicn,  hleii.  Die  (  neße 
reien  haben  sehr  reichlich  zu  tun,  können  auch  die  durc  h  die  Festigkeit 
des  Roheisenmarktes  bedingten  höheren  Sätze  ziemlich  leicht  .-rlan-en 
Die  Maschmenfabriken  und  Konstruktionswerkstätten  besitzen  kaum  emen 
Anlaß  zu  Klagen,  wenn  auch  die  einzelnen  Betriebe  nicht  sämtlich  gleich- 
mäßig gut  besetzt  sind. 

Berliner  Metalimarkt. 

^   Metallpreise: 
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24.  September.  Der  Londoner  Kupfer  markt  weist  dies- 
inal  nur  ganz  unbedeutende  \'er,anderungen  auf.  Die  reguläre  Nai  hfrage 
halt  sich  aul  befriedigender  Höhe,  das  für  den  laufenden  Monat  verfüg- 
bare Angebot  ist  nicht  bedeutend,  da  umfangreiche  \^orverkäufe  ge- 
tätigt sind.  Hm  und  wieder  tendierten  die  Preise  etwas  nach  unten 
doch  u.ir  du  ( Grundhaltung  fe.si  und  ganz  zuletzt  ein  wenig  nach  oben 
.gericliici  Die  Berliner  Durchschnittspreise  erscheinen  etwas  höher  — 
Lebliaticr  \  erkehr  fand  wieder  am  Londoner  Z  i  n  n  markte  .si.itt,  soweit 
er  nicht  durch-  das  andauernd  knappe  .'\ngebol  eingeengt  wurde  Vor- 
übergehend machten  sich  infolge  etwas  größerer  Verschiffungen  aus  dem 
fernen  Osten  einige  Anzeichen  von  Schwäche  bemerkbar  per  Saldo  isl 
indes  wieder  eine  ansehnliche  Steigerung  zu  verzeichnen,  wie  auch  die  im 
hiesigen  Verkehr  erzielten  Sätze  nicht  unwesentlich  hoher  sind  B  1  e  i 
erfreute  .sich  zunächst  reger  Nachfrage,  lag  aber  später  ruhiger  und  in 


Deutscher  Fortnermeister-Bunil. 

Der  Presse-Kommfssfon  gehören  zurzeit  foloende 
Herren  an: 

Schmidt,  Berlin-Neukölln,  Kaiser-Friedrich=Strasse  32 
Siegel,  Berlin  N.  39,  Buchstrasse  7. 

Markus  Hentschel.  Berlin  N.  20.  Wiesenstrasse  II  (letzterer 
{gewählt  an  Stelle  des  nach  Wien  verzogenen  Kollegen  Vincenz). 

Nea  gegründeter  Ortsverein. 
Formermefster- Verein  für  Gelsenliirclien  und  Umqeqend 

I.  Vorsitzender:  Joh.  Kolter,  Gelsenkirchen-Hüllen,  Hansastr  lo' 
Schriftführer:  Leonhardt  Geiselhardt,  Gelsenkirchen-H''llen 
Ghernskerstrasse  2.  ' 

Kassierer:  Friedr.  Simon,  Gelsenkirchen-Ueckendorf,  Uecken- 
dorferstrasse  89.. 


BekanntmacKung. 

Wir  ersuchen  die  Vorstände  unserer  Ortsvereine,  bei  Veröffent- 
lichung von  VereinsversammluDgen  stets  die  Adresse  des  unterzeich- 
nenden Vorsitzenden  oder  Schriftführers  zu  veröffentlichen. 

Der  Bundesvorstand. 
   Herm.  Meier,  Vorsitzender, 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Mouatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt.  f  " 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück'  auf" 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 

Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versanunlung  im 
Gastilof  „Zum  Aiten  Fritz",  WIttliuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Vei Sammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
L  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  tthhi, 
  Wittkuller  Strasse  27. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Unsere  Sitzungen  finden  in  den  Monaten  Oktober— März  jeden 
3.  Sonntag  im  Monat  statt,  und  zwar  nachmittags  2  Uhr. 

General- Versammlung  am  Sonntag,  den  20.  Oktober  er.,  nach- 
mittags 2  Uhr.  Tagesordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  II.  Auf- 
nahme und  Meldung  neuer  Mitglieder.  III.  Vierteljahresbericht  des 
Rendanten.    IV.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

I.  A. :  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
  Elisabeth-Ufer  IB.  II.  

Bezirl<sverein  Barmen-Elberfeld  und*  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm.  Kluser 
Härmen,  AUee-Strasse,  statt.  ' 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Am  Sonnabend,  den  5.  Oktober,  abends  7  Uhr,  findet  unsere 
Quartalsversamnilung  im  Vereinslokal  „Schultheiss",   Sack  21/22,  statt, 

Tages-Ordnung: 

1.  Beitragszahlung,  Protokollverlesung,  Neuaufnahmen. 

2.  Ablieferung  der  Unterlagen  für  das  Lehrlingswesen. 

3.  Abrechnung  vom  2.  und  B.  Quartal. 
'1.  Verschiedenes. 

Nach  der  Versammlung  findet  von  9  Uhr  ab  ein  gemütliches  Bei- 
sammensein, verbunden  mit  Tanz,  Freibier  und  sonstigen  Belustigungen 
statt.  Gäste,  durch  Mitglieder  eingeführt,  zahlen  für  Beteiligung  im 
ganzen  1  Mk.    Zu  einem  recht  fidelen  Abend  ladet  ein 

Der  Vorstand. 
,  .  „  I-  A.:  Hugo  Ohse,  Schriftführer. 

INB.  Wir  bitten  alle  Kollegen  resp.  f'ie  Auswärtigen,  die  nicht 
bei  jeder  Versammlung  anwesend  sein  können,  um  pünktliche  Bezahlung 
ihrer  Beiträge.  Laut  Statut  pränumerando,  damit  wir  immer  eine 
korrekte  Abrechnung  mit  der  Hanptkasse  vornehmen  kön neu. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96. 
Breslaner  Haus,  statt. 

Am  12  Oktober  dieses  Jahres   findet  eine  Generalversammlung 

Statutenänderung;  Vorstandswahl;  verschiedene  wichtige  Vorträge 
Es  ist  Ehrensache  der  Mitglieder,  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  ßamroth,  Schriftführer, 
 Breslau  V,  Alexisstr  16.  

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  28.  d.M.,  Versammlung  im  Vereinslokal,  „Germania- 
Hotel"',  Lange  Strasse. 

Sonntag,  den  29.  d.  M.,  Ausflug  mit  Tänzchen  nach  Waldesrauschen 
b.  Einsiedel.    Abfahrt:  2*'  Uhr,  Hauptbahnhof. 

Zahlreiche  Beteiligung  sämtlicher  Kollegen  erwünscht. 

Der  Vorstand. 
G.  Richter,  Chemnitz,  Emilienstrasse  34. 


Formermeister-Verein  Cöin  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung  findet  jeden    zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Oöln-Deutz,  statt. 
  Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig..  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monai,  nachmittags  SVa  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 L  A.:  Joh.  Freitag.  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unseie  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr, 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  sta,tt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I,  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer, 
  Duisburg,  Wörth stias^e  23. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 DOsseldorf-Oberkassel,  Schanzenstr.  81. 

Formermeistep-BezirKsverein  vemert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  IOV2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  zu 
erscheinen.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 
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der  en,Kli-schen  HauptslacU  etwas  uacli  unten.  Auch  für  Zinn  Heß  di(-. 
NacMraKc  ^u.n  Ende   nach,   ohne  daß  die   Fest.glant  darunter  «elUtcn 


Nac 
hätte 


Loadon  -  Berlin: 


Marke 


NotierunR 

London 
pro  Tonne 


Notierung 
Berlin 

pio  100  kg. 


ICupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  • 


Zinn 


.StraitB  p.  Kasse 
Straita  p.  3  Monate 

Banca  

Anstralzinn  ... 
Bng^lisches  Lammzinii 


«Blei 


Spanisches  .  • 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


79 
80 
81' 


228  £ 
226^4  » 


22'/2  £ 
23'/2  » 


170 


180 


445  —  460  M. 

453—45»  > 
445—450  > 


48  50 
44-  49 


VI. 


Zink 


27'/«  27'/8£ 


28' 


62'/2-63V2  M. 
6oV»-6iV2  » 
65-80 


Nach  Qualität  

Oiesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-    und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  eSVjMk.,  Kupferblech 
19s  Mk.,   Messingblech    155  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr    178  Mk. 
biw.  1 58  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  antnalimen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schvyerkupferii4— i2oMk.,  Leichtkupfer  98-  1 15  Mk.,  Rotguss  102-  114  M^., 
Gussmessing  70—80  Mk.,   Leichtmessing  50—64  Mk.,  Altzmk  33—43  Mk.,  Neu- 
zink 35—45  Mk.,  Altblei  22—32  Mk. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 
Briefkurse  für  Januarheferung  vom  26.  8.  bis  20.  9.  (Mk.  p.  100  kg). 
Die  Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse  haben  in  den  Jcuton 
, beiden  Wochen  nur  geringe  Schwankungen  erfahren.  Die  Umsätze  waren 
nicht  sehr  erheblich,  da  sowohl  der  Konsum  wie  der  Börsenhandel  große 
Zurückhaltung  übten.  Auch  der  günstige  Ausfall  der  europäischen  Kupfer- 
statistik über  die  erste  Hälfte  des  Monats  September  blieb  ohne  größeren 

U17  u  tf  30  2  J  if  s  t  f  <o  ff  n  /3  fi  fSf9^i> 


Einfluß  auf  das  Börsengeschäft.  Am  Schluß  der  letzten  Woche  wurde 
jedoch  das  Geschäft  bei  steigenden  Preisen  belebter,  als  auf  der  Utah- 
'Mine,  welche  eine  monatliche  Produktion  von  etwa  5000  t  hat,  tm  Streik 
ausbrach.  —  Ein  größerer  Produktionsausfall  würde  angesichts  der  germgen 
sichtbaren  Weltvorräte  die  statistische  Lage  des  '  Kupfermarktes  .  rhebhch 
zu  verschieben  geeignet  sein. 

Von  den  französischen  «nd  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  24,  September.  In  der  Marktlage  sind  keine  Veränderungen 
eingetreten.  Die  Nachfrage  nimmt  in  der  Hauptstadt  und^  den  Dcp.irtc- 
ments  eher  zu :  für  eine  Reihe  von  Monaten  sind  die  Werke  so  stark 
.  besetzt,  daß  sie  mit  Aufbietung  aller  Kräfte  arbeiten  müssen,  um  mit 
den  Lieferungen  nicht  allzu  sehr  in  Rückstand  zu  geraten.  Ohnehm 
müssen  die  Fristen  sehr  weit  ausgedehnt  werden,  weiter,  als  es  den  Ver- 
Orauchern  lieb  ist.  Bei  der  Knappheit  an  Rohmaterial  läßt  sich  aber  cmc 
starke  Verzögerung  nicht  vermeiden;  in  einzelnen  Departements  macht 
sich  noch  immer  Mangel  an  geschulten  Arbeitern  bemerkbar.  Die  Ten- 
denz ist  unter  diesen  Umständen  unverändert  fest,  teilweise  aucli  nach 
oben  gerichtet.  Es  hält  nicht  schwer,  höhere  Preise  bewilligt  zu  er- 
halten, wenn  rasch  geliefert  werden  kann. 

In  Belgien  hegen  die  Verhältnisse  durchaus  günstig.  Neue  Preis- 
verschiebungen sind  ja  in  der  Berichtszeit  nicht  eingetreten,  aber  die 
Tendenz  'bleibt  doch  unverkennbar  nach  oben  gerichtet.  Nach  Stabeiscn 
und  Grob-  sowie  Feinblechen  herrscht  für  die  Ausfuhr  eine  sehr  starke 
Nachfrage.  Die  Hersteller  haben  teilweise  für  das  erste  Quartal  1913 
zu  tun,  zumal  der  inländische  Konsum  ebenfalls  ansehnliche  Anforde- 
rungen stellt.  Die  Roheisenknappheit  dauert  an  und  wird  innner  un- 
angenehmer empfunden.  Dabei  arbeiten  die  Hütten  mit  voller  Leistungs- 
fähigkeit, die  Einfuhr  steigt,  und  trotzdem  kann  der  Bedarf  kaum  gedeckt 
werden.  .' 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  per  loo  kg  wie  folgt:  Kupfer  ChiU  m  Barren  erste 
Marken  208  Fr.,  gewöhnliche  206  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
Selected  214  Fr.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Kupfer  war  zuletzt  un- 
regelmäßig. Zinn-  Banca  601V2  Fr.,  BilHton  597  Fr.,  Detroits  5981/2  Fr., 
sämtlich  in  Havre  oder  Paris  lieferbar.  Cornwall  588V2  Fr.,  lieferbar  Havre 
oder  Rouen.  Zinn  bewegte  sich  weiter  nach  oben.  Blei,  gewöhnliches 
lieferbar  Havre  648/4  Fr.,  Paris  65V4  Fr.,  auch  Blei  stieg  weiter.  Zink, 
schlesisches,  lieferbar  Havre,  77  Fr.,  andere  gute  Marken  Havre  oder 
Paris,  731/2  Fr.,  mit  schließlich  aufwärts  gerichteter  Haltung. 

Amerika 

NewYork,  21.  September.   Auf  dem  Kupfermarkt  hat  sich  diesmal 
wenig  oder  gar  nichts  veräridert.   Die  Notiz  für  Standard  Ware  schwankte 


Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsveraammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Grusb 
I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 


Formermeister-Verein  Franl(furt  a.  M.  und  Umgegend. 


Monat, 
statt 


Unsere  Monatsversammlungen  ünden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
,    nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  J, 


Der  Vorstand. 
jK)sef  Schiefer,  Höchster  Strasse  1. 


Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuüenplatz  J 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer. 


Formermei8ter-Bezirl<SYerein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  ArtiUeriestrasse, 

'  Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10      Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
i(ii  Monat,  abends  8»/»  Uhr,  im  Altdeutschen  Hause  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Kaiserslautern,  Zweibrücl<en  u.  Umg. 

Sonntag,  den  6.  Oktober,  nachm.  3  Uhr,  im  „Hotel  Kaiserhof", 
Kaiserstrasse,  findet  unsere  Quartalsversammlung  statt.  Sämtliche 
Kollegen  werden  gebeten,  vollzählig  zu  erscheinen  und  uns  noch  fern- 
stehende Kollegen  mitzubringen. 

Der  Vorstand, 
I  A  •  D  Leidig,  Quellenstrasse  26,  Kaiserslautern. 


-L .    -Li.«  .    -1-^  •  *  " t-t  j     ^  —  ;   

Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Samstag,  den  21.  Sep- 
tember, abends  BVj  Uhr  im  Gasthaus  „Drei  Könige",  statt. 

I.  A.:  F.  G  ehr  lg,  Schriftführer, 

Scheffelstrasse  36.   


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  26.  Oktober  im  Vereins- 
lokal „Panorama",  abends  '/aö  Uhr,  statt. 

Der  Gesamt-Vorstand. 
I.  A.:  Herm.  Gast. 
Leipzig-Leutzsch,  Hauptstrasse  29, 1. 


Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden    dritten    Sonntag  im 

Monat  statt.  ,  ,   •         n  ^ 

Die  Oktober-Versammlung  findet  in  Lössel  beim  Kollegen  ±eye, 

nachmittags  3  Uhr,  mit  Damen  statt.  , 

Die  Kollegen  von  Werdohl  fahren  bis  Nachrodt,  für  die  andern 

ist  Treffpunkt  Wirtschaft  Klempt  (Grüne). 

Um  allseitiges  Erscheinen  wird  gebeten. 

I.  A.:  Robert  Kleine.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monats- Vei  Sammlungen  finden  nunmehr  für  das  Sommer- 
halbjahr Mai,  Juni,  .Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/»  Uhr,  im  Verei-.slokal  „Boden- 
steiaer"  Breiteweg,  Ecke  ülrichstrasse,  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokal  aufmerk  am  gemacht  und 
irebetei)   vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr. 

Unser  nächster  Vorschlag  findet  am  Sonntag,  den  29.  September, 
in  Fürth  beim  Kollegen  Frank  statt.   Gute  Beteiligung  ist  erwünscht. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 
1.  A.-.  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
Nürnberg-Werderau,  Hoffmannstrasse  5,  1. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8'/s  Uhr  im  „Hotel  Europäischer  Hof",  statt.  Tages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  B  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 
Siegbrücke,  statt.  Der  Vorstand. 

I.  A.iKarlWendel,  Schriftführer. 
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nentschieden  lun  und  her,  aber  die  Differenz  zwischen  dem  gebotenen 

hHeb  d?o  ^"^"'"^"r"?  ^''''r  geworden.    Elektrolytischt  Se 

bheb  dagegen  sehr  fest,  und  bedeutende  Transaktionen  so  len  zu  17V  c 
stattgefunden  haben.    Allerdings  beträgt  die  Notiz   . Z^V^-i 7"  f  c  doch 
H2,d"i  t  t^f'™  ^  ernehmen  nach  zu  ersterem  Preise' selbs? 'a\,s  zwe"te 
I  ^d  jetzt  kaum  noch  etw.15  kaufen.   Die  Kunde,  daß  in  den  Mmcn  de 
Utah  Coppcr  Company  em  Ausstand  ausgebroche.  ist.  blieb  ohne  Einf  ß 
auf  die  htimmung  des  Marktes,  obwohl  derselbe  im  Fall  längerer  1 
einen  uogunstigen  Einfluß  auf  die   Kupferversorgung  ausüben    unc  ene 

Kutf'er^ealt  befs-.fl^'"'   ^^-'^^^g- ^•eranlass^e^  müßte.'    Stand  "d 
Kupier  galt  bei  Schluß  17.25-1775  c.  p.  Pfd.  gegen  Kasse. 
„  nf  ,^  '^'^tivität  und  zeitweilig  förmhche  Erregung  herrschte 

auch  dieses  Mal  wieder  auf  dem  Zinnmarkt"  da  die  telegraphischerMel 
düngen  aus  London  und  dem  fernen  Osten  Verbrauchskäufer  wirSnekU 

ioT7i''1ni'"'''"'^pr^^^^'"f''^^  ^r'"^^^"-  S^'-'-"^^  -^hloß  gegen  Kassf^iüf 
49-971 2— SO.i/2  c.  p.  Pfd.  und  per  November  auf  49.40—5071:  c  p  Pfd 

in  ^.h!'y-,\-    ^^lB«"^^te  über  den  Geschäftsgang  in  Roheisen 'wie 
in  Stahl  una  Eisenfabnkaten  lauten  von  Woche  zu  Woche  glänzender 
Nördliches   Gießereieisen  Nr.  2   ist   fest  zu   16.25-16.75   Doli    und  süd 
hches   graues   Schmiedeeisen  zu    17-17.50   DoIL    An'den  ProXktio^: 
mittelpunkten,  namentlich  aber  in  Pittsburg,  sollen  während  der  le  zten 
acht  Tage  m  verschiedenen  Fällen  sehr  hohe  Preise  für  Roheisen  vei 
langt  worden  sein.   Alle  Berichte  schildern  die  Situation  als  die  günstigste 
die  für  die  Produzenten  seit  mehr  als  zwei  [ahren  dagewesen.    Die  -rcf.' 
baren  Vorräte  sind  gering,   und  die   Verbraucher,   deren   Bedarf  immer 
großer  wird    müssen  sehr  hohe  Preise  bezahlen.    Rohstahl  befestigt  sich 
infolge  zunehmender  Knappheit.   Die  Lagerhauspreise  für  Baustahl  Bleche 
erhöht"  Barren  wurden  am  ig.  September  in  Pittsburg  um  2  Do  ' 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

,  ,  Glasgow,  den  20.  Septembe  rigia 

Wiederum  war  der  Glasgow-Roheisen- Warrant-Markt  sehr  lebhaft  und  die 
Preue  stiegen  fortgesetzt  bis  Mitte  der  Woche,  wenn  68,0  Kasse  und  68  -Xö 
—  einen  Monat  —  bezahlt  wurde.  Bei  dieser  scharfen  Erhöhung  ist  eine  be- 
trachüiche  Summe  profltie  t  worden,  mit  dem  Resultat,  dass  der  heutige  Schluss- 
preis  nur  noch  67,1  Kasse  betiägt,  der  jedoch  noch  immer  im  Vergleich  zu  dem 
letzten  Freitagspreis  um  9  d  höher  steht. 

,T  '^i'^^'  '^i«  genügende  Tonnage  zur  Verfügung  stand    sind  die 

Middlesbrougher  Lager  um   beinahe   6000  t  reduziert  WMden  und  es  wird  zu 
sehends  schwieriger  Lief-rungen  von  den  Fabrikantna  zu  erhalten. 

Die  kontinentalen  sowohl  wie  die  amerikanischen  Berichte  deuten  an  dass 
die  Geschäftslage  eine  gesunde  ist,  das  ebenfalls  vom  hiesigen  Markt  gesag-t 
werden  kann  und  überall  erwartet  man  noch  höhere  Preise. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  Siji'ji 

Cleveland  66/6  bis  68/0;    Schlusskäufer  67/1  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 
September  bis  12.  Ersten  acht  Monate 

'9'2  1911  ,910  1912  19,1 

57275  66720  65822  898516  8404751 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

22.  August  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  10 1 1 

-  -  1000  t 

MiddlesbrouT'h: 

284310  5906  -  5366341 

Marktbericht  von  H,  Rotinebeck,  Middlesbrough. 

Roheisen.  Auf  dem  Roheisenmarkte  haben  in  dieser  Wache 
größere  Preisschwankungen  stattgefunden.  Warrants,  welche  am  Dienstag 
Ihren  höchsten  Punkt  mit  68.11,0  Käufer  erreichten,  schlössen  gestern  67  i 

trn~iTu  ,  «^^'V^'u  """^^  '^''Sen.  Der  Preisrückgang  ist  darauf 
zui  uckzufuhren,  daß  InJiaber  von  Warrants  Abgaben  machttn,  um  Gewinn 
einzustreichen.  Die  Aussichten  sind  trotzdem  anhaltend  gut  und  in  allen 
Branchen  der  Eisenindustrie  herrscht  äußerst  rege  Tätigkeit  Hiesige 
Preise  sind  für  Nr.  3  G.M.B.  '67.3,  Nr.  i  72.3.  M/N  Hämftit  80.6,  sämt 
1.    P*a'i     u"""  ^^'"^      W'^-^^-  'Warrants  schließen  67.1  Kasse  Käufer 

67.2  Abgeber.  In  den  Warrantlagern  befinden  sich  278.686  Tonnen' 
wovon  276.091  Tonnen  Nr.  3.  ' 

Kohlen.  Newcastler  Dampfkohlen  waren  in  dieser  Woche  ent- 
schieden flauer,  weil  nicht  genügend  Dampfer  für  nächste  Woche  bei  den 
Gruben  angemeldet  wurden. 

Durham  vvaren  dagegen  unverändert  fest,  da  sie  ihre  Produktion 
meistens  im  Inlande  absetzen.  Händler  schieben  wegen  der  hohen  Frachten 
\cr,schiffung  moghchst  lange  auf  und  ausländische  Käufer  sind  gleichfalls 
zurückhaltend,  doch  herrscht  überall  Knappheit  an  Kohlen 

Man  erwartet  mit  Herannahen  des  Winters  bedeutende  Preissteifferunsr 
für  alle  Arten  Durham-Kohlen.  s='"'^g 

daher^fesfer  kamen  mehr  Dampfer  an  und  die  Lage  ist 

Yorkshire-  und  Derbyshire-Gruben  «sind  gut  mit  Aufträgen  versehen 
■      ^     II  PT'P^''   Lieferung  wird  notiert:   D.C.B.-Dampfkohlen   13.-  bis 
3-6,    IIa   Newcastle-Steams    11.6   bis    12.-    Dampfkleinkohlen   9  -  bis 

^■^'h*?     r    a  ''"VS^"''"^^"'  '4—,   Ila-Quahtäten  12.6  bis 

i2.9,^bester  Gießereikoks  24.-  bis  27.-,  bester  Gaskoks  21.6,  alles  fob 
der  betreffenden  Verschiffungshäfen. 

aanaaDDaanaaaDnDDnn  aaaa  anaa  □DDaaDaaDDDDaaDaaaa 
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Bilanzen 

Peniger  Maschinenfabrik  und  Eisenglesserei,  A.-G.,  in  Penig  i  S 

Die  außerordentliche  Generalversammlung  genehmigte  einstimmig  die 
Verlängerung  des  Termins  betreffs  Umwandlung  der  StLmaktien  ™  Vor 
zugsaktien  durch  Zuzahlung  von  30  Prozent  bis^  zum  i  5.Teptember  d  j 


Formermelster-Vereln  Wetzlar  und  Umgegend. 

 Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Un.sere  Versammlung  findet   jeden  ersten  Sonntag   im  Monaf 
6  Uhr  nachmittags,   im   „Restaurant  Fritz  Borsmann"    R,iV,va7  ' 
statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  rJühschop^pT  ' 
 1-  A.:  Fritz  Rubsm  an  n.  j.  Schrittführer.  . 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Um  v^oUzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.   P.  Hofmann.  Schriftführer 

 ■  .  Werdau.  Kohlenstr.  18  II. 

OesUchischer  Formernißister-Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittaca 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Bestauration,  Wien,  VI  Bezirk 
Gumpendorf  er  Strasse  141.  "»ou,  vx.  nezira, 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez..  Märzatrasse  34 


Stellenangebote 


Jüngerer  Giesserei-Techniker, 

mit  mehrjähriger  Praxis  als:Former,  der  den  Besuch  einer  Fachschule 
nachweisen  kann,  zu  sofortigem  Eintritt  für  das  Betriebsbureau  einer 
Giesserei  gesucht. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprüchen 
und  Angabe  des  frühesten  Eintrittstermins  unter  E  Z  3536  an  die  Exned 
dieses  Blattes  erbeten.  ^  ' 

Stohlformgusswerk 

in  Norddeutschland  sucht  zu  möglichst  baldigem  Antritt 

I.  Schmelzer 

für  sauren  Martinofen. 

Offerten  mit  Angabe  des  Alters,  der  Gehaltsansprüche,  Zeit  des 
,     I^okL  'ie'^  Religion   unter  Beifügung  von  Zeugnisabschriften 
unter  E  Z  3503  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Stellengesuche 


F'ormernieister,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Ma- 
schinenguss,  besonders  firm  in  Handels-,  Transmissions-  und  Form- 
maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  547  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb 


Formerineister,  55  Jahre,  verheiratet,  rüstig  und  zuverlässiff 
erfahren  m  Eisenguss,  besonders  firm  in  Maschinen-  und  Grauguss  nach 
Modell  und  Schablone,  sucht  Stellung. 

Offerten  unter  E  Z  G  561  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Formermeister,  40  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
guss, besonderer  Spezialist  in  mod.  Formmaschinenbetrieb,  besondere 
hrra  in  Ofen-  und  Herdguss,  allgemeinen  Maschinenguss,  Elektrizitäts- 
guss  und  Motoren. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  548  an  die  Expedition  dieser  Zeitung 
erbeten.  ° 


A/,  .  „J^ormermelster,  57  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  in  Eisen-,' 
Metall-,  Schmiedeeisen-  und  Formmaschinenguss.  sucht  Stellung. 

Gefl.  Off,  unter  E  Z  G  549  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten 


^  •  ^<*'**"e"*'neis*er,  46  Jahre,  verheiratet,  mit  allen  Arbeiten 
im  Giessereibetriebe  vertraut,  besonders  firm  in  Eisen-  und  Temper- 
stahlguss  für  Dampf-,  Schiffs-  und  Werkzeugmaschinen,  sowie  in  der 
MerstelluDg  von  Automobilzylindern,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  556  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


F'ormermeister,  82  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Ji^isen-  und  Metallguss,  besonders  firm  im  Maschinen-  und  Bauguss 
sucht  Stellung.  ° 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  536  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten 


T?-       ^OrmGfttHSist&r,  35  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Ji.isen- und  Metallguss,  besonders  firm  im  Maschinenguss,  sucht  Stellung. 
Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  543  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

F^ormermelster,  48  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
-hisenguss,  besonders  firm  im  Werkzeug-,  Dampfmaschinen-,  Motoren-, 
Pumpen-  und  Bauguss.  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  542  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
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Der  gesamte  Betrag  der  Zuzahlungen  soll  zu  außerordentlichen  Abschrei- 
bungen verwendet  werden.  Die  Verwaltung  teilte  mit,  daß  die  in  der 
Feibruar-Generalversammlung  vollzogene  Transaktion  inzwischen  durch- 
geführt sei.  Auf  Anfrage  eines  Aktionärs  über  die  Aussichten  teüte  du. 
Verwaltung  mit,  daß  man  sich  über  das  Resultat  des  laufenden  Geschatts- 
iahres  bis  jetzt  noch  nicht  bindend  äußern  könne.  Der  Orderemgang 
sei  ein  recht  guter;  man  könne  teilweise  den  vorliegenden  Arbeitsstott 
kaum  bewältigen;  im  allgemeinen  lasse  sich  ein  gleiches  Resultat  wie 
im  vergangenen  Jahre  erhoffen.  Ein  Aktionär  bemängelte  diese  Auskuntt. 
Glesserei  und  Maschinenfabrik  Oggersheim  Paul  Schütze  &  C,  A.-G., 
Oggersheim  (Pfalz). 

Der  Bericht  meldet  eine  Erhöhung  des  Urusatzes.  Die  Maschinen- 
fabrik wurde  wesentlich  vergrößert.  Nach  64967  ^57  387)  Mk^  Abschrei- 
bungen bleibt  einschUeßlich  4827  (6570)  Mk.  Vortrag  ein  Reingewinn 
von  80  460  (43  899)  Mk.,  woraus  auf  600  000  Mk.  Grundkapital  6  (5)  Froz^ 
Dfividende  verteilt,  18269  Mk.  zu  Extraabschreibungen  verwandt  und 
12647  Mk.  vorgetragen  werden. 

Zwickauer  Maschinenfabrik,  Zwickau. 

Wie  der  Geschäftsbericht  ausführt,  waren  die  Werkstätten  des  Unter- 
nehmens während  des  ganzen  Geschäftsjahres  voll  beschäftigt,  ja  uber- 
lastet. Der  Umsatz  überstieg  denjenigen  des  Vorjahres  um  rund  » 00  000 
Mark.  Der  Rohgewinn -stieg  von  232744  Mk.  auf  298310  Mk.  An  Ab- 
schreibungen sind  159  881  Mk.  (i.  V.  145765  Mk.)  vorgesehen.  .A^us  dem 
Reingewinn  in  Höhe  von  138429  (86 978)  Mk.  sollen  u.  a.  die  Vor- 
zugsaktien 9  (8)  Prozent  und  die  Stammaktien  4  (3)  Prozent  Dividende 
erhalten. 

Carl  Schoening,  Eisengiesserei  und  Werkzeugmaschirenfabrik,  A,-G., 
in  Berlin-Reinickendorf. 

Die  Generalversammlung  genehmigte  die  Dividende  von  8  Proz. 
Ueber  die  Aussichten  im  neuen  Geschäftsjahre  wurde  mitgeteilt,  daß,  trotz- 
dem erst  zwei  Monate  verflössen  seien,  die  Verwaltung  glaube,  auch  tur 
das  neue  Geschäftsjahr  ein  befriedigendes  Ergebnis  in  Aussicht  stellen 
zu  können.  Bezüglich  des  Metallarbeiterstreiks  hege  die  Verwaltung  für 
ihren  Betrieb  keine  Befürchtungen. 

Armaturen-  und  Maschinenfabrik  vorm.  Hilpert,  A.-G.,  in  Nürnberg. 
Die  Generalversammlung  setzte  die  Dividende  auf  6  Prozent  fest. 
Der  Vorstand  berichtete  von  einer  wesentlichen  Erhöhung  der  Unisatze, 
cresteigerten  Preisen  und  einer  lebhaften  Nachfrage  nach  den  Pabnkaten. 
Da  außerdem  Betriebsersparnisse  erzielt  werden  können,  seien  weiterhin 
gute  Erträgnisse  und  Dividende»  zu  erwarten. 

Mansfelder  Kupferschieferbauende  Gewerkschaft' 
Der  Gewerkentag  genehmigte  einstimmig  den  Geschäftsbericht  und  die 
Rechnungsablage,  wonach  eine  Ausbeute  von  15  Mk.  pro  Kux  verteilt 
wird.  Als  Deputierte  wurden  neu  gewählt  Oberjustizrat  Windisch-Dresden 
und  Kommerzienrat  Tobias-Leipzig.  Der  Vertrag  mit  dem  Oberberg-  und 
'  Hüttendirektor  Dr.  Vogelsang  wurde  gut  geheißen.  Bei  Besprechung  des 
Geschäftsberichts  sprach  ein  Gewerke  den  Wunsch  aus,  eine  etwas  höhere 
iAusbeute  zu  zahlen;  ferner  sei  es  wünschenswert,  die  Mansfelder  Kuxe 
an  der  Berliner  Börse  einzuführen.  Gegen  diese  Anregung  wandte  sich 
Kommerzienrat  Tobias;  er  bezeichnete  es  als  ein  Unglück,  wenn  dieser 
Wunsch  erfüllt  werden  würde.  Mansfeldkuxe  seien  keine  Spielpapiere.  Was 
den  schwankenden  Kurs  der  Kuxe  anlangt,  so  werde  dieser  ja  von  den 
jeweiligen  Kupferpreisen  beeinflüßt,  nicht  aber  davon,  daß  die  Kuxe  nur 
in  Leipzig  gehandelt  würden.  Der  relativ  hohe  Kurs  drücke  das  Vertrauen 
aus  das  die  Mansfeldkuxe  genießen.  Eine  höhere  Ausbeute  zu  gewahren,  sei 
nicht  opportun.  Ein  Antrag,  die  Deputation  zu  ermächtigen,  aus  den  Stein- 
kohlenbergwerken Mansfeld  i  bis  14  und  Hamm  (Westf.)  vier  Ge^yerk- 
schaften  zu  bilden,  kommt  nicht  zum  Beschluß,  da  die  hierfür  erforderhche 
3/4  Majorität  nicht  vertreten  ist.  Es  soll  deshalb  eine  außerordentliche  Ge- 
werkenversammhing,  voraussichtlich  im  Juli  d.  J.  einberufen  werden.  Mehrere 
Anträge,  die  sich  mit  Statutenänderungen  beschäftigten,  wurden  abgelehnt. 
Maschinen-  und  Armaturenfabrik  vorm.  C.  Louis  Strube. 

In  der  Generalversammlung  wurden  nach  erregter  Verhandlung  die 
Sanierungsvorschläge  der  Verwaltung  abgelehnt.  Auch  die  Vorschlage 
der  Opposition  fanden  Zustimmung.  Schließlich  wurde  ein  Vermittlungs- 
vorschlag angenommen,  von  dem  man  eine  vöUige  Sanierung  erwartet. 
Es  wurde  beschlossen,  die  Stammaktien  im  Verhältnis  von  5  ;  3  zusammen- 
zulegen und  900000  Mk.  Vorzugsaktien  zu  schaffen.  Dagegen  wird  das 
Grundkapital  von  300  000  Mk.  auf  i  800  000  Mk.  erhöht.  Den  zusammen- 
gelegten Stammaktien  wird  bei  Zuzahlung  von  5  Prozent  Vorzug.saktien- 
recht  gewährt.  Diese  sollen  bei  eventuellem  Gewinn  vorweg  6  1  rozent 
Dividende  erhalten.  Nach  dieser  Auszahlung  sollen  den  Starnmaktien 
4  Prozent  Dividende  gewährt  werden,  während  ein  eventueller  Rest  aut 
beide  Aktienkategorien  gleichmäßig  zu  verteilen  ist.  In  den  Aufsichtsrat 
neugewählt  wurde  Direktor  Weissei  vom  Magdeburger  Bankverein  und 
Rechtsanwalt  Guttmann  (Magdeburg). 

Handels-  und  Firmenregister. 

Berlin  Berliner  Gußstahlfabrik  und  Eisengießerei  Hugo  Härtung 
Aktiengesellschaft,  mit  dem  Sitze  zu  Lichtenberg  bei  Berlin.  Durch 
Beschluß  der  Generalversammlung  vom  29.  Januar  191 2  und  des  Aut- 
sichtsrates  vom  16.  August  191 2  ist  nach  Inhalt  des  Protokolls  die 
Satzung  geändert  durcTi  Zulassung  von  Vorzugsaktien  und  Festsetzung 
ihrer  Vorrechte.  Nach  dem  Beschlüsse  der  Generalversammlung  vom 
26.  Juh  1912  soll,  das  Grundkapital  um  höchstens  480000  Mk.  nach 
Inhalt  des  Protokolls  herabgesetzt  werden. 

Berlin  Erosmotor",  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung.  Sitz : 
BerHn  "Gegenstand  des  Unternehmens:  Die  Fabrikation  von  Eros 
motoren  und  GasmascOiinen.  Das  Stammkapital  beträgt  90  000  Mk. 
Gesdhäftsführer :  Fabrikdirektor  August  Koch  in  Berhn-WilmersdDrt, 
Kaufmann  Paul  Dömeland  in  Gardelegen.  . 

Breslau,  C.  Kulmiz,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung,  hier,  Zweig- 
niederlassung von  Ida-  und  Marienhütte  bei  Laasan.  Dem  Otto 
Gillidh  in  Ida-  und  Marienhütte  bei  Saarau  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

B  r  o  m  b  e  r  g.  Bromberger  Masdhinenbauanstalt,  Gesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung  in  Prinzenthal  bei  Bromberg  zu  Prinzenthal.  Der 
bisherige  Geschäftsführer  Willy  Hörhold  ist  verstorben.  Der  Ingenieur 
Wilhelm  Gehrmann  von  hier  ist  zum  Geschäftsführer  ernannt.  Der 
Gesdhäftsführer  Bock  ist  zur  alleinigen  rechtsverbindlichen  Vertretung 
der  Gesellschaft  befugt. 


Pormermelster,  49  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eiscn- 
und  Metallguss,  besond«  rs  firm  in  Fassonguss  aller  Arten  Röhren, 
Drtmpt-,  Lokomotiv-  und  Werkzeugmaschinengusa,  sowie  in  allen 
Systemen  Formmaschinen,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  /(i  545  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 
Pormermelstei*,  B9  .Jahre,  vorheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
und  Stahlguss,  besonders  firm  in  Zylinderguss,  Schablonenguss,  feuer- 
beständigem Guss  und  Hartguss.  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  X  G  558  an  die  Expod.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

Formermeister,  38  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in 
Eisen-  und  Schmiedeeisenguss,  besonders  firm  in  Maschinen-,- Armaturen- 
und  Zylinderguss,  sucht  Stellung. 

Offerten  unter  E  Z  6  559   an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 

Formermeister,  31  Jahre  alt,  erfahren  in  Eisen-,  Me- 
tall- und  Stahlguss,  besonders  firm  in  gr.  Maschinenguss,  sowie  in 
anderm  Formmaschinen-Betrieb,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  552  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten 
Formermeister,   36  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eisen- 
guss,  besonders  bewandert  in  Dampf-  und  Werkzeugmaschinenbau,  sucht 
Stellung. 

Offerten  unter  E  Z  €1  560  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten.  

Formermeister,  verheiratet,  36  Jahre,  erfahren  in 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  firm  in  Maschinen-  und  Handelsguss, 
sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z     551  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Tüchtiger  Former, 

gesetzten  Alters,  nüchtern  und  zuverlässig,  erfahren  in  Grau-,  Temper- 
undFlusseisenguss,  Herstellung  von  Modellplatten,  Hand-  und  Maschinen- 
formerei (versch.  Systeme),  speziell  in  Massenartikeln  aller  Art,  der 
auch  in  der  Lage  ist,  eine  Tempergiesserei  neu  einzurichten,  sucht  für 
bald  oder  1.  Januar  1913  Stellung,  am  liebsten  im  Ausland. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3527  an  die  Exped.  dieser  Zeitung. 

Glessermelster 

sucht  für  Oesterreich-Ungarn  Vertretung.  ,  ,  ^ 

Offerten  unter  E  Z  3519  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erbeten. 

Stahi-Tontiegelspherben, 

einige  Ladungen  zu  einem  Ausnahmepreise  abzugeben. 

Offerten  unter  Chiffre  E  Z  8542  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

(müife  Form-  n.  Kernsond 


für  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien.  i^m 
SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillengiessereien 

ypiipstp  Fminoen^nhaft'  Patentamtlidi  gesdiützte  Formmasse  als  Er- 
nmm  trrunyBIlbllldU.  ^^^^  ^.^  ^^^^^^^^^  ^^^^^  «aiilgiesserelen. 


la  Referenzen.  Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854, 
Keine  Vertretungen !  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 
Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 

Telegr.-Adr.j  Zimmermann-Ratingen.    Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 
_  amSm^mm^^wmmmmmm^^     Alleiniger  Besitzer  und  Liete- 

AUflMSt  2ill11lllGriT1annf  rant  der  Eronenthaler  Graben 

Kronenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 


Giesserei  -  Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 

Wachswarenfabrik  Roman  Hierzegger. 

SPETER  a.  RH. 


Rheinland. 


bei  feinstem  Korn,  geeignet 
für  Formmaschinen  - 


Dalheimer  Sandwerke 

la  Palstizität 

Prima  Kernsand  und  Kernsteinsand 
60  uCt.  Putasersparnis,  Q8  pCt.  Kieselsäure 

D~:^^^»M^  z'ir  HerstelUmg  von  feuertesten  Produkten,  geeignet  als  Misch 
la    rrimaSana    s^and  zum  Elsenlagersand  zur  Kupolofen -Vermauerung  = 

Westdeutsche  Kristall-Sandwerke.  G.in.b.H..  Essen-Ruhr.  Rheinland. 


Formkästen  aus  StJimiedeEisen.  gehobelt  oder  gesdillften,  in  la  llusfölitung. 
HERM.  JÜNGST,  SCHWELM  i-  W-  5- 

HH     Vertreter  Uberall  gesucht  I 


Schnelle  Lieferung! 


ARTHUR  LENTZ&Gi:. 

Giessereimaschinenfabrik  G.m.b.H. 

DUSSELDORF-REISHOLZ. 

i   — 


Modernste  u.  solideste 
Konstruktion 

Garantiert  tropfendicht 

>— O  ( 

Betriebsicher 

Geringster  Kraft-  und 
Wasserverbrauch 

la  Referenzen 

Jederzeit  im  Betrieb  zu 
besichtigen. 

I  


Universalformmaschine  Modell  U4 

gesetzlich  geschützt 


r 


I 


Höchste  Formleistungen 

für 

Achslager 

Bremsklötze 

Automobilteile 

Poterle-  und  Ofenguss 

Waschkessel  —  Badewannen 

Maschinenteile  aller  Art 

Dynamogehäuse 

Motorengehäuse 

Ventile 

Landwirtschaftliche  Maschinen 
Haushaltungsmaschinen 

besonders  gut  geeignet  für 

MetalJ-  und  Stahlgiesserei. 


] 


■  Wir  bitten,  unsere  Uni 
S    schiede  unserer 


J  Universalformmaschine  nicht  mit  der  Bonvillainmaschine  zu  verwechseln'''D7e''rä'herrn"'lJnte'r""": 
,^r;;:.  L^^^^  Bonvülainschen  belieben  Sie  aus  unserem -Katalo    zu  er^^^^^^^^^ 
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DHi  nisla  (lt.     AkticMvMasdiinenbau-Anstalt  vormals  Venuleih  &  Klhii 
beiger,  Daniistadt.    Die  Prokura  des  Ludwig  Wißmann  in  Oarmstadi 

ist   erloschen.  ,11    i-  i- 

KiChstält.  „Weißcnburger  Email-  und  IMcchwarcMilahnk  I'.,  *  ■  ;^t'H> 
dinger  &  Müller"  in  Weißcnburg.  Email-  und  l',lr.  luvarrn-l- a bn- 
kationsgesc'häft.  Die  Handelsgesellschaft  ist  inlolf;«-  Ansiniis  ,k-.  (,<- 
.sellscliafters  Karl  Staudinger  erloschen.  n<M-  1-ahnkani  Krnsi  .Stau 
dineer  fülxi-t  das  Gcsr'häft  unter  der  bishcn-'-n  P  irnia  nut  /ustniunuiiK 
des  bisherigen  (Irsrllsr'hnl'tors  Karl  Staudui-er  als  Ein/ellunia  weiter. 
Kulda  Fuldaer  Ma,s.1un,n  und  Werkzeugfabnk  Wilhelm  Hartmann, 
Gesellschaft  mit  bcs.hiankter  Haftung  in  l'ulda.  Gegenstand  des 
Unternehmens  ist  die  Herstellung  und  dei-  Vertrieb  von  Werk/.eugen 
und  Maschinen.  Das  Grundkapital  beträgt  100000  Mk.  Gcschatts 
führer  ist  Kaufmann  Albert  ScTiwarz  in  Fulda.  v     ■     ■  1 

Groß-  G  c  r  a  u.  Maschinenfabrik  Augsburg-Nürnberg,  A.-(-,  Zweigniec  ei  - 
lassung  Gustavsburg.  Die  in  der  Generalversammlung  vom  6.  De 
zember  191 1  bescWossene,  durch  Aufzahlung  auf  die  alten  Al<tien, 
Ausgabe  von  1800  neuen  Aktien  und  Ausgabe  weiterer  Aktien  in  d.e 
nicht  aufgezahlten  Beträge  durchzuführende  Erhöhung  des  Gruucl^ 
kapitals  ist  erfolgt.  §  ^  des  GesellsChaftsverlrags  ist  durch  Beschluß 
der  Generalversammlung  vom  6.  Dezember  191 1  und  Aufsichtsra.s- 
beschluß  vom  9.  Juli  191 2  entsprechend  geändert  Das  Grundkapita 
beträgt  nun  achtzehn  Milüonen  (18000000)  Mark  und  ist  eingeteilt 
in  8975  Aktien  zu  je  2000  Mk. ;  28  Aktien  zu  je  1000  \'\.  =  t7'4,29  Mk. 
und  eine  Aktie  zu  1 999,88  Mk.  ,    „  ■  t,^- 

Herne       Dampfkesselfabrik  und  Masc'hinenbauanstalt  Hemr.  Buschtons 
&  Co  '■  in  Herne      Auf  Grund  des  Generalversammlungsbeschlusses 
vom   13.  September  igi2  ist  der  Kesselfabrikant  Heinnc'h  Buschtons 
in   Herne   als   GescTiäftsführer  abberufen.     An  seiner   Stelle   ist  dei 
In-emeur  ViCtor  Kilb  in  Dortmund  zum  Geschäftsführer  beste.lt.  Dem 
Prokuristen    Heinrich  Dobbe  in   Herne   ist   Prokura  erteilt 
H  e  r  n  e      Maschinenfabrik  Baum,  AktiengeseUschaft,  Herne.    Dem  Kaut- 
mann  Adolf  Schütt  aus  Dortmund  ist  Prokm-a  erteilt.    Die  Prokura  des 
Kaufmanns   Friedrich  Schmidtmann  ist  erloschen. 
Liegnitz.    C.  Kiümiz,  G.  m.  b.  H.,  Ida-  und  Marienhütte  bei  Laasan 
(Kreis  Striegau),  Zweigniederlassung  in  Liegnitz.     Dem  Otto  Gillich 
in  Ida    und  Marienhütte  bei  Saarau  ist  Kollektivprokura  erteilt 
M  a  o  d  e  b  u  r  g.     Maschinenfabrik  Buckau,  Aktiengesellschaft  zu  Magde- 
burg'   Dem  Franz  Triffterer  zu  Magdeburg  ist  Prokura  erteilt. 
N  o  r  d  h  a  u  s  e  n.     Maschinenfabrik  Montania,  AktiengeseFschaft  vormals 
Gerlach  &  König  in  Nordhausen.    Die  Prokura  des  Friedrich  Kisten 
maclier  ist  erloschen.    Dem  Walter  Behrend  in  Nordhausen  ist  Prokura 

Obo'rn'/k  (Bz.  Posen).     Die  Firma  Hermann  Erbrecht,  Maschinen 
bau-  und  Reparaturwerkstatt,  Obornik  ist  erloschen. 
-Offenbach  (Main).     Die  Firma   „Erste  Neu-isenburger  Maschinen- 
fabrik Kianzler  Dr.  Barth  &  Co.,  Gesellschaft  mit  beschrankter  Hattun 
zu  Neu-Isenburg"  ist  geändert  in:    „Erste  Neu-isenburger  Maschinen- 
fabrik.   Enim  Werk,    Gesellschaft    mit    beschränkter    Haftung.  Neu 

Isenburg".  .  ,      .  r>  •  w 

'  f  o  r  z  h  e  1  m  Aktiengesellschaft  für  Metallindustrie  vorm.  Gustav  Richtei 
in  Pforzheim  Durch  Beschluß  der  Generalversammlung  vom  17.  August 
191 2  wurde  der  Gesellschaftsvertrag  bezüglich  der  Vergütung  des 
Aufsichtsrates  in  §  15  abgeändert. 

da  (Bz.  Minden).  Vernickelungs-  und  Emaillierwerk 
Sentker  in  Rheda  (Bz.  Minden).  Alleiniger  Inhaber  ist 
Sentker  in  Rheda.  r  ,  ■, 

S  a  a  1  f  e  1  d    (Saal  e).     Oswald   &    Forbriger,  Maschinenfabrik 
feid.    Die  Frima  ist  aufgelöst  und  wird  das  Handelsgeschäft 
bisherigen   Gesellschafter,   Ingenieur   Max   Forbnger  unter 
änderten  Firma  „Oswald  &  Forbriger,  Inh.  Max  Forbnger.  Masrhmen 
fabrik"  in  Saalfcld  fortgeführt.  ^.  ,  ■ 

Schöningen.     „Dampfkessel  und  Apparatebau  m.  b.  H.  in  Schonm 
■     gen".    Geschäftsführer  sind  der  Ingenieur  Max  Trüstedt  in  Schomngen 
lind  der  Buchhalter  Fritz  Nagel  in  Schömngen  auf  Grund  des  (.esell 
schaftsbeschliisses  vom  29.  August  1912. 
Schwetzingen.     Aluminiumwarenfabrik  ,,Badema' 

in   Brühl.     Die  Firma  ist  erloschen. 
S  c  h  w  a  r  v.  c  n  b  e  r  g  (Sachse  n).    Sächsische  Emaillie 
vorm       Gebr.   Gnüchtel      Akt.    Ges.      in  Lauter. 


QIIOIIOIIOIIOIIO' 


OÜOIIIIOIOIOIIOIIOIÜIDIOIIOIIOIIOIIOIIOOIICHIIKDIIOIIOIIOIKDIIOIIOCMIC 


Iidnölersatz 


für 


Giesserelzwecke 


liefert 


8 

5 
S 
8 

»  Ci.Schieniangk|  Lollar  (Oberhessen)  | 

§UOIK3IO!OIIOIOIO'K30IOIIO''0"0'^''0''0'^''Q°"°''Q''Q"^''''°'^ 

In  griissovov,  lobhaldn' 

tiannov.  Stadt 

mit  Garnison,  höh.  Schulen,  zentral  be- 
legenes I'A-ligrundsliiok  mit 

seit  ca.  40  Jahren  florierend. 

Gelbgiesserei 

ist  wegen  Alters  des  Besitzers 

qegen  M.  10  000.-  Anzahlung 
^  verkäuflich. 

Selbstveflektanten  erfahren  Nillives  durcli 


SelbStVeiieKtam.l-11  -  

Eckenbepg&Co.,  Hannover 


p 


R  h 


Wilhelm 
Wilhelm 

in  Saal- 
von  dem 

der  vcr- 


Baier    ^;  Moser 


S  1 


teilt  dem 
Nebeling, 
:  h  w  e  1  m. 
Haftung" 
Seilschaft 
geändert, 
b  u  r  0-. 


-  und  Stanzwerke, 
Prokura  ist  er 
Kaufm.mn  .-\nton 


Ingenieur  Richard  Weidmann  und  dem 
beide  in  Lauter. 

Vereinigte  Eisengießereien,  Gesellschaft 
in   Gevelsberg.     Der   Name   der   Gesellschaft    ist    in  ,,(.e 
für   Grundbesitz  und   Industrie   mit   beschränkter  Haftung 


mit  heschiänkter 


>-  Fassoneisen-Walzwerk  L.  Mannstaedt  &  Co.,  Aktiengesell- 
schaft 'Cöln-Kalk.  Zweigniederlassung  Fnedrich-Wilheilms-Hutte.  n- 
eenieur  Edwin  Werzncr  in  Hochdahl  ist  zum  Vors  andsmitghed  besrellt. 


Patente  und  Qebrauchs-Muster  D 

b=—  —  ^ 

Anmeldungen. 

Für  die  anseeebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tage 
die  Erteilune  eines  Pitents  nachgesucht.  Hinter  der  Klassenziffer  ist  jedesnial  das  Aktenzeichen 
angegeben    Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


18  b  S.  34  814.  Verfaliren  zur  Herstellung  von  FI  I  e  k  t  r  o  1  y  t  e  i  s  e  n 
uiitei  Benutzung  von  Strömen  beliebiger  selbst  sehr,  großer  Dichten. 
Soci(-tc   „Le   Fer",   Grenoble  (Frankr.). 

18  b  T.  17  135.  Einric'htung  zur  F  1  a  m  m  e  n  f  ü  h  r  u  n  g  \  o  n  He  r  d  - 
Öfen,    Vorfrischmischern    u.    dgl.      Johann     Theobald,  Stahlhelm. 

31  c'  V.  33,  804.  Fahrbare  V  o  r  r  1  c  h  t  u  n  g  zur  Herstellung  eines 
Sandbettes  für  Herdformerei.  Friedr.  Feldhoff  &  Co.,  G.  ra.  b.  H., 
Wülfrath  (RhId.).     24.  i.  12. 

TIC  K  48  597.  M  e  t  a  11  f  ü  r  m  mit  seitlichen  Eingüssen  lur  Block- 
formlängsteile o.  dgl.  Wilhelm  Kurze,  Neustadt  a.  Rübenberge  b. 
Hannover.    26.  7.  11, 


.  Nor  Tür  dl«  Originalmarke  bj 
QotichUn  üb«r 

öOjäbricjc  Holzerbaltunc) 


HTCAVETIARiUSÄCO  IUI 


Kontroil- 
Fabrik- 
marken 

gepr.  Firmenschildchen 

[.  BaIint)eTger,lniiier9 

Metallwaren  fabi'ik 


liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  iingesiebl 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern.  


Cölner  Leder-Leim, 

unübertroffene  Qualität, 


für 


Modell 


■Zwecke 


ABFALL-DRKHTE 

zum  Binden  und  zum  Aus- 
schmieden für  Sandhaken 
inStärkenbislOmm.  Billigst 

RlieiniscliesDrahtwerl(.Rul)rort 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  *  Co., 
Raisdorf  DUiren  15  bei  CSIn. 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Platzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 


^»'sr-  Karl  Roth,  Dresilßü  28. 


raien  !4. 


Fabrikfensterglas 


Gewicht  ca.  7'/*  kg  pro  qm  inkl.  Verpackung,  Mk.  1.42, 


sowie 


Roh-  und  Drahtglas 

zu  billigsten  Tagespreisen  liefert 


Oloshanaiurig  B.  Br  eHm,  Gotha. 


in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  u.  Ma- 
jolika, mit  ^"**^^^^;|^„ng^  fiir  jeden  Kamin  geeignet. 
Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohienherde. 

Kataloge  kostenlo«. 


WEtTDEUnCHE 

MODELL-INDUSTRIE 


DUSSELDÖRF- 
DERENDORF 

Weißenburg  Straße  58 


Fernruf  No.  6342 


Vertreter  gesucht. 
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K], 


Kl. 


KJ.  18: 


Kl. 


Kl 

KI 

Kl. 
Kl. 
Kl. 

Kl. 
Kl. 

Kl. 
Kl 


A,.f        uu  Erteilungen. 

der  Klas|enzi1l^r":Äne  rw^uT^^^^^^^^^  Tabef  ^l5';"*h  ^^'-trolle  die  hinter 

Beginn  der  Dauer  des  Patents.  erhalten  liaben.    Das  beigefugte  Datum  bezeictinet  den 

046^    Vorrichtung  zur  U  m  w  a  n  d  1  u  n  g  v  o  n  R  o  h  e  i  s  e  n 
hpvn.  R.^"  ^'^""fahien  zur  E  n  t  p  h  o  s  p  h  o  r  u  n  g  d  e  s  E  i  s  e  n  s 

3i  c.     251853.    Vorrichtung,    die    Formenträger   von  GieR 

iSh.n^''"^*''     ^'"■'«'"'«"  Hersiellung   einer  körnigen  Zink 

'fa,e"n7  5?;,r"7"„''  l"' P^rZfZ'  "ci  «i-B 
Madison  (V  St,  a"  25  6  , ,  '  "*  BmgeH. 
4f>a      252546,'    Elektro!  VC    für     e-ali-ani^.- k..  .  i, 

K^k,--  ^r,' M-era.:;rce  sfH  .-^f.'-o^-'n'g- 
St.  Petersburg,     i.  4    ,o  ^    ^       Friedrich  Max  Köhler, 

fn^i^ef'^un'd's'r'^Mi:"''  ^^^^'""^  blanker  .Flächen 
a  n      1  s  e  n  -  und  S  t  a  h  1  k  o  r  p  e  r  n  auf  elektrolvtischem  Weo-p 
Ignaz  Szinnay,  Budapest,  und  Victor  Küffel,  Mödlmg  b  W  en    28  o  ^  ' 
F,       252219.    Apparat  zum   Trennen   und   Schweißen  von 

Ga:dJn,""^4^^Sf  ^  r  \'    -  ^-^^ 


1912 


Wichtig  für  Giessereien! 

Ktt^olÄÄ 


Al.e.v8rJe  I.  WegttglSE:  Falheoro«.  a  Sehngrlng.  Schmied 
■-S^  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanjer  Elseoglesserel 

für  Giesserei-  und  Verpackungszwecke. 

Die  besten  und  billigsten. 
ERSTE  SÜDDEUTSCHE  STROHSEIL  -  FABRIK 

BURKERT&DONÄ,  GEBABRQNN^w.rtt) 


Kupolofen  -  Steine 

liefern 

Rhiidener  Thonwerke 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Fabrik  feuerfester  Produkte  (2210) 

Klein. Rhüden  (Herzogtum  Braunschweig) 

Post:  Cross-Rhüden  (Bez.  Hannover) 
t;  S    Bahnstation  'Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-Eisenbahn;. 


Kl.  ^, 


Kl. 

Kl. 
Kl. 


von  Aluminium, 
Chaussee  41. 
3'  c.  521  250. 
Alw.  Kirsten, 
3'  c-  522383.' 
Linsenblech. 


Gebrauchsmuster. 

rV^f  '^J^'^  absatzweise  sich  drehendem  Formtisch 
Gelsenkirdhen.    Oststraße    12       15    8  12 

^Kleine  Mitteilungen^ 

England.  Eisenstatistik. 

Monat  August  1912 

im  i'uguÄ^z'S'f^eln;  uXZ't'S,''l  ^^^^-trie  Englands 

Vergleich  zum  VorTahre  sLme^srch  th  "-^       ^"'<f  ■^"'^'^S^  ^'"^"^ 
d.es,ahrige  August  Te'ge^^läg^.e'ähr.'S^^^^   '!^'^         '9°°  ^^'^^^ 

gut/L' Vor^h?  ü^erl-ef^f  "n:i^  \^JaS'^^^^^^ 

sich  auf  23  400  glhXn^  eine  Uit^  ^^beilter  hat 

Phr.    Mit'/usnaCe  :^74^H'Sr'dre"m  yhr^T'";r^^" 

alle  Hütten  in  England  und  Walp.    ri      i  ^i  ,  brannten,  lagen 

den  größten  Distrikt  Cleveland  bildete  mit  85  Hochöfen 

87  259  '  ^<fnnL'  mVh;^l'^m' "u^^f^f,  'u'^^d  T,  f 

August  1911.  9'2  und  215799  Tonnen  mehr  als  im 

^s^  '"lusgeführt  uurden  im  August  1912  an  Roheisen  rir^fii  T. 

Au„„h,„de,  „i,  Eisen  „„d  Stahl  i„  den  Vereinigten  Staaten  von  Atntk. 

„  »n  den  Jahren  1911-^1912. 

Der  Gesamtwert  der  Ausfuhr  von  Eisen  und  Stahl  .=r,u,;^  17 

wert   d'e.  Jahre.  I^'o-^r^r^th  "a^t  t«"?,^?'"  O^Ö^"Se."^S£ 


Former  -  Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
 eipzig-Lindenau. 


'mm- 


Carrara-Masse 

Das  Beste  zur  5erstcllung  von  formplatten, 
sowie  alle  Oiesserel-Spezial- Gipse. 

Ludwig  Usinger  Nachf. 


(21 ss) 


Wiesbaden  Z. 


i^fc»  ■  A        B^g  —    rar  SandsfrahloebiSs«, 

■  ■  TT  "^F  mm  ■  in   verschiedene  Kömungen 

■      %4ä  %^9mmm^m^Sm3ß  sortierter  und  gewaschener 

Q^U3i*zsantl 

«erkannt  vorzügliches    sehr  sauber  und  «parsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern), 


„Ulmer  Formsand*' 


für  Metallgiessereien,  aus  eigenen  Grube 
=  liefert  billigst 


ülritli  Sßiser,  Danipfziejelel,  OUer  Wrthüerj  ö.  mm. 
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ienieen  Eisen-  und  Stahlerzeugnisse,  welche  in  der  amerikanischen  Sta- 
tistik nach  der  Menge  nachgewiesen  werden,  gingen  im  Jahre  191  i  i  2 
(und  iQio-ii)  in  folgenden  Mengen  in  Tonnen  m  1017  kg  aus :  Kuh- 
leisen  i8;  985  (152807),  Kisenahfall  88  161  (59  505)>  Stabeisen  15  645 
(18059),  Walzdi-aht  47  93'  (•7  753),  Stabstahl  .46045  (.22847),  Kmq.,' ■  , 
köcke  und  Blooms  234381  (186540),  Bandeisen  usw.  8238  (-^-  Stah  - 
schienen  417547  (391428),  Eisenbleche  und  -platten  186396  (103818), 
ithlbLchJ,  'ui^y -planen'  .^78  920  (200  583),  Weiß-  -d  Terncblec^be  .  20^^ 
(31339),  Konstrnktionseisen  und  -stahl  251535  ('76085),  Stachc^rah 
103  100  (82951),  ^i-^derer  Draht  140932  (1 13  5 '4),  gc-schn.ttenc  Nagel 
12  352  (10202),  üra-l^tstif'e  62916  (50042  ,  andere  Nagel  und  /wecken 
12572  (.2146),  Rohre  und  Zubehörstücke  231670  (180673),'  Radiatoren 
und   gußeiserne    Hausheizkessel   4213    (3833)-  .  ■  c  ui 

Zur  Einfuhr  gelangten  im  letzten  Fiskaljalu-  Eisen-  und  Stahlerzeug- 
nisse (Eisenerz  ausgeschlossen)  im  Gesamtwert  von  26551040  Doli  gegen- 
über 3420596S  Doli,  im  Jahre  1910-11.  Von  den  eingeführten,  hierher 
gehörigen  Waren  wurden  für  1911-12  (und  1910-11)  folgende  der  Menge 
nach  In  Tonnen  nachgewiesen;  Roheisen  115  321  (206194),  Abfalleisen 
14238  (26561),  Stabeisen  23672  (30415),  Knüppel  Stangen  und  Stahh 
Dlatten  22485  (38266),  Konstruktionseisen  und  -stahl  2863  (— )>  Bleche 
2=;20  (3623)  Weiß-  und  Ternebleche  2954  (42  553),  Stahlschienen  329? 
(— )  Walzdraht  13927  (18330).  Eisenerz  wurde  in  Merigen  von  2004240 
Tonnen  (2133633)  eingeführt.     (Nach  The  Iron  Age.) 

Der  Handel  mit  Maschinen  und  Motoren  in  Rumänien  im  Jahre  1911. 
Die  o-ünstige  Entwickelung  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  in  Rumä- 
nien im  lahre  1911  hat  auch  auf  den  Handel  mit  Maschinen,  Motoren, 
Bohrgeräten,  technischen  Artikeln,  Kesselschmiedearbeiten,  DamptKesseln 
und  Eisenkonstruktionen  fördernd  und  befruchtend  eingewirkt,  so  daß 
zahlreiche  Anfragen  nach  Maschinen,  Pumpen,  Verbesserungen  bestehen- 
der Einrichtungen  sowohl  von  rein  landwirtschaftlichen  Betrieben  als  auch 
von  gemischten  Betrieben  eingelaufen  sind. 

Die  rumänischen  Eisenbahnen  haben  im  Jahre  191 1  wieder  Äie 
größere  Anzahl  Lokomotiven  bezogen.  Diese  sind,  mit  Ausnahme  eines 
Loses  von  deutschen  Maschinenfabriken  geliefert  worden.  Auch  im  Jahre 
IQ12  ist  eine  größere  Lieferung  bereits  an  eine  deutsche  Fabrik  vergeben 
worden.  Die  staathche  Werft  in  Turnu-Severin  baut  für  die  rumänische 
Donaulime  und  für  den  neu  organisierten  Dampferverkehr  für  1^  rächten 
und  Personen  auf  dem  Pruth  Passagier-  und  Schleppdainpfer  für  die  sie 
Maschinen  und  Kessel  von  fremden  Maschinenfabriken  bezieht.  Auttrage 
sokher  Art  sind  im  Jahre   191 1    wiederholt  nach   Deutschland  gegeben 

"'"^'dTc  wenigen  großen  industriellen  Dampfmaschinenanlagen,  die  für 
Mühlen  und  liägewerke  zur  Ausführung '  kamen,  sind  auch  jetzt  wieder 
von  ölterreichischen  Fabriken  zu  sehr  medrigen  Preisen  ™d  unter 
Zahlungsbedingungen  gehefert  worden,  welche  deutsche  Werke  anzunehmen 

DTSr  Lokomobilen  werden  in  allen  den  Fälen  verlangt,  wo  es 
sich  um  größere  Einheiten  und  sparsamen  Betneb  handelt. 

Die  Nachfrage  nach  Benzin-  oder  Rohölmotoren  wird  von  Jahr  zu 
Tahr  größer  und  zwar  gerade  aus  den  Kreisen  der  Landwirtschaft  und  des 
ländlifhen  Klemgewerbfs;  die  Verwendung  dieser  Motoren  durfte  mit  der 
Zeit  eine  immer  größere  Ausdehnung  gewinnen.  Dieser  Aufschwung  hat 
äder  eme  Geschlftstätigkeit  bei  manchen  hiesigen  Handl^n  ausgebildet 
die  geeignet  ist,  die  Leistungsfähigkeit  auch  der  besten  Fabrik  schlechtes 
Licht  zu  stellen  und  weitere  Geschäfte  unmöglich  zu  machen.  Diese 
Händler,  die  den  Maschinenfabriken  gegenüber  als  Agenten  «der  Seibst 
kauf  er  auftreten  gewähren  Zahlungstermine  von  3—4  Jahren  und  unter 
Garantien  die  ledfghch  zum  Zwecke  des  KuMe^fangs  angeboten  niem 
aber  eingehalten  werden.  Sie  versuchen  vielfach  die  Kunden  dadurch  zu 
Suschr  daß  sie  den  Motor  für  eme  größere  Kraft  verkaufen,  als  er 
atsäcM  ch  hat,  oder  sie  führten  den  Käufer  durch  falsche  Angaben  über 
darKrafterfordernis  in  die  Irre.  Der  Schaden,  der  hierdurch  der  h^^^^^^^^^^ 
den  Firma  zugefügt  wird,  ist  ein  dauernder.  Auch  die  langgestreckten 
ZahlungsTrmine  sind  in  der  Mehrzahl  mcht  durchaus  notwendig.  Die 
OrgSion  der  landwirtschafdichen  Kreditkassen  xst  derart,  daß  sxe  d^e 
Finanzierung  kleingewerblicher  Anlagen  übernehmen  können  Doch  kom 
men  sie  zumeist  nicht  dazu,  sich  hierüber  zu  äußern,  da  der  Agent  oder 
Sind  er,  d?r  mJ  dem  Gelde  oder  dem  Kr«drte  des  Maschinenbauers 
ai-beitet,  lange  Kredite  des  Lieferanten  gleich  von  vornherein  als  selbst- 
verständUch  hinstellt.  =f-V.wei7e- 

Größere  Einheiten  von  Dieselmotoren  sind  ^«"i .  d^^^^^^^^^";, 
rischen  und  belgischen  Firmen  geliefert  worden.    Eme  belgische  tabrik 
ha    die  Tooo  Pi.  leistende  Anlage  des  Bukarester  Arsenals  auf  Grund 
besonders  niedrig  gestellter  Preise  in  Auftrag  <^rhalten.    Deutsche  Fabn- 
kanten  liefern  die  Motoren  zum  Betriebe  der  Pumpwerke  der  Petroleum 

'^''^iirFab^kerrin  Ploesti  und  C.mpina  -  Herstellung  von  Bohr^ 
anlagen  errichtet  worden  sind,  scheinen  den  Anforderungen  der  größeren 
uSnehmen  nicht  mehr  zu 'genügen.  Bedeutende  Auttrage  für  solche 
Werkzeuge  sind  wieder  nach  dem  Auslande  vergeben  worden 

^  (Bericht  des  Kaiserl.  Konsulats  zu  Bukarest. j 

Deutschlands  Kohlenverbrauch. 

Die   Steinkohlenförderung   im   Deutschen    Reich    war    '"1911  mit 
160  7^  MiU   t  um  7,92  Hill,  t  =  5,18  Proz.  großer  als  im  Vorjahre,  das 
em  rsetJs  gegen  /gä  einen  Zuwachs  um  2,72  ^tr^TaTukohkn 
hatte     Fine  noch  günstigere  Entwickelung  verzeichnet  der  Braunkohlen 
be  gbau   dessen  Förderziffer  mit  73,76  MiU.  t  das  Ergebnis  des  Vorjahres 
um  ö'oö  Proz    übertraf.    Im  Zusammenhang  mit  der  f-'-ken  Anspannung 
der  Roheisenindustrie  stieg  die  Kokserzeugung  von  ^3,60  auf  25,41  M.ll.  t 
was  einen  Zuwachs  um  7,6S  Proz.  bedeutet.    Die  Hejste  lung  vm.  Stern 
kohlenbriketts   erfuhr   im  Berichtsjahre   eine   Zunahme   um   550000  t 
SS  Xz       auch    die    Erzeugung    von    Braunkohlenbriketts    war  mit 
1684  Mill   t  (H^  1,71  MiU.  t  =  11,31  Proz.)  erheblich  großer  als  in  1910. 

Da  der  stark  gestiegenen  Förderung  von  Kohle  und  der  Mehrherstellung 
von  Koks  und  Briketts  im  Berichtsjahr  die  Aufnahmefähigkeit  des  hei- 
mischen Marktes  bei  weitem  nicht  genügte,  so  wurde  die  Ausfuhr  noch 
.stärker  forciert,  als  dies  schon  im  Vorjahr  geschehen  war.  Es  gelang  auch, 
die  Lieferungen  von  Kohle  sowohl  als  auch  von  Koks  und  Briketts  an  das 
Ausland  beträchtlich  zu  steigern.  Die  Ausfuhr  von  Steinkohle  war  mit 
2741  Mill  t  um  13,01  Proz.  größer  als  im  Vorjahr.  An  der  Steigerung 
der  Versendungen  waren  mit  Ausnahme  von  Großbritannien,  Norwegen  und 
Rumänien  sämtliche  Empfangsländer  beteiligt. 


m.  Wismut- Zasatz,  fast  ohne 

auSorgewfJhnUch  ISilllttlQSSIO, 

m.preisw.  Off',  stehe  zu  Diensten. 
B.gröss.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 


Phosphorbronze- Giesserei  C.  H.  Raue.  Dresden  28 d. 
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i  UDil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 
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Spezialität.  Glüh-,  Härt.N^«J- Vergüte-Oef.« 
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In  Bearbeitung 
befindet    sich : 


ADRESIBUCH 


der  Eisen-  und  Metallverbraucher  (Fabrikanten  und  Händler) 
des  Deutschen  Reiches  und  Luxemburgs. 

Fin  ausfUlirliclies  Nachsclüagebucli   silmtliclier  Metall-,  Eisen-   und  Drahtwarenfabrikanten, 

fiuscrEl  LtouUranche,  "sowie  *lev  samtli^^hen  Händler  imd  Expor^^^^^^^^^^ 

Spezialitäten  und  einem  Branchenregister  in  drei  Sprachen  (deutsch,  englisch  und  französisch). 

Subskriptionspreis  M.  8.-.    Inseratpreise:  '/i  Seite  M.  80.-,  V2  Seite  M.  60.-,      Seite  M.  30.-, 

Seite  M.  18.—. 

Rhein. -Westf.  Industrie -Verlag,  G.Wilberg,  Bochum. 
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In  der  Ausfuhr  von  Koks,  die  um  428000  1  =  10, 57  Pro.  wuch-^ 
verzeichneten  vor  allem  Heloien.  |.>ankreK-h  nn.l  Rußland'  höhere  '  Z,f fem' 
Der  Mehrversand  von  SlemkchlenhnkeUs  (+  44^000  t  —  jy  57  Pro/) 
entfiel  m  der  Hauptsache  auf  die  beiden  erst.en.innten  Ll^^der  sowie  auf 
die  Schweiz.  Die  Ausfuhr  vc,„  Hraunkohlenhnketi^  war  mit  518666  t  um 
44500  t  =  9,38  Proz.  großer  als   im  Voriahr 

Während  die  letzt.iährige  Ausfuhr  von  Steinkohle  die  vorjährige  um 
3,15  Mill.  t  uberschntt,  erfuhr  .lie  Tunfuhr  euu-n  Kuckgang  um  282000  l 
Den  Hauptanteil  an  dieser  Almahnie  hatte  ( Iroßhritaumen,  unser  wichtiostes 
Bezugland  für  kohle,  zu  tragen;  seine  Einfuhr  gm-  von  0  65  auf 
9,4-'.  Mill  t  zurück.  Auch  aus  Oesterreich  und  Belgien  bezog  Deutsehland 
weniger  kohle  als  m  1910.  dagegen  ging  die  Zufuhr  aus  den  Niederlanden  um 
69000  t  m  die  Hohe.  Die  Einfuhr  von  Steinkohlenkoks  und  -briketts  sowie 
von  Braunkohle  war  in  1911  gleichfalls  kleiner  als  im  Voriahr  demoecrcu- 
uber  verzeichnete  die  Einfuhr  von  Braunkohlenbriketts  eine  geringe  Zu- 
nahme Em-  und  Ausfuhr  zusammengefaßt  hat  der  Außenhandel  des 
deutschen  Zollgebiets  in  miieralischen  Brennstoffen  in  191 1  einen  größeren 
Umfang^  gehabt  a  s  in  irgendeinem  früheren  fahr.  Er  bezifferte  sich  m 
Meinkohle  bei  Umrechnung  von  Koks  und  Briketts  in  Kohle  auf 
46,82  Mill.  t  gegen  43,06  im  Vorjahr,  und  in  Braunkohle  bei'  ent- 
sprechender  Berechnung  auf  8,46  gegen  8,67  Mill.  t:  für  Stern-  und 
Braunkohle  zusammen  ergibt  sich  eine  Außenhandelsziffer  von  :^S28  Mill  t 
d.  s.  3,55  Mill.  t  mehr  als  in  1910.  /  ' 


1912 


'  R  '^f'-=^.ßenbau  e  i  n  s  c  h  J  i  e  ß  1 1  c  h  der  Straßenbahnen 
Band  I\  zweite  Lieferung  vom  I.  Teil  des  Handbuches  der  Ingenieur^ 
Wissenschaften.      4-    Auflage.      Preis     10.^    .Mk.       Bearbeitet  ^o. 

Ver  Wi  h  ,  ""p  Dietnch,  herausgegeben  ^  „n  1..  von  N\-,llmann, 
\eilag  Wilhelm  Engehnann,  Leij)/!" 

In   der  vorliegenden  Aus-gabe   wird  das  Kapitel  „Straßenb.ihnen-  als 
T      «»^g^schJossener  Band  behandelt,  und  zwar  mit  Rurks.rlu  auf 
wa,  h.sende  Bedeutung,  die  der  Straßenbahnbau  in  den  l,.:/t<-n  lahreii 
hren   hat     Der  reichhaltige   Stoff  wird  in  folaenden  Abschnitten  be- 


(lie 
erf; 


;    S    ,1^  nl  ■^"^^'""'Ifs    und    Geschichthches:    2.  Bewegungswidersti.n.K. 
au    .St.aßenlmhnen:  3.  Steigungen,  krümmungen  und  Spurweite  der  .Straßen 
bafinen,  4.  Trassieren  der  Straßenbahnen;  3.  (  )berbau' der  .Straßenbahnen 
6.  Oberbai:  von  Straßenbahnen  mit  besonderen  Betriebsarien'  -  Wruhcu 
und  kreuzungen  der  Straßenbahnen;  8.  X'erlegnng  der  Straßenbahn..|e  s.  ■ 
9.    -deisentwasserungen;  10.  Notgleise  und  Notwen  lien ;   11.  rnterhaltun.-' 
und  ]<e.mgung  der  Straßenbahnen;         Auszug  aus  den  Prcuß.   15au-  und 
Le  r.ebsvorschriften.    f  nter  den  sK-ben   Tabellen  erwähnen  wir  z.    B  die 
labelJen  IV  und  \   mit  .Normalprofilen  für  einteilige  und  zweiteilige  R.lleii. 
schienen,   sowie  Tabelle   VI    mit   Angaben  über  "das   Verhältnis   der  zu- 
Ia.ssigen   Beimengungen   für   Straßenbahn-Schrenenstahl.    Zahlreich.-  Text- 
al.bi. düngen  und  fünf  Tafeln  veranschaulichen  das  überaus  lehrreiche  Werk 
das   Interessenten  wärmstens  zur  Anschaffung  empfohlen  wird 
A.  I  inhoJd,  Augen  auf  oder  Beutel  auf.    Deutsche  Oluibi-cr 
.spart  Anwalts-  und  ( -erirhtsk.isten  beim  Eintreiben  eurer  Außenstande 
Irakisch    erprobte    Ratschlage,    wie    unstreitig    .Vußenstande  außer- 
gerichtlich  bzw.   unter   \-ermeidung  des   Z.vilprczesses   und   der  damit 
verbundenen  hohen  Anwalts-  und  ( k-ri.iitskosten  durch  ein  abgekürztes 
gerichdicbe^s    ALdnn  erfahren    und    v  erbessertes    ZwangsN-ollstreckuno s- 
X  erfahren    einzutreiben   sind.     Mit    .30   gebrauchsfertigen  Fnrnuilan'n 
zum   Schriftverkehr  mit   dem   Gericht  und   ( lerichtsvolizieher     6  bis 
10.    Pausend.    In  farbigem   Originalumschiag   kartonniert.     s  ^fk 
Ladenpreis.    \^erlag  von  Alfred  Metzner  in  Berlin  SW  61 
Neue  und  besonders  wertvolle  Rats.'hläge  über  das  alte  Sorgenthema- 
treibe  ic'h  meine  Außenstände  ein.>'  werden  unsern  Lesern  gewiß 
willkommen  sem.    Ist  es  doch  eine  bekannte  Tatsache,  daß  gerade  das 
i\lahn.  und  klagewesen,  wie  es  jetzt  meist  unter  Zuhilfenahme  eines  Rechts- 
anu^dts  gegen  saumige  Schuldner  angewandt  wird,  vielfa,  h  als  schwere- 
Oeißel  empfunden  wird,  weil  durch  die  damit  verbundenen  hohen  Anwalts- 
und  Gerichtskosten   zahlreiche    E.Kistenzen    dauernd   schwer    bedroht  und 
untergraben  werden.    Diesen  Umstanden  Re.  hnung  tragend,  hat  der  Gt 
ric-hts^vollzieher  August   Finhold  das   vorliegende    Buch  erscheinen  lassen 
das  wn-  aus  eigener  Anschauung  unsern  Lesern  empfehlen  können  OhnJ 
jedes   überflüssige   Beiwerk   und   unter   Vermeidung   der   Anführun-  von 
(-csetzesparagraphen  beschreibt  der  Verfasser  zunächst  das  heutige  Mahn 
verfahren,  schildert  auch  kurz,  wie  sich  der  Gläubiger  vor  W-rlusten  und 
unnutzen  kosten  bei  der  Zwangsvollstreckung  schützt  und  w,-lche  Forde 
rungen  überhaupt  gepfändet  werden    können.    Diese  Ausführungen  sind 
I  rnK-rl  ^•^f''^'^^»^'^  ^T'^''''  ""^  ermogh.  hen  den  richtigen  Ge 

b et  efLf  -n'f  "h  ^,«■■"^"1^"'^'  die  ,n  etwa  je  20  Exemplaren  dem  Buche 
beigefügt  ^nd  und  die  nur  herausgotrennt  und  na.  h  der  gegebenen  Er- 
läuterung mit  wenigen  Worten  ausgefüllt  zu  werden  brauchen  um  das 
ganze  Verfahren  bis  zur  Zwangsvollstreckung  und  Zwangsversteio-eruno- 
e  vva  gepfändeter  Gegenstände  förmlich  automatisch  durchzuführen.  Seine 
ubei.ui  praktische  Verwertbarkfit  wird  sicherlich  auch  den  Beifall  unsrer 
I-es.-i  finden  und  ihnen  oftmals  großen  Vorteil  einbringen. 

Beilagenhinweis. 

Der  heutigen  Nummer  liegt  ein  Prospekt  über  Pjaten,  »Die 
neue  Heilmethodes  bei,  dessen  Durchsicht  wir  angelegentlichst 
emp  ehlen.  Platens  Buch  .st  das  weitverbreitetste  und  wissen- 
schaf  höh  anerkannte  Lehrbuch  der  Naturhe.lkunde,  das  in  vornehm 
zurückhaltender  ,m  besten  Sinne  allgemeinverständlicher  Sprache 
die  Lehre  vom  Bau,  Leben  und  den  Krankheiten  des  menschlichen 
Korpers  enthält.  Um  die  Anschaffung  des  Buches  jedem  zu  er- 
moghchen,  bietet  die  bekannte  Buchhandlung  von  Hermann 
Meusser,  Berlin  W.  35,  Steglitzer  Strasse  58,  die  Annehmhchkeit 
cler  bequemen  Erwerbung  gegen  monatliche  Abonnementszahlung 
ffi•^'^^'■T^  erfolgt  vollständig  portofrei;  auch  wird  der 
offizielle  Verlagspreis  durch  die  bequeme  Teilzahlung  nicht  erhöht 


I   idl#l   """Oe'»  transportable,  Gas  selbst 
?Zf"_Z^  erzeugende  Lampen  u.Laternen  stellen  sich 

benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes  blllirs 
,  ,    J[»*»"»PO'^able8  Gasstoff  -  GlUhlichtl 

für  Werkstätten  jeder  Art.  Hau«    w^t  cV 

yollkommener  Ersatz  für  Kohkngari   Kein  n^r'hH 

Lampen  mit  Breitbrenner       S  M  in  mi?c»„  *L  '^e'"  Oerachl 

(inkl.  Leuchtmaterial  und  Ifste  l  50  M  m«hr?"l^^"I'"''.';^Ä?.?^u*'SO  M. 

e..«  N  .hnah™od.rV.,,„sb^abto,    Wl.den.rkäüf»  »«„cht.   lll»str.  Pr.ilrSt.  ,  m  „  ,r.„k, 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 
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Orucksandstrahlgebläse  0.  R.  P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  o  Sprossentische  «  Putzhäuser 
Rotationstrommeln     o  Spezialkonstruktionen 
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Basische  oder  saure 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  S.K.35 
für  Kupolöfen 

iznTonweihi!Ej.li.li..[olilitzi.Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


Gumiol-Firnis 


ist  das  beste 


Kernsand-Bindemittel! 

Lackfabrik  CURT  GÜNDEL,  Dresden  30. 


Eschdorfer  Formsanci 

la  Plastizität  bei  feinstem  Korn 
■  Prima  Kernsanci  ■ 


und 


Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  zerdrUctetoar. 


Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

«.i-  flnaamx^an    nftflflAnd.  (l*OÖ, 


für  sämtliche  Gasearten  passend. 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest-  fUr  Stahlguss 

pL  Helerenxen.  au«  eigenen  Gruben.     ^  Pa.  Referenden. 

^Ib.  jpirl,  ZQidersw  bei  )(aU6  a.  S. 


Grubenbesitzer 


HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 


Aelteste  Zinkschmelzeral  Berlins 


TeLphoB:  Amt  IV,  1838  u.  10949.  Telegr.- Adresse,:  Eemelted-BerUr 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 

Kllnler  zd  guten  Preisen  von  Altmetallen,  Het^- 


WillBl:ielMDi8talUBlüniDii.  □  ??r»Ät=„Tuc=x;^^ 


Giesserei 


durch  (eerrtlK„r       ^«Hläha,,^^"''''"'^  '""'en 

.r.rr;:'"."'"'-'"-- 


Arlston- Graphit 


FQr  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraplnit. 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  •/.  C. 


Telephon: 
9893 


Leip2Big. 


Delitzscher 
Strasse  62. 


D.  R.  G.  M. 


Sandstrahl- 
Gebläse 

Luftkompressoren 
Exhaustoren 
Formma$chineii 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden -A.  19  Tt. 

Telegramm- Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden'' 


F.W.Welse,HamburD,RQbeisen 


Froliweins Halberstaillßr      uui^vi,  o«,,.».   n'üt'i  t,' 

SpedaisandfürforainiasciiineD  leschen  Formsand.  ::  üebiaseKies 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt, 


SpezialSand  für  Formmaschinen 

und  Halberttädter 

gelber  Formsand  für  Zahnrader 

Ml«  slgenan  Grubsn,  ab  Station  SpiegsUbtfg»,  «vM«. 
psr  Kahn,  ab  Magdeburg.  Liefere  fsrner; 

la  roten  Ellricher  Formsand  für 
Troclienguss,  Offlebener,  Blanken- 
bureer,  sowie  sämtl.  Sorten  ilal- 
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Schnellformmafchinen 
und  Modell  -  Platten 


Nr.  39 


Formsand- 
Mischmaschinen 


hallen,  Kirchen  utw. 
Die  grösste  Nnrnmei 
geflügt  für  Hanm  bis 

6000  cbm. 
Vl*l«  Taosand«  Im 
(1541)  B«trl«b. 
■— ■  Rippenrobre.  — 
Hartguit  -  Rottttabe. 

Joseph  Vögele, 

Abt. ;  Mannheimer  Eisrgiessirei 
UDd  Maschioenbauanstalt 


r  ra  nz  K.  Axm  a  n  n . 

>\Oln-  EhrenFeld 


Gebläsetiegelofen.        C.  G.  IVIOZöP 

Fabrik  moderner  Giesserei-Anlagen 

 =■■         -     seit  1895  - 

Göppingen  (Württ.) 


-ü. 

in  hervorragender  Güte  liefert 

Carl  Schlitze  Nachf., 

BerliD-SlralaD.  Balirlelillslr.  34/35. 


Hochfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hoclifßuerfßsten  Ton.  34  SK. 
Mosciiinenfornisanil  in  s  Quai. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab  Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Sprössig,  lommafzscH. 

Fernsprecher  Nr.  50 

Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 


Buchen-  u.  Tannen-^ 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Süd- 
deutschland 
la  feinst  gemahlenen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weil!  &  Co., 

Saarbrücken  3. 


Siebfabrilt. 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

iirr:^^'®^^*'^"i"iein  ORP. 

liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Oegr.  1868 


SPEZIA  LITÄT.. 


^  Giesserei-  ^ 
Wachsschnur 

«cbwm  lod  teib  Ii  allen  Stirkci 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Aachsblelchi  a.  Wachtwarenfabrik 

DÖSSELDORF. 


Jebcr  nrt 


lodeU-LacA 

I   flussig,  gut  deckend, 

laschlnenlackfarben. 
'  lacke  usw. 


vollkommen 
schwelssfrel, 
gar.  nicht  ab- 
setzend.dünn- 
billigst. 

bunt,  Asphalt- 
(2744) 


Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62  — 

Hujolenssßn,Latkftr..Ze!tz9 


Scbroebifcftcn  fjolzkol)len-Stal)l 
SdicDcbifdies  (jolzkoblen«erfen  |  ""^''•""'i 

Sd)n72bird]es  fjolzkoljIen-Roljei'fen 
englifdjes  Spezial-Roljeifen 

för  bic  o«rfd]let)cnfl«n  3wt(k9 

Deuffdies  kol)lcnrtoffarmgs  Roheifgn 

garantiert  nldjt  ober  2,S7«  C 

fflr  Qualitatsguß  allsr  flrf  liefern 

CPoffcbl  &  Co.,  CQbddk  •^ri 


BERUNSMßitsnhmmMin 


Der 


mmpuder 

der 

|DßülJd!enforni-Slaüli-lniluslrlein.y. 

I  Berlin  SO.  26,  Slcalitzer  Str.  9 
ISO  Mark  p.  IQP  kg 

Ist  der  beste  und  billgste  I 

ERSATZ 

für  I 

Lykopodium.  I 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen.  I 

j  Proben  auf  Verlangen  gratis  u.  franko.  1 
  Vertreter  gesucht.  I 


Telegramm  -  Adresse : 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


imm  !Dr  die  sesomte  Qlesserelpnxis 


Geprründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Fach-  und  Handelsblatt 


für 


Eisen-,  Stahl- 


und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgeselischaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 


Abonnement 


bei  ied.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  a,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein la  M.  fürs  Jahr.   Einzelne  Nummern  50  Pt. 


Anzeigen 

kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf. 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftssteile 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermitielung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


verein  lä  M.  fürs  •';-  /^^;;7;  ^^^^^^  ^„^eo,  haben  BerUn-Mitte  zum  alleinigen  Erfüllungsort    Säm  Hebe  Zablungen 

Bedingung:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welcbe  direkt  ^e  .der  Expedition  b^^^^^^^^^  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 

verstehen  sich  franko  ohne  jeden  .Abzug.   Reklamationen  ^fS^V^n^M-l  denen  kern  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  übernommen  werden. 

Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskrl-  e,  denen  kein  KUCKporto  oeigei  a  . 


Nr.  40. 


Einiges  über  Kupolöfen  und  die  Beurteilung 

einer  Kupolofenanlage  701—702 

JahresbericM  der  Berufsgenossenschaft  für 

Feinmechanik  705-706 


Berlin,  den  5.  Oktober  1912^ 

Ein  Nachtrag  zur  Vorherd-Frage   ....  702—705 

Auslands-Rundschau   706  —  707 

Giesserei-  und  Formerei-Praxis   707—710 

Konjunktur-Rundschau   710— 711 


XXXIIl.  Jahrgang. 


Marktberichte.  711— 715 

Geschäftsnachrichten  1^5  717 

Kleine  Mitteilungen.   717 

Bücherschau   717 


e. 


10  cbm  Wind  pro  i  kg  Koks  rechnen   darf,   welche  Zahl  sich 

Einiges  über  Kupolöfen  und  die  Beurteilung  einer  ^^^f^^^^"^;:^,-' 

Kupolofenanlage.  %      6x  13  =  78-80  cbm/Min.  =  1,33  cbm/Sek. 

(Schluss.)  Die  Windgeschwindigkeit  in  den  Düsen  wäre  dann: 

Im  folgenden  sei  eine  Kupolofenanlage  durchgerechnet,  die  ^  ^      _  J:33_  _  25,9  —  26  m/Sek., 

oich  durch   äusserst   unrentables  Arbeiten  hervortat.    Der  Koks-  F  0,0512 

verbrauch  betrug  20  Prozent  und  mehr,  trotzdem  war  das  Eisen  ^^-^^^^  Normale  entspricht.    Die  Leistung  des  vorhandenen 

nur  schlecht  flüssig  und  wenig  heiss.  Ventilators  war  schätzungsweise  höchstens  40— 45  cbm/Min.,  ?o 

Der  Ofen  (siehe  Skizze)  war  ein  konischer  Schachtofen  von  ^^^^  die  Windgeschwindigkeit  nur  13—15  m/Sek.  betragen  könnt - 
710  mm  Durchmesser  unten  und  540  mm  Durchmesser  an  der 
Gicht.  Es  waren  8  Düsen  vorhanden  von  80  mm  Durchmesser, 
die  in  zwei  Reihen  im  Abstände  von  500  mm  zu  je  4  Stück  an- 
geordnet waren.  Der  nutzbare  Ofeninhalt  ab  Oberkanteobere  Dusen- 
reihe  betrug  0,75  m^^;  die  nutzbare  Ofenhöhe  betrug  2850  mm, 
die  gesamte  Höhe  4200  mm.  Es  war  ein  Vorherd  vorhanden 
mit  ca.  1750  kg  Fassungsvermögen.  Die  Pressung  des  mittels 
eines  elektrisch  angetriebenen  Ventilators  erzeugten  Windes  be- 
trug 120—150  mm  Wassersäule.  Die  Skizze  stellt  den  Ofen 
nach  einer  längeren  Betriebsperiode  dar,  was  das  stark  weg- 
geschmolzene Mauerwerk  erkennen  lässt. 

Berechnung  des  Ofens. 
Der  mittlere  Durchmesser  des  Ofens  kann  mit  620  mm 
angenommen  werden.    Nach  einer  aus  der  Praxis  aufgestellten 
Tabelle  müsste  der  Ofen  etwa  2—3000  kg  pro  Stunde  schmelzen. 

Bei  einer  Schachthöhe  von  3400  mm  ab  Oberkante  untere 
Düsenreihe  müsste  sich  bei  richtiger  Windmenge  die  Windspan- 
nung mit  3,4  X  70  =  238  —  240  —  250  mm  Wassersäule  einstellen 
Da  jedoch  die  Pressung  nur  120— 150  mm  betragt,  so  lasst  sich 
schon  von  vornherein  behaupten,  dass  die  geförderte  Windmenge 
zu  gering  sein  muss.  Auffallend  war  auch  die  stark  ausgeprägte 
Gichtflamme,  die  auf  unvollständige  Verbrennung  zurückzuführen  ist. 

Man  könnte  nun  den  früher  vielfach  gemachten  Einwurf 
erheben,  dass  die  Windpressung  zu  niedrig  sei  infolge  falscher 
Dimensionierung  der  Düsen.  Wir  wollen  deshalb  die  Düsen 
daraufhin  näher  prüfen. 

Der  mittlere  Ofenquerschnitt  beträgt  0,302  m  . 
Querschnitt  der  Düsen  8  x  0,08  x  0,08      0,0512  ml 

F— Düsen  =  Vs.s  F— Ofen, 
was  zunächst  mal  der  alten  Faustregel  entsprechen  würde. 

Em  anderer  Punkt  zur  Beurteilung  des  Düsenquerschnittes 
liegt  in  der  richtigen  Windgeschwindigkeit  in  den  Düsen.  Sie 
soll  bei  solchen  kleineren  Oefen  etwa  25—30  m/Sek.  betragen. 
Die  erforderliche  Windmenge  berechnet  sich  einfach  aus  dem 
Koksverbrauch.  Bei  3000  kg  stündlicher  Schmelzleistung  und 
12  Prozent  Koksverbrauch  werden  3000x0,12  =  360  kg  Koks 
verbrannt  =  6  kg  pro  Minute.    Da  man   bei  normalem  Betneb 


Der  freie 


102 
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f'^  'ü^l-^"  Windmenge  und  Windgeschwindigkeit  hat  I 

naturhch  die  niedrige  Pressung  zur  Folge.  Man  hätte  nS„d,rch 
\  erengerung  derDüsendieWindgeschwindigkeitvergrössern  könaen 
doch  wäre  dadurch  die  Windmenge  nicht Vösser^gew^rden  Dfe 
Pressung  wäre  vielleicht  um  ein  kleines  lestiegen^  die  Koksaus 
nutzung  wäre  jedoch  dieselbe  geblieben.  _  Die  Möc^^hkeit  etne; 
zu  geringen  Schachthöhe  könnte  vielleicht  auch  den  ungüns^Ren 
Ofengang  mit  hervorrufen.    Betrachten  wir  einmal  das  oben  ge 

nannte  Verhältnis       S£^^achthöhe_^  >  ,  c  hH  -znon  1.   q  u  , 
'  '  •>  2,5  bei  7000  kg  Schmelz- 


1912 


Schachtdurchmesser 
leistung  pro  I  m^  Ofendurchmesser,  so  erhalten  wir  für  unsern  Fall- 

1.  Schachthohe  von  Oberkante  obere  Düsenreihe  ab  =  2850  mm 

\T  2850 

2.  Schachthöhe  von  Oberkante  untere  Düsenreihe  ab  =  3400  mm 

Die  theoretische  Schmelzleistung  betrüge  dann 
7000x0,302  =  2141-2150  kg/Stunde, 
was  sich  mit  der  eingangs  angeführten  Zahl  deckt  — 

ii-iSrJ^nf'^'^'^T-'^'''  Osanns,   dass  man  pro 

k:nn,"b°träg";  d^^TSg  Schmelzleistung  rechn^en 

3020  3020 

=  2500  kg  und  ^  =  2750  kg.  _ 

Die  hier  durchgeführte  Rechnung  zeigt,  dass  der  Ofen  in 
semen  Dimensionen  und  Abmessungen  de^r  VheTrie  n^prich^^ 
Aber  dennoch  funktioniert  er  nicht.  Wollte  man  dem  System 
die  Schu  d  zumessen,  so  wäre  das  ganz  falsch.  Der  Haupt  un^ 
Kardinalfehler  hegt  in  der  falschen  Dimensionierung  des  Gebläses 

Sekeir^unf  d"  ^^""S'  Windgeschwfn 

defsillr^  '  die  Pressung  in  den  Düsen  zu  niedrig.  An 

der  Skizze  kann  man  sehen,  wie  stark  der  Wind  an  den  Wänden 

Ofen?    of  d.  "'u^'^^P^  "'^^^        -        Mitte  des 

dil  ^  u  f  1  Ofen  "och  obendrein  konisch  ist,  so  werden  sich 
d  e  Koksstucke  mit  Vorliebe  am  Rande  herumdrücken,  während 
dfe  Kor^'V^"  Wind  steigt  am  Ra^de  durch 

die  Koksstucke  empor,  und  so  erklären  sich  die  grossen  Kohlen 

erweiSrt?"  ^^^^^f---   Wäre  der  Ofen  Zylindrisch  oder 

erweiterte  er  sich  nach  oben,  so  wäre  diese  Gefahr  zum  erössten 

Verbrenn""""    -^"''"'^"^  g-^^falsch,  einen  oSn^in  der 

Verbrennungszone  weiter  zu  machen  als  an  der  Gicht 

bodann    ist   zu   empfehlen,    die    zweite    Düsenreihe  ab- 

fS' Würde'' si^'J  ^--«^  h^t-    I^urch  den 

IrllT  ^""'^^  J'""^  der  nutzbare  Ofeninhalt  um  0,21  m^  ver- 
grossem  und  die  nutzbare  Höhe  um  550  mm  erhöhen  Die 
Durchsatzzeit  könnte  auf  diese  Weise  um'fünf  Minuten  verlängert 
Gasen'und  ab?  n  ^ärmjaustausch  zwischen  aufstdgenden 
vTZJ  K  ^j^.^^"^"?^«-  Beschickungssäule  ein  intensivere?  wird, 
merkbar  machen!  Gichttemperatur  be- 

Vor  allen  Dingen  ist  aber  ein  neues  Gebläse,   ein  KansH 
geblase,   notwendig,  welches  pro   Minute  80  cbm  W  nd  in^den 

s^crzu'TS;  i'r.^^f^^'^^^^^^"-  -l^hen  Gebläses  berechnet 
sich  zu  5  bis  6  PS.  effektiv.  Zum  Antrieb  des  Gebläses  wäre 
also  ein  Elektromotor  von  5  bis  6  PS.  erforderlich 

Es  sei  an  dieser  Stelle  besonders  betont,   dass  ein  Kansel 

Stu'  "rV'"f'^^°^  ^''^^  F^"-  vorzuziehen  ist  ^ot 
1^  Ofef     '  ^""^^^^^«--^  ^i^h  niemals  dem  Widerstande 

im  Ofen  so  anzupassen,  wie  die  eines  Kapselgebläses     Bei  irgend 

w   t/r  Ä  in^de  ^^^^^^^^^^^^-g  ^ir'd  L  Ventilato^  Sh 
weniger  Wind  in  den  Ofen  pressen,  während  dagegen  ein  Kansel 
geblase  stets  dieselbe  Wmdmenge  fördert.    Es  sifgt  in  solchem 
l^alle  dann  nur  der  Kraftverbrauch  soicnem 

Schaderelne^  rl'.r^  "^'T  T'^  ^^h'^nmässig  erläutert,  welchen 
^cnaden  eme  Giesserei  durch  einen  derartig  falsch  betriebenen 
Kupolofen  im  Laufe  eines  Jahres  erleidet  üetnebenen 

wtrhr?uX  k'?'^'^'  '""l        ^^""'^  5000  t  herstellen.    Der  Koks- 
verbrauch betrage  12  Prozent,  so  dass  im  Jahre 

5000  X  0,12  =  600  t  Koks 

verbraucht  werden. 

Seite  "^Ic.^w  .T  (-Stahl  und  Eisen.  1908, 

600  000  X  8  =  4  800  000  cbm 

wäre. 

Die  ausgeführte  Gichtgasanalyse  war- 
C02=  6,8 
CO  =  20,2 

O  =  — 

N  =  73,0 


Es  sei  eine  gute  Anal>'se  zum  Vergleich  herangezogen- 
LO2  16,0 
CO  ==  3,0 
o  =  0,5 
N  =  79,5 

(Aus:  Geiger,  »Stahl  und  Eisen«  1909,  Seite  67) 

Der  Kohlenstoffgehalt  der  beiden  Gase  stellt  sich  zu 

m  ^  ,n  ^""^'"^  1"^  =^  ^'^4  kg  CO.  =  16,0x0:536  =  8  q7  k<. 
CO  =  20,2x0,536  kg  =  10.82  kg    CO  =    cioxoc,^  1" 

Stoff  Pl^t^lr^"  ^^^^^  ^'"^^ AnzahtK^^g  amm  K'oS^f 

Stoff    die  zu  Kohlensaure  verbrannt  sind,   und  dieieni^^e  di. 
Kohlenoxyd  verbrannt  sind,  mit  den  betreffenden  v"l  ' 
Wärmen  8080  und  2470  WE.,  so  erhält  r^an  näS 
menge   die  der  Entstehung  der  100  cbm  Gas  entspricht 

o,  107  X  Vii  =  0,029  kg  Kohlenstoff. 
Diese  verteilen  sich  auf  8  cbm  Gichtgase,   so  dass  unseren 

100  cbm  entsprechen  3.239J12^  _  „      ,    p       ,  ^  , 

^  °  —  o>3ö  kg  C,  welche  also  von 


der  CO2- Verbrennung  in  Abzug  zu  bringen  sind 
nach  eine  Warmestörung  eintreten  von 

I. 

3.36  X  8080      27 148  WE 


Es  muss  dem- 


CO2  = 


CO  =  10,82  X  2470  =  26725  WE 


CO2  = 
CO  = 


53873  WE 

8,21  X  8080  =  66  336  WE 
1,50  X  2470  ==_^_505  VVE 
R  ■    .  ^  ~6984rWE~ 

\m  nZn  P,*^^"  Gaserzeugung  werden  also  15  968  WE  mehr 

im  Ofen  entwickelt  als  bei  dem  schlechten  Gase.    Rechnet  man 
nun  damit,   dass  man  mit  500  WE  i  k?  Eisen  ,rl.m!lJ^  i 
so  entsprechen  obige  15968  WE        ^  schmelzen  kann, 

nA     A     •  u  •  500  =  33  kg  Eisen. 

Oder  der  jahrhchen  Gasmenge  entsprächen 

j^X48oo  000x33  =  1584000  kg^_  1500  t  Eisen. 

20  Mk'lt'ef/dTf ^°^7^i;brauch  und   einem  Kokspreis  von 
MK.  stellt  dies  einen  Verlust  von 

1500x0,12x20^2600  Mk.  dar 
T.  Beispiel  zeigt,  welch  ungeheurer  Schaden  im 

Laufe  eines  Jahres  durch  falschen  Kupolofenbetrieb  entstehen  kaC 


Ein  Nachtrag  zur  Vorherd-Frage. 

P^^""  »Eiseiilzeitung"  veröffentlicht  Herr  Th  Löhe 
^eT^?  ''-  iK  ™^  Vorherd-Frage  und  unter'- 

zieht  diese  be  einer  kritischen!  Beleuchtung.    Als  Erfinder  des 
kippbaren  Vorherdes  möchte  ich  a,u:  Hand  einiger  Skizzen  Sgen 
"^ätTch"""  "-^^^f--den,  wie  er  L  OeffStlicE 
zugänglich      gemacht    und    welche    Vorteile    meine  Neu- 
konstruktion gegenüber  der  Löbeschen  bietet. 


'Vbb.  I. 


Schon  im  Jahre  1 907  meldete  der  Unterzeichnete  den  ersten 

äät'Te  J:^^^^^^^^  ^^"^  ^'^--^^^  sc^on  Ehrend 

dieser  Zeit  nachweislich  an  einen  größeren  Interessentenkreis 
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Zeichinun'gcn  und  lieschneibungien  wie  Abbildung  i  zeigt  und 
axis  der  berwrgieht,  daß  schon  b|ei  diieser  Konstruktion  lerne 
iWaÄiid  y^um  Zurückhalten  der  Schlacke  vorgiesehen  war,  und  zwar 
derart  verstellbar,  daß  siiä  zur  link^i"^  oder  rechten  Seite  der 
Metallabgabe  gedreht  werden  boli-^nte,  welcher  Vorgang  auch 
für  die  Schlackenabigabie  maßgebe^nd  ist. 


Abb.  2. 

Möchte  es  dem  Herrn  Kritiker  klar  werdi^h,  wenn  anch 
etwas  verspätet,  welche  Vorteile  dpr  kippbare  Vorherd  haben 
muß,  um  ihn  überhaupt  wirtschafdich  zu  gestalten.  Nur  beruf- 
liche und  fiirtanzielle  Schwiierig^keiten  hinderten  derzeitig  den 
Ausbau  dieser  Erfinduyig  und  die  Aufrechterhaltung  des  er- 
teilten Patehtes,  nicht  aber  das  Vervollkommnen  dieser  Idee. 

Wäre  ich  Gießereibesitzer  und  mit  irdischdri  Güteiin  reich 
gesegnet,  so  wäre  ohnle  Zweifel  mein  Vorherd  bereits  in  der 
.  Praxis  eingeführt. 

"Ich  möchte  nun  an  Hand  der  Abbildungen  i,  2  und  3 
zeigen,  auf  weichein  Ideen  das  Löhesche:  Kombinations-Pätent 
kippbarer  Vorherd,  Abbildung  6,  aufgebaut  und  entstanden  ist, 
deren  erster  Teil  aus  dem  Drehfetutz^n;  A  des  drehbaren  Vor- 
herdes II  und  dere'n  anderer  Teil  aus  der  bei  Gießpfannen  be- 
kannten trennenden  Wand  B  besteht,  während  die  Wirkungs- 
weise genau  dieselbe  ist  wie  Abbildunig  2  zeigt. 

Auch  mit  dieser  vorgeblichen  Neuerung  war  deim  Fort- 
schritt kein  Halt  geboteji,  da  der  Vorherd  in  dieser  Ausführung 
nicht  die  Vorzüge  der  Hillebralndschen  Neukonstruktion  bietet, 
wie  aus  den  Abbüduingien  4,  5  und  6  zu  ©rsehen  ist. 


AM) 


Abb  4. 


Aus  diesen  Darstellungen  ist  ohne  weiteres  ersichtlich,  daß 
die  in  der  „Eis^nztg."  Nr.  35  vom'  3.1.  August  1912  als  vorteiilj- 
haft  beschriebene  Neuko;nstruktion  des  Löheschen  Vorherdes 
durchaus  keine  Verbessierunig  gegienüber  seiner  älteren  Kon- 
struktion bietet.  Vielmehr  leuchtet  jiedem  Fachmann  ein,  daß 
diese  Neukonstruktiojn  ein  Rückschritt  ist,  denn  Abbildung  4 
zeigt  die  von  Löhe  njicht  biemierkte  Unmöglichkeit,  den  Vorherd 
in  Kran-,  Hand-  oder  Scherpfannen  restlos  zu  entleerejn  .  .  . 

Löhe  vergißt,  ausdrücklich  darauf  hinzuweisein,  daß  bei 
der  von  ihm  gewählt  ein!  Konstruktion  ein  weiteres  Kippen  und 
daher  Entleeren  des  Vorherdes  notwendigerweise  zu  Angriffen 
des  flüssigen  Metalls  auf  die  Schmierfugeh,  der  leingebauten 
Brust  führen  müssiejnj  (siehe  Pfeil  Abbildung  5). 

Will  L.  den  Vorherd  weiter  dntleexen,  so  tritt  das  flüssige 
Metall  in  die  nicht  äusgiekleideiten  oberen  Fugen  der  Zurichtungs- 
tür. !" 

Laut  eigener  Ajngabe  Löhes  in  Nr.  35  der  „Eisienztg.",  beab- 
sichtigt er,  die  Entleeruinjg  des  Vorherdete'  bei  Betriebs-Beendi- 


gung durch  eben  diese  Tür  vorzunjehraen,  also  die  Schlacke 
hier  abzuführen,  ein  Vorhaben,  das  sich  aber  nicht  ausführen 
läßt,  da  die  Schlacke  naturgemäß  dem  Weg  des  Eisens  folgen 
wird.  Die  scharfgezeichnete  Stellung  des  Vorherdes  nnarkiert 
den  Beginn  des  Gießens,  die  punktiert  gezeichnete  Linie  die 
Stellung  beim  Entleeren.  Löhe  ist  nicht  in  der  Lage;  den  jewei- 


Abb.  6. 

Ilgen  Inhalt  des  Vorberdes  während  der  Schmelzperiode  zu 
kontrollieren,  was  ein  weiterer  Nachteil  seiner  Konstruktion  ist, 
auch  muß  er  stets  den  gänizien,  Vorherd  nebst  Inhalt  auch  bei 
der  geringsten  gewünschten  Entleerung  einseitig  heben,  so  daß 
die  Schnecke  durch  diese  Last  nachteilig  beansprucht  ist. 

Das  bei  feststehendem  Vorherden  allseitig  gerügte  Aus- 
kleiden der  Fugeh,  Anwärmen  usw.,  bleibt  durch  diese  Anord- 
nung Löhes  bestehen,  so  daß  hier  auch  kein  Fortschritt  zu  ver- 
zeichneh  ist.  Ebenso  primitiv  wie  die  Eisen-  ist  'auch  die 
Schlackenabgabe. 

Ein  Unterfahren  des  Schlackenwagens  ist  ausgeschlossen. 
Ausfließende  Schlacke  läuft  auf  dön  'Boden,  und  erschwert 
durch  'die  ausstrahlende  Hitze  die  Bedienung  des  Apparates. 

Dieselben  Fiehlier,  die  ich  lebdn  rügte,  finden  sich  auch  bei  der 
älteren  Konstruktion  Abbildung  4,  nur  daß  die  vordere  Tür 
hier  fehlt  und  wepigstens  die  resultierenden,  oben-beschriebenen 
Fehler  nicht  vorkommein,  tjiei  dem  Apparat  älterer  Konstruktion 
ist  der  hermetisch  scTiließende  Deckel  ebenso  nötig  wie  un- 
praktisch. [     J_  . 


jm  #  m  i  III  i  m  i.h,iwthnma  m  »  iIk  f  lit  i»iJm» 


Abb.  7. 

Es  wäre  nun  interessant  von  den  Besitzern  Löhescher  Vor- 
herde auch  an  dieser  Stelle  durch  schriftliche  Berichte  zu  er- 
fahren, wiefeich  jeiglentlich  |der  Löheschej  Vorherd  im  Betneb,  d.  h. 
der  Apparat  wie  er  Von  LölUe  ursprünglich  an  die  Fabrikänterii  ge- 
liefert wurde,  bewährt  hat  und  iob  diese  Besitzer  die  Berech- 
tigung der  hier  vorgenommenen  Kritik  anerkennen,  um  so  mehr, 
als  Löhe  in  seinem  Aufsatz  in  'der  „Gießereizeitung"  vom 
I.'  Juli  191 1  selbst  einige  Mänjgel  seines  Systems  zugibt. 

Das  von  Löhe  im  gleicheln  ; Aufsatz  angeführte  Beispiel, 
wie  der  Guß  der  Walze  bei  Vorhandensein  eines  kippbaren  Vor- 
herdes, System  Löhe,  unter  alidh  Umständen  hätte  gerettet  wer- 
den können,  beweist  nur,  daß,  Löhe  die  Konstruktion  seines 
Apparates  nicht  bis  in  alle  Einzelheiten  kennt,  denn  sonst  hatte 
er  sich  doch,  wie  aus  ^'meinen  obigen  Ausführungen  schon  hervor- 
geht und  wie  Abbildung  zeigt,  fsägen  müslsen,  daß  höchstens  1000 
Kilo  Eisen  aus  dem  Voriierd  in  die  Pfanne  hätte  gekippt  werden 
können,  die  weiter  benötigten  1000  Kilo  Eisen  wären  vor  die 
Pfanne  in  die  Grube  gelkommen. 

Abbildung  7  zeigt,  daß  die  HiUebräridschd  Neukonstruk- 
tion, die  in  Nr.'  28  der  „Eisenzeitung"  beschrieben  ist,  die  Mängel, 
welche  nach  meiner  Ansicht  der  Löhesch'en  Konstruktion  an- 
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hafteil  beseitigt  und  Ciewähr  leistet  für  einen  rationellen  unH 
gefahrlosen  Schmelzbetrieb.  'anoneiien  und 

Ernst  Hillebrand,   Gießereimeister,  Engers  a.  Rh. 

Auf  die  vorstehenden  Ausführungen  des  Herrn  H.llebrand 
.      Sm'u^"^!"''"'  ^'"^^^  folgendes  erwidert- 

Hiilebrand    gibt     sich     zunächst    für    den    Erfinder  H^c 
k.ppbaren    Vorherdes    aus.     Er   hat  unstrei^  das  Verdienst 

iiuiebrands  Erfindung,  die  er  zuerst  zum  Patent  anmeldete 

dee.    Wenn  Herr  Hillebrand  daraus  die  Meinung  ableitet  ich 
habe  meinen  k.ppbaren  Vorherd  auf  seinen  älteren  Ideen  au 
gebaut,  so  befindet  er  sich  in  einem  Irrtum.    Ich  habe  Herrn 

fu  h  in  ali:  Z^^^'T"^^!;  ""'^  ^^^-^^   und  w^rde  h 

auch  m  alle  Zukunft  nicht  nötig  haben.    Meine  ersten  Ver 

suche    die  ich  mit  Apparaten  anstellte,  welche  ich  In  einen 

Klein^Kupolofen  anschloß  und  welche  stets  in  Gegenwart  emer 

Anzahl  Gießereifachleute  stattfanden,  datieren  vom   Jahre  Z 

Der  erste  Vorherd  war  im  Betrieb,  längst  ehe  ich  von  H^e' 

ich  auf  den  Hillebrandschen  Vorherd  aufmerksam  gemacht 

h.terSenTei£3r  z"  h''"^  -^^"/^  '^o;  an  emfn  größeren 
in  eressentenkreis  Zeichnungen  und  Beschreibungen  (Fig  i  ) 
eines  kippbaren  Vorherdes  mit  einer  Wand  zum  Zurückhalten 
der  Schlacke  verseilen,  versandt  haben;  ich  zweif  e  i  ch  da  In 
Daß  eine  derartige  verstellbare  Wand  mit  der  bei  G  eßpfannen 
ch  iShtsrmJhr"'"^  ''^^^^'  (bekanntlich  taugen  i^^^ 
-am  von  e  b  r  f ^"'^'^  J^^^"  Fachmann 
^anz  ^on  selbst  gegeben  sein.    Aus  feuerfestem  Material  kann 

m  tT  t'tit^^'r  ^'^  ''''  ^^^-^        an  deTEnd^n 

S^^  ndei  e  Stab Abgesehen  davon,  daß  der 
Kundeisenstab  in  seinem  wegen  des  Gebläsewindes  hermetisch 
geschlossenen  Lager  so  heiß  würde,  daß  ein  Drehen  des  Stabes 
ausgeschlossen  sein  würde,  so  würde  der  in  den  Crerd  hin 

:;andhtltLf  daJ'flf  ^  ""T  ^'^^"^  ^^^^  fün[  Sm 'ten 

stananalten,  das  flussige  Eisen  aber  den  Lehm  von  der  ein 

auchenden  Wand  schnell  abschälen  und  die  ganze  Finr'ch" 

:x-niacke  beun  .Vusgießen  m  das  Scharnier  hineinlaufen  oder 
spritzen  wurde,  sei  nur  nebenbei  bemerkt.        '^'"'-^^'^e"  «^ei 

,  Die  Aufrechterhaltung  einer  patentierten  Frfindunp-  ist 
weder  mit  beruflichen  noch  finanziellen  Schwiengke  ten^  ei  t 
schuldigt,  vorausgesetzt,  daß  sie  wirklich  gut  ist  Man  brauch; 
S."gHch'r  '^'^  -^ß^^benden  Inte^ssentenkreisen"'  u^ 

Äen  sind  '         '^^^^         '^''^  brauchbare  Neuerung 

Da   mir  die  Zeit  fehlt,   um  mich  mit  Herrn  Hillebrand' 

^pLf      'ÄJ™^'  s„ 

lassungen  zweierlei  liervorzujehen  scheint  Aus- 
in. Berief  gfseit  hat  ""^  Wppbaren  Vorherde 

ist  d*efte 'haWof  Th""'',.'''"  K'ppvorherdes  anbetriff,,  so 
aus  de^t-  h^t^ersÖtt:  vtrer^htrSn™  ^ 

un?"efauTirS:?  p"rt-stt''rt 

Firmen  K^l    Hm^^       ?  Tiegelofen  usw.  .von  den  bekannten 
rirmen  Kg]   Huttenwerk  Wasseralfingen   Basse  &  Selvf-  Ra,, 
mann,  durchgeführt.  öelve,  Bau- 

obere^  T.'i!^"^""  k''  "^"^  ^^^d*^"  ^«»^  Hand  durch  die 

herdes^n  ^""^^^^'^.^t-  Es  ist  dem  Konstrukteur  dieses  Vor 
.uf  T  15  Jährigen  Praxis  niemals  passiert    daß  ein 

he  d  d,ir  -g-^.tellter  fester  oder  später  be wacher  ^^^^^ 

von  der  7  ^'T^'n  ''''  ^^'^"^  ^afä  Meister  und  Arbeiter 

Di^set'ver^^W^^^^^^  Kipp.^rherdes  nichts  versteht 

beim  Krigar-^r^jJ^^d^-m^^-?:!  l;:r ei^^^  I^^^^ 
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t'i"denfr™S^erd,e'^?ra;'t^^'^"^^^ 
des  Ofens  von  obea^^ersttchf,^  t^n'^'^ertoßr^^-Ä 
Vorherdtur  m,t  Abstichrinne  öffnen  zu  Itännfn  bestej 

Sr-räl^r^^eSh,^*^^^^^^^^ 

i:/f.rsteZ„v--r^^^^^^^ 

.ni  imvt    Dt^'sH,f '\  Schlacke  ist  Hillebrand 

/  t:'^  Schlacke  wird  während  des  Betriebes  dnrr^K 

eine  hintere  Schlackenrinne  abgelassen.  Nach  Bernd£un^  dS 

äaniTdi:  SchT't'"  ^^"^  ^^^«"^^         entlee^f  cl  aS 

aann  die  Schlacke  in  die  davor  befindliche  rrnKo  /^^i  dib 

davor  gestellten  Wagen.   Dieses'lntt^';  "^^^^^^^^^^^ 
den  Vorzug,  daß  auch  steife  Schlacke,  welche  noch  an  den 
Wanden  sitzt,  bequem  ausgekratzt  und 'entfernt  werden  Unn 
Die  Bemerkung,  daß  der  Inhalt  des  Vorherdes  nicht  7u 
kontrolheren  sei,  zeigt,  daß  Herr  Hillebrand  die  Skizze  tech 
de'i^i  l" H  a'""''^  ^^"^  ^'°-°hl  Abb  4  wi;  Tzefgen 

ud  d  m?t  dirSör  d'"Vr  d.-,^.-g"ßöffnung  hineinseS 
h:    V    K  ^,     r  "^""^  Flussigkeitssäule  sowie  den  Inhalt 

\trherd  bm  ?ch  '^f"-  <^^g-über  dem  feststehet 

V  orherd  bin  ich  sogar  in  der  Lage,  doppelt  zu  kontrollieren  Fin- 
n  a  ,  w  e  beim  festen  Vorherd,  durch  das  Schauloch,  das  ander" 

Laee  denV'T".^^"^  '"  Ausgußöffnung.  Man  ist  tn  d  r 
Lage,  den  Vorherd  so  einzustellen,  daß  er  bei  einem  bestimmen 

SSr'^'^^'t  aber  diese  Ma^^J^'^^ 

sein?  -  Wenn  ich  weiß,  daß  mein  Kippvorherd  icoo  kg  faß 

ebenfalk  '^K^  '^''  ^'^^^  es  in  meiner  Hand,  'den  Vorherd 
ebenfalls  volllaufen  zu  lassen  und  dann  nur  soviel  abzugießen 
wie  ich  benotige.  Die  Anordnung  von  Hillebrand  an  Teinem 
Kippvorherd,  an  Hand  welcher  er  das  im  Vorherd  befind  che 
Eisen  messen  will,  ist  Spielerei.  Die  einseitige  Hebung  £ 
olte'Soße  -^^^her  dem  Vorteil^der  Entle^n^S 

k  e  nen  neLf  .  k'"^'^'^"^^'  gegenüberzustellen  ist.  bS 
SDidt  die lih  5,"        kgund  bei  hochgestellten  Oefen 

Xr  dt  Ahs?"hr 'r^']^''^'"^  ^^'"^  Meist  sind 

bef  eroLf  Sch^  "'^^  '"'""^  '''''  "'^^^^^^  «nd.^üßte  man 

Dei  groliei  Schnauzenwanderung  sehr  tief  in  den  Boden  o-ehen 

Teger^Em:"  "^^^^  ''^'^''^'^  rückwärtf '  : 

großer  Kraft-,  nf  ^^^^^-^  Belastung  der  Schnecke,  sowie  ein  zu 
grolier  Kraftaufwand  ist  nicht  vorhanden.  Bei  jedem  Flaschen 
zug  wird  die  Schnecke  belastet,  bei  meinem  Ki^pv^herd  e-b  n-' 
so.  Dafür  muß  man  sie  eben  ioerechnen. 

erfolS^^f^rr  ^"^^'^  ^^'^  Schlackenabstich 

ertolgt  ebenso  bequem  in  vorgesetzte  Schalen  als  in  einen 
vorgese  zten  Wagen.  Während  des  Betriebes  geschieht  das  m 
senkrechter  oder  etwas  nach  rückwärts  geneigfer  S  ei  ung  des 

Ra":  Schf'J  ^'^^  annähSden 

Sckenlo  h      .   """^'''"^^  '^^^^he  ich  alsdann  das 

du^^dtf  WindlS  1^^^^^^^^^^^  ^^^^-^^ 

mit  d^em'aecS'd"'  xS'^^f^'^^T'''  ^'"^  Handpfannen  kommen 
iVh  deTlnn^n  rT'""^?  Berührung,  auch  nicht,  wenn 

icn  aen  Kippvorherd  entleere. 


ßnnil  2  der  Beltrögc  zur  Praxis  tfes  Formens  und  Glessens 

Die  Elsen-  o.  NetaMattierunsen 
und  ihre  Festiskeitsoerte 

in  kurzgefasster,   gemeinverständlicher  Darstellung. 

Otto  Eisner  Verlagsges.  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 
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Da  Herr  HiUelbr^unid!  durch!  schriftliche  Berichte  von  Besitzern 
nu^ines  Vorherdes  zu  erfahren  wünscht,  ob  sich  kippbare  Vor- 
herde  meines  Systems  in  der  Praxis  bewährt  ^aben  und  seine 
Kritik  anzuerkennen  ist,  so  empfehle  ,ch  ihm,  sich  '^l^^^^'  ^^^^- 
motorenfabrik  Deutz  in  Verbindungl  zu  setzen,  welche,  nacli- 
deni  sie  2  Vorherde  eingehend  ausprobiert  hatte,  4  weitere  nach- 
bestellte. ,  ...  •  n 

Die  Kritik  meines  Aufsatzes  vom  [.  Juh  19.1  ubergehe  ich, 
da  Herr  Hillcbrand  von  festen  Zahlen  redet,  ohne  aus  diesem 
\ufsat/e  ersehen  zu  können,  um  welche  Vorherdgroße  es  sich 
luuulelt.  welche  bis  zu  5000  kg  Inhalt  geliefert  wurden. 

Hihebrand  hat  auf  seine  Neukonstruktion  allerdings  ein 
Patent  erhalten,  das  aber  noch  nicht  rechtskräftig  ist,  da  ich 
o-egen  die  Patenterteilung  Einspnicb  erhoben  habe.  Aber  selbst 
dann  wenn  das  Patent  definitiv  erteilt  werden  sollte,  ist  HiUe- 
brand  nicht  berechtigt,  die  in  Abb.  2  abgebildete  trennende 
Wand  einzubauen,  da  diese  Einrichtung  j^egen  mein  Patent  ver- 
stöf^t  und  ein  Patent  nur  erteilt  wurde,  nachdem  Hillebrand  ver- 
sicherte, daß  er  eih;e  trennende  Wand  nicht  brauche  und  auf  die- 
selbe Verzicht  leiste.  -  Th.  Lohe. 

*       „.  * 

NB  Wir  schliessen  hiermit  die  Diskussion  über  die 
grösseren  oder  minderen  Vorzüge  der  in  Rede  stehenden 
Konstruktionen,  würden  es  aber  im  Interesse  der  Vor- 
herd-Frage selbst  begrüßen,  wenn  aus  der  Praxis  heraus  und 
namentlich  von  den  Firmen  dazu  Stellung  genommen  wurde, 
welche  kippbare  Vorherde  des  einen  oder  anderen  Systems 
im  Betrieb  haben.  D.  Red. 


Aus  dem  Jahresbericht  für  1911  der  Berufs- 
genossenschaft für  Feinmechanik  und  Elektro- 
technik. 

Die  Tätigkeit  der  technische;ni  Aufsichtsbeamten  bei  den 
Berufsgenossenschaftein  zeitigt  manche  Verbesserungen  in  den 
ihrer  Kontrolle  unterliegenden  Betrieben,  und  werden  dieselben 
in  den  Jahresberichten  zu  Nutz  und  Frommen  der  Industrie 
veröffentUcht.  Auch  der  diesjährige  Bericht  der  technischen 
y\ufsichtsbeamten  bringt  wieder  eine  ganze  Anzahl  Neuerungen, 
die  alle  dazu  bestimmt  sind,  Unfälle  zu  verhüten  und  die  Gesund- 
heit der  Arbeiter  vor  Schädeln  zu  bewahren.  Soweit  dieselben 
für  unseren  Leserkreis  von  Interesse  sind,  wollen  wir  sie  hier 
ihrem  Wesen  nach  mitteilen. 


Abb.  I. 


Abb.  3, 


bare  Kranhauben  zur  Anwendung,  deren  Ver^^^^ie^^ng  äiii^ich 
der  eines  Laufkraines  geradlinig  vorwart.s,  rückwärts  und  seit- 

^niÄSlspcktor  Haßler  in  Ahlen  hat  Gießgefäße 
mit  selbsttätigem  Deckelverschluß  konstruiert,  deren  eine  Aus - 
mhrungsform'm  Abb.  i  bis  3  dargestellt  ist.  ^^J^^ 
wird  am  Herausspritzeln  verhindert,  und  ein  am  Deckel  befind- 
licher Kamm  hält  die  auf  dem  Eisen  schwimmende  Schlacke 
zurück.  Nach  ähnliche^  Prinzipien  ist  auch  ein  kleiner  GicD- 
löffel  mit  Deckelverschluß  ausgebildet. 

Bei  g  a  1  V  a  n  i  s  c  h  e  n  A  n  1  a  g  e  n  werden  zur  Entfettung  der 
auf  galvanischem  Wege  zu  vernickelnden  Arbeitsstucke  mei- 
stens^önzinbäder  benutzt,  die,  sowohl  ihrer  außerordentlich 
großen  Feuergefährlichkeit  wegen,  wie  auch  wegen  der  Giftig- 
keit der  sich  entwickelnden  Benzindämpfe  große  Vorsicht  er- 
fordern ünd  trotzdem  Anlaß  zu  Betriebsunfällen  geben.  Zur 
Löschung  etwa  in  Brand  geratener  Bäder  bewähren  sich  metal- 
lene schwere  Deckel,  die  über  den  Gefäßen  aufgehängt  und  von 
außen  herabgelassein  werden  können.  ,f^,uu.cx^ 
An  verschiedenen  Stellen  sind  diese  Benzinentfettungs- 
bäder mit  gutem  Erfolge  durch  ungefährhchere  Bader  von  Soda- 
vmd  Seifenlaugen  ersetzt.  Leider  wird  die  chemische  Zusammen- 
setzung dieser  Bäder  als  Betriebsgeheimnis  angesehen  und  sie 
kann  deshalb  nicht  bekanntgegeben  werden^ 

Nach  dem  System  Göpf  ert  liefert  die  Deutsche  Ion- und 
Steinzeug-Werke-Aktiengesellschaft,  Berlin-Charlottenburg,  Ein- 
richtungen zur  Wiedergewinnung  der  bei  der  Beming  von  Kup- 
fer- Bronze-  M  Messingwaren  aufgelösten  betrachthchen 
Kupfermengen,  wobei  nicht  mehr  wie  friiher  eine  reichlich^ 
Entwicklung  von  giftigen  nitrosen  Gasen  bei  der  Ueberschut- 
tunp-  von  Eisenschrot  mit  konzentrierter  Beizlauge  eintritt. 
Göpf  ert  leitet  die  Beizabwässer,  die  nicht  über  i  5!  bis  20«  Beaume 
stark  sein  dürfeh,  durch  eine  Reihe  von  mit  Eisenschrot  ge- 
füllten Steinzeuggefäßen,  die  treppenförmig  aufgestellt  sind,  so 
daßi  die  Laugen  von  dem  höchsten  durch  die  zwischenliegenden 
bis  zum  tiefsten  Gefäße  idurchlaufeh  können.  In  24  Stunden 
sind  die  Beizen  völlig  entkupfert.  Nach  dieser  Zeit  werden 
2  bis  der  Gefäße  mit  heuer,  unverdünnter  Lauge  gefüllt.  Durcli 
diese^  Mischung  der  Weuen  Lauge  mit  der  bereits  verbrauchten 
wird  eine  unzulässige  Konzentration  und  damit  eine  Unter- 
drückung der  Entwicklung  von  nitrosen  Gasen  erzielt,  i^er 
Betrieb  ist  gefahrlos,  da  Handarbeit  nicht  erforderlich  ist. 

Die  Allgemeine  Elektrizitäts-Gesellschaft  gibt  zwei  Emrich- 
tungen  für  kleinere  Beizanlagen  bekannt  (Abb.  4  und  5), 
von  denen  die  erstere  eine  durch  geschlossenen  Einbau  ge- 


Abb.  2 

Gusstie^^cl  mit  Schutzdeckel  mich  Bauinspektor  Hassler,  Aalen  (Württ.). 

So  hat  in  der  Messinggießerei  das  Kabelwerk  Ober 
s  p  r  e  e  der  Allgemeinen  Elektrizitäts-Gesellschaft  in  Ober- 
Schöneweide  bei  Berlin  eine  nachahmenswerte  Einrichtung  ge- 
troffen. Die  Schmelztiegel  mit  glühendem  Inhalt  werden  nichit 
mehr  zu  den  Gießformen;  transportiert,  auf  welchem'  Wege;  häufig 
durch  Verspritzung  des  feurig-flüssigein  InhaUes  Anlaß  zu  Ver- 
letzungein  gegeben  war';  umgekehrt  werden  die  Gießformen 
mittels  auf  Schienen  laufender  Transportwagen  zu  den  Gieß- 
tiegeln geschafft.  Ueber  dein  Tiegelin,  die  nun  mehr  oder  weniger 
als  ortsfest  zu  betrachten  sind,  können  gute  Vorrichtungen  für 
die  Absaugung  der  Gießdämpfe  angebracht  werden  derart,  daß 
eine  Belästigung  der  Gießereiarbeiter  durch  Gießdämpfe  be- 
seitigt ist.  . 

Die  Firma  Dannenberg  &  Quandt  in  Berlin,  liefert 
für  die  direkte  Absaugung  des  Qualmes'  an  Gießstellen  beweg- 
liche Abzugshauben.  Es  werddn  einfache  Schwenkhauben  ge- 
baut, die  ähnlich  wie  ein  Drehkran  ein  Feld  von  5  bis  8  m  im 
Durchmesser  bestreichen,  Außerdem  kommeri  auch  verschieb- 


Abb.  4. 


An  die  Herren  Chefs! 

Falls  In  Ihpem  Betriebe  der  Posten  eines  Formel  ■• 
bzw.  Giessermelsters  zu  besetzen  ist,  dann  belieben  Sie 
die  Vakanz  dem  Stellennachwels  des  Deutschen  Former- 
meister- Bundes,  unter  Bekanntgabe  Ihrer  besonderen 
Wünsche  und  Ansprüche,  zu  melden;  der  Nachweis  erfolgt 
kostenlos  für  Sie. 

Deutscher  Formermeister -Bund 

Abteilung:  Stellennachweis.   (Geschäftsstelle  der  .Eisea -Zeitung".) 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140-142. 

Fernspr.:  Amt  Moritzplatz  5040,  41,  42,  43. 
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sicherte  Anlage  darstellt,  aus  dem  die  sich  entwickelnden  Säure 
dampfe  abgesaugt  werden.  Die  zweite  Emrich  unrsSu  e  ne 
nicht  vollkommen  g:eschlossene  Anlage  dar,  bei  der  dt  Beiz 
tmd  Spülgefäße  m  einem  mit  Glas  abgedeckten  Holzk'isten 
stehen.   Zur  Absaugung  der  Dämpfe  von\inten^iem  et  Ex 

Lm^SLn"  ^'^^^^""^^     -'^^  ferner  z^ei  aus 

uemseiDen  Material  bestehende  Berieselunp-scrpf^Rf.    in  ^ 

d.e  Säuredämpfe  durch  Wasser  ab">rb  e  f  Ä    D,e  "u" 

,tintÄetlt?"^'^"\'"  ^^^^^^^  nur  no"ch  m%:h; 
^erm^em  Maße  mit  Sauredampfen  geschwängert.   Die  Säure- 


1912 


Abb.  5. 

Beizanlage  der  Allgemeinen  Elektrizitäts- Gesell  schaff. 

gelingt'  --^-1-ert,  ehe  sie  weiter  in  die  Kanalisation 

/ 

i'Scliluss  folgt.) 

Auslands-  Rundschau 

Von  Diplom-Inganieur  Thieme 

Die  leichten  Legierungen. 

ÄiiÄ^rSLr  grir  ^^^^ 

de«  fSttebS«  l"""  D"-'">"in  auf 

bei  Legienmgr  f f^rtenT  Ii?'"'  ■  ^'"'^ 

Eine  etwa«  äi^^,-^  t  i^rozent  Aluminium  vor. 

PHo|^ixtrnT-'pre;rpi.rpir' 

gegriffen,  be,o,S  t  Geien^T""  P 
einem  härtend  wirkenden  MTSf      ,  l      i"'"'  Magnesium, 
brüchig  macht.  welches   d,e  Legierung  m 

Mag'nirumTsS  blTS"?™ 'T'"'"'^-^'^«'^™"« 
rinfen  Mengen  Kunf.I  S- ""^'^        Analyse)  und  ge 

schlinlich  Sals  V?r  ,üreMeun/r"  B'?.««^«"-  wal. 
1  i  u  m.  Das  spe^ifische  GeSf  betf^  \"?lr'  das  M  a  g  n  a- 
dem  etwas  variabeln  Gehalt  7n  c:  k  ^'57,  Je  nach 

Legierung  verschiedent'Sad^"  dTSr' md  r'hh"".*' 
verleiht.  narre    und  Ziehbarkeit 

hart^Bei^lTs  "h"  ^'^S"«'"-"        Aluminium  macht  diese, 

und  die  Dehnbarkei?^  P^.^ /"'u         P™  Q^ädratmillimeter 
'S  kg  pro  Qu'jr'a;:ilL'eTe?^d''=',4'°P™':Z"' 


gehalt  an  Festigkeit  und  Ziehbarkeit  zu     Gießt  man  sie  Tn 
Wasser,  so  zeigen  die  Legierungen  die  gleTche  Censchaft 
die  zu  2  Prozent  Magnesium  nimmt  eine  Festigkeit  vo^r^  i  W 
an  und  ihre  Dehnung  fällt  auf  i  Prozent,  wihrend  di^  zehn 
prozentige  Legierung  ihre  Festigkeit  auf  43  kg  pro  Quadr.t" 
milhmeter  bei  4,2  Prozent  Dehnung  erhöht  '^^»^drat- 
Die  Legierungen  mit  hohem  Magnesiumgehalt-  sind  noch 
le  chter ;  eine  Legierung  mit  92  ProzentMagnesiSm  und  8  Prozent 
Aluminium  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  nur  i  76  und  eine 
Festigkeit  gleich  derjehigen  der  besten  Bronze    ;hne  jedoch 
einen  entsprechenden  Dehnungskoeffizienten  zu '  besitzen  Alle 
diese  weißen  Leichtlegierungen  zeigen  tatsächlich  Eigenschaf^n 
welche  sich  denen  des  Gußeisens  nähern,  und  ih^r^stiike^; 
ste.gr  nur  auf  Kosten  der  Ziehbarkeit  Festigkeit 

wie  daTp^TtT"  ^'^S'^TF''^''  Magnesium  als  Grundmetall, 
wie  da.s  L 1  e  k  t  r  o  n  und  die  R  u  e  b  e  1  -  Bronze  werden  siebet 
m  der  Luftschiffahrt  schätzbare  Dienste  leisten  ^^nen  m^e 

ü'errrSrAT  T'"'"'  ^^^^  "^^^^^"^        nicht' durch 

utDertnebene  Anforderungen  in  Mißkredit  brin;?en 

.  Magnesium  hat  bei  einem  spezifischen  Gewicht  von  i  7  c 
u;^i1fin"i:!rt""T  ^-r^'--  knstallmische  Strukti' 
Tdoch  bei  ^den  K?"'f  ^r'"^^  ""^  ^'^^b^^'  läßt  sich 
iSwenden  ^\  Kupferlegierungen  nicht  an  Stelle  von  Zink 
nicht    ,thr  f  ""'I  Magnesium  kann  man  Zinn 

?<up  er  br^cW  Magnesium  machen  das 

ivupier  bruchig.    Es  laßt  sich  mir  als  Grundmetall  einer  ,T  e 

S:f  "auf^ll^rw^^^  ^^^^"^  zu_ 

wenden    auf  diese  Weise  erhält  man  Leichtlegieruneen  von 

hoher^  Festigkeit,  sehr  hart  und  ohbe  nennenswfrte  Sung 
bleich  o  cv  il  .  das  leichteste  der  Metalle  (spez.  Gewicht 
me  ane  'a\5'  F^lfL'"'^"'^^  alle  Fehler  der  Gruppe  der  Alkali- 
^^rse  t  da.  laßt  sich  mit  dem  Messer  zerschneiden  und 

wenden    denY        '  1        Regierungen  kann  man  es  nicht  ver- 
wenden, denn  man  konnte  andern  Metallen  mir  eine  unee 
nugende  Menge  davon  zusetzen,  um  dadurch  eine  merkliche 
Verringerung  des  Gewichts  zu  erhalten.   Außerdem  haben  d£e 
Alkalimetalle^  die  Eigenschaft,  Metalle  mit  sehr  g  oßer  7  eh 
barkeit  bruchig  und  spröde  zu  machen  ^ 

nicht  geeinet.' '"^"^^'"^^"^  Verwertung  überhaupt 
Andere  Metalle,  wie  das  Beryllium  oder  G 1  u  c  1  n  i  u  m 
konnten  dank  ihrer  Eigenschaften  der  LeichtiXek  Schwer' 
sch„,elzbarkeit  und  Unveränderlichkeit  eine  AnSl  in  ^ressa^^^^ 
Anwendungen  finden,  wenn  nicht  die  Seltenheit  ihrer  Erze  und 

mact^"  "'-^ 
&        uiaciiie.    .  (La  Fonderie  Moderne.) 

Moderne  Sabotage. 

R.nhit/°"'^^'''  Moderne"  berichtet  über  folgenden  Fall  eines 

von  S      •  ^-K  ""^'^  Gießerei  der  Umgebung 

von  Paris  verübt  wurde.  v^-ugcuung 

Man  hatte  an  einer  größeren  Anzahl  von  Gußstücken  -rün- 
iche  Gußkrusten  bemerkt,  welche  bekanntlich  als  eins  der  Ken  . 
zeichen  von  schwefelhaltigem  Material  betrachtet  werden 

Beim  Brechen  emiger  dieser  Stücke  in  der  Gießerei  fand 
mau  nun  kleine  Materialausscheidungen,  welche  gan   dS  Aus 

erklä  en  wie  ^l'f ^"^^  ^^"^  ""^^^  ^^^^  nicht  zu 

erklaren,  wie  sich  Schwefel  ,m  Urzustände  in  diesen  Gußstücken 
und  besonders  m  solch  großer  Menge  vorfinden  konnte 

Hö     ¥  ^^''V^.*"^  vereinzelte  und  nur  sehr'  schwer  zu '  er- 
klärende Erscheinung  vor? 

daB  d-Sä-^rrtf-'^LIir  def  O^Stu^S 

Analysen  

IZttml::^S^tl'::^f'"Trr'  '^•«»t'cl.ta.g.n  der  Br.„ch. 
Stahl,  liohle  KoS  Er.e  slliklt.  ««^^'''p'  ^«kmieaeeisen,  G„,el.e„, 

TurunsereAlionnentenzuVorzugspreisen 

ausgeführt.    Tarif  auf  Wunsch  zu  Diensten 
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vorgefut^denen  Schwefelspuren  nicht  im  Material  enthalten 
waren,  als  man  das  Roheisen  in  der  Gießerei  erhielt.  , 

Der  Arbeiter,  welcher  die  Stücke  vor  dem  Einsetzen  in 
de^  Kupolofen  zu  zerschlagen  hatte,  gestand,  diesen  Schwefel 
in  die  Hohlstellen  der  Bruchstücke  in  übelwollender  Absicht 
eingefüllt  zu  haben,  um  der  Fabrikation  zu  schaden.  , 

Natürlich  wurde  der  Arbeiter  sofort  entlassen,  aber  diese 
ganz  moderne  und  wissenschaftliche  Form  der  Sabotage  gibt 
doch  zu  denken.  l 

Das  Einschmelzen  von  Qussspänen 
vor  dem  Zusetzen  im  Kupolofen. 

Man  benutzt  heute  noch  bekanntlich  zuweilen  Gußeisen- 
Hobel  und  Drehspäne,  indem  man  sie  direkt  dem  Gießereieisen 
beim  Chargieren  des  Kupolofens  zusetzt;  das  Verfahren  ist  je- 
doch wenig  wirtschaftlich,  da  diese  Späne  größtenteils  ver- 
brennen und  in  die  Schlacke  gehen. 

Zweckmäßiger  schmilzt  man  nach  „La  Fonderie  Moderne 
die  Späne  separat  ein  und  gießt  das  so  erhaltene  iMetall  in  kleine 
Blöcke,  die  man  dann  je  nacli  Bedarf  dem  KupolofengliBeisen 

zusetzt.  '     ^  1 

Die  Analysen,  welche  man  von  dem  durch  Einschmelzen 
der  Späne  im  Kupolofen  erhaltenen  Eisen  und  dem  Gußeisen 
mit  und  ohne  Zusatz  dieser  geschmolzenen  Späne  gemacht  hat, 
zeigen,  daß  ein  Zusatz  von  5  bis  10  Prozent  dieser  kleinen 
Blöcke  merklich  die  Zugfestigkeit  der  Gußeisensorten,  unbe- 
schadet ihrer  Elastizität,  erhöht. 

Dieses  Gußeisen  mit  Drehspänezusatz  ist  allerdings  im  all- 
gemeinen reicher  an  Schwefel,  als  vorher,  da  der  Schwefel 
aus  dem  zum  Schmelzen  dienenden  Koks  in  das  Eisen  über- 
geht, aber  dä  man  im  ganzen  nur  sehr  wenig  ydem  schwefel- 
armen Tormguß  zusetzt,  so  wird  dessen  Zusammensetzung  da- 
durch nur  in  sehr  geringem  Maße  geändert. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischep  Fragekasten) 

Anonyme  Anfiagen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  933.  Seit  längerer  Zeit  gieße  ich  komplizierte  Gußstücke,  die 
mit  75  Atm.  abgepreßt  werden  und  vollkommen  porenfrei  sein  müssen. 
An  den  Gußstücken,  die  eine  Wandstärke  von  15—30  mm  haben,  befinden 
sich  Augen  und  Anschlußflächen,  die  eine  Wandstärke  von  70  mm  haben. 
An  diesen  starken  Stellen  treten  nun  natürlich  Saugstellen  auf,  die  erst 


Deutscher  Formermeister-Bunil. 

Bekanntmachung. 

Einzelmitglleder  unseres  Bundes,  welche  noch  nicht 
Im  Besitze  eines  Protokolls  des  diesjährigen  Bundestages 
sind,  ersuchen  wir,  dies  umgehend,  unter  Angabe  ihrer 
Adresse,  unserm  I.  Schriftführer,  Herrn  J.  Schmitz,  mit 
zuteilen.  • 


Der  Presste-Kommlsslon  gehören  zurzeit  folgende 
Herren  an: 

Schmidt,  Berlin-Neukölln,  Kaiser-Friedrich=Stra3se  32. 
Siegel,  Berlin  N.  39,  Buchstrasae  7. 
Markus  Hentschel,  Berlin  N.  20,  Wiesenstrasse  11  (letzterer 
gewählt  an  Stelle  des  nach  Wien  verzogenen  Kollegen  Vincenz). 


Neu  gegründeter  Ortsverein. 
Formermelster-Verein  für  Gelsenkirchen  und  Umgegend 

I.Vorsitzender:  Joh.  Kolter,  Gelsenkirchen-Hüllen,  Hansastr.  10 
Schriftführer:  Leonhardt  Geiselhardt,  Gelsenkirchen-Hüllen, 

Cheruskerstrasse  2. 

Kassierer:  Fried r.  Simon,  Gelsenkirch en-üeckendorf,  Uecken 

dorferstrasse  89. 


Formermeister-Verein  für  Düsseidorf  und  Umgegend. 

Jtden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm 
lung  im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
Düaseldorf-Oberkassel,  Schanzenstr.  31 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 

Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Fritz«,  Witlkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollogen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
Wittkuller  Strasse  27. 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Unsere  Sitzungen  finden  in  den  Monaten  Oktober— März  jeden 
3,  Sonntag  im  Monat  statt,  un  1  zwar  nachmittags  2  Uhr. 

General-Versammlung  am  Sonntag,  den  20.  Oktober  er.,  nach- 
mittags 2  Uhr.  Tagesordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  IL  Auf- 
nahme und  Meldung  neuer  Mitglieder.  III.  Vierteljahresbericht  des 
Rendanten.    IV.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  3'/3  Uhr  hält  Herr  Barndt  einen  Vortrag  über 
das  neue  Privatbeamten  -  Versicherungsgesetz.  Die 
Wichtigkeit  dieses  Vortrags  verpflichtet  jeden  Kollegen 
zum  Erscheinen. 

I.  A.:  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 

Elisabeth-Üfer  13,  II.   


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  SV»  Uhr,  im  „Earopäischen  Hof"  statt. 

L  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 
NB.    Noch  ist  bekannt  zu  geben,   dass  unser  jetziger  Kassierer 
Herr  Kollege  Friedr.  Wieland,  Moritzberg  b.  Hildesheim,  Bergmühlen- 
strasse  11.  ptr.,  i^t 


Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  6.  Oktober, 
nachmittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus",  hier,  Notweg  48,  statt. 
Um  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  Heb.  Bröckermann,  Schriftführer, 
Mülheim  a  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22.  


Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Am  Sonnabend,  den  5.  Oktober,  abends  7  Uhr,  findet  unsere 
Quartalsversammlung  im  Vereinslokal  „Schultheiss",  Sack  21/22,  statt, 

Tages-Ordnung: 

1.  Beitragszahlung,  Protokollverlesung,  Neuaufnahmen. 

2.  Ablieferung  der  Unterlagen  für  das  Lehrlingswesen. 

3.  Abrechnung  vom  2.  und  3.  Quartal. 

4.  Verschiedenes. 

Nach  der  Versammlung  findet  von  9  Uhr  ab  ein  gemütliches  Bei- 
sammensein, verbunden  mit  Tanz,  Freibier  und  sonstigen  Belustigungen 
statt.  Gäste,  durch  Mitglieder  eingeführt,  zahlen  für  Beteiligung  im 
ganzen  1  Mk.    Zu  einem  recht  fidelen  Abend  ladet  ein 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Hugo  Ohse,  Schriftführer. 
NB.  Wir  bitten  alle  Kollegen  resp.  die  Auswärtigen,  die  nicht 
bei  jeder  Versammlung  anwesend  sein  können,  um  pünktliche  Bezahlung 
ihrer  Beiträge.     Laut  Statut  pränumerando,    damit  wir  immer  eine 
korrekte  Abrechnung  mit  der  Hanptkasse  vornehmen  können. 


Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm  -  Strasse  96. 
Breslauer  Haus,  statt. 

Am  12,  Oktober  dieses  Jahres  findet  eine  Generalversammlung 

statt. 

Statutenänderung;  Vorstands  wähl;  verschiedene  wichtige  Vorträge. 
Es  ist  Ehrensache  der  Mitglieder,  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 
 Breslau  V,  Alexisstr.  16.  

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  13.  Oktober  d.  J.,  nachmittags  4  Uhr,  Quartals- 
versammlung  im  Vereinslokal,  „Hotel  Vereinshaus". 
Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  Herrn.  Grieb,  Schriftführer, 
Friedrichstrasse  39. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3V2  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr, 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer, 
Duisburg,  Wörthstrasse  23. 
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bfi   der   imicren   ßearbeüun-   zum   X'or.clu-m   kununen    und   .Ik'  Stücke 
unbrauclibar  machen.    Um  diesem  Uebelstaud  abzuhelfen,  habe  ich  nun 
m  letzter  Zeit  Kokillen  auf  d.e  starken  Stellen  gelegt  und  dadurch  d.e 
baugstelJeu  vermieden;  lealer  smd  die  Stücke  an  den  betreffenden  Stellen 
nun  so  harr  geworden,  daß  sie  niclit  bearbeitet  werden  können  ich 
nun  schon  eine  größere  Anzahl   dieser  teuren  Stücke   mit   lv<,külen  oe: 
gössen  habe  und  ich  dieselben  retten  möchte,   bitte  ich   um  Auskunft 
ob  es  nicht  mögüdi  ist,  diese  harten  Stellen  wieder  weich  zu  bekommen' 
Aiisgluhen  im  Glühofen  war  ohne  Erfolg.   Was  wäre  da  zu  tun.?  Welche 
Cattieruno  wäre  geeignet,  die  Saugstellen  zu  verhindern.^   Zur  Verfügung 
stehen:  Krupp  Hämatit,  Karl  Otto  Hämatit,  Birlenbacher  mattweiß,  Stahl- 
schienen,  Schmiedeeisen  und  Lothringer  de  Wendel  Nr.  4. 

Frage  934.    Ich  gieße  Schnellarbeitsstahl  im  Tiegel;  dieser  leistet 
eine   Schnittgeschwindigkeit  pro   Minute   auf  Grauguß  37  m   bei  3  mm 
Spanstärke,  aber  beim  Schmieden  reißt  er  auf  allen  Seiten  ^hat  also  o-a,- 
keinen  richtigen  Zusammenhang);  sonst  dreht  er  sehr  gut,  hiilt  s^ut  a^.s 
aber  beim  Auswalzen  usw.  zu  Profilen  ist  er  unbrauchbar.    Legieruno  ' 
41.8  Schwedisch  weich,  41.8  alte  Hufeisen,  5.130  Ferro-Chrom  mit  60  bl 
70  Prozent  Chrom  und  0,9  Kohle,  und  u.270  Ferro-Wolfram  mit  So  bis 
90  Prozent  Wolfram  und  3.1   Kohle.   -  Schmelzvorgang :  Erstens  wird 
Huleisenmatenal   m   Stücken-  auf   den   Tiegelbaden   gelegt,   dann  folgt 
Schwedisch  weich  und  zugleich  das  Ferro-Chrom,  jetzt  wird  der  Tiegel 
mit    dem   Deckel    verschlossen    und   mit  .Gebläse-Schacht-Koksofen  oe- 
schmolzen.    Ist  das  Material  nun  flüssig,  so  setze  ich  das  Ferro-Wolfram 
in  Stucken  hinzu,  lege  den  Deckel  wieder  auf  und  lasse  blasen.  Wenn  alles 
dünnflüssig  ist,  setze  ich  300  g  reines,  in  Papier  gewickeltes  Aluminium 
hinzu    rühre  gut  durch,  ziehe  den   Tiegel,  gieße  in  die  Kokille,  lasse 
das   Metall   erkalten   imd  gebe   es   zum   Ausschmieden   zu   Profilen  wo 
dami  das  Unbrauchbarwerden  des  Blockes  sich  ergibt. 

frage  935.  Ist  es  möglich,  mit  einer  Gattierimg,  bei  welcher  Eiscn- 
spanebrikett.  verwendet  werden,  14-^15  kg  Zugfestigkeit  „ro  (Quadrat- 
meter, auf  Formmaschinen  geformte  Riemenscheiben  mit  geraden  '\rmen 
Durchmesser  200-600  mm^  zu  gießen?  Kramstärke  7,5  mm  Welche 
Gattierung  eignet  sich  am  besten  für  diesen  Zweck  und  welche  Zug- 
festigkeit käme  hierbei  m  Frage?  Wer  ist  Lieferant  der  betreffenden 
Eisensorten  ? 

Frage  936.  Mein  Poterieguß  hat  um  den  Keiltrichter  .sowohl  innen 
^vle  außen  mi  Kreise  herum  mehr  oder  weniger  Sandstellen.  Letztere 
.ehen  nach  dem  Inoxydieren  als  Vertiefungen  sehr  schlecht  aus.  Könnte 
nur  ein  Kollege  eine  gute  Forn^andmischung  ^Modellsand)  speziell  zur 
Heistellung  eines  tadellosen  Potenegusses  zum  Ino.xydieren  mitteilen-' 
Auch  bitte  ich  um  die  Angabe  der  Bezugsquellen  des  .betreffenden  Form- 
sandes,  Steinkohlen-  und   Holzkohlenstaubes,   sowie  für  Graphit. 

^■rage  937.  Meine  Firma  errichtet  einen  Gießereineubau.  Nun 
soll  der  elektr.  Laufkran  des  Hauptschiffes  (15  Tonnen,  15  m  Spann- 
weuej  und  des  Nebenschiffes  (4  Tonnen,  7  m  Spannweite)  die  Kopf- 
v.and  durchlaufen,  wie  dies  mehrmals  in  der  „Eisenzeitung''  besprochen 
"urde.  In  welcher  Konstruktion  sind  diese  Kopf  wände  ausgebildet  und 
-e  wird  das  Oeffnen  und  Schließen  derselben  betätigt,  wie  ist  der 
eischluß  gegen  Zug  und  Regen?  Die  sich  öffnenden  Teile  „nd  als 
Fenster  gedacht.    Wer  liefert  evtl.  Konstruktionszeichnungen?  " 

frage  938.    Wer  liefert  Holzstampfer  zum  Aufstampfen  der  Form- 
iv asten  r 

Frage  939.    Wir  beabsichtigen  unsere  Gießerei  mit  einem  Emaillier- 
weik  zu  verbinden  und  möchten  zu  diesem  Zweck  über  die  neuesten  Fin- 
r.chtungen   zum  Emaillieren   von   Poterie-   und   Kunstguß   (Ofenteile)  'm- 
ormiert  sein.    Es  wäre  erwünscht,  wenn  Sie  über  diese  Techniken  vi  - 
ic.cht   ausführlicher  m  der   Zeitung  berichten  könnten 

f  rage  940.    An  den  vorhandenen  Kupolöfen  sollen  neue  Düsen  an- 
.-^<  biaüu  werden.     Es  wird  mittelschwerer  Maschinenguß  gegossen  Der 
-   besteht   aus   .00   kg   Roheisen   und   Bruch,   zufamm;f  d..u'  e^v 

o  fnung  4480  mm,  die  stundliche  Leistung  etwa  40  Ztr.     Die  Mitte  der 
I^usenebene,  vom  Boden  des  Ofens  aus  gemessen,  wollen  wir  JZ 
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IT         Formermeister-Vereln  Dresden. 

Mit  kollegialem  Gruss 
 ^-  ;    1  A.:  Rohert  Müller,  Sohriftf 

Unsere  Monatsversammluneen  finden  ie,1«n  „^.-f  ? 

Der  Vorstand,  ' 
 r-7  n  Joset  Schiefer.   Höchster  StrassG  1 

Formermeister-verein  HamburrSHrümöeäend  

MoLT^I^TrSrÄu  rrrt""  "S'sonnatend 
(St.  Pauli)  abends  8  Uhr  stat?  Ta^^^^^  ^"'^T-'  Spielbuaenplatz  9 
bekanntgegebefl  '  ^^^«««^^^»^g  wird  in  der  Versammlung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 r-T  =  1.  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer 

formermeister-Bezirksverein  Hannover,  UndeiuTÜifiÄÄd 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  lO»/,  Uhr  Frühschoppen. 

^        Der  Vorstand. 

hormermeister-BezirksvereirKäH^^^ 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  findet  Samstag  91 
tember,  abends  8'/,  Uhr  im  Gasthaus  „Drei  KönigJ«  sStt. 

I.  A.:  F.  G  ehr  ig,  Schriftführer, 
 -=—  i  Scheffelstrasse  36. 

Formermei^teM^^F^IHlL^^  

unsere  nächste  Versammlung  findet  am  9ß  nvf^to    •    ^  • 
lokal  „Panorama",  abends  ^1,9  Uhrf  statt  Oktober  im  Vereins- 

Der  Gesamt- Vorstand. 
I.  A.:  Herrn.  Gast. 
 =-  :r-7  r-.  Leipzig-Leutzsch.  Hauptstrasse  29, 1. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Ulnaeaena:  

Monat  s^aT  --^»-g   ßndet  jeden    dritten    Sonntag  im 

nachmSägfs^th^-^^^rS^J^stftf         ^^^^^^  ^«^e, 

ist  Tre^ff^u^kf  ^ÄSt\tmi;  Ä'^^ 

Um  allseitiges  Erscheinen  wird  gebeten. 
 s  r-T  =^  I.  A.:  Robert  Kleine.  Schriftführer 

Formeimiste^^ 

Der  Vorstand. 

 —  ^^-T  p—   I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  ».-GladbacFund  Umgegend;  

lung  i^tÄÄlrtt^ÄS^^^^ 

TT  Vorstand. 
 — =  1.  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Maxim{£.  Xnn  fbenÄh^  "^^^^^  Versammlung  im  „Hotel 

in  FürY?^^rÄgeI°??a':|^3±  TuteBrf-'  ''''  ''^  '^^'^^'^^^ 
fliegen  i;ranj£  statt.   Gute  Beteiligung  ist  erwünscht. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b 
u-'-  K^}^^.  Hutzier,  Schriftführer,  ' 
 — -  Nürnberg- Werderau.  Hoffmannstrasse  5.  L 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Siegbrücke,  statt  '  Schneck"  m  Siegen  an  der 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Karl  Wendel.  Schriftführer 


Kostenfrei 


erteilen  wir  Auskünfte 

.....   — -  für  den  Bezuq  von  allen 

emschlagigenGießereibedarfs-Maschinen, -Apparaten 

ia^.W  VTT-  :^^^^^!f Nennung  leLung  ! 
Tahiger  Fabrikanten  und  Lieferanten.  .. 


 ^  ■  vvenuei.  iscnritttü hrer. 

Formermeister-BezirKsverein  vemeri  unu  Umgegend 

Sonntag  ^m 

erschePnen.''^'^^"'''    ^''^''^  -    dieser,  Versammlung  zu 

Der  Vorstand. 

C-^^^^  .   /  — -  I-  A.:  Emil  Krämer.  Schriftführer. 

•"ormeTÄt^pVÄ 

bonntag,  den  6.  Oli-tnh«,.    «o«u^  q  ttu'     .•       „  .  ,  „ 


Elsen-Zeitung,  Berlin  S.  42. 

l-t     K      II      II      1      1  —   


Z3a 


KaiserSrrssy'fit°et\msl^e%u":rt?^-  '  ^  "^^^«^ 

Kollegen  werden  Gebeten  l^n  9"^^*^lsversammlung   statt.  Sämtliche 

steheld^  Sfe'gl^Ärr^ln.^^^^  "^^^^ 

Der  Vorstand, 

 FT-  ■  _  Leidig,  Qnellenstrasse  26.  Kaiserslautern 

Formermeister-verem  Remscheid  und  Umgegend:  

Monat,  XTittlT'nTC'^'^'W^^.'^^  ^'^'^^^  J'«^«"  -^-t^«-  Sonntag  im 
ordnungTÄeV  l'LZ.?n:l'\i:^^^^^^^^^^^^ 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 
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legen.  Der  äußere  Durchmess-er  des  Blechniantels  des  üfciis  beträgt 
,500  mm.  Der  Ofen  soll  dreimal  wöchentlich  in  Betrieb  genommen 
werden,  und  zwar  jedesmal,  für  ein  Quantum  von  80--100  Ztr.  fertigen 
(;'usses.  Fachleute  bitten  wir  um  gefl.  Mitteilung,  wie  man  praktisch 
am  günstigsten  die  Düsen  für  Luftzuführung  legen  soll.  Die  Wasser- 
säule am  Gebläse  beträgt  zirka  45  cm.  Sollen  die  Düsen  in  emer 
Ebene  gelegt  werden  oder  in  zwei,  ferner  wieviel  Düsen  .und  von  welchen 
Querschnitten,  oder  ist  es  ratsam,  die  Düsen  spiralförmig  zu  legen,  evtl. 
daß  nur  ein  Teil  dieser  Düsen  'in  Beitriob  genommen  (und  der  ander« 
ziu-  Reserve  dienen  soll?  Für  fachmännischen  aus  der  Praxis  entnomme- 
nen möglichst  genauen  Rat  im  voraus  besten  Dank. 

Riemscheiben-Formmaschinen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  929.) 
2.  Ein  Riemscheibenbedarf  von  jährlich  1000  bis  1200  Stück  recht- 
fertigt im  allgemeinen  nicht  die  Anschaffung  von  Spezial-Riemscheiben- 
formmaschinen  Das  Anlagekapital,  zirka  20000  Mk.  für  die  komplette 
Einrichtung  mit  2  Maschinen,  einschheßlich  Formkasten  (bis  800  mm 
Durchmesser),  würde  die  geringe  Produktion  derart  belasten,  daß  der 
Bezug  der  Riemscheiben  wirtschafthcher  wäre.  Wenn  jedoch  der  Absatz 
in  der  Gegend  des  FragesteUers  zu  lohnenden  Preisen  gesichert  ist,  und 
durchschnittlich  pro  Tag  20—30  Riemscheiben  auf  den  beiden  Maschmcn 
geformt  werden  sollen,  ist  die  Anschaffung  zu  empfehlen. 

Werden  die  benötigten  Riemscheiben  zu  gewissen  Maschinen  gebraucht, 
sind  sie  also  nicht  sehr  verschieden  in  Durchmesser  und  Breite,  so  sind 
Durchziehmaschinen  am  Platze,  eingerichtet  nur  mit  den  Formringen  für 
die  benötigten  Riemscheiben. '  Diese  Maschinen  lassen  sich  c.uch  für 
andere  Gußstücke,  als  Durchziehmaschinen,  benutzen.  Sind  die  Riem- 
scheiben jedoch  sehr  verschieden,  wie  z.  B.  für  den  Jransmissionsbau, 
so  sind  die  Spezial-Riemscheiben-Durchziehmaschinen  vorzuziehen,  und  zwar 
sind  es  die  sogenannten  Teleskopmaschinen,  die  sich  in  den  letzten  Jahren 
gut  eingebürgert  haben.  Eine  Abart  dieser,  sind  die  Rundkörper  (Ro- 
tation3körper-)Formmaschinen.  Da  sich  auf  diesen  Riemscheiben  gerade 
-  so  vorteilhaft  formen  läßt  wie  auf  den  vorhergenannten  Maschinen,  kommen 
sie  besonders  da  in  Frage,  wo  neben  Riemscheiben  auch  Stufenscheiben, 
Schwungräder,  Zahnradkörper,  Scheibenkupplungen,  Büchsen,  Ringe  usw. 
teilweise  ganz  oline  Modellteile  direkt  auf  der  Maschine  geformt  werden 
sollen.  In  der  Anschaffung  sind  die  beiden  letzten  Systeme  ziemlich 
gleich.  Es  wäre  also  zu  wählen  zwischen:  i.  Gewöhnliche  Durchzieh- 
maschinen, eingerichtet  für  geringe  Anzahl  von  Riemscheibengrößen.  Wird 
von  fast  allen  Gießereimaschinenfabriken  gebaut.  2.  Spezial-Riemscheiben- 
Formmaschine  mit  auswechselbaren  Ringen  und  Platten,  System  Anthon 
Söhne,  Flensburg.  3.  Tele&kop-Riepischeiben-Formmaschine,  System  LaiJile, 
Renthngen.  4.  Rotationskörper-Fonrimaschinen, '  System  J.  Gut,  Cann- 
statt. Falls  Sie  sich  zur  Anschaffung  von  Maschinen  entschließen,  empfehle 
ich  Ihnen,  sich  von  einem  Spezialisten  auf  diesem  Gebiete  beraten  zu 
lassen;  es  ist  nicht  damit  getan,  daß  gute  Maschinen  mit  Musterform- 
kasteu  gehefert  werden,  es  ist  noch  manches  andere  erforderlich,  um  eine 
Riemscheibenfabrikation  wirtschafthch  einzurichten.  Immer  wieder  muß 
man  die  Erfahrung  machen,  daß  in  manchen  Betrieben  diese  Fabrikation 
nicht  klappr  und  die  Maschinen  oft  gar  nicht  benutzt  werden,  weil  die 
Anschaffung   nicht  zweckmäßig  gemacht   wurde.  Bde. 

Qattierung  für  Lampenguss. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  930.) 

1.  Achsbüchsen  sowie  überhaupt  angekaufter  Bruch  ist  für  die  Her 
Stellung  von  Lampenguß  weniger  geeignet,  in  vielen  Fällen  sogar  ge- 
fährlich. Derartig  dünner  und  feiner  Guß  verträgt  überhaupt  keinen 
hohen  Zusatz  von  Brucheisen,  da  der  Guß  vielfach  hierdurch  zu  liart 
wird.  Eine  mir  bekannte  große  Gießerei  für  Lampen-  und  Feinguß 
kauft  z.  B.  absolut  keinen  fremden  Bruch  zu,  sondern  setzt  nur  die  im 
eigenui  Betriebe  entfallende  Trichter-  und  Bruchmenge  zur  Gattierung 
zu.  Diese  entfallende  Trichter-  und  Bruchmenge  beträgt  etwa  30—32  kg 
von  je  100  kg  eingesetzten  'Rohgewichtes,  und  da  der  Bruchzusatz  bei 
Lampenguß  überhaupt  nicht  höher  sein  darf,  kommt  diese  Gießerei  nicht 
in  die  Lage,  fremden  Bruch  zukaufen  zu  müssen.  Hierdurch  ist  dann  be' 
Auswahl  geeigneter  Roheisensorten  harter  Guß  so  gut  wie  ausgeschlossen. 
Bei  den  von  Ihnen  angegebenen  Roheisensorten  vermisse  ich  ferner  eine 
Roheisensorte  mit  höherem  Phosphorgehalt,  welche  den  Zweck  Hat,  das 
Eisen  möghchst  dünnflüssig  zu  machen.  Dieses  ist  bei  Lampenguß  un- 
umgänglich notwendig.  Als  ein  für  diesen  Zweck  geeignetes  Eisen  emp- 
fehle ich  Ihnen  Original  Luxemburger  III,  welches  bei  billigem  Preise 
für  diese  Zwecke  gute  Dienste  leistet.  Bei  der  Buderusmarke  nehme 
ich  an,  daß  es  sich  um  ein  Eisen  Nr.  I  oder  III  handelt.  Eine  geeignete 
Gattierung  unter  Verwendung  von  Luxemburger  III  und  unter  Weg- 
lassung des  fremden  Bruches  wäre  dann  folgende:  25  Prozent  Hämatit, 
25  Prozent  Luxemburger  III,  20—15  Prozent  Buderus,  30—35  Prozent 
eigene  Trichter  imd  Bruch.  Ueber  die  zugesetzte  Kalksteinmenge  läßt 
sich  ohne  weiteres  nicht  urteilen^  da  sich  diese  nach  ,der  gesetzten  Koks- 
menge richtet.  F-  W. 

2.  Der  harte  Guß  dürfte  in  Ihrem  Falle  woM  auf  den  Zusatz  von 
Achsbüchsen  zurückzuführen  sein,  denn  diese  werden  meines  Wissens 
hauptsächlich  aus  Temperguß  hergestellt  und  haben  demzufolge  eine 
anddre   Zusammensetzung  als  Grauguß. 

Ich  würde  Ihnen  deshalb  empfehlen,  bei  der  Gattierung  die  Achs- 
büchsen ganz  wegzulassen  und  statt  dessen  einen  weichen,  z.  B.  Maschinen- 
bruch o.  dgl.  zu  nehmen,  worauf  Sie  gewiß  mit  den  Ihnen  zur  Ver 
fügnng  stehenden  Roheisensorten  gute  Resultate  erzielen  werden.  Aller- 


Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  MonatHver.sammlungen  finden  jed«!  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinalokal  des  Herrn  Herrn.  Kiuser, 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt.  t-^     tt     ^  j 

Mit  koU.  Gruss  ^    ^  Der  Vorstand. 

I  A.:  Carl  Heitlage. 


Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere    Monats-Versammlungen    finden    jeden     zweiten  Sonn 
abend  im  Monat,  abends  8V2  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse, 
statt  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Stork.  Schriftführer^ 


Formermeister-Beziri(8verein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsvtrsammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  6  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprmzen"  m 
(Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand. 
I   A.:  Carl  Flev.  Se.hriftffihrftr. 


Formermeister-Verein  Franitentiial  und  Umgegend. 

1.  VorsilZr-nder:  Balthasar  Allgayer,   Frankemhal,  Wormser 
iStrnsse  III. 

1.    Schriftführer:     Heinr.     Rudolf     Petzold,  Frankenthal, 
Wormser  Strasse  122. 

Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

1.  Vorsi  zender:  Waldemar  Meinig,   Gera-R.,  Linden- Allee  I. 
1.  Schriftführer:  Wilhelm  Hess,  Gera-R.,  Reichsstrasse  73. 
1.  Kassierer:  Paul  Häseler,  Gera-R.,  Spörlstrasse  12. 
Versammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends 
8V2  Uhr,  im  Cafe  „Fürst  Heinrich",  Gera,  Wiesenstrasse,  statt. 

Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  findet  Sonntag,  den  13.  Oktober  er.,  vor- 
mittags 11  Uhr,  im  „Restaurant  Winter",  Kl.  Sandberg,  statt. 

Vorher  Besichtigung  der  heiligen  Kreuzkapelle  des  hiesigen  Rat- 
hauses.   Versammlung  hierzu  Um  ^/alO  Uhr,  ebenda. 

Der  Vorstand. 
I.  A:  Horn,  Bernhardystrasse  1. 


Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  B  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Versammlung  findet  jeden  ersten  Sonntag  im  Monat, 
6  Uhr  nachmittags,  im  „Restaurant  Fritz  Borgmann",  Ruhrstrasse, 
statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen. 

I.  A.:  Fritz  Rühsmann,  1.  Schrittführer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhot",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.   P.  Hofmann,  Schriftführer. 
Werdau,  Kohlenstr.  18  II. 

OesterreichiscberFormnism 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk. 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10 Uhr, gesellige  Zusammenktinft  ehendaselhst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasae  34 


Stellenangebote 


Herren,  welche  in  guten  Beziehungen  zu  Eisengiessereien 
stehen,  werden  von  Spezial- Fabrik  in  Kernstützen  usw.  als 

Vertreter 

^^^^'°^Angebote  befördert  unter  E  Z  3556    die  Exped.  dieses  Blattes. 

Gesucht 

von  einer  sehr  bedeutenden  Eisenglesserei  Mitteldeutsch- 
lands ein  durchaus  tüchtiger 

MT  Formermeister 

für  die  Formraaschinen  -  Abteilung  bei  sehr  guter  Be- 
zahlung. Es  wird  nur  auf  ganz  e  r  s  t  k  1  a  s  s  i  g  e  n  Fach- 
mann reflektiert. 

Offerten  unter  Angabe  des  Alters,  der  Gehalts- 
ansprüchc,  der  Zeit  des  Eintritts,  mit  Zeugnisabschriltcn 
und  Referenzen  sub  D  S  320  an  Rudolf  Mosse, 
Dresden,  erbeten. 
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es  soJJen  bei  jedem  Sat?    7npr=f  a       ^"ig^^Den   der   Gichten  beachten, 

weil  sonst  das  dünnwandio-p   n.,   i   ^''^^'Z^';  aufgegeben  werden, 

starken  RoheisenstücTe    S  ^^r  S 

bei  den  ersten  Abstichen   an  dl  7     /  ^"""^  besonders 

nicnen        .engend  .n/l^n'Z'Z. 

Vi  Biideru.',  und  i/i  Achslao-erhrnrh  .1-  .  zunächst,  1/2  Hamatit, 
bnngen.    Sollte  di«e  Ga  t  ertnJsTnde^^        den  Anwendung  .u 

nicht  herbeiführen,  so  könntersTe  Tch  „tt\'T"''''''"  "'^^'^ 
^entigen.  Ferrosihzium  vor  dem  Abstich  n  d        ^.^"'^"'^f.^n  von  hochpro- 

Ob   bei   Ihnen   wohl  St   der   F  n        v ^^^'^P^^'^'^^ 
oder  die   ersten  Abstiche  sä   1         l   -orhegen  sollte,   daß   nur  der 
begründe:,  ist  als  Is  schwächte  t  "^^^^^es  damit  zu 

den  ersten  Abstichen  «^  5^  ?T  ^^^^^^^  ^^^milzt,  ohne  m 

dann  vorzufinden    30  müßten  Si^^d         "'  ""^  Buderuseisen 

eisenzusat.  aufgeben  odefdas  Fi.  H  B^"<^h- 
stärkeren  GegeCtänden  -  we^^       1''  T?^  ^'^^^■'^^e  .u  andern 

wenden.     Ande^  S  ist  auc^  d^  ^"^h  solche  angefertigt  werden  -  ver- 

für  die  Formen    e  w  ndete  Forl'and  r      "  '''^  "^'^ 
enthält,  andernfalls  auch  das   h"?,'  §^<^""g^'^ogl^chste  Feuchtigkeit 

nassem   Sande,   in  oL  dex  iilzu  th"n    ""Im  ^ 
wartenden  Erfolg 'verschwenden  läßt  "  Abkühlung,   den  zu  er- 

da.^dirBe:m.:^LS  :chon'^;r  P  wemg  a.führhch  ges::nt, 
kommt.  "^^^    Losung   eines   Rätsels  gleich- 

Zur   Präzisieruns"   der   Frao-p   cra■ki\.■^  ■ 
Ansab,^  dpr  Rr.K.-  ^     geholt   in    erster    Linie   die  genaue 

^iijgaoc  aer  Koheisensorten    außprrlpm   oK^.        i,  ,  genaue 

-.c^viei  Koks  Jich  gÄ^s;  :;^eb:^:sS' 

der  ^;'erbr;"satfberrhtTmt^  Buderusmarke  ^N^^"3,'":rn.üßte 
Ihre  Zvvecke  eeeienete.s  f  immerhin  ein  weiches,  für 

Siliziumgehak^'r     PrtenTd  "f        t  ^^^^ 
Phosphorgehllt  des^ia^jrif ^^^^^^^  halte  ich  den 
fehle  Ihnen  dahe     fo 'ende  An  '^^^^        schwachen  Zierguß  und  emp- 

Buderus  oder  De  ms  h  iTl    30  C^^^^^  "^r^"'  ^°  ^--"^ 

Bruch.  '  '°  Luxemburger  III  und  20  Prozent 

S.e,   wem-i  der  Kup^roL'";  d"St^  T^";,  ""1  ^--^^ 

maier  Koksfüllune    ,p  n^rh  n„    1  Mangel  aufweist,  mit  ftbr- 

kante.  Der  Skoks  sd  te  ^i"^'"'™^^^^'''  -^°°-4oo  mm  über  Düsenober- 
soll  bis  zur  besdmmtn  Höhe  an  ^^^^  »fen 

Schmelzzonc  du "'^b^^ntrunl  A  T'''"'  '''''  Durchmesser  in  der 
auch  auf  die  Höhe  dt  SaXkt  '^"f  r^'"  '■'"'^^  wechselnd  ist.  Aber 
werden  und  soll  in  eiLf tor^  ,e\ld  "o;"'"  "^^^^^-k  gerichtet 
Satzes   nicht  überschreken   und     nf  '°  Eisen- 

Eisen  wohl  nicht  u  erziehe,  Z  ^  7  ™f  "u  ^"""^^^  brauchbares 
die   Schmelzung  und   befördert   dad     h  ^"^""'^  verlangsamt 

verbrennt  m  hohem  Maße  '1  f  pVf''  f ^^wefelaufnahme,  Süizium 
brauchbares  Matena!  '  Endresultat  ist  ein  hartes  und  un 

W.  R. 


Gi 
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tritt  ftlMefgiise^er'urÄ^  ^"^'^^  ^'^  ^^^^^^  An- 
energischen,   tüchtigef  u^d  nüchternen    mF?""'"^  ^^^"^^^  «'"«11 

Kenntnisse  in  der  Hand   und  ^^^^'^r.     Derselbe  muss  gute 

Stellung  von  ffrössfi,-fn  r,,     .  •  ,^^s°hinenformerei,  sowie  in  der  He 
sitzen,  ^alirvf  rrommenJeu  T^^f ""^'^  1^°*^^"^°  "^«^  Schablonen  b  ! 
Akkordwesen  SewanS  sein     ^  ^'"'^^'^   ""«^  und 

-'^  «ehalts- 


Jüngerer  Giesserei-Teohnik#^r 

mit  mehriährieer  Praxis  «1«  /     .  ^V^IIIIlReP, 

nachweise'n  kLS  zu  s'fotigem  E^t^tt  ^'^^  FachscLle 
Giesserei  gesucht.        «°^°"'gem  Eintritt  für  das  Betriebsbureau  einer 

und  An^g^bt  des  früL^sSn^Si.f  ."^"^^  Gehaltsansprüchen 
dieses  Blattes  erbeten        ^^"^^^««termins  unter  E  Z  353Ö  an  di^Exped 

Norddeutschland  su^  .u  niögHch^b"^.Tn^^'^*^ 

für  sauren  Martinofen.  »■^ä 

Eintritl^^^d  d^r1?eCn'"nter"^'eift  «^^^1*--Pr«che.  Zeit  des 

unter  EZ  8503  an  die  ElSit?or5ie?e"Ä!grbe?e'n.^"^^^'^^'^"^^" 


Stellengesuche 


guss;  h^^nd^s^üv^in^suSKlJ^^^^^^  ^^^^^^^^  in  Stahl- 

-   den  grössten  Abmessun^t^;^^^^^^^ 

Schmelzen  von  Weich-  Hart  und  M«,:  .  ?r  ^^^^guss,  sowie  im 
auch  mit  Lohn.  ui.d  Ikko^dtes^S'vfrS^rit  Teilt" 

8chineng?sT,"feto'n^rf  ^frm^fn  Handtl?'   T^'"'"-'*-'  "'^^^^^^ 
maschinenguss,  sucht  Stelhmg  Transmissions-  und  Porm- 

Blattes  erb. 


~  .  wticacis  laiattes  ero. 

erfahren**inTsTguÄ;on^de5^^^^ 

Modell  und  SchaE;,  sucht  Stellun^'^    ''^  und.Grauguss  naci' 

erbeten 


firm  in  Ofen.  undTerdguss  aü^emeinerM^^'t"'''^^'*"^^'  besonders 
guss  und  Motoren.  ^'^emeinen  Maschmenguss,  Elektrizitäts- 

erbeten.'''' -nter  EZ  G  648  an  die  Expedition  dieser  Zeitung 

 "nter  EZ     549  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Lack  für  Metallmodelle, 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  932  ) 

wol,:,;  si:  a£r  MoTel^a^k'^r'^'M  '  Inseratenteil.  Warum 

Farbe  enthält  da  def  in  c  .  ^'^"r^^""'  "^'^  ^^"^'^  ^^ßeren  Teil 
Eigenschaften 'hat,  tß   man^S  etwf^B^ss  erbtet  ?  r'T'' 

-c^t  dün'nflüssig  tTnl^:r;~-^^^^^^^^  ^-rn 

Met.^^lLd^t.^'zu'^'^ct^n^dtS^^^^  ^^^-^^  ^^^r 

maßig  so  anzuwärmen  daß  d^  f'^K  ^^'  Metalhnodelle 
-Stückenwachs,  oder  auch  dünnfm.  '^T^'"^'  ^"^^^  (Verreiben  mit 
iäuft  und  Wmmläufe  wede,  tf  S  ^f'^^^'^^^S^-^  dünnflüssig  ver- 
stehen  können    Nach  FrlT      i    if.  ^''^'^        '^'^n  Ecken  ent- 

sch,cln  wird  das  Metahmäe^m^^  Modells  und  der  aufgetragenen  Wachs- 
glanz abgebürstet     S  e  werde!  • Wichsbürste  auf  Hoch- 

.anz-bä^^Se^lSt^S^dL^^^^  1?.^' 


im  GieTs?rrib^rt'Jf\1?t?al?'''beti5l^'''^^  ^"«^  Arbeiten 

stahlguss  für  Dampf-  ScSs  und  wfv  ™  f'-'^""  Temper- 
"ifl  Vr/"*^™^^^^^^^  sowie  in^der 

Blattes  erb. 


„  j--—   ^^^„>.o  ..-.ia,üi,oa  ero. 

Eisen- un^M^nguT^blfolfe"^^  35^J^^^7^i^^^ 

Gefl.  Offert  Ser  P  7  fl?i^      '^"^  Maschmenguss,  sucht  Stellung. 
 =  ~         """^^^  E  Z  G  543  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Eisengus?'Sn™t ?m  ^m"*^  "^^^""^  ^'^^^ei^atet,  erfahren  im 
Pumpfn-  ünd^Baituss  sucffsT^n^^^^^^^^  Dampfmaschinen-,  Motoren-, 
Qefl^_Offerten  unter  E  Z  G  542  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


sucht  Stellung      ^         besonders  firm  im  Maschmen-  und  Bauguss, 
Gefl^ert.  unter  E  Z  G  536  an  die  Exped.  dieses  Bl.f.t...  erbeten. 


und  uS^S^otdfrs^ßr'J'  "^"p ^^^^«i-*«',  eÄT^^lTÜ^^ 
D.mpf-,  Lofom^tiv  lind  W^rk^^,  ^^^«\°.g"^«  ^"«^  Arten  Röhren, 
Syste'men  Formmt^hiZ^SfS^^^^^^  - 

Gefl.  Offert,  unter  E  ZG  545  an  die  Expedition  die....  Blattes  erb 

— -  -  -     -  -  -    •  _  ~~   Z    "  .  


_^  — .   —  ^^^^^^M.^j.xjLi  mo»Bs  -Plattes  ero. 

und  StTh?gu?f  be^^dfrÄ**?  ^V^^'.''  ^^^^«i^^^t";  erfahren  in  Eisen- 
^-^^tll'^J--  feuer- 
Gefl_Offerten  unt.  E  Z  G  558  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 


In  der  letzten  ^<^f/^^'"'^öh"ng  im  Roheisenverband. 


 ■    —  uiDool  .^joii/g.  eroeten. 

 ^g!!!!g_^^!gL^e559   an  die  Exped.  dieser  Zeitun,  erbeten. 

tall-  n^r^t^^l^u'^r^el^Af^^^  -  ^isen-,  Me- 

anderm  Forrnrnfschinen-BetrSb,  suSit'teflunf  ^^"^^  ^" 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  652  an  die  fxped.  d.  Blattes  erbeten. 
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wi--^  vor  außcroidcnlluh  .slark.-  Dio  Hütten  sind  mit  <len  zugewiesenen 
Aufträgen  zur  Lieferung  bi«  Ende  d.  J.  voll  besetzt  und  kaum  la  der  l.agc, 
den  starken  Dispositionen  der  Abnehmer  zu  enlsprchon.  Jhc  Vorräte 
sind  trotz  der  sehr  hohen  Krzcugungsziffer  nx  li  /nnick^egangen. 
Infolge  der  erhebliclu-n  PreiLSstcigerungen  am  englis,  hm  iViarkt  tntt  nament- 
lich von  den  ausHuKlischcn  Abnehmern  stärkere  Nachfrage  bis  weit  i.i 
das  nächste  Jahr  hervor.  Es  wurde  beschlossen,  den  Inlandsverkaul 
für  das  erste  Halbjahr  1913  freizugeben.  Mit  Rücksicht  auf , die  gestiegener, 
Rohstoffpreise  erfuhren  die  Roheisenpreise  Erhöhungen  um  durchschnitt 
lieh  3  Mk  die  Tonne.  Eine  weitere  Erhöhung  mußte  vorbehalten  bleiben 
für  den  Fall  daß  das  Koihlcnsyndikat  die  KokSpreise  am  ,1.  Apnl  1913 
erhöhen  sollte,  und  zwar  um  1,25  Mk.  die  Tonne  Roheisen  tur  je  1  iVik. 
die   Tonne  Kokspreiserhöhung-. 

Erhöhung  der  Eisengusspreise. 

Die  der  I<"achgruppe  der  Wiener  Eisengießereibesitzer  im  Bund  Oester- 
reic bischer  Industrieller  angehörenden  Firmen  haben  in  einer  am  26.  v.  M. 
abgehaltenen  Versammlung  beschlossen,  infolge  der  andauernden  .-normen 
.Steigen.in<-  der  Materialpreise,  insbesondere  der  hohen  Roheisen-  und 
Kokspreisc,  sofort  eine  dementsprerhende  ReguHerung  der  (nißpreise  eui- 
lietcn   zu  lassen. 

Erhöhung  der  Schweisseisenpreise. 

In  einer  kürzlich  abgehaltenen  Versammlung  der  Vereinigung  der 
Schweißeisenwerke  wurde  beschlossen,  die  Preise  per  sofort  um  5  Mk. 
pro  Tonne  zu  erhöhen.  Die  Marktlage  wurde  als  außerordentlich  oe- 
friedigend  geschildert.  Weitere  Preissteigerungen  werden  angesichts  der 
bevorstehenden  Erhöhung  der  Roheisenpreise  für  wahrscheinlich  erachtet. 

Weitere  Preiserhöhungen  seitens  deutscher  Eisenhändler. 

All  die  Mitglieder  des  Westdeutschen  Eisenhändler-Kartells  erging  ein 
Rundschreiben  über  eine  abermalige  Erhöhung  der  Lagerpreise  für  Stab- 
eisen, Bleche,  Bandeisen  um  5  Mk.  .per  Tonne  ab  i.  Oktober.  Die 
Aachener  Ortsgruppe  beschloß  bereits  demgemäß. 

Zur  Erhöhung  der  Schraubenpreise. 

Die  maßgebende  Firma  Bauer  &  Schaurte  in  Neuß  hat  soebe^n, 
wie  wii-  erfahren,  der  Schraubenvereinigung  folgend,  die  Preise  durch  Er- 
mäßigung der  Rabattsätze  um   1  bis  zu  5  Prozent  wesentlich  erhöht. 

Die  Erhöhung  der  Feinblechpreise. 

Die  österreichischen  'Feinblechwalzwerke  haben  eine  Erhöhung  der 
Feinblechpreise  um  eine  halbe  Krone  für  den  Meterzentner  vorgenommen. 
Der  Feinblechpreis  beträgt  jetzt  in  Wien  30  Kr.  40  H.  für  den  Meter- 
zentner und  die  Erhöhung  trat  mit  i.  Oktober  in  Kraft.  Die  Fein- 
blechwalzwerke sind  gut  beschäftigt,  da  der  Bedarf  verschiedener  In- 
dustrien an  Weißblechen  und  Schwarzblechen  sehr  groß  ist.  Für  Dach- 
deckung, für  Waggons,  für  Lokomotiven  und  für  andere  industrielle  Be- 
triebe werden  größere  Quantitäten  Feinblech  benötigt.  Dagegen  ist  eine 
Erhöhung  der  Grobblechpreise  zunächst  nicht  in  Aussicht  genommen 
und  die  Preise  von  Grobblech  und  der  übrigen  Eisensorten  sind  für  das 
vierte  Quartal  unverändert  belassen  worden. 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen  

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Kesselbleche  aus  Flusseisen  

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120—130 

Gasflammenf  örderkohle   'iS— '2$ 

Fettförderkohle  112I/2— 120 

Nusskohlell   215—255 

Kokskohle  122V3— 130 


Mark 

73'/« 
70 

65 

60  —  62 
77 

77^2 
85-88 

140-143 
123—126 

i42Vj— i47'/2 
13»— 
142-145 


Giessereikoks  

Hochofenkoks  

Brechkoks  

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 


180—200 

155—175 
200 — 230 


Former meister,  36  Jahre,  verheiratet,  flrm  in  Eisen- 
gu!5s,  besonders  bewandert  in  Dampf-  und  Werkzeugmaschinenbau,  sucht 

Stellune:.  ,   „  .  . 

Offerten  unter  K  X  Ol  5f>0  an  die  Exped.  d.  Blattes  erboten. 

Formermeister,    verheiratet,    36  Jahre,    erfahren  in 
Ei.sen-  und  Metallguss,  besonders  firm  in  Maschinen-  und  Handelsguss, 

sucht  Stellung.  ,  ,  -r,,  i 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  (it  551  an  die  Expcd.  dieses  Blattes  erb 


Umfange  kommt 
Es  herrscht  eine 


D,ortmund,    i.    Oktober.     In  Unvermindertem 
di"  günstige  Situation  des  Eisenmarktes  zum  Ausdruck 
Anspannung,  wie  sie  in  der  Wirtschaftsgeschichte  nicht  allzu  viele  Bei 
spiele  hat,  und  es  sieht  nicht  so  aus,  als  ob  in  naher  Frist  sich  danr 
etwas  ändern  könnte.    Denn  die  ungewöhnliche  Belebung  ist  keineswegs 
auf  Deutschland  beschränkt:  auf  allen  ausländischen  Märkten  liegen  die 
Dinge   ebenfalls  vorzüglich,   wie   die  fortdauernden   Preiserhöhungen  be 
weisen,  überall  sind  Hütten  und  Werke  für  Monate  hinaus  stark  besetzt 
so  daß  dadurch  sichon  jeder  Anlaß  zu  vorläufigen  Besorgnissen  genommen 
ist.    In  äußerst  guter  Verfassung  befindet  sich  der  Roheisenmarkt.  Neue 
Abschlüsse   können  ja  vorderhand  nicht  stattfinden,   da  der  Bedarf  für 
den  Rest  gedeckt  ist,  für  das  nächste  Jahr  aber  der  Verkauf  erst  jetzt 
freigegeben  wurde,  und  zwar  zu  überwiegend  erhöhten  Sätzen.  Ueber 
die  Lage  am  Stabeisen-  und  Blechmarkte  braucht  heut  nicht  ausführlicher 


Qrossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker  &Piscantor 


Gpossalmerode-  O. 


empfehlen 

|o  Ceylon- 


(isn) 


Qmphitschinelzuesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Welche  Firma  liefert 

Mahl^Einrichtung 

für  Formsand,  welcher  teUs  stückig  und  in  trockenem  Zustande 
hart   teils  weich  ist  und  klebt?    Tagesleistung  80-100  t. 

Offerten  unter  E  Z  3550  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 


Schwed.  Stahl  und  Elsen 

„      Elsen-  und  Stahl -Draht 
Elektro-Stahl 

„  -Schnellarbeitsstahl 
'  „  -Stahidraht 


Für  den  Verkauf  alter  Ober- 
baumaterialien,  Brückcn- 
konstruktfonen  und  Holz- 
schwellen ist  am  29.  Oktober  er., 
vormittags  10 Uhr,  Termin  in  unserra 
Verwaltungsgebäude,  Hohenzollern- 
platz,  Zimmer  107,  angesetzt.  Der 
Angebotbogen  nebbt  Bedingungen 
ist  von  der  Auskunftsstelle  für  den 
Güterverkehr  im  hiesigen  Direk- 
tionsgebäude für  60  Pfg.  (nur  Post- 
anweisung) zu  beziehen. 

Frankfart  (Main),  im  Septbr.  1912. 
Königl.  Eisenbahndirektion. 


Engelb.  Tacke, 

Gevelsberg  i.  W. 

  Fernspv.  306. 


eilagen 

für  die 

„Elsen-Zeitung" 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  wenn  in  der 
hetreftenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


Ilft VN  ^^üt)en  Nägel  etc. 

K  P  f  n-  L.udw.Wohlfarth 
■        ■  ■     SpezialfabriK.6roh-Auheim  3 


andstrahl- 

Gebläse 
Luftkomprestoren 
Exhaustoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden -A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


Eil 


sof.  gesucht  für  besteingerichtete, 
kl.  Giesserei.  Keflektiert  wird  auf 
tüclit.,  energische  Kraft,  welche  den 
Betrieb  selbständig  leiten  kann. 

Offerten  mit  Gehaltsanspr.  unter 
U  F  6394  an  Rudolf  Messe,  Halle  a.S. 


-Fonn- 
.  -Zahlen 


Hontro  Ii- 
Fabrik - 
marken 

gepr.  Firmenschildchen 

[.  Balmiiergerjurnlierg 

Metallwarenfabrik 


Pa.SrampFcaolin 


ca.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH, 

Dölau  (BesirR  Halle) 


Chainotte-6feine 


712 


EISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S 


ARTHUR  LENTZ&Cis. 

Giessereimaschinenfabrik  G.  m.  b  H 

DUSSELDORF.REISHOLZ. 


iE 


] 


Modernste  u.  solideste 
Konstruktion 

Garantiert  tropfendicht 

Betriebsicher 

Geringster  Kraft-  und 
Wasserverbrauch 

la  Referenzen 

Jederzeit  im  Betrieb  zu 
besichtigen. 

I  II  


r 


Universalformmaschine  Modell  U4 

gesetzlich  geschützt 


Höchste  Formleistungen 

für 

Achslager 

Bremsklötze 

Automobilteile 

Poterie-  und  Ofenguss 

Waschkessel  —  Badewannen 

Maschinenteile  aller  Art 

Dynamogehäuse 

Motorengehäuse 

Ventile 

Landwirtschaftliche  Maschinen 
Haushaltungsmaschinen 

besonders  gut  geeignet  für 

Metall-  und  Stahlgiesserei. 


[ 


Nr.  10 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  49. 


Ii: 


I  icr 
■n. 


ecsm-ocluni  /u  ^verdcn.     Es  kann  nur  wicderhok  werden,  daß  '1^'    ;)  '  ; 
frS^lanc!  der  Werke  für  Monate  hinaus  reicht,  daß  außergewol  nlu  h 
r     e  l,asien  ..el"rd.Ml  werden  müssen  und  <laß  s.elr  (he  auf<enl)h  k 

•  Ir^Jll'-nd.-,:   I>r.-,M.  „l,ne  S,InvirnKke,.   rr.M-U-u   lassen.     Aus  der  w  

„,,,„-h.„.,Hleu    huh,>ine   ,sl   ulu-r   neue   Vm-^mge    kaunr  ''IW;;^  ^ 
Na.h  <h'n  (;e.seli;dlsl..M,.lil<'ii  eln/.eln.<r  maßg-cbcndcr  ( .e.s.'lls.  h.il  Im,  I, 
^      den    Masd„n..nlnl,r,k,.n    AuHrage    für    längere    Ze,,    zu  - 
|,,l„und.  u    IMvisrn    ^nv.      Dir    iMsengießern.-,,    snul    gut    besel  ,t,   du  K" 
.stn.klH.nswerkslatleu   ebenlalls,   und  au.'h   uu   Kle.neisengewrrhe    aal  man 
keinen  Anlal3  7A1  ernsten  Klagen. 

Vom  oberschlesischen  Eisenraarkt. 

Kittowit/      1.   Oktober.     Die    Lage   ist   unverändert   günstig  gc- 
hli,.ben      Die   Nachfrage   bleibt   in   allen   Pn  anchen   des   Gewerbes  _  sehr 
S^h^ch   is    ehe    noch  un  Steigen  begriffen,  und  es  liegt  kein  Anzeichen 
,    ür  vor    daß  in  absehbarer  Zeit   eme  nennenswerte  Verschlechterung 
i      tt     Ein  augenbhckliches  Abflauen  im  Eingang  neuer  Bestellungen 
könnt ''nicht  viel  zu  bedeuten  haben,  da  die  Betriebe  bi.  über  das  laufende 
I  i:;  binares  besetzt  sind.     Sehr  schwer  bleibt  es  nach  wie  vor^  die  An- 
orderungen  an  Roheisen  vollständig  zu  befriedigen.    Die  Hutten  aibeiten 
,  JoUer  Kapazität,  kommen  aber  gleichwohl  mit  den  Lieferungen  stark 
Verzug     Welche  Schwierigkeiten  den  Verbrauchern  _  daraus  entstehen, 
daß  in  frster  Linie  auch  dil   Nachfrage  nach  Halbzeug  nicht  wunscn- 
Pemäß  zu  befriedigen  ist,  war  an  dieser  Stelle  schon  auseinandergesetzt 
woTden      Der  Export  v«n  Roheisen,   speziell   nach   Rußland,   hat  zuge- 
nommen   wi?d  abe^-  im  Interesse  der  heimischen  Verbraucher  nicht  melu" 
fo"      Von   der   weiterverarbeitenden   Industrie  läßt   sich   wieder  nur 
Pef -ie  h-endes  melden.   Weder  den  Maschinenfabriken,  noch  Konstruktions- 
we iri^en  ShU  es  an  Arbeit,  die  Werkzeugfabriken  haben  soeben  eme 
allgemeine  Preiserhöhung  vorgenommen  und  die  Gießereien  haben  durch- 
"  gängig   angestrengt   zu  tun. 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreise:  


Kupfer  j 

Zinn 

Zink 

Blei 

Sept.  j 

sb 

d 

gU 

.  1 

i 

sh 

sh 

24. 

78 

17 

6 

227 

10 

27 

5 

6 

22 

7 

52. 

79 

228 

IS 

27 

7 

22 

5 

26. 

79 

232 

27 

10 

22 

7 

27. 

79 

230 

IG 

27 

IG 

22 

IG 

30. 

79 

1  5 

231 

27 

10 

22 

London  -  Berlin: 


Notierung 

Notierung 

Marke 

London 

Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Zinn 


Straita  p.  Kasse 
Straita  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn  ... 
Engliachea  Lammzinn 


79 
79 
82 


232 
230 


17s 
170 


180 

■175 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Zink 


22^/8  £ 
23  » 

27'/4  -27'/8  £ 


465—470  M. 
463 — 468  > 

455-461  > 

48-50  M. 
44-49  > 


62I/2— 63V2  M. 
6oVj— 61V2  » 
70-85 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus   3 1 ' 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 

Blech-  und  Röhren-Grundpreise:  Zinkblech  68'/2Mk.,  Kupferblech 
195  Mk.,  Messingblech  155  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr  227  Mk. 
bzw.  178  Mk.  ^  ^  ^  , 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grosseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  II  4— 120  Mk.,  Leichtkupfer  98  - 1 1 S  Mk.,  Rotguss  102— 114  Mk., 
Gussmessing  70—80  Mk.,   Leichtmessing  50—64  Mk.,  Altzink  33—43  Mk.,  Neu- 
zink 35—45  Mk.,  Altblei  22—32  Mk. 

Berlin  i.  Oktober.  Die  Tendenz  am  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt 
war  wieder  etwas  unregelmäßig.  Iiifolge  der  etwas  schwierigen  Geld- 
verhältnisse sah  sich  die  Spekulation  mehrfach  zu  Abgaben  veranlaßt, 
wodurch  ein  vorübergehender  Rückgang  herbeigefülort  wurde.  Gegen 
Schluß  stellte  sich  aber  eine  wesentliche  Befestigung  ein.  Der  Bedarf 
ist  °roß,  und  es  heißt,  daß  die  Minen  Mühe  haben,  die  Erzeugung 
auf  angemessener  Höhe  zu  halten.  Man  erwartet  auch  für  die  Zukunft 
keine,  oder  doch  keine  bedeutende  Verbilligung.  In  Berlin  sind  die 
bisherigen  Durchschnittsnotierungen  wieder  erzielt  worden.  Die  Termin- 
börse zeigte  allerdings  mitunter  Schwäche,  die  aber  zuletzt  verschwand.  — 
Der  Zinn  markt  bot  das  alte,  höchst  bedenkliche  Bild.  Es  fehlte  wieder 
an  Versuchen  nicht,  die  ungewöhnlich  hohen  Notierungen  herabzudrucken, 
aber  ein  Erfolg  ließ  sich  fast  gar  nicht  wahrnehmen.  Die  starke  Nach- 
frage, besonders  von  seilen  Amerikas,  sorgte  dafür,  daß  eine  ernsthafte 
Abschwächung  nicht  eintreten  konnte.     Ueberdies  bleiben  die  Zufuhren 


Form  Maschinen 

verschiedenster  Konstruktionen 

Sand-Aufbereitungs-Maschinen 


in  vollendeter  Ausführung  ^ 
nach  den  Erfahrungen  1 

zwanzigjähriger 
Spezialf  abrikation 

Geringer  Verschieiss 
Höchste  Leistunoen 
Einfachste  Konstruktion 
Leichte  Bedienung 


PressfoPm- 
Maschlne   Nr>  1 


Verlangen  Sie  ausführliche 
Informationen  u  Offerten  von 


Hermann  Schoening 

Maschinenfabrik 


BERLIN  NO.  20 

Uferstrasse  5  b 


DÜSSELDORF  2 

Graf-Adolf-Strasse  83 


Spezialität:  Qiesserei-Maschinen. 


y/ir  alleJuecJfe  : 


[entii  Timmermonn.  riiesseretmaschlnen-fies.  m.  h.  H. 
Düsseldorf- Rath 


notierende 
Kernformmaschine 


10  fache  Mehrleistung-  als  von  Hand,  liefert  fast  unzer- 
brechliche Kerne  von  O  □  O  -  Querschnitt  von  10  bis 
100  mm  Durchmesser,  in  denkbar  sauberster  Ausführung. 


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


liefern 
prima 


ARNO  KELLER  &  Co., 

  Orahtuyrstenfalirlk.Olierpianitz-ZwIckau.Sa.. 

S^ähldräht-  Gussputzbürsten 


äusserst 
billigt 


EISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S.  43. 


5500 '1"  ^sdÄt^'z^VTr^'  ^^"f«"den  Monat  auf  etwa 

run  btatt,  und  es  pflegt  sonst  unmittelbar  vorher  eine  "ewisse  '/uynrl 
haltung-  zu  herrschen;  diesmal  war  es  nicht  rlnr  a  ^'^«isse  /luRk- 

Auktion  wurden  76000  Blöcke  Banc:  zT  e  ne m  £  elpÄl'Sn"."'!  "^^T 

ll'si"  •  pi:fz?         i'^'i  ^'-'8-"  AuktÄ  ,     Juli'  Vm 

Jiies  gen  Platze  sind  die  konsumpreisc  höher  geworden    -   A  m      I  ^; 

rn^nkt  stellte  sich  vorübergehend  ^eine  Reaktion^^auf  ^ie  voran^J^in4nen 

ieSt1melTchf"a".e  bleflSr  .T^^'^^.  wied^ "ft^re'^^'D  e 

in    R  n  hVi  nl  ^  <■  f  Angebot  ist  nicht  allzu  erheblich  - 

d.e   T^nVeir-hrrpitigreit^"^'-'^^  verhältnismäßig  ruhig,  doch  behielt 

KupfernolieruDgen  an  der  Berliner  Börse. 

iJnefkursc   für   Januarlieferung   vom    ^0—^7^    rj^r  ,  v 

Woch-d''"P''?rrn^^".^^'  ß-'-"  Börst  h^bei  zu^Bern  d?r 

Woche  die  am  bchluß  der  A'orwochc  begonnene  geringe  AufwärUbewelmw 

auf   deiT'lÄr ^^"^^  ^'^^^"^  F^rtda"lr^,es  Sre.S 

auf   den    Utah-Minen,    ein    etwas   stärkeres    Zugreifen   des  europäischen 


1912 


SSlz^^tem '  Sir  iS?;^^^:;  ^ttT'^^-T^^  amerikanischen 
Von  den  französischen  and  belgischen  Metallmärliten. 

etzten    Zeil    weiter    an    Regsamkeit    gevvonnen      In    .llen  7 

J^sr^s-r^Se^^Ä^irisl^^ 
ßS:n-Äu^SstÄ3- r^^^^ 

als  notwendige  Folge  e.nrarrordenü  cht  £no£  ^'^^-i: 
sich    die  sich  bei   einzelnen  Artikeln  sciL  zu  1.mer  te  Jre,^^^^ 
u  .rtsbewegung  verdichtet  hat.    Das  gilt  vornehmlich  von  Brechet  die  ^m" 
lecht  schwer  überhaupt  zu   beschaffen  sind    während   im  ^  ' 
etwas  höhere  Preise  bewilligt  werden    vvenn  d^e   T  i^f 
maßen   rasch   erfolgen   kann^     D  e   F.'e   eint  IITZL  """"l  r'".'^"" 
erscheint  um  so  mehr  in  die  Nähe  gerückt    als  d^J^q?.?  Erhöhung 
und  Kohlen  die  Erzeugung  ohnehm  vSteut  't  haben     SeTisf  die  r^i"ß 

tnauflialtsani  macht  die  Aufwärtsbewegun,  in  BeS   r„„-  i  .. 
aiicli  die  abgerufene  Berichlszeil  brachte  ,,,  5  f.  '■onsclintie, 

haben  die  Haibzeugpretse  in, 'nteJnat'oS  en  Verkehr  S^^^^^ 

;.rT-,^Är4raici'd^h'g,7e;riil:^^^^ 
S,;bf^-t";rz.e?r3S"-^^^^^^ 

S'-^»;"g^^'lÄ^;^eÄ'  ISSe^-äeS 

TK-itaSiarbefg^rd^il^^^^^^ 
die  einzelnen  Ar.ilcd^  t.^  rS'hl'TiS  ""'bStS 

Z.nt,;^äe?Zd'S.rpef  fn"  b'"' 

SS,Td\°^V?  '.^Ä?itÄr^-z'"  'I™ 
Detroits  593  Fr         Ha™  „der  P,"  ■     ?    ^^"Ü'^  ^"         f""'™  fehlt, 
Ronen.    'SL  g'JSj^Z  ^4  bzw  Tvf  /'^  "?"-~le; 

Zint  schlesisches  lieferbar   Hivre  77  tl'L     "  f"«- 

ocler  Parts  64,./,   Fr.     Zinn  ha.Lt"te  ieiS 


*!!£Hi2£5eJ^^re5rtale!j,  PalkenroU,  4  SehnSPtag.  Schmied. 

FRODAIR.fPEZIALROHEIfEN 

fup  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Poho;      Spezialfoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 
The  FRODAiR  IRON  &  STEEL  Co  Ltri 

Telegramme:     C^^r.U..         ii  .         *  CCU    i^O.  Ltd. 

Frodair  London    renCnUrCfl  HOUSe,  London  F    n  Telegra 


einige  Ladungen  zu  einem  Ausnahi^preise  abzugeben 

Offerten  unter  ChilTre  E  Z  3542  L  die  Expfd  dieses  Blattes. 


Nelson-Zement 


I  ~  öeste  Eisenkit 

I  zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 


Alleiniger 
Fabrikant: 


GUSTAV  HENCKELL 


Koblen-nKohsstooli 

liefert  zu  kontnrreozlosen  Preisen  „nd  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen.  Koiilenmalilwerk.  Küopersteg  (Biild.). 

■  ■       ^WmM  m  mjk  ^   verschieden«  EörniuigeD 

■      IMI  ^  imm  WMl.  m  %^  sortierter   und  gewaschener 

»erkannt  vor^ügUche.    ,.hr  ..„her  nnd  .p.„.?"S*e1"^i;,n.l 

empnemt  üisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Uuarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  6.  m.b.H., 

 Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 

Former-Werkzeuge 


Gegründet 
J890. 


Amerika 

diesmal' Ir^ch'eLliedS'SL.'i""  K^Pfermarkt  zeichnete  sich 
ein   wenig  gestiegen      Die   vfrTlrt    '  ^"^  ^^"^^^  ''""^  Teil 

Anregung^  durch  d"e  EAöhl?  der  n^^  '^f '  T?""^  °^^"bar  eine 
GeseUschaft,  da  in^  d'Se  als  'in?'''R'"'''  '^f  Anaconda  Copper 
Aufrechterh^ltung  dTr  SenwärSen    1        """u  Zuversicht  m  die 

Pre..e  erblickte.^  Se  nSS^soII  T\ kommende  höhere 
f^Hitcnd  sem.  daß  leltenS^.  M^Jed^f der  MeraUbS^^^ 

lyt.sches  Kupfer  würde  bimien    4  £c.en  ^nf  ,i  behaupten,  clektro- 

beträgt  die^otiz  i..des  nTh  immer °r73/!^,'?/'V  K^^  '"'''"''"''S 
letzterem   Satz  nichts  zu   hahpn      r  ■       '^^    l-^  '^t  unter 

«wartet,  doch  -Tauben  Sa^hver^r  ■''eptemberstatistiken  werden 

würde  für  den°  R^^dS   Tahre    t^^'n  Kupferproduktion 

^7,25   c.  und  per  NÄr  ?urlT,1^^^^^^^^  ^^^^^ 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verwr.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
  Leipzig-Lindenau. 

WEtTDEUnCHE 

MODEH-INDUffPIg 


OUSSELOORF-^ 
OERENDORF 

Weißenburg  Straße  58 


«s^  Fernruf  IMo.  6342 


Vertreter  gesucht. 
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Auf  dem  Z  i  n  n  markt  blieben  die  Hochspekulanten  die  Ilen  en  der 
Situation  und  unter  dem  Einfluß  flotter  Verbrauchsnachfrage  und  selir 
anregender  Kabelmeldungen  aus  London  imd  dem  fernen  Osten  ist  die 
Notiz  abermals  gestiegen.    Straits  notiert  daher  nun  S0,7S-S^,c-  P',,^ 

Alle  Berichte  vom  R  o  h  e  i  s  e  n  markt  stimmen  dahm  uberem,  dali  der 
Geschäftsgang  auf  demselben  ein  geradezu  phänomenaler  ist.  Zur  Festig 
keit  des  Tones  tragen  aber  außerdem  die  steigenden  Kosten  für  Arbeit 
und  Koks  bei.  Die  Stahlwalzwerke  sind  mit  Aufträgen  überladen,  imnirr 
weitere  große  BesteUungen  laufen  ein,  und  die  alten  Auftraggeber  drangen 
wecen  Lieferimg.  Rohstahl  ist  knapper  denn  je,  und  für  einigermaßen 
bald  lieferbare  Ware  bezahlen  Käufer  bereitwilligst  hohes  Aufge  d.  IJer 
Mindestpreis  für  Bessemer  Knüppel  ist  nun  25  Doli,  ab  Werk.  Die 
I'^abrikanten  von  Platten  und  Fassonstahl  befinden  sich  in  sio  miabhangiger 
Lage,  daß  sie  nur  noch  vollspezifizierte  Bestellungen  für  nächstes  Jahr 
annehmen. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  28.  September.  Roheisen.  Auf  dem  Roh- 
eisenmarkt  verursachten  die  anfangs  der  Woche  herrschenden  Befürchtun- 
gen wegen  der  politischen  Verhältnisse  auf  der  Balkanhalbmsel  Abgaben 
seitens  der  Spekulanten  in  Warrants,  so  daß  der  Preis  derselben  am  Mitt- 
woch bis  auf  66,2  zurückging;  aber  schon  tags  darauf  wurde  wieder  67,2 
erzielt  und  ist  heute  der  Schluß  67,1,  d.  i.  i  Penny  unter  der  Vorwoche. 
Die  Verschiffungen  sind  trotz  des  Mangels  an  Dampfern  erheblich  starker 
im  Vergleich  zu  August,  während  der  Bahnversand  an  Wagenmangel  leidet. 
Nachfrage  bleibt  lebhaft  und  die  allgemeine  Lage  ist  recht  fest  und  hoff- 
nungsvoll. Für  Frühjahr  wird  noch  wenig  gehandelt,  da  Kaufer  abzu- 
warten vorziehen.  Heutige  Preise  sind  für  Oktober  G.  M.  B.  Nr.  i  72,6, 
Nr.  3  und  4  67,6,  Hämatit  M/N  80,—  netto  Ka^se  ab  Werk.  In  den 
Warrandagern  befinden  sich  276740  Tonnen,  wovon  274145  Tonnen 
Nr.  3. 

Kohlen,  Newcastler  Maschinenkohlen,  welche  vorige  Woche  etwas 
flau  gewesen,  sind  wieder  sehr  fest,  da  Dampfer  zahlreicher  eintrafen, 
so  daß  die  Zechen  auf  einige  Wochen  stark  besetzt  sind.  Preise  besserten 
sich  nach  allen  Richtungen.  Kleinkohlen  zogen  an  und  D.  C.  B.-Quah- 
täten  sind  nicht  mehr  unter  10—  fob.  Blyth  erhältlich,  ,während  sich 
zweitklassige  Sorten  bis  zu  9,6  und  9,9  fob.  Tyne  stellen.  Durham-Marken 
und  besonders  Gaskohlen  erfuhren  bedeutende  Preiserhöhungen.  Die  Aus- 
sichten bleiben  sehr  gut  und  muß  man  auf  weitere  Steigerung  für  den 
Winter  rechnen. 

Der  schottische  Markt  ist  sehr  fest.  Methyl  und  Burntisland  smd 
von  Dampfern  überfüllt. 

In  Yorkshire  und  Derbyshire  herrscht  auf  den -  Gruben  außerordent- 
liche Tätigkeit.  Es  verlautet,  daß  mit  den  Vorräten  an  Gas-  und  Haus- 
kohlen stark  aufgeräumt  ist. 

Der  Bedarf  des  Inlandes  ist  so  groß,  daß  die  Gruben  sich  wenig  um 
Exportorders  kümmern. 

Frachten  behaupten  sich  ohne  Aussicht  auf  niedrigere  Raten. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  27.  Sei^tember  1912. 

In  dieser  Woche  war  der  Glasgow-Roheisen- Warrant-Markt  nicht  besonders 
rege.  Infolge  anhaltender  Realisationsverkäufe  von  Haussiers  gingen  die  Preise 
zurück,  bis  am  Mittwoch  66,1  Kasse  getätigt  wurde.  Am  folgenden  Tage  trat 
jedoch  eine  Erholung  von  ungefähr  1,0  ein,  woraus  hervorging,  dass  die  Reaktion 
übertrieben  war.  Heuts  schliessen  wir  zu  67,0  Kasse  Käufer,  also  ungeführ  zur 
selben  Notierung  wie  am  letzteu  Freitag. 

Tonnage  war  etwas  reichlicher  vorhanden,  sodass  die  Verschiffungen  für 
September  dieses  Jahres  grösser  sind  als  die  für  das  letzt  Jahr. 

Die  amerikaaischen  Berichte  sind  ausserordentlich  fest  und  es  wird  dort  tat- 
sächlich ein  Eisenmangel  erwartet.  Die  kontirientalen  Reporte  lauten  überein- 
stimmend gut, 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  (82/6  3  Mon.) 
Cleveland  67/6  bis  66/1 ;    Schlusskäufer '67 /©  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 
September  bis  26.  Ersten  acht  Monate 


1912 
91  712 


26.  September 
1000 

277  444 


1911  1910  1912  1911 

84910  84  121  898516  84047s 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  1911 

  —  1000  t 

Middlesbrough : 
960  —  536  634  t 


□aaaaaaDaDDDDDDDDDa  anaD  dddd  □DDDaDDDDaDaaDDaaDa 

g  Tm\  1    Geschäfts -Nachrichten    |  [■]  | 

aaaaaDaaoDaaDaDaDDDa  ddo  aaaaa  □□□□□□Doaaaaaaaaao 


Bilanzen 


Sächsische  Gussstahlfabrik,  A.-G.,  Döhlen  bei  Dresden. 

Das  Berichtsjahr  1911-12  gewinnt  in  der  Geschichte  der  Gesellschaft 
eine  erhöhte  Bedeutung  dadurch,  daß  mit  seinem  Ablauf  das  50.  Ge- 
schäftsjahr der  Sächsischen  Gußstahlfabrik  als  Aktiengesellschaft  zurück- 
gelegt ist.  Im  Hinblick  auf  seine  geschäftlichen  Ergebnisse  hat  tich  das 
Jubiläumsjahr  außerordentlich  günstig  entwickelt.  Es  war  in  diesem 
Jahre  möglich,  die  Preise  sukzessive  zu  erhöhen;  freilich  hatte  man  auch 
auf  der  andern  Seite  mit  gesteigerten  Arbeitslöihnen  und  Verteuerung  der 
Rohmaterialien  zu  rechnen.  Durch  Erweiterung  und  Vervollkommnung 
der  Fabrikationsanlagen  gelang  es,  die  Betriebe  auf  eine  höhere  Leistungs 
fähigkeit  zu  bringen.  Im  Geschäftsjahr  1911-12  stellten  sich  die  Um 
Sätze  auf  10  134159,95  Mk.    Der,  gegenüber  dem  Vorjahre,  zirka  i  500000 


m   "^l—iLf   Runge'»  transportable,  Gas  selbst 
^ICHI  '   erzeugende  Lampen  U.Laternen  stellen  sich 
das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  lisfern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transporiables  Gasstoff  -  GlUhlicht  I 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  für  KohleneasI   Kein  Docht!  KelnUeruchl 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 
(inkl  Leuchtmaterial  und  Kiste  1,50  M.  mehr).    Lyra  mit  ülÜnbrenDer 
(1029)     20  50  M.  (Inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  2  M.  mehr). 
Gegen  Nachnahme  oder  Vorausbezahlung.  Wiedemrkäufer  gesutht.  Illuitr.  Preiskorante  gratis  0.  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


LEim  S  ZlHHERHAini 

(SlESSEREIMASCHmENGESELLSCHAFT  m  b  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


CO 


ROTATIONSTISCH  D.  R.  P. 


Drucksandstrahlgebläse  D.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  <>  Putzhäuser 
[jZ|    Rotationstrommein    <>  Spezialkonstruktionen 

Auslandspatente  Auslandspatente 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer- und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  r^eSXr 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
===  Walzdraht  und  Blechen.  =— == 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG.  Längshyttan  (ScbweiKni). 

Anfragen  zu  richten  ai  wsern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Eschdorfer  Kormsancl 

la  Rlastissität  bei  feinstem  Korn 

geeignet  fUr  Pormrisaschineii.   

Rrima  KernsanU  . 


Kern  -  Stein sand  == 

mit  der  Hand  zerdriicKbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 
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.antlRh.-  Spezialitäten  des  Werkes.     Die  Aufwendungen   für  WuLrue 
Ln^tlterungen  und  Ncnanschatfuno-e„   cford.n.n    ,  22s  ^04  6.    Alk  ) 
Bestände  an   Rohmater.alu.n   und  fertigen   luvcu.u.ssc     auch   i     <l,e sem 
^e  nnt  äußerster  Aorsu  ht  bewertet,  belaufen  .,1,  auf  ,  4 

rl       V  '    -  A  P"0"'"-^-<'l'iiKaHons-Srlnild    N  ernundevte    s„  h  <lurrh 

Ue  planmäßige  Ai,slostmg  u,„  ^-  soo  Mk.  auf  ,  -o„  oou  Mk  )ie  )  ' 
h,  Oven  betragen  3804739,5«  Mk.,  .L,.  Hankguthaben  ,  (.80. .oÄ-  M 

'S-''"  ;;;^P  '^'"'^^  ^058S.,,S4  Mk.    Das  C^euun,-  und  Verh^ 
bUn  rao    de.  '  ^ '  437  916,14    Afk.   auf.  Ifa.rv.m 

Sooo^M  GeseJls.  h.üt  auf  Dividende 

-  20  AfL  t  --^'"'l  ,k^'.;  l'n./,ni  auf  die  Aküen  und  fV  ,  IVn.enl 
rJl  l  \    ■'    ,  ''^'""l-^-  ''^''nl.    /u   veruenden.      D,..   aus>.:ve,rhn  't  • 

G^cha  tskige  des  vertlusseueu  BerKhts|a lu es  hat  auch  un  kud enden  h  e 
angehalten  und  eine  Abschwächung  bisher  nicht  crfalneli. 

Eisenwerke  Gaggenau  Akt.-Ges. 

-Jifnie''™.""'  ™""*™""  '^"f""«»^--«'  ,1;;,: 

Akt.-Ges.  Charlottenhütte  in  Niederschelden 

<i    v''To,PSiJl'Mt"S''   -folge   betrug  in   1911/12   der   Umsatz  ,i„ 

bestände   der   Ve^baixisgrubetf  tSSi.? '  1^':^^^^ 

daß  sie   heute  nur  noch   o-erino-  sind     Di, Cml,.,,  /^""n^e'i. 

der  E..eitcrung  des  .Absat^l-s  ^^r^OU.^^U^^^^^^^^^^^^ 

^eZ    :ri'"'""  -n  Roh,  ...„verbände  f,e,ragl  cuiM^he^  fee 
Sn^r/  p'^^  Tonnen.    Der  Abs.  hluß  gestattet  bekannthcli  die  \\^ne  It  no 
T^,    P'fent,  Dividrende  auf  da^  von  4047000  Mk   auf  ;  \i  1  I    M  " 
erhöhte  Aktienkapital  (i.  V.   12  Prozent).     Ueber  die  Au    u  l  ten  '  uS  n 
s  ch  die  \  erwaltung  wie  folgt:    „In  Anbetracht  der  gegenua   i  -e  i  sUrK, 
Beschaftjgung    bei    weiterhin   gebesserten    Preisen    und   eines  "re  chhc  e 
Auftragsbestandes  glauben   wir,  daß  auch  das  neue   Gesch^ftsill  sowe 
es   sich   heute   ubersehen   laßt,    em   gutes    Ergebnis    briSl^!  Sd;.'""''' 

Stahlwerk  Oeking,  Akt.-Ges.  in  Düsseldorf. 

\-n,.,-^r  Geselischaft  erzielte  ,u   u;,,-i2  zuzüglich  des  \-orira-.,.s    ,us  <K,„ 
lo. Jahr  von  38059  Mk.  einen  Rohgewinn  von  6^,  8,^  Mk   (,^-    '  6  ol- 
Abschreibungen    erforderten   298519   Mk.    n     \'   45'g8S)      Der  V 
0,^6  (i"  v"!:'^i.iSer^'^'^  /  \  ^^^59).  ■  nfcrSs'  soi;::  bH<a  n,: 

Da..Mmdererträgnis  'ist  durch  die  üi^te^aJd^gei^^,  ^r  £  S  dnl't' r 
sucji.  die  Fabrikate  der  -Afaschinenfabnk  einzuführen     erursS  , 
nciie  Geschäftsjahr  ist  das  ^V..  k.  dem  Cieschaftsbc^icht       o  g  '  ....   '.H  ^ 
mal   «ledci    mn   einem   umfangreuhen   Auftragsbestand  eingetreten 

Stahlwerke  Brüninghaus,  Akt.-Ges.,  Werdohl 

.Kitzungsfonds  sowie  na.  h  AbschreS.:;^ge;!^oi  °  6^33 'Mk^f^:?^^i''Sr'; 

i:>i^'lrR^:.^f;s:oVL''''i ''''''  ^ik,  Ä7 37^  &;.''d^voi: 

.,,n  c    J^eserve   15800  Mk.   uberwiesen   werden.     I3ie  Dividend,, 

soll  ^oII  8  auf  .1  Prozent  und  der  Vortrag  auf  76464  Mk.  crh,Uit  'verden 

Wilhelmshütte  Akt.-Ges.  für  Maschinenbau-  und  Eisengiesserei. 

..i^^ei^^t!;;^eSn^'::of  ssS'?;^  '    ^  :s^Sk'nnd^"-'r 

(^SoTita'  Mk^"'r^"^  ""^'  Abschrei^^igen-,  Selch  Jelz^fe"^  at^' 30  7^ 
'5o  S  MkV    ^^-^^^.«^  einen   Reingewinn   von   272  858  Mk 

Siegen-Solinger  Gußstahl  Aktienverein,  Solingen 

In  der  ordentlichen  Generalversammlung  wurde  die   F^il  ,n.         •  r 

'..v„r  i„  Höh*  von  3076,  Mk  (i  V  ,  ™t\,Tr", 

Handels-  und  Firmenregister 

I  -h"  Inlt  nn^l  ^f;'-:'""-"f^'l^nk    und  Mühlenbauanst.h 

iM  a';  ;  ind  der;  "';  l''"'?^  '>;'n">U,dt.  Das  Stammkapi,  ,1 
,^^.9..-un^    ,2  4o'Mk^;^  Septen'b,.r 

i^e-ssau      Maschinenb.iu     und  Metalltiulif  iIh-II-  ,1    ,  , 

edösche^i  "  '"''^"^^         '^^^g"'--   --^-l''-  l^rokunMst 


1912 


Wichtig  für  Giessereien! 

laufende  grossere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  Äfssen 
artikel)?    Gefl.  Anfragen  unter  EZ  3201  an  die  Exp.  d.  Bl 

M\tm  zur  Praxis  der  Eisengiesserei  ji 

T7-„„    /l„..l  T»_ii  1 


Von  Carl  Rott 
I. 


Die  Fortschritte  in  der  Fiusseisen- 
Darsteilung  f.  den  Giessereibetrieb. 


II. 


Die  Gasfeuerungen  für  die  Trocken- 
kammern des  Giessereibetriebes. 


Preis  Mk.  1.50. 


Veriag  der  „Eisen-Zeitung",  Berlin  S.  42  [ 

Aus  dem  Inhalt:  Das  Herdfrischen  im  Gasofen;  Besse- 
mereibetrieb mit  der  Klein -Birne;  der  Temperguss  und 
Feinguss.  Mit  2  Tafeln,  enthaltend  25  Zeichnungen,  und 
mehreren  Textabbildungen. 


[odell-Lacli 


vollkommen 
Schwei  ssfrei 
gar  nicht  ab. 
.  ,   setzend, dünn- 

flüssig, gut  deckend,  billigst. 

aschfnenlackfarben,  bunt.  Asphalt 
lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,- 

HusoLenssen,iadiat.,Zeitz9 


G 


iessereiärtikel: 

Verzinnte  Kernstützen  u.Keni^ 
nägel,  Formerstifte  eig.  Fabr. 

ADdLlililioiier.  Speyer  a.Rii. 


ABFALL-DRA'HTE 

zum  Binden  und  zum  Aus-  - 
sclimieden  für  Sandhaken 
inStärkenbislOmm.  Billigst 

RlieiniscliesOrali!iverMüliror! 


Jiegelschmelzofeti 

für  direkt  schmiedbaren 
Schtniedeelsenguss, 
Stahlguss  u.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und- 
Arbeitsanweisungen,  an 
erlcarmt  vorzügl.  schmel- 
zend, als  auch  Detail- 
zeichnimg, für  Temper- 
öfen, Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender, modernster 
XU)  Ausführung,  lief,  billigst 

Oeorg  Müller.  Ciessefel-Inoenieur.  [Ölll-JülZ. 


Rostschutzmasse 

„Ironco" 

Durch  ihre  Billigkeit  und 

Vorzüge  der  beste  Anstrich 

für  alle  Eisenteile. 
Gratismnster  zur  Verfügung. 

CiiemlsciißFabrihenDr.Kurt  Albert 

Biebrich  a.  Rli. 
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Cr  u  111  1j  i  n  11  f  n.  Vereinigte  Maschinenfabriken  Guinljinncjii  und  Pillkallen. 
Nacli  ilcin  (liirc-Ii,K<-liihr(c:ni  ßoschluß  der  Versaninilung  der  Gesell 
schalt.'i  M.m  15.  Mürz  191^  i^l  <1.'^  Stammkapital  der  Geseilschait 
tun  20000  Mk.  erhöht  und  betrag;!  ji'tzt  360000  Mk.  24  des  (.e 
sellschaftsvertniges  ist  durch  lieschlul.'.  derselben  WisanimlunK  >n  <l<'i 
Weise  Keandeit,  daß  an  die  Stelle  des  letzten  Absatzes,  hetrelfend 
den  (u'umnanleil,  die  Uestimnumg  tritt:  „Uebcr  die  Auszahlung  drs 
Reingewinnes  beschlielM  die  jeweilige,  an  sich  zuständige  ( lesellsehalter 
versamnilung," 

Cr'u  in  m  e  rs  b  a  h.  Aluininiuinwerk  Wilhelm  Simon  &  Co.  m  (,ummevs 
bach.    Der  Klempner  l'aul  Simom  ist  aus  der  ( ieselLschaft  .ausgeschieden. 

Hamburg.  lleiiir.  Kock,  ( lesellseliaft  mit  beschränkter  Haftung.  In 
der  Versammlung  der  ( iesellschaf  ter  vom  14.  September  19,12  ist  die 
Erhöhung  des  Stammkapitals  um  20000  Mk.  auf  209  ooo  Mk.  sowie 
die  Aenderuag  der  Firma  in  Heinr.  Kock,  Metallwarenfabrik,  Gesell- 
schaft mit  beschränkter  Ilaftumg,  beschlossen  worden. 

I.  a  n  d  a  u  (P  f  a  J  z).  Annweiler  Email-  und  Metallwerke,  vorm.  1'  ranz 
Ullrich  "Söhne  in  Annweiler.  Dem  Jakob  Helm,  Kaufmann  m  Ann- 
weiler,  ist   Gesamtproikura  erteüt. 

Z  a  b  r  z  e  „Oberschlesischc  Metallwaren-,  Armaturenfabrik  und  Gießerei 
Sedlag  &  Schostek"  in  Zabrze.  Die  Firma  ist  geändert  in:  „Ober- 
schlesischc Metallwaren-,  Armaturenfabrik  und  Gießerei  Schostek  & 
Co."  Der  Gelbgießermeister  Hermann  Sedlag  ist  aus  der  Gesellschaft 
ausgeschieden.  Der  S(dileifermeister  und  Galvaniseur  Franz  Schwarz 
hl  Gleiwitz  ist  in  die  Gesellschaft  als  persönUch  haftender  Gesellschafter 
eingetreten. 


Der  Verband  Deutscher  Patentanwälte. 

hä^t  besondere  Kurse  für  gewerblichen  Rechtsschutz  eingerichtet,  in  welchen 
namhafte  Patentanwälte  Vorlesungen  über  alle  Gebiete  des  Patentwesens 
halten.  Das  Semester  beginnt  am  Montag,  den  14.  Oktober  191 2.  Die 
Vorlesungen  finden  im  Dienstgebäude  des  Kaiserlichen  Patentamtes,  Ber- 
lin SW.,  Gitschiner  Straße  97-103,  im  Sitzungssaale  102  im  ersten  -Ober- 
geschoß' statt.  Vorlesungsplan  für  das  Wintersemester  1912  sowie  An- 
meldescheine sind  bei  der  Geschäftsstelle  des  Verbandes,  Berhn  SW.  11, 
Königgrätzer   Straße   83,   zu  haben. 


BüdioTSchQU 


I  Alle  hierunter  angekandigten  und  besprochenen  BQchet  1 
licflnnen  durdi  die  Gesdiäflsstelle  der  »Eisen-Zeitung«,  1 
I Berlin  S.  42,  zu  Originalpreisen  bezogen  werden!!! 


Ashelms  Geschäfts-Tagebuch,  XIV.  Jahrgang  für  das  Jahr  1913,  496 
Seiten  stark,  gebunden  Preis  1,50  Mk. 

Außer  dem  222  Seiten  starken  Kalendarium  für  das  Jahr  1913  enthält 
das  Tagebuch  Vormerkkalender  für  das  Jahr  19 14.  —  Auf  die  Aus- 
arbeitung des  juristischen  Auskunftsbuches,  in  welchem  alle  Rechtsfragen 
beantwortet  sind,  ist  besondere  Sorgfalt  verwendet  worden.  Im  Leitartikel 
ist  die  neue  Reichsversicherungsordnung,  Kranken-,  Unfall-,  Invaliden-, 
Hinterbliebenen  und  Angestelltenversicherung  ausführlich  'behandelt.  In 
knapper  Form  sind  hier  alle  diejenigen  Paragraphen  aufgeführt,  die  jeder 
wissen  muß,  anschließend  daran  ein  Artikel  über  das  Lesen  des  Börsen- 
Kurszettels.  Neben  den  Tabellen  über  die  wichtigsten  Abkürzungen  und 
Ausdrücke  im  Handels-  und  Exportverkehr  ist  eine  Abteilung  über  das 
Verkelu'swesen,  Post,  Eisenbahn,  aufgenommen.  Im  Ortsregisler  sind  sämt- 
liche Rechtsanwälte  und  Notare  im  Deutschen  Reiche  aufgenommen,  ferner 
sämtliche  beim  Kaiserl.  Patentamt  zugelassenen  Patentanwälte,  alle  größe- 
ren Bankgeschäfte,  Spediteure,  Auskunfteien,  Hotels.  —  Bei  Banken, 
Spediteuren  sind  die  Reichsbank-Girokonten  mit  einem  besonderen  Zeichen 
versehen.  Das  Straßenbahnverzeichnis  von  Groß-Berlin  ist  nach  amt- 
lichem Material  vervollständigt.  Bei  den  einzelnen  Straßen,  Stadtteilen, 
sind  die  zuständigen  Amts-  und  Landgerichtsbezirke,  Postanstalten,  genau 
aufgenommen.  —  Wer  sich  ohne  Zeitverlust  schnell  und  zuverlässig  über 
alle  diese  Gebiete  zu  unterrichten  wünscht,  dem  sei  dieses  Tagebuch 
als  Vormerkbuch  und  als  Informationsquelle  bestens  empfohlen. 


Beilagenhinweis. 

Die  Kupolöfen,  System  Meyer,  mit  und  ohne  Vorherd, 
für  Eisen-,  Stahl-  und  Temperguss,  von  300  bis  1 5  000  kg  stünd 
hcher  Schmelzung,  der  Aktiengesellschaft  Vulkan,  Abteilung 
Maschinenbau,  Eisengiesserei  und  Apparatebau,  Cöln-Ehren 
feld,  weisen  besondere  Vorzüge  auf,  wie  aus  dem  beiliegenden 
Prospekt,  den  wir  aufmerksamster  Beachtung  empfehlen,  zu  er 
sehen  ist. 


Silex-Schlichte 


der 


DEtien-Gesellsdiaft  inclielieroßr  Geweitsdiaft  zo  [m\ 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


PokornY&\NifteKindMasch,™„ta„-ActGes. 
Frankf,urt"/Mai„ 


in  englisch.  Stelnkohlenstnuli 
Holzkohlenstaul) ::  Tonmehl 
Cttomottemehl ::  Colismehl 


CARLSCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 


00 
0) 
(O 


Eisenausscheider 

für  Schlacken,  Giesserei-Rückstände, 
gebr.    Formsand,   Metallspäne  usw. 


Komplette  Schutt 

Elektrizitäts-Ges. 


II 


Aufbereitungen 

Colonia"  m.  b.H. 


Köln-Zollstoclc. 
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Magnet-Apparate 


Magnetische  Spannfutter-  and  Planscheiben 

Elsen  -  Ausscheider 
Magnet  -  Trommeln 
Schutz  -  Magnete  :: 
Lasthebe  -  Magnete 

Magnet-Werk  ^-i^Eisenach  XIII. 

Spezialfabrik  für  Elektromagnet-Apparate. 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Cegr.  I868 


Hängebahnen 

2Uf  Beförderung  von  Elten,  Kohlen, 
Erzen,  Sand  usw.  In  Gleieerelen 

nit  und  olins  HebevorrichtUDg  für 
Hand-  und  ilektrischen  Antrieb. 


We»«f»  Spezialltatan:  Drahtsellbahnon.Bramt. 
DTg«,  Kettenbahnen,  SchrägaufzQy«  usw. 


U/erkstätten- 
"  Oefen 


Heizung  grotter 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  utw. 
Die  grösste  Nummer 
genügt  für  Raum  bis 

5000  ebm. 
Vlal«  Tanaand«  tu' 
(1641)  Batrieb. 
—  Rippenrohre  — 
Hartgutt  •  Rottttabe. 

Josepii  Uosßle. 

Abt. :  ManDlieimcr  Eiseigiesserei 
und  MasctiiDenbauaostalt 

iVlannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisengiesserei 
4  Maschinenbau-A,-ü. 


lo.  Oeresunds  Kryoiith 


echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
übertrÄ  ?f  'ü'  Kunstprodukte  und  Ersatzmittel 
ubertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas ,  Emaille-  und 
Aluminium-Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle,  der 
Oeresunds  Chemisks  Fabriker,  Kommanditselskab 
ved  C.  F.  Jarl,  Kopenhagen 

Karl  Km£,  Berlin  NU7 

Mittelstraße  63. 


Kupolofen  mit  autoiiiat. 
Beschickunc-. 


Elektr.  färb. 
Sandsiebmasch 


fabriziert  u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

Hamburg  50. 


Form-  n  Kernsond 


Hochfßuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
HochfßUßrfßstßn  Ton,  34  SR. 
Masdiinßnformsflnd  in  3  Quai. 
Kßrnsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Sprössig,  Lommatzscli, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Formmaschlnensuss 

wird  sehr  sauber  und  glatt  durch  den 
bestbewährt,  u.  im  Gebrauch  billigen 

la  Formsand 

von  Adolf  Kässinger, 

F  ormsandgrubenbesitzer, 
—  Ziegenhain,  Bezirk  Cassel.  — 
Bahnanschluss. 


für  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien.  (2430) 

SPEZIALITAT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillengiessereien 

Neueste  crrunoenSCliaft:  Pafentamtlich  geschützte  FflrDimasse  als  Er- 
p  ,        ^  ..  — =  satz  für  feuerfeste  Masse  für  5taiilgiessereien. 

la  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854 

V«iL^n^^'"*'"°^''?f  ° '  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 
Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 
Telegr.-Adr.:  Zimmermann-Ratingen.     Fernruf:  Amt  RaHngen  59. 

AUflUSt  ZimmePinailll     ^U^uiiger  Besitzer  und  Uefe- 

•■■■■■■■■«rmafin,  rant  der  Kronenthaler  Gruben 

Kronenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 


B  o  t  t  p  Oper  u  n  d  R  a  t  i  n  g%  r 

Fo  r  m  San  cl 

—  Sfahlnassgüsssand 

::  Kernsand,  Mepgeisand  »| 

aus  eigenen  Gruben  liefert  in  prima  Qualität  V 

Frau  Frz.  Klelne-Brocklioff  Wwe. ::  Dösseldorf. 


Schnellformmarchinen 
und  Modell  -  Platten 


C.  G.  Mozep 

Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

=====     seit    1895  == 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter   

andern 


Wilhelm  Sohler 

Mannheim 

ftohcisen 


fUr  alle  Zwecke 

kalt  erblasene  Spezialqualität  mit 

niedrigem  Kohlenstoffgehalt 

für  Zylinderguss,  Hart-  und 

Walzenguss, 

feuer-  u.  säurebeständig.  Guss 
usw. 


I 


^  Giesserei-  = 
Wachsschnur 

schwa«  und  gelb  in  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

A  achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


Der 


/■omaäer 


1 


der 


I 


DoüMßflforni-Slauli-lDiluslrlßin.li.11. 

I  Berlin  SO.  26,  Skalitzer  Str.  9 
160  Mark  p,  IQQ  kg 

Ist  der  beste  und  billgste 

ERSATZ 

für 

Lykopodium. 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen. 

Proben  auf  Verlangen  gratis  u.  franko. 
  Vertreter  gesucht.   ^  


liefert  sehr  billi?,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 
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Sdiroebifdientjolzhoftlen-Stal)!) 

jeber  Hrt 

Sditpebirdies  fjolzkolilen^^eifcn  | 

englifcfjes  Spezial-Koljeifen 


fflr  bie  Derr(t)iei)en|len  3w9(ke 


Dcuffdics  kobicnftoffarmcs  Robcifcn 

garantiert  nicht  über  2,87o  C 

för  Qualifätsgufi  aller  Art  liefern 


LPoffebl&Co.,Cabeck 


(»«grOnbel 
:  !847 


mit  mechanischer  Pressung 
des  Sandes  von  oben 
liefern  bei  billigster  Preis- 
anstellung und  unter  Ein- 
haltung kurzer  Lieferfristen 

ikelJviHii. 

Alield-leine. 


Kupofoffen  -  Steine  \ 

liefern 

Rhüdener  Thonwerke 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Fabrik  feuerfester  Produkte  (321») 

Klein-Rhüden  (Herzogtum  Braunschweig) 

Post:  Gross-Rhüden  (Bez.  Hannover), 
g  l';  Bahnstation  [^Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-Eisenbahn;. 


Jaeger-Gebläse 

haben  guten  Ruf. 

Pumpen-  und  Gebläse-Werk  C.  H.  Jaeger  &  Co 

Leipzig-Plagwitz. 


(93.) 


Goldene  Medaillen. 


Erstklassige,  englische 


Hematite-Rohelsen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

y^Ba  Hb^^  und  ff Ba  Ha  Sa 

für  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Homni  ü  Cü..  ilomburs 


Sandaufbereitung 
Maschinen  für  Putzerei 
Moderne  Formmaschinen 


Fra nz  K-  Axm  a  n  n 

Köln  -  EhrenFeld 


Hestler  &  Breitfeid 

Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

Erla  i.  Erzgebirge  laVe 


D.  R.  P. 

Mzolen  i  UDd  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spcialität:  Glüh-,  Härte-^und  Vergüte-Oefen 

FulH-Wi.  [aii  liDiai.  Hlannliiii-Käiiüiiil 

Man  verlange  Spezial- Offerte! 
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jVtodellplatteti 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

Erste  Ssslinger 
jVSodellfabrik  U.  3(letn 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478 


lessepei-Wachsschnui* 

gelb  und  schwarz  In  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 

WaGhswarenfabrik  Roman  Hierzegger. 

SPEYER  a.  RH. 


Dalheimer  Sandwerke  Rheinland. 

la  Plastizität 

Prima   Kernsand   und  Kernsteinsand 
60  t>Ct.  Pufa^ersparnis,  98  pCt.  Kieselsäure 

la  Primasand  ^IIL/^^^^-^- 

WestileutscIieKristall-Sanilwerke.  G.m.li.H.,  Essen-Ruhr.  Rheinland. 


Spezial-Werk 


schmiedeeiserne 


Formkasten. 


 Heinr.  Qeissler,  Witten 

gilOIIOIIOIIOlIOOUOÜÜOIlOIlOIIOIIOÜOIlOOOliOllüüOlOlOOIIOIIIlOIlOüOllOUOIlOIIO^ 


Iieinölersatz 

für 

Giessereizwecke 


liefert 


'S 
o 

5 

Q 

§ 

s 

5 
o 
6 


I  C^Schiemangk,  Lollar  (Oberhesseii).  | 

ouoiioiio»oo,oi,oiio,,o,,o,,o,,o,,o,,o,,o,,o„o,,QQ,,p^^ 


injedBr  Husführunn  fabriziErt 

■;; milh.  Zffiox. _ 
UlEiflEnau5<SiBg)  ^ 


5^sel      FRITZ  SCHMIDT  Stuttgart 

Techn.  Bureau  für  Giessereiweseii 

P   ,  ,  übernimmt  die  f 

—  mmmn  ddü  Bauaüsfulirung  moderner  Eisen-  ond  Metallgiesjereien  = 

t?eTelulT^!n^7nff^rn^^^^^  Gutachten  und  Taxen. 

_[8jährigre  („essere.praxis.  ==  Referenzen 


I   Rohelsenjeder Art  | 

I"    GrÜterinq&Co.  Antwerpen  ■ 
^  '  (Belgien).  H 

Schwed.  Holzkohlenroheisen.  J 

siBiFiT 


Unerreicht  In  der  Verioenduns 

in  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur-Lycopodium  ebenbürtig. 

Gpossartiger  Erfolg  ::  Billigst  bei 

SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburg  8. 


in  jeder  Mahlung 
und  Qualität  für 
alle  Zwecke  liefern 

Walsöe  &  Hagen  :;  Hamburg. 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S  42 

mmm.  weiijiaelalliiDÄioiiiDii.  □ 

»•••■■I.        »pänen  und  metaUlachen  BUcluWaden  alUr  Art. 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gassarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Siahlguss 

Pa.  Referej«en.  eigenen  Gruben.  p«.  Referenzen. 

^Ib.  pirl,  Beidersee  bei  ^alle  a.  S. 

Grubenbesitzer.  * 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart- und  Bohrquss 

_      ■       ^  Marke:NC2If 

Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  loo 


"'MSS    fisüliiiissM.»!)«  H.  Mm  io  HsdafieiiliurB  ifl 

rühmlichst  bekannten 

Herde 

in  Eisen,  Emaille, 
Porzellan  a.  Ma- 
jolika, mit  Unter- 

(mi)  hitzreguUernngr,  fdr  jeden  Kamin  geeignetT 

Gaskochep,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohlenherde 

Kataloge  kostenlos.  ' 


Sandstrahlgebläse  Ä' 

^  -  aus  diversen  Gruben:  ^ 

»and.  und  Kiesinatepiaflien 

,^     .-  .n.^llen  Körnungen  und  für  alle  Syste-rll^r:'® "  1 


t-isen- .  Stahlgießepeiens 

Scheeler  .•.  Düsseldorf  93. 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


mm\l\  m  nie  Sesnmte  Clesserelpraxis 


Geprründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Fach-  und  Handelsblatt 


für 


Eisen- 


Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 


Abonnement 


bei  ied.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direlst  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  »,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein la  M.  fürs  Jahr.   Einzelne  Nummern  50  ±"1. 


Anzeigen 

kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  35  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermlttelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


verein  1«  M.  fürs  ^^^^'^^'l^^^j;^^"^^^^^^^  ^,rden.  haben  Berlin-Mitte  zam  alleinigen  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 

Bedingung:  Abonnements,  sowie  Anzeigen   welche  .J^^  ^xpe^^^^^^  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen 
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Berlin,  den  12.  Oi^tober  1912. 
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Aeusserst  beachtenswerte  Konstruktion 
für  Pormmaschine. 

(Von  unserem  technischen  Korrespondenten  in  Paris.) 
Im  folgenden  ist  eine  recht  beachtenswerte  englische 
Gießerei-Formmaschinein-Konstruktion  jener  Art  erläutert,  bei 
welchen  zum  Festrüttelri  des  Formsandes  der  den  Formkasten 
nebst  Modell  tragende  Tisch  durch  lein  Druckmittel  angehoben 
und  darauf  behufs  Niederfallelils  freigegeben  wird. 

Die  Formmaschine  ist  mit  "Stellhebeln  versehen,  die  das  Ein- 
schalten der  zum  Festrüttelin  und  nachherigen  Zusammenpressen 
des  Sandes  und  zur  Regelung  der  Länge  des  Hubes  des  Ruttel- 
kolbens nach  der  Größe  und  Art  des  Modelles  diene'nden  Steuer- 
ventile bewirken  sowie  ein  gleichzeitiges  Arbeiten  der  Rüttel- 
und  der  Preßvorrichtung-  verhindern. 

Die  Formmaschine  besteht  aus  eiiner  Grundplatte,  in  deren 
Mitte  ein  die  Rüttelvorrichtung  aufnehmender  Zylinder  ange- 
ordnet ist.  Dieser  wird  idurch  Luft,  Dampf  oder  Druckwasser 
gehoben,  um  unter  dem  Eigetngewicht  wieder  herabzufallen.  Der 
Zylinder  wird  zugleich  zum  Hebeir^  und  Senken  der  Tischplatte 
benutzt,  tim  toch  dem  Festrütteln  leinen  Druck  auf  die  Form 
auszuüben.  Die  VeWtile  und  die  Anschlußvorrichtungen  sind 
so  gelagert,  daß  die  Rüttelvorrichtung  urtd  die  Preßvorrich- 
tung jnicht  gleichzeitig  zuriiWirkung  gelangen  können.  BieimNFest- 
rüttein  wird  das  Ve^n^il,  welches  den  Zutritt  der, Luft  zum  Zylinder 
und  deren  Abblasen  regeh,  unmittelbar  durch  das  Heben  und 
Niederfallen  der  Tischplatte  gesteuert,  und  zwar  durch  einen 
an  der  Tischplatte  befestigtein!,  die  Kolbenstange  des  Ventils 
umfassenden  Handhebel,  wobfei  die  Länge  des  Hubes  des  Kol- 
bens im  Zylinder  durch  einstellbare'.  Anschläge  auf  der  Vöntil- 
stange  geregelt  werde'n  kann. 

Um  dann  den  oberen  Teil  des  Formkastens  anzupressen, 
wird  eine  Preßvorrichtung  benutzt,  welche  den  Formkasten 
gegen  eiineft  Preßkopf  drückt,  der  auf  Stangeti  ruht,  die  dreh- 
bar in  Stützlagem  der  Grundplatte  sitzen.  Dieser  Preßkopf 
wird  erst  über  die  Maschine  geschwungen,  wenn  auf  die  Form 
ein  Druck  ausgeübt  werdein  soll. 

Ein  zweiter  Händhebel,  welcher  zum  Bewegen  des  Preß- 
steuerventils dient,  wird  nach  Freigabe  angehobeji,  so  daß  eine 
größere  Menge  Druckluft  inj  den  Zylinder  strömen  kann,  wo- 
durch der  Formkasten  fest  gegeirt  den  Preßkopf  gedrückt  wird. 
Dann  wird  dieser  Handhebel  wieder  gesenkt,  bis  der  Innen- 
raum  des  Zylinders  mit  der  Außenluft  in  Verbindung  steht, 
so  daß  die  Druckluft  ausströmen,  'der  Formkasten  also  sich 
wieder  senkein  kann. 

Die  Einrichtung  der  Maschine  ist  solcher  Art, .  daß  die 
Formen  eine  größlere  Tiefe  als'  sonst  der  Fall,  bekommen  können, 


ohne  daß  hierbei  ein  Rütteln  oder  Stampfen  von  Hand  aus  er- 
forderlich wird,  daß  trotzdem  aber  ohne  besondere  Sorgfalt  des 
Arbeiters  eine  feste,  vollkommene  Form  von  gleichmäßiger 
Dichte  hergestellt  wird.  Die  Maschine  arbeitet  außerdem  in- 
sofern vorteilhaft,  als  das  Festrütteln  des  Sandes  und  das  Ein- 
drücken des  Modells  in  die  Form,  nachdem  das  Modell  und  der 
Sand  in  den  Formkasten  eingebracht  sind,  vollkommen  selbst- 
tätig erfolgen.  ,  ,  r    -r-  -u- 

Fig  I  zeigt  die  Vorderansicht  einer  solchfen  I- omamaschme, 
Fig  2  die  rechte  Seite  zu  Fig.  i,  und  Fig.  3  die  linke  Seiten- 
ansicht des  mittleren  Zylinders.  Die  Fig.  4  bis  10  stellen  Emze  - 
ansichten  dar,  und  zwar  ist  Fig.  4  ein  lotrechter  Schnitt  durch 
den  Hauptkolben,  Fig.  5  die  Vorderansicht  des  Ventilgehauses 
zur  Steuerung  der  Druckvorrichtung,  Fig.  6  ein  lotrechter 
Schnitt  hierzu  nach  der  Linie  a-a,  Fig.  7  lotrechter 
Schnitt  durch  das  Ventilgehäuse  für  die  Stampfvorrichtung  und 
die  Formhebevorrichtung,  Fig.  8  eine  Ansicht  des  Handhebels 
der  Stampfvorrichtung,  Fig.  9  Ober-,  und  Seitenansicht  emer 
Buchse  der  mittleren  bzw.  seitlichen  Kolben  und  Fig.  10  eine 
Ober-  und  Seitenansicht  einer  zugehörigen  Unterlagsscheibe. 
Fig.  1 1  zeigt  die  Befestigung  der  Büchse  ui^d  der  zugehörigen 
Unteilagsscheibe  an  den  seitlichen  Stangen. 

Die  Formmaschine  ruht  auf  einer  Grundplatte  i  mit  einem 
mittleren,  oberein  Vorsprung  2,  auf  dem  mit  Hilfe  von  BDlzen 
der  Zylinder  3  befestigt  ist.  An  dessen  Kolben  4  ist  der  Form- 
tisch 5  fest  angeschlossen.  Oberhalb  des  Tisches  5  behndet 
sich  ein  Preßkopf  8,  der  einstellbar  auf  Seitenarmen  9  sitzt. 
Diese  sind  mit  ihren  unteren  Enden  drehbar  an  Stutzlagern  10 
angeschlossen,  welche  ihrerseits  mit  Bolzen  auf  der  Grund- 
platte I  befestigt  sind. 

Der  Zylinder  3  trägt  an  seiner  Vorderseite  ein 
gehäuse  11  (Fig.  7),  in  welchem  als  Ventil  für  die 
bewegung  ein  Doppelkolben  12  verschiebbar  sitzt. 
Kolbenstange  13  ragt  durch  die  obere  Verschlußplatte  des  Ge- 
häuses Von  einer  Einlaßöffnung  i4  des  letzteren  zweigt  das 
Zuführungsrohr  15  für  die  Druckluft  ab,  während  der  Innen-, 
räum  des  Gehäuses  ferner  durch  eine  gegenüberliegende  Oeft- 
nung  16  mit  einem  Kanal  in  Verbindung  steht,  der  am  unteren 
Ende  in  den  Zylinder  3  mündet  und  außerdem  mit  diesem  durch 
einen  Kanal  17  verbunden  ist.  In  gleicher  Höhe  mit  diesem ^ist 
noch  eine  Reihe  von  Auslaßöffnungen  18  vorgesehen.  Befindet 
sich  der  Zwischenraum  der  beiden  Kolben  12  gegenüber  den 
Oeffnungen  i4  und  16,  so  erhält  der  Zylinder  3  von  dem 
Rohr  15  Druckluft  zugeleitet.  Wird  aber  der  Zwischenraiun 
in  gleiche  Höhe  mit  dem  Verbindungskanal  17  gebracht,  so 
findet  ein  Ausströmen  der  Druckluft  aus  dem  Zylinder  durch 
den  Verbindungskanal  in  den  Innenraum  des  Gehäuses  1 1  und 
von  hier  durch  die  Auslaßöffnungen  18  in  die  Atmosphäre  statt. 
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Der  Kolben  4  hat  in,  seinem  Innern  einen  hohlen  Raum  19 
(Fig.  4)  und  an  seinem  unteren  Ende  eine  mit  diesem  ver- 
bundene mittlere  Vertiefung,  in  welche  eine  Hartholzscheibe  20 
als  Gegenlage  für  eine  Stahlscheibe  21  eingesetzt  ist,  deren 
unter  dem  Kolbenboden  vortretender  Teil  derart  abgesetzt  ist, 
daß  sie  von  einer  aufgeschraubten  Ringscheibe  22  in  ihrer  Lage 
gesichert  wird.  Die  Ringscheibe  22  dient  gleichzeitig  zum  An- 


schluß einer  Lederkappe  23,  die  dich  dicht  gegen  die  Innen- 
wandung des  Zylinders  3  legt.  Zwecks  Bildung  eines  Anschlages 
für  den  Kolben  4  ist  die  Grundplatte  i  noch  mit  einem  (nicht 
dargestellten)  Stahlblock  versehen,  gegen  den  die  Unterseite 
des  Stempels  oder  der  Scheibe  21  trifft.  Das  obere  Ende  des 
Kolbens  4  ist  zu  einem  Absatz  24  ausgebildet,  der  in  eine  ent- 
sprechende Vertiefung  in  der  Unterseite  des  Tisches  5  eingreift 
und  an  diesem  mittels  Schrauben  befestigt  ist,  die  durch  den 
Tisch  hindurch  in  die  in  dem  stärkeren  Teil  des  Kolbens  aus- 
gesparten Gewindelöcher  25  greifen. 

Von  der  Unterseite  des  Tisches  5  reichen  zwei  Stangen  26 
abwärts,  die  zur  Begrenzung  seiner  Aufwärtsbewegung  dienen. 
Sie  führen  durfh  Augen  oder  Oeffnungen  von  Vorsprüngen  27 
eines  Ring-  oder  Flans'chteiles  28  am  oberen  Ende  des  Zy- 
linders 3.  Auf  die  unteren  Enden  der  Stange  26  sind  Muttern  29 
aufgeschraubt,  auf  diejnjen  die  unter  Einwirkung  von  Schrauben- 
federn 31  stehenden  Unterlagsscheiben  30  ruhen.  Diese  Federn 
kommen,  wenn  der  Tisch  seine  obere  Stellung  erreicht,  mit 
der  Unterseite  der  Augen  27  in  Berührung  und  bewirken  ein 
allmähliches  Hemmen  der  Aufwärtsbewegung.  Um  die  Größe 
der  Aufwärtsbewegung  des  Tisches  verändern  zu  können,  haben 
die  Stangen  26  Eindrehungen  32,  auf  welche  geschlitzte 
Buchsen  33  zu  sitzen  kommen  (Fig.  9  und  11),  die  mittels  der 
Unterlagsscheibe  30  und  der  Federn  31  in  ihrer  Stellung  ge- 
halten werden. 


Werden  die  Buchsen  33  in  einer  der  Eindrehungen  32  be- 
festigt (Fig.  Ii),  so  wird  die  Hochbewegung  der  Stangen  26 
und  daher  auch  des  Tisches  geringer. 

An  der  Vorderseite  des  Tisches  5  reicht  von  diesem  ein 
Arm  34  abwärts,  auf  welchem  ein  Handhebel  35  drehbar  sitzt. 
Der  letztere  besitzt  ein  hakenförmiges  Ende  36  (Fig.  8),  das  bei 
entsprechender  Drehung  den  aufwärts  sich  erstreckenden  Teil 
der  Kolben-  oder  Ventilstange  1 3  zwischen  den  aufgeschraubten 
Mvittern  37  umfassen  kann,  so  daß  dann  bei  einer  Aufwärts- 
bewegung des  Tisches  der  Ventilkolben  12  mitgenommen  wird. 
Vermöge  der  einstellbaren  Muttern  kann  die  Länge  des  Hubes 

.9« 


des  Kolbens  4  im  Rüttelzylinder  geregelt  werden,  indem  durch 
Steuerung  des  Vejntils  12  längere  oder  kürzere  Zeit  Druckluft 
zugelassen  wird.  Die  Kolbenstange  13  ragt  durch  einen  Füh- 
rungsansatz 38,  der  an  der  Vorderseite  des  Zylinders,  nahe  an 
dessen  oberem  Ende  angebracht  ist. 

Der  Zylinder  3  ist  ferner  mit  einem  zweiten  Ventil  aus- 
gestattet, dessen  Gehäuse  39  (Fig.  3,  5  un;d  6)  einen  Ansatz  4o 
aufweist,  der  eine  Stange  4i  umschließt.  Deren  rückwärtiges 
Ende  ist  in  seitlichen  Stützarmen  42  des  Zylinders  befestigt 
und  hat  zwischen  diesen  Armen  eine  Ausnehmung,  die  ein 
ungehindertes  Bewegen  der  Stange  26  gestattet.  Auf  dem  vorde- 
ren freien  Ende  der  Stange  4i  sind  der  Ansatz  4o  und  die- 
Nabe  44  eines  zur  Stützung  eines  Handhebels  58  dienenden 
Armes  43  mittels  Stiftschrauben  befestigt. 
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Das  Iniixere  des  Vientilgeh^iuses  39  steht  auf  dessen  Rück- 
seite durch  einieln  Kanal  45  mit  der  Luftzufuhrleitung  46  (P'ig.  1 
und  2)  in,  Verbindung-,  die  sich  ajn  das  Luftzuführungsrohr  1 5 
anschließt.  Eine  Verlängierimg  47  dieses  Karsais  verbindet  das 
Gehäuseitiiuere  mit  einem  Rohr  48,  das  an  leiuem  vorspringenden, 
in  den  unteren  Tieil  des  Zylindiers  3  führenden  Kuppelteil  49 
angeschlossejn  ist.  Außerdem  ist  der  Kanal  47  durch  einen 
gebogenen  Zweigkanal  50  mit  dem  Inneren  des  Gehäuses  ver- 
bunden, in  welchem  ein  Ventilkolben  5  1  verschiebbar  sitzt.  Auf 
dessen  abgesetzte|n  Enden  52  sitze|n,  üruckschraubenfedern  53, 
die  sich  einerseits  ^egen  den  Kolben,  ajnderseits  gegen  die  Ver- 
schlußdeckel des  Gehäuses  39  legen.  Eine  Rille  54  am  mittleren 
Teil  des  Kolbens  stellt  eine  'Verbindung  zwischCiU  den  Kanälen 
45  und  47  "bei  eintsprecbender  Einstellung  des  Kolbens  her. 
Es  gelangt  dann  Druckluft  in  dqn  Zylinder  3.  Außerdem  ist 
der  Ventilkolben  51  mit  leiner  winkligen  Bohrung  55  versehen, 
welche  nach  eintsprechendem  Anheben  des  Kolbens  in  gleiche 
Höhe  mit  dem  Zweigkanal  50  und  einem  Auslaß kanal  57  ge- 
bracht werden  kanjn,  so  daß  die  Druckluft  aus  dem  Zylinder  ins 
Freie  auszuströmen  vermag. 

In  dem  oberen,  gabelförmig  gestalteten  Ende  des  auf  der 
Stange  4i  sitzenden  Armes  43  ist  der  Handstellhebel  58  ge- 
lagert. Durch  einen  Schlitz  an  dessen  rückwärtigem  Ende  ragt 
das  obere,  mit  Schraubengewinide  versehene  Ende  der  Spindel  59 
des  Ventilkolbens  5 1 .  Es  wird  durch  Muttern  60  zu  beiden  Sieiten 
des  Hebels  gesichert,  so  daß  durch  Niederdrücken  oder  Los- 
lassen des  letzteren  ein  Heben  oder  Senken  der  Stange  59  er- 
folgt, also  für  das  Zusammenpressen  des  Sandes  die  Zuführung 
von  Druckluft  in  größerer  Mengq  in  den,  Zylinder  oder  deren 
Abblasen  ermöglicht  wird. 

Das  Ventilgehäuse  39  trägt  auf  leiuem  Ansatz  62  einep; 
aufwärts  gerichteten  Stift  61  zur  Begrenzung  der  Abwärts- 
bewegung des  rückwärtigen  Endes  des  Stellhebels  58.  Ander- 
seits jst  der  Arm  43  mit  einem  nach  vorn  vorspringenden 
Ansatz  63  ausgestattet,  der  zur  Begrenzung  der  Abwärtsbewe- 
gung des  vorderen  Arm'es  des  Stellhebels;  58  dient,  wobei  eine 
Schraubendruckfeder  64  zwischengeschaltet  ist.  Der  Hebel  trägt 
außerdem  einen  sich  unterhalb  des  Handhebels  35  erstreckenden 
Querstab  107,  der  ein  Ajnbeben  des  Hebels  58  verhindert,  solange 
sich  der  Hebel  35  in  Arbeitsstellung  befindet.  Hierdurch  wird 
die  Möglichkeit  ausgeschlossen,  daß  das  Ventil  51  geöffnet 
wird,  während  das  Ventil  12  zur  Wirkung  gelangt. 

Die  Stützlager  10  lür  die  Stangen  9  des  Preßkopfes  8 
sind  niit  seitlichen  Wangenpaaren,  94  ausgestattet,  zwischen 
denem  der  leingelagerte  Kopf  95  am  unteren  Ende  jeder  Stange 
sitzt.  Der  Preßkopf  8  besteht  aus  einer  ebenen  Platte,  die  an 
der  unterepa  Seite  eines  Trägerpaares  96  aus  Profileisen  be- 
festigt ist,  dessen  Engden  durch  Stellmuttern  97  fest  an,  die 
Arme  9  angeschlossen  sind.  Diese  sind  auf  entsprechender 
Länge  mit  Gewinde  ausgestattet,  so  daß  eine  Einstellung  des 
Preßkopfes  in  verschiedene  Höhenlagen  erfolgen  kann. 

Die  Druckluft  zur  Bewegung  der  Maschine  wird  mittels  der 
Rohrleitung  15  zugeführt,  die  von  einem  Sammelbehälter  aus- 
geht und  in  das  Ventilgehäuse  11  mündet.  Von  dieser  Rohr- 
leitung 15  geht  die  Zweigleitung  46  ab,  die  zum  Ventilgehäuse 
39  führt,  während  das  Rohr  48  den  Anschluß  des  Gehäuses  39 
an  den  Zylinder  3  vermittelt.  Die  Zuleitung  der  Druckluft  zum 
Ventilgehäuse  11  wird  von  einem  Hahn  loi  beherrscht,  während 
die  Luftzufuhr  zum  Ventilgehäuse  39  durch  den'  Handhebel  58 
geregelt  wird. 

In  den  Fig.  i  und  2  bezeichnet  103  den  'Formkasten, 
während  das  Modell  io4  und  die  Form  105  in  den  Fig.  i  und  2 
durch  punktierte  Linien  veranschaulicht  sind. 
Die  Maschine  wirkt  in  der  folgenden  Weise: 
Nachdem  der  Preßkopf  8  in  die  in'  Fig.  2  'durch  die  punk- 
tierte Stellung  der  Stange  9  angedeutete  Schräglage  gedreht  und 
der  Formkasten  103  auf  dem  Tisch  5  eingestellt  worden  ist, 
wird  Sand  in  den  Formkasten  103  geworfen  und  der  Hand- 
hebel 35  dann  so  weit  gedreht,  daß  sein,  Hakenende  36  die 
Ventilkolbenstange  13  umfaßt.  Dabei  sperrt  der  Handhebel 
durch  den  Querstab  107  den  anderen  Handstellbebel  58.  Hier- 
auf wird  der  Hahn  loi  geöffnet,  so  daß  Druckluft  in  den  Zy- 
linder 1 1  leinströmt  und  der  Tisch  angehoben  wird.  Wenn  nun 
der  Hakenteil  36  des  vom  Tisch  getragenen  Handhebels  35  mit 
den  oberen  Muttern  37  der  Ventilspimdel  13  in  Berührung  ge- 
treten ist  und  die  letztere  so  weit  mitgenommen  hat,  daß  das 
Innere  des  Zylinders  3  durch  den  Ventilkolben  12  mit  3er 
Außenluft  in  Verbindung  ste'ht,  so  beginnt  der  Tisch  unter 
semem  Eigengewicht  zu  sinken.  Beim  Niedersinken  des  Tisches  5 
gelangt  der  Hakenteil  36  des  Hebels  35  mit  den  unteren  Mut- 
tern 37  in  Berührung  und  stellt  den  Ventilkolben  12  so  ein, 
daß  der  Zylinder  3  von  der  Außenluft  abgeschlossen  wird  und 


neue  Druckluft  in  ihn  einströmt,  so  daß  ein  erneutes  Anheben 
des  Tisches  erfolgt.  Dies  abwechselnde  Heben  und  Senken  des 
Tisches  geht  selbsttätig  solange  fort,  bis  nach  genügender  Fest- 
rüttelung  des  Saindes  der  Hahn  101  geschlossen  und  der  Hebel  35 
so  gedreht  wird,  daß  sein  Hakenende  36  außer  Eingriff  mit  der 
Ventilspindel  13  gelangt.  Um  hierauf  den  Sand  im  oberen 
Teil  des  Formkastens  festzupressen,  wird  der  Druckkopf  8 
in  die  in  Fig.  i  und  2  gezeigte  Stfillung  geschwungen  und  der 
Handhebel  58,  der  nunmehr  vom  Handhebel  35  freigegeben 
worden  ist,  angehoben,  so  daß  eine  größere  Menge  Druckluft 
in  den  Zylinder  3  strömt.  Hierdurch  wird  der  Formkasten 
fest  gegen  den  Druckkopf  gepreßt.  Dann  wird  der  .Hand- 
hebel 58  wieder  gesenkt,  bis  der  Innenraum  des  Zylinders  3 
mit  der  Außenluft  'in  Verbindung  steht,  so  daß  die  Druckluft 
ausströmen,  also  der  Formkasten  sich  wieder  senken  kann. 


Aus  dem  Jahresbericht  für  1911  der  Berufs- 
genossenschaft für  Feinmechanik  und  Elektro- 
technik. 

(ScUuss.) 

Die  Firma  Nostitz  &  Koch  in  Chemnitz  hat  sich  eine 
Anlage  schützen  lassen,  bei  der  der  Beizvorgang  in  geschlosse- 
nem Räume  ausgeführt  wird,  (Abb.  6  und  7).  Eine  Wanne 
aus  Steinzeug  ist  durch  Querw,ände  a  und  b  in  drei  Abtei- 
lungen I,  II,  III  geteilt,  von  denen  I  mit  Wasser,  II  und  III  mit 
Säure  gefüllt  sind.  Die  Wan|d  n  ist  etwas  höher  wie  die  Vorder- 
wand c  der  Wanne  und  die  Hinterwand  d  ist  erheblich  noch 
gegen  a  erhöht.  Die  Seitenwälndje  e  und  /  der  Wanne  sind  in 
der  hinteren  Hälfte  ebenso  hoch  wie  d  und  durch  eine  bis  in 
das  Wasser  des  Behälters  I  eintauchende  Glaswand  miteinander 
verbunden.  Da  die  Wanne  über  den  Abteilungen  II  und  III 
durch  eine  starke  Glasplatte  abgedeckt  ist,  wird  ein  beinahe 


Beizanlage  von  Nostiz  &  Koch,  Chemnitz. 

luftdichter  Abschluß  des  Luftraumes  über  den  Säurebehältern  II 
und  III  erzielt.  Durch  die  obere  Abdeckplatte  ist  eine  drehbare 
Tragstange  mittels  Stopfbüchse  hindurchgeführt.  An  dem  Trag- 
arme wird  die  Schale  mit  dem  zu  beizenden  Material  in  der 
Stellung  wie  Abb.  6  zeigt  in  den  Wasserbehälter  eingehängt. 
Der  Tragarm  wird  dann  um  90  Grad  gedreht,  hochgezogen, 
weiter  über  die  Querwand  a  hinweggedreht  und  In  den  Saure- 


EiSEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S. 


42. 


1912 


behalter  II  beziehimgsweise  III  getaucht.  Nach  Vollenduaff  des 
Brennens  wird  der  Tragarm  nnt  der  Schalet  wieder  in  den  wLser 
behalter  zurückgeführt  und  aus  diesem  entfernt.  JX>r  Vor.an  , 
CSt       h  t^'  Einrichtung  gefahrlos  gestfC^ 

abei  VorMc  ht  ,st  bei  der  Erneuerung  der  Säuren  geboten  weil 
bei  der  Oeffnung  des  Behälters  Säuredämpfe  austreten  können 
wenn  solche  nicht  durch  besondere  Lüftungseinrichtungen  vor^ 
her  entfernt  werden.  Im  allgemeinen  macht  sich  aber  dne  Lo- 
tung bei  dieser  Einrichtung  nicht  unbedingt  notig 

m  Müdelhischlereien  und  Werkstätten  für  Holzbeir 
beitung  werden  folgende  Neuerungen  mit  Nutzen  verwendet 
K-.rl  "t  f''J^''''''S'fS  der  Späne  an  Hobelmaschinen  liefert 
U^L-    \t  A    \  ^^t^  besondere  Windtrommel 

„Hansa  die  durch  Gebrauchsmuster  geschützt  ist.  Bei  den 
runden  Messerwellen,  deren  Vorzüge  gegenüber  den  Vierkant 
wellen  unbestritten  anerkannt  werden,  ist  die  Beseitigung  der 
Spane  nicht  so  einfach,  weil  die  ventilatorähnliche  Wirkung 
der  Welle  wegfallt.  Leißle  bringt  deshalb  zur  Erzeugung  der 
Druckluft  eine  besondere  Windtrommel,  die  sowohl  für  Abricht- 
hobe maschmen  wie  auch  für  kombinierte  Abriebt-  und  Dickten- 
hobelmaschmen  brauchbar  ist,  in  Anwendung 

Gegen  das  Zurückschlagen  von  Holzstücken  durch  die 
Kreis  sage  wendet  der  Tischlermeister  Johann  Kratzen- 
berg  m  Cassel  eme  in  Abb.  8  dargestellte  sehr  einfache  Vor- 
nein  Uli"'  an. 


Schlusseis  sehr  sicher  verhindert  wird.  Der  Schraubenschlüssel 
besitzt  ein  ausschwenkbares  Maul,  das  drei  Flächen  von  Sechs- 
kantmuttern umgibt,  während  noch  2  Sehen  durch  den  festen 
leil  des  ScIiUissels  umfaßt  werden.  Da  der  Mutternkopf  von  dem 


Abb.  8. 

Schutzvorrichtung;  an  HoIz-I.Creissägen  gegen  das  Zurückschleiulern  von  Holz- 
stucken, von  Kratzenberg,  Cassel. 

Für  Bandsägen  hat  die  M  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  K  a  p  p  e  1 
m  Lhemnitz-Kappel  eine  Ausführungsform  sich  durch  D  R  G  M 
schützen  lassen,  nach  welcher  die  Gehäuse  um-  die  obere  Säge- 
bandroHe  sich  wie  Türflügel,  um  Charniere  drehbar,  öffnen 
Jassen  ;  auf  diese  Weise  wird  das  Auswechseln  eines  Sägebandes 
wesentlich  erleichtert,  ohne  daß  die  Schutzvorrichtung  abge- 
nommen zu  werden  braucht,  wie  es  bei  den  bisher  üblichen 
hchutzgehäusen  erforderlich  ist. 

In  den  Metallbearbeitungsbetrieben  mit  ihren  schnell  lau- 
tenden Maschmen  ist  auf  den  Schutz  der  Finger  gegen  Ver- 
letzungen zu  achten  und  werden  hierfür  Schutzvorrichtungen 
verlangt.  Von  den  neueren  Vorrichtungen  dieser  Art  zeigt 
Abb.  9  Schutzvorrichtungen  an  Schnellbohrmaschinen,  wie  sie 
2"'.    ,  ,        ■■  -Maschinen  angebracht  hat.  Hier  sind  die 

bpmdehi  mit  halbrunden,  teleskopartig  ineinander  verschieb- 
baren Schutzblechen  abgedeckt,  um  das  Verwickeln  der  Kopf- 
haare oder  der  Kleidungsstücke  von  Arbeiterinnen  durch  die 
Spindeln  zu  verhüten.  Außerdem  besitzt  die  Maschine  eine  Ab- 
deckung der  oberen  Riemenläufe,  welche  ein  Abspritzen  von 
(-)el  verhindert.  ■ 

Zum  Schluß  sei  noch  ein  neuer  Schraubenschlüssel  mit- 
gelci  t,    der  große  Sicherheit  gegen  das  Abrutschen  bietet 

l.'urch  das  Abrutschen  von  Schraubenschlüsseln  werden 
bes,. liders  bei  Arbeiten  an  spannungführenden  elektrischen  Ein- 
richtungen, Kurzschlüsse  verursacht,  die  zu  Verletzungen  durch 
den  emstehenden  Lichtbogen  Anlaß  geben.  Für  solche  Arbeiten 
Tt' "L'l,  o'V"^  Konstruktion  eines  Schraubenschlüssels  von 
H.  Wilke  &:  Go.  G.  m.  b.  H.  in  Remscheid  besonders  nützlich 
erweisen,  weil  durch  diese  Konstruktion  ein  Abrutschen  des 


Abb.  g. 

SchutzvoiricLtungen  an  Schnellbohrmaschinen. 

aufgesetzten  Schlüssel  auf  5  Seiten  umschlossen  wird  wirkt  er 
bemahe  so  sicher  wie  ein  voUständig  geschlossener  Schlüssel 
hat  aber  vor  diesen  den  Vorzug,  daß  er  ohne  von  der  Mutter 
abgehoben  zu  werden,  weiter  gedreht  werden  kann  Die  Abb  10 
erläutert  die  Wirkungsweise  des  Schlüssels.  Da  das  ausschwenk- 


Abb.  10. 

Schiaulienschlüssd  mit  ausschweukbarem  Maul,  von  WUke  &  Co,,  G.  m.b.  H., 

Remscheid. 

bare  Maul  ohne  Federn  wirkt,  ist  eine  Abnutzung  beinahe  voll- 
standig  ausgeschlossen.  Beim  Anziehen  oder  Lüften  von  Schrau- 
ben wird  durch  Drehung  im  entgegengesetzten  Sinne  zur  be- 
absichtigten Wirkung  das  Maul  ausgeschwenkt  und  der  Schlüssel 
kann  nm  ein  oder  zwei  Sextanten  vorgerückt  werden  Außerdem 
gestattet  der  Schlüssel  eine  außerordentlich  große  Kraftanwen- 
dung. I^ur  den  Gebrauch  in  elektrischen  Anlagen  werden  die 
bchlussel  noch  mit  isolierenden  Handgriffen  ausgestattet 


Kernbindemittel,  ihr  Zweck  und  ihre  Anwendung 
in  der  Qiesserei. 

Auf  dem  weitverzweigten  Gebiete  des  Gießereiwesens  nimmt 
die  Kernmacherei  emen  nicht  zu  untersch^itzenden  Platz  ein 
Wie  jeder  Gießereifachmann  weiß,  ist  ein  großer  Prozentsatz 
des  nnyermeidhchen  Ausschusses  auf  Kemfehler  zurückzuführen 
deren  Ursache  nicht  auf  den  Kernmacher  selbst,  sondern  viel- 
tach  auf  das  Kernmaterial  zurückzuführen  ist.  Dieser  Ausschuß 
durch  Kernfehler  i^t  um  so  unangenehmer,  weil  dadurch  in 
solchen  Fallen,  wo  Former  und  Kernmacher  getrennt  arbeiten, 
fast  stets  Differenzen  mit  dem  Former  entstehen,  da  dieser  ,volle 
Bezahlung  des  Akkordsatzes  für  das  betreffende  Stück  verlangt 
Bei  näherem  Lichte  besehen,   ist  dieses  Verlangen  durchaus 
nicht  unberechtigt,  und  wird  ihm  auch  in  den  meisten  Eällen 
nachgekommen,    vorausgesetzt,    daß    keine    besonderen  Ab- 
machungen Uber  derartige  Vorkommnisse  bestehen 

Wie  schon  eingangs  erwähnt,  ist  die  Ausschußursache  durch 
Kernfehler  nicht  selten  auf  das  Kernmaterial  zurückzuführen 
Es  ist  jedoch  gleich  zu  erwähnen,  daß  in  der  ^heutigen  Ab- 
handlung nur  Kerne  aus  sandartigem  Material,  also  keinem  auf- 
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bereiteten  Formlehm  10'der  Masse,  behandelt  werden  sollen.  Das 
^ur  Herstellung  von  Kernen  dienende  Sandmaterial  hat  gegen- 
über dem  zur  Formhersteiking  dienende;i  Miodell-  und  Formsand 
einen  weit  wichtigeren'  Zweck  als  letzterer.  Es  ist  zu  .berück- 
sichtigen, daß  sehr  viele  Kerne  fast  gänzlich  im  Innern  der 
Gußstücke  sitzen,  so  daß  fast  sämtliche  Kernflächen  im  flüssigen 
Eisen  oder  Metall  zulaufen.  Daß  hierbei  eine  verhältnismäßig 
große  Gasentwicklung  entsteht,  ist  leicht  erklärlich,  und  muß 
diesem  Vorgange  bei  'der  Zusammenstellung  des  Kernmaterials 
wohl  Rechnung  getragen  werden.  Entsprechend  der  gewaltigen 
Gasentwicklung  ist  es  in  den  meisten  Fällen  erforderlich,  daß 
dem  Kernmaterial  besondere  Substanzen  zur  Erhöhung  der 
Porosität  und  Luftdurchlässigkeit  beigemischt  werden;  des 
weiteren  werden  fast  sämtliche  Kerne  mit  besonderen  Luft- 
abzugskanälen versehen,  durch  welche  die  vom  Kern  aufgenom- 
menen Gase  durch  die  Wände  der  Form  hindurch  ins  Freie 
geleitet  werden  und  hier  an  der  Luft  verbrennen.  Da  ferner 
die  Kerne  in  sehr  vielen  Fällen  einen  starken  Druck  des  ein- 
strömenden Metalles  zu  überstehen  haben,  müssen  dieselben  in 
allen  Teilen  einen  festen  ,unidj  guten  Zusammenhält  haben,  sie 
werden  zu  diesem  Zweck  in  den  meisten  Fällejn  durch  Einlegen 
von  Kerneisen  stabil  und  haltbar  gemacht. 

Früher  wurden  nun  gestampfte  Kerne  ausschließlich  aus 
einem  fetten  Fornxsand.  hergestellt,  der  eine  große  Bindefähig- 
keit aufzuweisen  hatte  und  deshalb  einen  festen  und  stabilen 
Kern  ergab.  In  sehr  vielen  Fällen  erwies  sich  jedoch  .dieses  fette 
Sandmaterial  wegen  seiner  geringen  Porosität  und  damit  ver- 
bundenen ungenügenden  Luftdurchlässigkeit  als  ungeeignet  und 
war  nicht  selten  der  Grund  für  Ausschuß,  z.  Bi.  durch  Kochen 
der  Form  usw.  Man  suchte  diese  geringe  Porosität  des  Jetten 
Materials  durch  Beimischungen  von  Pferdedünger,  Kuhdünger, 
Flachsscheben,  Sägespänen  usw.  zu  vergrößern,  wodurch  auch 
in  sehr  vielen  Fällen  Abhilfe  geschaffen  wurde  ;  aber  das  fette 
Kernmaterial  hatte  noch  einen  weiteren  Nachteil,  nämlich  die 
schwierige  Entfernung  der  Kerne  beim  Putzen  der  Gußstücke, 
die  nicht  selten  einen  großen  Zeitaufwand  in  Anspruch  nahm. 

Diese  beiden  Uebelstände  der  Kernmacherei  mit  fettem 
Material  waren  d^nn  wohl  auch  der  Hauptgrund  für  die  Ver- 
suche, aus  magerem  Sandmaterial  und  einem  hinzugefügten 
besonderen  Bindemittel  Kerne  herzustellen.  Diese  von  gewalti- 
gem Erfolg  gekrönten  Versuche  sind  allerdings  heute  längst 
für  den  mit  der  Zeit  mitgegangenen  Gießereimann  keine  Neu- 
heit und  kein  Geheimnis  mehr,  trotzdem  gibt  es  noch  heute 
viele  Gießereien,  insbesondere  kleine  Betriebe,  die  diesem  Kern- 
herstellungsverfahren skeptisch  gegenüberstehen  und  nach 'der 
alten  Methode  weiterarbeiten,  oft  unter  großen  Nachteilen  für 
den  Betrieb.  Der  Hauptgrund  für  diese  Abneigung  mag  darin 
liegen,  daß  vielleicht  die  ersten  Versuche  von  Mißerfolgen  be- 
gleitet gewesen  sind,  was  aber  durchaus  kein  Einwand  gegen 
die  Vorteile  des  Kemherstellungsverfahrens  mittels  Bindemittels 
bedeutet,  denn  neue  Arbeitsverfahren  und  Arbeitsmeth3den 
haben  noch  stets  sogenannte  Krankheiten  als  Anfangsbegleiter 
gehabt.  Hervorgehoben  werden  muß  noch,  daß  sich  dieses 
Verfahren  für  jede  Gießerei,  öelbst  den  kleinsten  Betrieb,  lohnt 
und  ohne  weiteres  angewendet  werden  kann. 

Wie  vorhin  schon  erwä-hnt  wurde,  hat  jedes  Kernbinde- 
mittel als  solches  einen  doppelten  Zweck,  nämlich  einmal  den, 
durch  seine  Bindefähigkeit  einem  selbst  magersten  Sandmaterial 
eine  genügende  Festigkeit  zu  geben,  und  zum  andern  durch 
gewisse  orgainische,  beim  Trocknen  der  Kerne  verbrennendie, 
feste  Bestandteile  zwischen  den  einzelnen  Sandkörnchen  die 
Luftdurchlässigkeit  zu  fördern.  Der  beachtenswerte  Punkt  liegt 
hierbei  fast  ausschließlich  in  dem  Trockenprozeß  der  Kerne. 
Wie  ja  allgemein  bekannt,  ist  bei  Kernen  aus  fettem  Material 
ein  scharfes  Trocknen  und  unter  Umständen  sogar  Brennen 
der  Kerne  erforderlich.  Dies  darf  bei  den  mittels  Bindemittels 
hergestellten  Kernen  unter  keinen  Umständen  geschehen,  da 
sonst  da.s  Bindemittel  verbrennt  und  der  Kern  zerfällt.  Für  das 
Trocknen  von  Bindemittelkernen  eignen  sich  daher  weniger  die 
bekannten  etagenmäßig  ausgebildeten  Kerntrockenöfen,  sondern 
am  besten  die  gewöhnlichen  geräumigen  Gießereitrocken- 
kammern. Die  ersteren  sind  aus  dem  Grunde  nicht  geeignet, 
da  die  Beheizung  durch  die  unter  den  Etagen  liegende  Feuerung 
eine  direkte  ist  und  es  nicht  selten  vorkommt,  daß  ,ein  stärkerer 
Kern  an  seinen  Außenflächen  teilweise  verbrannt  ist,  während 
die  inneren  Partien  kaum  trocken  sind.  Aus  diesem  Grunde 
sind  die  gewöhnlichen  Trockenkammern  geeigneter,  da  die  Er- 
hitzung eine  allmähliche  und  gleichmäßige  ist.  Als  Kernsand 
zur  Herstellung  von  Bindemittelkernen  dient  stets  ein  mageres 
Material.  Ganz  vorzüglich  geeignet  ist  hierfür  alter  Formsand, 
Abfallsand,  wie  er  von  den  Gußstücken  abgeklopft  wird  und 
in  den  Wegen  der  Gießerei  liegt,  ferner  Putzsand,  Fluß-  und 


Mäuersand.  Bei  der  Zubereitung  des  Kernmaterials  ist  darauf 
zu  achten,  daß  der  Sand  vollständig  trocken  ist,  denn  nur  dann 
kann  das  Bindemittel  voll  und  ganz  seine  Wirkung  ausüben. 
Dreser  trockene  Sand  wird  nun  mit  dem  Bindemittel  vermischt, 
nachdem  er  selbstverständlich  vorher  fein  gesiebt  ist.  Die  An- 
wendung; und  Verarbeitung  des  Bindemittels  selbst  ist  eine  ver- 
schiedene. Von  den  vielen  in  der  Gießereibedarfsartikelbranche 
zum  Verkauf  kommenden  Kcrnbindemitteln  werden  die  meisten 
vor  dem  Gebrauch  in  Wasser  aufgelöst  und  mit  dieser  Mischung 
der  trockene  Sand  besprengt.  Andere  Bindemittel  werden  in 
Pulverform  dem  trockenen  Sand  beigemischt  und  dann  später 
mit  diesem,  zusammen  angefeuchtet.  Nach  dem  Vermisf  hcn  des 
Bindemittels  mit  dem  Sandmaterial  resp.  nach  dem  Anfeuchten 
desselben  ist  das  Ganze  mindestens  eine  Stunde  liegen  zu  lassen 
und  dann  zur  Vermeidung  der  Knollenbildung  nochmals  durch 
ein  grobes  Si^b  zu  werfen.  Der  Kernsand  ist  dann  ,gebraurhs- 
fertig.  Die  Kernherstellung  selbst  geschieht  in  der  üblichen 
Art  und  Weise.  Luftkanäle  und  Kerneisen  sind  stets  nach  Mög- 
lichkeit anzubringen  resp.  zu  verwenden.  Kerneisen  haben  sich 
allerdings  in  sehr  vielejr  Fällen  als  überflüssig  erwiesen,  jedoch 
sollten  Luftkanäle  niemals  übergangen  werden. 

Der  Trockenprozeß  der  Kerne  erfordert  einige  Obacht  und 
vollzieht  sich,  wie  schon  gesagt,  am  besten  in  Gießereitrocken- 
kammem.  In  diesen  werden  die  Kerne  etwa  in  0,80 — i  m 
Höhe  vom  Fußboden  aufgestellt.  In  dieser  Höhe  herrscht  in 
den  Trockenkammern  gewöhnlich  eine  Temperatur  von  i6o  bis 
180°.  In  dieser  Temperatur  verdunstet  das  in  den  Kernen  be- 
findliche Wasser,  auch  verbrennen  gleichzeitig  einige  die  Luft- 
durchlässigkeit fördernde  organische  Bestandteile,  während  die 
eigentlichen,  die  Bindekraft  ausübenden  Bestandteile  jetzt  in 
Wirkung  treten.  Dieser  Trocken-  oder  Backprozeß  des  Kerns 
währt  am.  besten  8  — 10  Stunden,  also  am  besten  über  Nacht, 
kann  jedoch  auch  schon  in  etwa  2  Stunden  beendigt  sein; 
jedoch  sollte  letzteres  nur  in  ganz  dringenden  Fällen  angewendet 
werden.  Nach  dem  Trockenprozeß  ist  der  Kern  dann  gebrauchs- 
fähig, kann  auch  nach  Belieben  geschwärzt  und  nachgetrocknet 
werden;  jedoch  ist  dies  nicht  absolut  nötig. 

rSchluss  folgt.) 


Finaoz-Rundschäu. 

In  gewaltiger  Fülle  und  vfon  allen  Seiten  strömt  jetzt  das 
Material  auf  uns  herein ;  das  Material  ist  auch  interessant  und 
höchst  lehrreich  für  die  Lage  in  der  Gießerei-Branche. 

Die  Abschlüsse  der  ganz  großen  Gesellschaften  wollen  wir 
nur  kurz  streifen;  sie  sind  in  den  Tageszeitungen  schon  gewür- 
digt worderi.  Wir  erinnern  also  an  Hoesch  mit  seinen  22  Prozent 
Dividende;  an  Sächsische  Gußstahl  mit  20  Prozent  Dividende 
und  an  Lauchhammer  mit  10  Prozent  Dividende,  wobei  zu  be- 
achten ist,  daß  Lauchhammer  ein  beträchtlich  erhöhtes  Kapital 
tn  verzinsen  hatte ;  denn  an  sich  hätte  auch  Lauchhammer  seine 
Dividende  stark  erhöhen  können,  aber  die  Verwaltung  hat  es 
vorgezogen,  viele  Hunderttausende  mehr  für  Abschreibungen 
und  Rückstellungen  zu  verwenden.  Auch  Sächsische  Gußstahl 
hat  200  ODO  Mk.  mehr  auf  Abschreibungen  verwendet.  Hoesch 
hat  mehr  als  den  vierten  Teil  der  nächstjährigen  Dividende 
bereits  in  dem  Vortrage  enthalten.  Ueberhaupt  kann  man  die 
bemerkenswerte  Beobachtung  machen,  daß  eine  ganze  Anzahl 
von  namhaften  Gesellschaften  aus  dem  Gewinn  des  letzten  Ge- 
schäftsjahres so  viel  in  den  Vortrag  gesteckt  hat,  daß  die  nächst- 
jährige Dividende  unbedingt  schon  jetzt  gesichert  ist.  Dabei 
soll  aber  das  laufende  Geschäftsjahr  erst  den  eigentlichen  Auf- 
schwung in  den  Gewinnresultaten  bringen;  jederifalls  ist  so  viel 
sicher,  ;daß  die  iWerk'e  jetzt  erst  in  den  Genuß  der  erhöhten 
Preise  kommen.  Im  ganzen  können  die  Gesellschaften  jeden- 
falls einen  Puff  vertragen,  wenn  "der  nächste  Umschlag  der  Kon- 
junktur kommt. 

Das  gilt  z.  B.  auch  für  einzelne  Gußröhren-Werke.  Wie 
stark  die  Gußröhren- Werke  zu  tun  haben,  darüber  haben  wir 
in  den  letzten  Berichten  öfter  gesprochen.  Daß  unsere  Aus- 
führungen richtig  waren,  dafür  ist  der  xAbschluß  der  West- 
deutschen Eisenwerke  in  Kray  ein  schlagender  Beweis.  Die 
Verwaltung  hat  nämlich  jetzt  eine  Dividende  von  1 5  Prozent 
gegen  8  Prozent  im  Vorjahre  erklärt.  Die  Verwaltung  hätte 
sich  dazu  nicht  entschlossen,  wenn  sie  nicht  überzeugt  wäre, 
daß  auch  das  laufende  Jahr  sehr  gut  werden  wird ;  denn  die 
Verwaltung  der  Westdeutschen  Eisenwerke  hat  in  den  Jahren 
der  unsicheren  Röhren-Konjunktur  überaus  vorsichtig  bilanziert 
und  nur  kleine  Teile  deS  Gewinnes  ausgeschüttet.  Ein  anderes 
großes  Gußröhretiwerk,  die  Donnersmarckhütte,  hat  schon  jetzt 
über  iV^.  Mill.  Mark  mehr  verdient  als  in  der  entsprechenden 
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Zeit  des  ^o^,gen  Jahres;  unfd  schon  in  diesen  Tagen  wurde  eine 
r)uidendcMK-rh<,hung  in  sichere  Aussicht  gestellt    Die  Akhen 
des  Westdeutschen  Eisenwerkes,  die  merkwürdigerwe  se  bisher 
eni  a'uch  ""'"p  ""^"^^^^^^  ^^^fn  sind,  Sahen 

l  'r  au^  dir-  r'""  Pnvatverkehr  der  Berliner  Börse  unmittel 
bar  auf  die  überraschende  Dividendenerhöhung  einen  Kurs- 
sprung um  etwa  i6  Prozent  g^emacht,  wobei  zu  beichten  ist  daß 

^rsLT^khüttVTT''  ""^"^  '^^ktien  der  Don 

nersmarckhutte  haben  dagegen  einen  sehr  belebten  offiziellen 
Markt,  der  die  kommende  Dividendenerhöhung  denn  auch  Ix 
reits  gut  ausgenutzt  hat.   Bei  der  Gewinnsteigerung  der  Do, - 

Tne'staSe  l'Vr  f'^f'""''  Gesellschaft 
eme  s  arke  Kohlenforderung  hat  und  auch  ihr  eigenes  Roh- 
eisen herstellt ;  das  oberschlesische  Kohlengeschäft^aber  geht 
glänzend,  und  Roheisen  ist  in  Oberschlesien  knapp  Kfula 
n-^'^".  Guß-Röhrenwerk,  wenigstens  nebenbei  aber 
nicht    dSe'v'  ''n  abgelaufene  Geschäftsjahr  doch 

In,;  '  "^'l^^'^^^^i^^S  ist  zwar  rührig,  aber  kleinere  Werke 
amTaTkteT''^''f  "^^^^  ^ie  großen  si'h 

in^aifäderr  r   k"^^  ^^^^      ^^"^^  bei  Keula 

teilt  nämhn^^  besser^  Noch  ein  Werk,  das  Gußröhren  her- 

fäUiV  ,V  Freund  in  Charlottenburg,  dessen  Abschluß  auch 

r.  Jv  ^  I  i  "^^^^  "^'^"^^^  ^^^^  4  Prozent  bringen  Die 
Sd  t  s  W  f%  ^''^'^         3  Monaten  durchzumachen, 

und  das  hat  doch  auf  das  Geschäftsresultat  gewirkt    Man  setz 
hier  aber  seine  Hoffnung  nach  wie  vor  auf  che  Verwertung  de 
wertvolen  Gruridstücke;  denn  mal  wird  auch  m  Berlin  der 
Grundstucksmarkt  sich   weider  erholen.    Grundstücke  sind  ja 
eine  Sache,   die   nicht   verloren  geht;   man  muß  nur  Geduld 
und  finanziellen  Atem  zum  Durchhalten  haben 

werk/'^Ä  ^"PP''  ™"  Abschlüssen  betrifft  die  Gußstahl 

werke.  Auch  da  können  wir  eine  ganze  Abstufung  von  Ab- 
schlüssen konstatieren.  Hochfein,  wie  immer,  ist  Witten  Guß  wie 
die  Börse  kurz  sagt.  An  den  Riesenkonzerns  gemessen  ist  das 
Werk  nicht  übermäßig  groß,  aber  die  Verwaftung  häi  irJime 
zur  rechten' 7  r''^^  Vollend.^ng  der  Anlagen  gehalten  und 
zur  rechten  Zeit  auch  gebaut.  Sie  hat  z.  B.  während  der  letzten 
Depression  umfassende  Neuanlagen  begonnen,  und  infolge  dieser 

flSei^'^^H"^-'  "^'^'^  "^^^^  -^^öhten  L^istungs 

RnW      ^^"f  jetzige  Konjunktur  gekommen.  Der 

m^'^K  "^"r  ^'^f ^  -^Y  '^^^  ^'"''^  Geschäftsjahr  um  etwa 
400  000  Mk^uber  das  Vorjahr  hinaus,  und  die  Aktionäre  be- 

SrVeT  ^iy''de"de  mehr.   Sehr  gut  schneidet  auch 

.  K  r  Tantiemen  ab,  wie  man  denn  überhaupt 

echt  hTbsch  tr         A-f-^htsräte  und  Direktionen 

recht  hübsch  verdienen.  Witten  Guß  hatte  vor  Jahren  ein  Hoch- 
ofenwerk gekauft.  Das  war  in  der  Hochkonjunktur  vor  dem 
schweren  Krach  1900/01.  Die  Germania-Hütte  war  es  die  de^ 
bpka^men  Firma  Gabriel^  Bergenthal  &  Co.  abgekauft  worden 
HüstSer  r  ?  w'f'  ^^^ge^thal  hat,  nebenbei  bemerkt,  der 
Hustenei  Gewerkschaft  auch  das  Drahtwalzwerk  in  Soest  ver- 
kauft   woran  aber  die  Hüstener  Gewerkschaft  wenig  Freude 

ahre  li'\T^"r  "^^^^  Hochofenwerk  Germfnia  zwfr 

Jahre  lang  betrieben,  es  schließlich  aber  stillgelegt,  weil  es  wäh- 
rend des  blutigen  Kampfes  auf  dem  Roheisenmarkte  vor'e 

?  e^  -'selbst  herzustellen. 

Jnz\Mschen  ist  nun  zwar  der  Roheisenverband  wiederhergestellt 
hX  T;  il    R-^^^^^'^ä  gemäßigte  Preispolitik  preist,  er- 

eifenth.h    ^      -ik"/''?""-  ^^"^       ^^r  Winen  Guß 

ASrdfv'^      i'^^''^^'^^  ^^^^"e^  Roheisen  zu  haben. 

Abel  die  Verwaltung  hat  sich  doch  entschlossen,  auf  Grund  einer 

luel^^d'^siln^  T  "^'"^  Roheisenverbande,  die  Germaniahütte 
dauernd  st  11  zu  le^en  und  das  Anwesen  auf  Abbruch  zu  verkau- 
l?nH    r    verschwindet  das  letzte  Hochofenwerk  in  jener  Ge- 
nend. Zur  selben  Zeit  wird  ein  anderes  uraltes  Hochofenwerk 
rUK  n da  hl,  abgetragen.  ' 

Di.'  Hochdahl-Gesellschaft  ist  ja  mit  dem  Hochofenwerke 
chon  .ZT'?  ^'"'•'^"a  '  ""^       Grundstücke  in  Hochdahl  sind 
cSwindr-    d   ^•^'■^^Lße^t-   Lübeck  blüht  auf;  Hochdahl  ver- 
der  Fn.      /"/^'^^^"^  Gegensatze  prägt  sich  eine  ganze  Periode 
.Wn         "i      '"^t''"'^''^'  Eisenindustrie  aus.   Hochdahl  hatte 
lIT  o-£o'''l'"'^7  wTP^  ^'"^  '''^      behaupten;  schließ- 

m^  fJS  n "^'^  -^^"^  ^^^^  ^'^  Aktionäre  machen 

Ini  ^^'^^^V^bergang  an  Lübeck  doch  ein  gutes  Geschäft.  Ein 
anderes  Werk,  das  sich  nun  auch  schon  jahrelang  mit  der  Un- 
gunst der  Verhältnisse  abquält,  ist  der  Siegen-Solinger  Guß- 

Smt  rc'T-.'f'  '^f'^''''^  Stahlformgußverbandes 
kommt  die  Gesellschaft  nicht  mehr  vorwärts.   Die  Verwaltung 

^^rl.?         ^le^'bauten  zur  Stärkung  der  Leistungsfähigkeit  ver 

.^t  .        '  ^^^i'""  ^"^'^  8'^'^°^^^^  die  Bilanz  etwas 

entstellt  ;  sie  haben  auch  manche  Störung  im  Betrieb  verursacht, 
aber  die  Gesellschaft  hat  auch  im  letzten  Geschäftsjahre  mit 
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emem  Verluste  abgeschlossen.   Die  Situation  ist  ja  auch  nicht 
eicht.  Die  Produzenten  von  Rohmaterialien  und  Halbzeug  sind 
fest  geschlossen  und  können  ihre  Preise  nach  der  Marktlage 
steilem  Die  kleineren  Werke  sind  von  ihnen  abhängig  und  habfi 
außerdem  noch  mit  der  Konkurrenz  der  großen  Betdebe^ 
rechnen^  Nun  will  die  Verwaltung  es  mit  neSen  Verbesserung 
m  den  Anlagen  probieren.  Aber  das  würde  wieder  neues  Gel 
verschlingen.  Was  nun  geschehen  soll,  darüber  steht  im  Augen 
b  icke  noch  nichts  fest.   Man  spricht  auch  von  Anlehnung^  an 
em  anderes  Werk;  von  einer  Interessengemeinschaft  oderlhh 
hchem;  auch  von  einer  Zuzahlung  auf  die  Aktien.   Auch  dl 
Hagener  Gußstahlwerke  kommen  nicht  vorwärts,  trotzdem  e 
die  Aktionare  an  OpferwiUigkeit  und  die  Verwaltung  anTm^ 
hungen  in  technischer  Hinsicht  nicht  haben  fehlen  lassen  Auch 
hier  gehen  die  Aktionäre  wieder  leer  aus,  trotzdem  wir  doS 
mitten  in  einer  Hochkonjunktur  stehen.  Früher  kamen  die  klei 
nen  reinen  Werke  doch  wenigstens  in  guten  Zeiten  noch  ah 
gemeiner  zu  einer  Rente,  aber  jetzt  ist  aSch  diese  Regel  durch 
brochen  worden    eine  Erscheinung,  die  sich  zum  großen  TeiFe 
daraus  erklart,  daß  die  großen;  Werke  inzwischen" ihre  Selb  t 
kosten  ganz  gewaltig  haben  herunterdrücken  können  Infolge 
dessen  ist  das  ganze  Preisniveau  so  heruntergegangen  daß  zw. r 
die  großen  Werke  noch  gut  verdienen,  aW  ^dTJ\le'inen  nich 

W^rLf^noT^'bTsond  ''T"  ^''''"^'^  —  "Ldnen 
sehen  doch  daß  R  ^A.  r"'^'  T  hmeinspielen,  denn  wir 
senen  doch,  daß  z.  B.  Werke  wie  Oeking,  Annen  und  Panzer 
rvoch  mitten  in  einem  Streik  steht.  Aber  Annen  Guß  hat  sfch 
Dividende  auf  6  Prozent  heruntergegangen,  weil  die  Gesell  c ha 
noch  initten  in  eineml  Streike  steht.^  Aber  Annen  Guß  hat  sfch 
sehr  schon  herausgearbeitet.  Für  die  Forderung  an  die  in  Schwie 

Saffr'"'/^''^".^";.'^^^^^"^""^'  ?olle  Rück^ten^g 
geschaffen  worden   und  außerdem  konnte  eine  Dividende  von 

de^Ford  ^'«^g^'^^Wagen  werden  gegen  o  im  Vorjahre.  Von 
der  Forderung  gegen  die  frühere  Bankverbindung  wird  ia 
wohl  noch  ein  Teil  eingehen,  und  da  wäre  es  wohl  angeb^cln 

ml   Ref  '      T''^'  ^f  ""  -'geschrieben  würdl.,  denn 

mit  Reserven  konnte  die  Gesellschaft  vielleicht  doch  noch  etwas  ' 
reichlicher  ausgestattet  werden.    Sonst  aber  ist  die  Geschäfc 
fuhrung  recht  tüchtig.    Auch  Panzer  kann  eine  6prozent£ 
te  Wof"?^""'^'"'  '^'^  Gesellschaft  auf  der  fl^ 

Se    FälTen  von   einem  Streik  betroffen  worden  ist.  In 

allen  Fallen,  bei  Panzer  wie  Annen,  Siegen-Solingen  usw  hat 
sich  das  laufende  Jahr  besser  resp.  noch  besse^'r  angela'ssen 
Auftragsbestand  ist  reichlich  und  zum  Teil  erheblich  größer 

können       '  '"'^^^         ^^"'^^  '^'^^^^  ^'^^^  --^hen 

Th'ubalkain. 

Eingesandt. 

"Zu  der  Mitteilung  unter  „Auslands-Rundschau"  in  Nr  v> 
und  34  der    Eisenzeitung"  über  das  „Reinigen  von  Guß 
stucken  durch  Sandstrahlgebläse"    welchrii  l' 
sichten  der  „Fonderie  Moderne"  über  diese  Mat  r     wied  rgibt'" 
erhalten  wir  folgende  Zuschrift:  icuergmt, 

Die  heutigen  Druck-Sandblasapparate  sind  schlauchlos  kon- 
struiert einzelne  Teile,  die  Sand  führen,  aus  nahtlos  ge  olenen 
Stahlrohren  hergestellt,  in  welcheh  eine  Abnützung^  in  Cak! 
tischen  Grenzen  nicht  zu  konstatieren  ist.  Andere  Teile  die 
befis  n"-hselbar  sind,  bestehen  aus  Gußeisen,  ^^nd  hie 

bei  isr  durch  Konstruktion  vorgesehen,  daß  ein  Verschleiß  iracli- 


Bflnd  2  der  Beitröge  zur  Praxis  des  Formens  und  Giessens 

Die  Eisen-  u.  Netali-Gattierun^en 
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tcilig'c  Folgen  auf  längere  Zeit  niciht  mit  sidh  bringt  und  diese 
vor  Ablauf  eineis  Jahires  nicht  ersetzt  zu  werden  brauchen.  Die 
einzige  Düse,  diie  zugleich!  zum  Austritt  von  Luft  und  Sand  tlient, 
nützt  sich  allerdings  raBch  ab  und  mit  einer  Vergrößerung  ihres 
Querschnitts  ergibt  sich  auch  eine  Abnahme  des  Luftdruckes 
uind  der  Nutzarbeit.  Mit  Düsen  müssen  nun  alle  Sandblasappa- 
rate, vh  sie  nun  d;em  Saug-,  Druc'k-  oder  Schwerkraft-System 
angehöre«,  airbeiten  und  diester  Uebelstand  ist  eben  bei  allen 
Systemein  vorhanden.  Er  läßt  sich  aber  sehr  leicht  korrigieren 
duTch  Einisetzen  einer  neuen  Düse,  die  ja  sehr  billig  und  leicht 
einzumontieren  ist. 

Zu  Sandb'Iasappa raten,  gegründet  auf  das  Saugsystem,  ge- 
hört noch  eine  komplizierte  Mischdüse,  die  auch  der  Abnutzung 
stark  unterworfen  ist  imd  (deren  PIrsatz  selbstverständlich  mit 
grölJeren  Kofsten  verknüpft  ist.  Diese  Mischdüse  existiert  bei 
Sandblasapparaten  nach  dem  D  r  u  c  k  System  nicht. 

Der  größte  Unterschied  zwischen  Saug-  und  Drucksystem 
ist  nnu  der : 

Beim  Saugsystem  läßt  sich  eine  größere  Pressung  als 
mit  einem  Bruchteil  von  i  Atm.  nicht  erzielen.  Wenn  raup. 
Stücke  zu  reinigen  sind,  welche  eine  größere  Luftpressung  als 
etwa  Vi  Atm.  verlangen  (z.  B.  Stahlguß  2  Atra.),  so  kann 
diese  Aufgabe  mit  Ap{paraten  nach  dem  Saugsystem  nicht  gelöst 
werden,  wohl  aber  mit  Apparaten  nach  dem  Druck'system. 

Daß  Apparate  nach  dem  Drucksystem  höchst  wirtschaft- 
licher arbeite'n,  geht  daraus  hervor,  diaß  mit  einem  Rötations- 
tisch  ;nach  den  Angaiben  in  Nr.  33  und  34  dieses  Blattes  nur 
1000  Ikg'  als  Maxi  malleist  ung  erzielt  werden  können,  währenddem 
mit  Rotationstischen  nach  dem  Druck  System  der  Firma  Lentz 
&  Zimmermann  in  Düsseldorf-Rath  eine  Leistung  von  24oo  kg 
stündlich  erzielt  wird. 

Bedeutende  Firmen,  wie  z.  B.  Vogel  &  Schemann,  Kabel 
in  Westf.,  haben  die  Bedeutung  des  Drucksystems  sehr  wohl 
erkannt  und  sind  vom  Salugsystem  zum  Drucksystem  über- 
gegangen. , 


Berichtigung. 

In  dem  Artikel  „Nachtrag  zur  V  o  r  h  e  r  d  f  r  a  g  e"  in 
der  letzten  Nummer  der  ,, Eisenzeitung"  sind  die  Klischees  der  Ab- 
bildüng'en  2  und  7  verwechselt  worden.  Es'  ist  mithin  die  mit  2 
bezeichnete  Ahbildunjg  Fig.  7  im  Text  und  die  mit  7  bezeichnete 
Fig.  2.  D.  Red. 


Indisches  Eisen  und  indisctier  Stalil. 

J.  E.  Fester  sprach  kürzlich  vor  dem  Staffordshire  Iron  and 
Steel  Institute  ,über  das  Thema  „Indische  Eisensorten",  einen 
Gegenstand,  welchen  er  währendi  5  Jahren  in  Indien  speziell 
studiert  hat,  und  führte  dabei,  nach  „The  Foundry  Trade  Jour- 
nal",  etwa  folgendes  aus. 

Indem  er  die  Entwickelung  des  Schmelzens  in  Indien  be- 
leuchtete, erWäihJnte  [der  Rejdner,  daß  der  „Lohari"  oder  Eisen- 
scjimelzelr  mach  der  Kaste  von  Geburt  an  für  seinen  Beruf  be- 
stimmt ist.  Er  ist  kein  Metallur!ge,  arbeitet  aber  im  gleichen 
Beruf  und  dasselbe,  wie  es  seine  Vorfahren  getan  haben.  Er 
säu'bert  irgend  einen  Platz  von  Gewächs  und  Schilf,  baut  dort 
sein  Haus  aus  Ton  oder  Erde,  gräbt  seinen  Schacht  und  verwen- 
det den  Ton  oder  irgend  eine  andere  Erdart  daraus,  um  seinen 
Ofen  zusammenzusetzen.  Er  verwtendet  keine  eigentlichen  Oefen 
zur  Herstelhvr^g  von  Kolks,  odteui  Holzkohle,  sondern  glüht  seine 
Plolzkohle  in  einer  Bodenaushöhlung,  worin  er  Holz  anhäuft, 
bis  er  genügend  zusammen  hat  und  deckt  das  Ganze  mit  Kohlen- 
asche und  Ueberresten  von  einer  früheren  Prozedur  her  ab. 
Sehr  hartes  Holz  gebrancht  er  besondlers  gern,  oder,  in  Ermang- 
lung dessen,  auch  B|ilmbus.  Das  ejgentliche  Glühen  des  Holzes 
zu  Holzkohle  gesthieht  dui^ch  alte  Männer  und  durch  Frauen, 
wobei  ihnen  die  Kinder  helfen  müssen.  Das  Erz  ist  das,  dessen 
(Gewinnung  am  wenigsten  Mühe  macht;  gewöhnlich  wird  es 
von  der  Oberfläche  des  Eodens  losgehackt.  Oft  verwendet  man 
mit  gleichem  Erfolg  Schlackenhaufen,  die  noch  von  früheren 
Arbeiten  herstammen.  Der  Hindu-Schmelzer  wird  nicht  zu  quan- 
titativen Eirf'oligen  angehalten  und  er  ist  zufrieden,  so  lang  sein 
Erz  überhaupt  Eisen  liefert.  Der  Ofen  besitzt  ungefähr  zylin- 
drische Form,  er  hat  1,1  m  in  der  Höhe,  0,6  m  im  äußeren 
Durchmesser  und  nimmt  von  0,22  m  Durchmesser  im  Innern 
oben  auf  0,28  m  am  Boden  zu.   Der  obere  Teil  ist  ungefäjir 


trichterförmig  ausgeführt,  so  daß  er  ein  paar  Körbe  voll  Etz 
und  Holzkohle  aufnehmen  kann,  wiomit  der  Ofen  gefüllt  wird. 
Der  Ofen  wird  vollsitändig  von  Fland  gebaut  und  zuerst  im 
Schatten,  dann  in  der  Sonne  einen  gainzen.Tag  getrocknet.  Ein 
quadratisches  Loch  von  etwa  0,25  m  wird,  an  der  Vorderseite 
des  Ofens  gelassen,  d,  h.  es  wird  erst  angebracht,  wenn  die 
Düsen  eingesetzt  sind  und  der  Ofen  zum  Chargieren  fertig  ist. 
Man  wendet  ein  kräftiges  Gebläse  an,  bis  das  Ganze  gut  in  Glut 
gekommen  ist.  Diarauf  wird  etwa  i  kg  Erz  aufgelegt  und  3  kg 
Holzkohle,  und  der  gleiche  Einsatz  wiederholt,  bis  der  Ofen 
bis  oben  hin  gefüllt  ist.  Mit  dem  Sinken  der  Charge  werden  neue 
Einsätze  gemacht,  bis  die  volle  Charge  von  20  kg  Erz  erschöpft 
ist. 

Von  Zeit  zu  Zeit  wird  in  der  Nähe  der  Düse  ein  kleines 
Loch  gemacht,  durch  welches  die  Schlacke  abfließen  kann,  nach- 
dem die  ganze  Charge  unter  den  Trichter  gesunken  ist.  Der 
Blasebalg  wird  während  einer  Viertelstunde  in  Tätigkeit  gehalten 
und  dann  die  Düse  und  der  angrenzende  Teil  des  Ofens  entfernt. 
Die  unverbrannte  Holzkohle,  sowie  der  Schaum  und  die  grobe 
Schlacke  werden  abgenommen,  der;  Eisenschwamm  (Luppe) 
isoliert,  Wasser  auf  die  glimme,nide  Holzkohle  gesprengt  und 
dann  das  Produkt,  solange  es  war^m  ist,  auf  einen  rohen  Eisen- 
amboß gebracht,  wlorauf  ihm  durch  Hämmern  die  für  den  end- 
gültigen Gebrauch  gewünschte  Form'  gegeben  wird.  Die  ge- 
wöhnlich bevorzugte  Form  ist  ein  roh  rechtwinkliges  Stück, 
welches  dort  zuweilen  in  3  oder  4  Teile  zerschnitten  wird.  Diese 
werden  nachher  erhitzt  und  einzeln  geschmiedet,  wobei  der 
Arbeiter  den  gleichen  Blasfe'balg  oder  ein  von  Hand  betätigtes 
Gebläse  und  ein  niedriges  Holzkohlenfeuer  benutzt,  oder  man 
verkauft  auch  das  Metall  im  Bazar  für  den  Gebrauch  in  der 
Schmiede.  Der  Blasebalg  ist  ein  sehr  interessantes  Werkzeug 
imd  von  genau  der  gleichen  Art,  wie  er  bei  den  Loharis  bei 
Doocha  in  Bengal  verwendet  wird. 

Versuche,  die  in  Jauli  in  den  inneren  Provinzen  während 
eines  Winters  angestellt  w'ur'd.en,  ergaben  das  Vorhandensein 
eines  Erzes,  welches  in  Indien  so  ausgezeichnet  ist,  wie  das 
Mesabi-Erz  in  den  Vereinigten  Staaten.  Man  könnte  es  ein  ge- 
sättigtes feines  Roteisen-Erz  nennen ;  die  Eingeböreneini  Inenn'en 
es  „lal  lona  mutti"  ode'r  roten  Eisen-Ton,  eine  Eisen-Tonsorte, 
welche  nach  einer  einfachen  Methode  im  Fluß  gewaschen,  mit 
den  üblichen  Zusätzen  vermengt  und  als  Farbe  für  Eisenarbeiten 
benutzt  wird.  Es  gab  einen  großen  Hügel  von  diesem  Erz, 
der  einige  60  m  hoch'  war  und  sich  auf  etwa  3  Meilen  ausdehnte. 
Seine  Analyse  ergab  Eisenoxyd]  niit  nur  i  bis  2  Prozent  Silizium- 
gehalt. Eine  durchschnittliche  Schätzung  des  Ganzen  machte 
75  Prozent  FegOg  aus. 

Untersuchte  Chargen  aus  den  Oefen  in  Jauli  und  Jubulpore 
ergaben  von  einer  dreimal  bearbeiteten  Stange,  die  aus  einem 
Block  gefertigt  war  (letzterer  bestand  aus  einer  ganzen, Charge  von 
43  kg)  folgende  Analyse  :  C  0,477  ;  Mn  0,0  ;  Si  0,082  ;  S  0,0 ;  Fo,038  ; 
Fe  99','4.  Man  entnahm  die  Bohrspäne  einer  Stange  von  25  mm 
Durchmesser,  die  in  einem  Mörser  zerstoßen  wurden ;  dann 
siebte  man  das  Ganze  und  wusch  es  in  Alkohol  aus,  um  sich  zu 
vergewissern,  daß  alle  Holzkohle  entfernt  wurde.  Der  vi^ich- 
tige  Einfluß  des  besonderen  Arbeitsverfahrens  war  deutlich  in 
dem  Kohlenstoffgehalt  ausgedrückt,  da  eine  frühere  Analyse  etwa 
0,7  Prozent  C  in  der  einmal  gehämmerten  Stange  ergeben  hatte. 

In  allen  Fällen  von  gut  verarbeiteten  Stangen  wird  durch 
den  Prozeß  selbst  schön  in  obigem  Sinne  eine  Auswahl  getroffen. 
Der  niedrige  Kohlenstoffgehalt  ist  stets  variabel  und  die  Qualität 
bei  sogar  o,4  bis  0,5  Prozent  (ungehärtet)  (wenn  es  möglich  ist, 
die  Luppe  auszuziehen  oder  zu  schweißen)  unübertroffen  an 
Schmiedbarkeit  und  Dehnung.  Tatsächlich'  sind  die  Eigenschaf- 
ten des  Materials  derart,  daß  man  auch'  durch  jeden  anderen 
praktisch  geringwertigen  Prozeß  Eisen  erzeugen  kann.  Es  ist 
vor  Herstellung  einer  Charge  immöglich,  anzugeben,  welches 
Gewicht  und  welche  Endqualität  das  Eisen  haben  wird.  Die 
Reaktionen,  welche  infolge  der  unsicheren  Behandlung  durch 
einen  Eingeborenen  mit  nur  geringen  Kenntnissen  von  dem  Ver- 
fahren, welches  er  durchführt,  bei  dem  Prozeß  aiuftreten,  sind 
sehr  unregelmäßig  und  unsicher. 

Die  Methode,  die  Eisenluppe  zu  reinigen,  ist,  allgemein 
gesprochen,  in  ganz  Indien  die  gleiche.  Das  Prinzip  beruht 
darauf,  sehr  kleine  Körner  mit  anderen  oder  größeren  Körnern 
von  Harteisengehalt  in  der  Luppe  durch  Kneten  oder  Zusammen- 
ballen in  einer  reduzierenden  Atmosphäre  imter  einer  tmvoll- 
kommenen  Schlackenschicht  zu  vereinigen  oder  zu  verschmelzen. 
Dieses  Verfahren  bringt  oft  Oxydationsverluste  mit  sich,  wenn 
man  das  Material  ungünstigen  oxydierenden  Einflüssen  aussetzt. 
Auf  dem  Holzkohlenherd  wird  eine  Schweißhitze  aufrecht  er- 
halten und  in  verschiedenen  Zeiträumen  allmählich!  ein  großer 
Teil  der  ganzen  Luppe  abgezogen  und  gehämmert,  wieder  raffi- 


728 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.42. 


r  gehämmert,  bis  ein  gleichförmiger  Metall 

klumpen  oder  em  rechtwinkliges:  Stück  erzeiigt  st  v^^^^lches 
für  besondere  Zwecke  wieder  mit  anderen  Stücken  zusammen 
geschweißt^tmd  m  die  richtige  Furn.  gebracht  w.rd 

Die    Fähigkeit  des  betreffenden  Einj^eborenen  snielt  hpi 
^:^V^ "^"^  des  Prozesses  eine  bede  Jende  ^^^^J^ 
die     Qualität  seines   Produkts   n  erbessern   oder  sie  auch   v- r 

|t      ^"  der  se.ne  Luppe  erzeugt,  kennt  jjenau 

den  Unterschied  zwischen  sehr  hartem/ stahlartrg;m  F^sef  t  nd 

^^^mt^Teü^n''"^^"''  '''''''  s^rgfältige^wlw 'tS;  Z 

stimm  en  feilen  seines  gercmigtcn  Materials  kann  er  eine  wenn 
auch   kohlenstoffhaltige   i:,scns=n-te   lierstellen,   welche  sich  m 
kaltc.i  Zustand  durch  Hämmern  u.  jede  Form  bringc-n  oder 
Werkzeugen  verarbeiten  lälit 

Bemerkenswert  ist,  daß  indisches  Eisen,  welches    wie  es 
ge^,  nhc  .  der  Fall  ist^genng  schwankende'  Men  J;::' K^Wen 
stoü   iK.nA    .uh   von  Eisen-  oder  Stahlsorten,  d,e  durch  ein 

^■u;"z:nn:k;'r'"^'^'^^^'^^^^  ..nters^heKL; 
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\  ereinigt  mit  Weichheit,  ist  sehr  auseenräet' 
und  das  Metall  besitzt  meistens  die  Merkmale,  w,e  n  f  s  e  bei 
^-hwedischenr  I^olzkohleneisen  und  Stahlsorten  mit  l  ild  lern 
Koh  enstotfgehalt  findet.  Nach  den  angestellten  Beobachtungen 
kann  man  wohl  versichern,  daß  die  eigenartioe  Struktur  nnd 
Zusammensetzung  solchen  Metalls,  welches  so  au  ^eze  chnTte 
Eigenschaften  besitzt,  zu  einer  ernsten  Streitfrage  Vemnkss"m^ 
gibt,  ob  man  dann  eine  andere  Kohlenstoff-Form  besitzt  als  def 

sTffTw  Tinf  A  frT-r';^"^^  '^^^^  graphitischen 'Kohfe  " 
stott  bz\v.  eine  Art  Karbid,  oder  nicht.  Ist  dies  nicht  der  Fall 
so  sind  die  besonders  nützlichen  Eigenschaften  wohl  mk  einer 
volJstandigen  Abwesenheit  von  Nitriden  oder  anderen  schäd 
eär\ei"Metai;""\"      ^usanrn^enhang  zu  bringen,  denen  ml 
eher  bei  Metallen  begegnet,  d,e  direkt  oder  indirekt  durch 
Prozesse  erzeugt  werden,  welche  höhere  Temperaturen  er  ordln 
Das  mußte  durch  Metallurgen  genauer  untersucht  wenden  b^' 
sonders  in  Hinsicht  auf  die  Ueberlegenheit  von  kalt-geWaTenem 
?a  r";;f^^r?;.ü^-"^""^-  glei^er^^^ 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

sind  .„,,ahH,-eh  abzufa„e„.  da  bei 

.ch  l  e.  15  Prozent  Koks  zirka  3000-3500  kg-  Tc.pcguß  ,„  der  Stunde 

Z^^r     ]  '    :\  ^'^'^  ^-P-^'  h.e,zt.ege.cherben  zu„; 

Au.n  der    Schn.eJzzone,    obgleich   <,er    Ofen    erst   vor    kurzen,  aus- 

.e.na  e.t  worden  Kst.  0,bt  es  en.en  gee.gneten  Sand  der  rationeiier 
al.   ru.gel.cherben  zum  Ausschnneren  des  Ofens  verwendet  werden  kann 

f'-l-^  in   unserm  Stahl.^'der 

:    "     """„-'"^  '-'^    ^^^J'''".    che   .0    groß    smd    wie  e„. 

"   "t''  ^^■^'''--i  übrigen   Stellen  sehr  gut  be- 

-beuen  lassen,  halten  auf  d.esen  Stellen  die  besten  Stähle  n,ch;  A'er- 
WC,,  et  w,rd  Ha,na,it  und  Btahlkernschrott  und  w.rd  u.  en.enn^Tof,,, 
....-l.iuoJzcn.     \\c,her  konnnen  die  harten  Stellen? 

Harte  Stellen  im  Quss  vermeiden 
oder  weich  machen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Fra^e  ) 

I^chcn  r";';ui!:"7^r^,,;::  "'"^'^-'^^  «^"--'--^  «aug.tellen  stnd  natür- 
en^pfchlcn  ieiu,-,  ^U^Jr^    r^^^^^  ."^  Linie  zu 

<i>c    JMaterialanhanfu,,.^     ,n   <l„.s,.n    S    1  ^"'"-^"bnnyen,  welche 

-  B-    .m,ß,en   .  m,      K        ,ß..'     7'  T"  ''    ^  "«'-hke.t  reduz.eren. 

-'-'•H  d,..e  A„.eh,ußfia;;H.f',r      '"f  ^-"^7'.  wccu. 

Ai.'gl.chkeu  schon  durch  K.uu-  ^  o^.      "  ,,,    '  ,  l      ^  ^ 

betreffende   Stück  ,n  der   ( ;n.lV.r  ?  n  ^  ,  ^7  \ 

teura-   es       aber  ern  wn-ksan,es  M  tte    u  n   \u  --hw.er.ger  und 

Weise   zu   verhüten     F.    1  ,      ,     ,      '  büß  ni  der  \  orgenanntcn 

arbe,te:n,   da^  ek  M^rtlnh   'f  nach   M.,gh,hkc,t    darauf  l.nzu- 

mögheh,  von  d^tnSn  Sd  ^^e    G^ß^iuc^^       Tk''  ,  ' '^"^'^''^^  " 

Hurch   Auflegen   .ne;  ^^e^tr ^.^S^terd^li 


nach 
das 
und 


sehr  vielen  Fällen  Materialanliätifungen  liervorgerufen,  während  es  dorh 
nicht  vje]  un^tändlicher  wäre,  den  Stutzen  etwas  länger  zu  machen  und 

Deutscher  Forinernieister-Bund. 

Bekanntmachung. 

Einzelmitglleder  unseres  Bundes,  welche  noch  nt^u* 
im  Besitze  eines  Protokolls  des  diesjährigen  Birndesf»^?J 
sind,  ersuchen  wir,  dies  umgehend,  untSr  AnaSbe  SS«* 
zutenl^:  »«"»-"«öhrer,  Herrn  7.  tcSmltz^tl 

Herren  anT''***^"*'**""*****""  9«»«öreH^ii?iür-f5IfliHdi 

Schmidt  Berlin-Neukölln,  Kaiser-Friedrich=Strasse  H9 
Siegel,  Berlin  N.  39,  Buchstrasse  7      ""°^'*'>^a»,se  62. 

Markus   Henlschel,  Berlin  N.  20,   WiesenstrassR  11  n,, 
gewählt  an  Stelle  des  nach  Wien  ^erz^^er^e^ 

Neu  gegründeter  Ortsverein. 
Formermeister-Verein  für  Gelsenkipphon  »»h  «t^ 

1.  Vorsitzender:  J oh.  Kolter"  Gefsenkirchen  H^n^^  IJmgegend. 

Schriftführer:  Leonhardt  GeisefrarTt    O^^ib'  l»- 
Cheruskerstrasse  2.  «eiseinardt,  Gelsenkirchen-Hoilen, 

do^feriSrS^^  Uecken- 

Bezirk^  

Unsere  Monatsversammluneen  finden  inrl^r, 
Monat,  vormittags  11  Uhr.  im  VereinsÄ  ^^f^^^^^^^^'^^^onnte^g  im 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt.       ^  «^^^^«^"l^al  des  Herrn  Herrn.  Kluser, 

^^"^^  Der  Vorstand. 
 jS  : — r  =  ■   LA.:  Carl  Heitl  a  g  e. 

Bergische  Formermeister-Vereinlguna. 
Gruppe  III.  Solingen-Wafd-Gräfrath. 

Der  Vorstand, 
1.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhid 
 ■  .  yvittkuller  Strasse  27.  ' 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

3.  Sonnt^g'Tm^Mraf  sta'ti^i'"  "l^^-ti^"  Oktober-März  jeden 

.      Gen'eraT-vlrr^mSnVam  sTnntr'^^^^^^^ 
mittags  2  Uhr    Tap-e=!nrr1nnn„.  T        ,  '^O.  Oktober  er.,  nach- 

.ahm!  und  MelduT  net?Wgh2i""lfl'^l£^ 
Rendan ten.    IV.  Ges'chäf tlichef  uSdIragekiste  1"'*''^^'^^^'^"^'* 

das  ^'^eue'  PHv5t1!LStei;  «fr*!*«*»«"  Vortrag  über 
Wichtigkeit  dieserVoSJ^^i^^'^®'^«?*'^'*""«*»«««**- 
zum  Efschelnim      ^**'*'^^9«  verpflichtet  jeden  Kollegen 

I.  A.r  Carl  Bredow,  L  Vorsitzender, 
 .  Elisabeth. Ufer  13,  II. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

sutt.  ''""^  J''"«'  "-e  Generalversammlung 

irrärra^gi^cssr^^^^^ 

Der  Vorstand. 
W-  ßamroth,  Schriftführer, 
 .   Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Formermeister- Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Torstand. 

1.  A.:  Herm.  Grieb,  Schriftführer, 
  Friedrichstrasse  39. 

J"""'    ^     ^  ••homnitz  iinrt  iifnneoena. 

Hotel 'rngfstrassf:  ^^«^-^«PP-  -  Vereinslokal.  „Germania- 

VA  Uh^.'°*'^'  ^'  ^^^"^«'^kaffee  im  Vereinslokal.  Beginn 

Der  Vorstand. 

 —  .  Richter,  Chemnitz.  Emilien^trasse  34 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Monat^r-tt^^nr^^:^J^  ie-  ^ 
 E^'-  V^'-^tanH      T.  ^.    p   RHIig  S.hnf'tführer 

Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umo 

<^^s.^^:fS^rS^^^:^  «onnabe.'d,  den  le.  lO^'lBTFm 

I.  A.:  F.  6  ehr  ig,  Schriftführer, 
Scbeffelstrasse  36. 
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mit  ]''l;uKsch  zu  vcrsdicn,  vorauslg'esetzt,  daß  dies  überhaupt  .mgängig  ist. 
Ein  weiteres  Mittel  zur  Vcrmieidung'  der  Saugstelleii  ist  das  Anlegen  di>r 
Kokillen.  Hierdurch  soll  erreicht  werden,  daß  die  starken  Partien  an 
den  Gußstücken  mindestens  clienSO'  früh  erstarren  wie  die  schwüclici  rn 
Partien.  Die  Idee  ist  nicht  übel  und  führt  auch  in  vielen  Fällen  zum 
Ziel.  Eüne  unliebsame  Ersi'hcinunig-  (rill  nun  sehr  leicht  bei  der  An- 
wendung der  Kokillen  auf,  niimlii  li  das  Hartwerden  der  Gußstücke.  Um 
dies  zu  vermeiden,  hilft  man.  sie  h,  indem  man  die  Kdkillcii  nicht  direkt 
an  da«  Stück  legt,  sondern  die  Kokillen  mit  t-incr  l.chmsrliicht  \'on  etwa. 
IG  nun  bcslreicht.  Hierdurch  wird  eine  direkte  Il.ärtc  in  (icii  meisten 
Fällen  vermieden,  jedoch  auch  die  Wirkung  der  Kokille  in  ihrer  .Vhsehrei  k- 
fähigkeit  vermindert.  Fei-ner  is-t  es  hei  tler  .Anwendung  von  Kokillen 
wohl  zu  überlegen,  wo  die  Kokille  angelegt  werden  muß.  Will  man  z.  ]5. 
bei  einem  Gußstück  mit  durchschnittheh  J5  mm  Wandstä-rke  und  einei- 
Anschlußfläche  von  70  mm  Wandstärke  eine  Kokille  anwenden,  so  wird 
sehr  leicht  der  Gedanke  aufsteigen,  die  Kokille  an  das  Kopfende  der 
Anschlußflächc  zu  setzen.  Da.s  ist  natürlich  verkehrt,  denn  das  Kopfende 
der  Anschlußfläche  muß  weich  bleiben,  da  hier  bearbeitet  wird;  die 
Kokille  dagegen  muß  um  die  Anschlußfläche  von  außen  herumfassen, 
ganz  einerlei,  ob  diese  Anschlußfläche  rund,  o\'al  oder  rechteckig  ist. 
In  Ihrem  Falle  ist  jedoch  Über  die  richtige  oder  verkehrte  Anwendung 
der  Kokille  schlecht  zu  urteilen,  da  die  ganze  Form  des  Stückes  nicht 
bekannt  ist.  Was  nun  die  Verwendbarkeit  der  schon  zu  harten  Guß- 
stücke anbetrifft,  wird  hier  schlecht  etwas  zu  machen  sein.  Einfaches 
Glühen  im  Glühofen  hilft  nicht,  wenn  nicht  die  harten  Stellen  bei 
g^anz  alimählicher  Erliitzung  und  Abkühlung  auf  Weißglut  gebracht 
werden.  Auch  diu-ch  'die  Gattierung  werden  Sie  kaum  imstande  sein, 
uie  Lunker  zu  vermeiden,  da  der  Unterschied  in  den  Wandstärken  zu 
groß  ist.  Eine  geeignete  Gattierung  würde  sein:  35  Proz.  Häniatit  (viel- 
leicht Ys  Krupp  und  Vi  Karl  Otto),  15  Prozent  Birlenbacher  mattweiß, 
f5  Prozent  Stahlschienen,  lo  Prozent  de  Wendel,  25  Prozent  guter 
Maschinenbruch.  F.  W. 

Gattierung  mit  Spänebriketts  fürRiemenscheiben 
mit  14—15       Zug:festigl<eit  des  Materials. 

Zugleich  Antwort  zu  Frage  935. 

1.  Bei  Verwendim;g  eines  für  Riemenscheiben  besonders  geeigneten 
Spezial-Hämatitroheisens  ist  es  wohl  möglich,  die  Zugfestigkeiten  von 
14  bis  15  kg  pro  Quadratmillimeter  zu  erreichen.  Das  erwähnte  Spezial- 
Häroatiteisen  muß  ganz  besonderer  'Qualität  sein,  mit  etwa  4  Prozent 
Sihzium.  Die  Gattierung  wäre  unter  Verwendung  von  Eisensipänebriketts 
etwa  wie  folgt  vorzunehmen:  70  Prozent  Spezial-Hämatit,  20  Proizent 
Gußbriketts,  10  Prozent  Trichter  \-on  Riemenscheiben.  Diese  Gattierung 
ist  natürlich  teuer,  entspricht  aber  ganz  und  gar  dem  Zweck;  denn  an- 
scheinend wollen  Sie  durch  eine  Gattierung  mit  hoher  Zugfestigkeit  das 
Reißen  der  Riemenscheiben  Ncrhüten.  Wegen  des  Bezuges  de»  Spe.^ial- 
Hämatiteisens  wenden  Sie  sich  an  eine  der  im  Inseratenteil  der  ,, Eisen- 
Zeitung"  aufgeführten  Roheisenhändlerfirraen.  F.  "<N . 

2.  -Die  Beigabe  von  10  Prozent-  Eisenspänebriketts  für  eine  Riemen- 
scheibengattierung  ist  wohl  geeignet,  dem  Eisen  eine  Zugfestigkeit  \'(>ii 
14 --15  kg  verleihen.  Dies  ist  aber  gar  nicht  unbedingt  notwendig, 
da  man  mit  der  üblichen,  von  Ihnen  zwar  nicht  angegebenen  Gattierung 
auch  ohnedies  die  gewünschte  und  noch  höhere  Festigkeit  erreicht.  Bei 
so  schwachen  Riemenscheibenkränzen  (von  7,5  mm)  hat  man  von  \orn- 
herem  eine  etwas  weichere  Gattierung  in  Anwendung  zu  bringen,  damit 
bei  der  schnellen  Abkühlung  der  schwachen  Kränze  diese  noch  zur  Be- 
arbeitung weich  genug  ausfallen  und  nicht  durch  nuftretende  Sprödigkeit 
bei  härterem  Guß  zum  Zerspringen  Anlaß  geben.  Dadurch,  daß  das 
Ilüssige  Eisen  in  den  schwachen  Kränzen  rapide  erstarrt,  wird  auch  eine 
selten  große  Homogenität  erreicht,  und  wo  diese  vorhanden,  ist  auch 
die  Festigkeit  fast  ohne  Ausnahme  größer  als  bei  starkwandigen  Ckiß- 
anicken.  Als  Gattierung  käme  etwa  folgende  in  Frage:  25  Prozent  Hänia- 
tit, 40—45  Prozent  Deutsch  'III  und  30—35  Prozent  Bruch.        H.  V. 

Formmateriai  für  inoxydierten  Poterieguss. 

Zugleich  Antwort  zu  Frage  936. 

I.  Die  in  Ihrer  Frage  erwä.hnten  Sandstellen  beim  Poterieguß,  welche 
sich  hauptsächlich  an  den  Trichtern  befinden,  werden  Sie  nie  ganz  \<£\- 
meiden.  Auch  bei  dem  besten  Formsand  konmien  diese  unliebsamen 
Stellen  vor.  Ihnen  Formsandniischungen,  sowie  Bezugsquellen  für  Form- 
island, Stein-  und  Holzkohlenstaub,  sowie  für  Graphit  mitzuteilen,  ist 
memer  Ansicht  nach  zwecklos,  solange  Sie  nicht  angeben,  in  welchem 
Teile  Deutschlands  Ihr  Betrieb  liegt.  Bei  all  diesen  Bedarfsartikeln  spielt 
doch  die  Fracht  beim  Bezüge  eine  große  Rolle,  die  bei  der  Zusammen- 
stellung der  Selbstkosten  oft  schwer  ii-is,  Gewicht  fällt.  Es  kommt  auch 
nicht  immer  auf  den  Formsand  an,  denn  es  wird  in  vielen  Gießereieini 
Deutschlands  ein  hochsauiberer  Poterieguß  erzeugt,  wobei  aber  diese  Be- 
triebe unmöglich  alle  denselben  Formsand  zur  X'erfügung  gehabt  haben. 
Es  kommt  eben  nicht  immer  auf  die  Qualit.ät  des  Sandei  m,  sondern 
die  \'erarbeitu!ng,  die  Aufbereitung  und  das  Mischungsverhältnis  des 
Modellsandes  sind  sehr  oft  ausschlaggebend  für  seine  '  Verwendbarkeit. 
Modellsand  für  Poterieguß  soll  in  erster  Linie  fem  und  gleichmäßig  sein. 
Direkt  grubenfeucht  verarbeiteter  Sand  liaf  sich  hierbei  nicht  so  vorteil- 
haft bewährt  wie  getrockneter  und  gemahlener  Sand.  Das  Mischungs- 
verhältnis richtet  sich  nach  dem  Tongehalt  des  Formsandes.  Wir  ver- 
wenden in  unserem  Betriebe  zum  Beispiel  mit  gutem  Resultat  fettem 
Bottroper  Foiansand,  getrocknet  und  fein  gemahlen,  im  Mischungsverhält- 
nis von  6  Teilen  •altem  Sand  und  i  Teil  neuem  Sand.  Der  Sand  wird 
m  automatischer  Aufbereitung  hergestellt  und  vermischt  und  ist  absolut 
gleichmäßig.    Ein  wichtiger   Punkt   ist   beim   Poterieguß-Modellsand  der 


Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  iin  Monat,  nachmittags  .'i'/ü  Uhr,  Monats- 
versammluDg  im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dorn  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Mtinsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr, 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I,  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer, 
Duisburg,  Wörthstrasse  23. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
I.  A. :  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
DflsHftlflorf-nbprkanqpl.  Scbanzenstr.  81. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
 T  A.:  Robert  Müller.  SchriftL 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere    Monats-Versammlungen    finden    jeden     zweiten  Sonn- 
abend im  Monat,  abends  SVa  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse, 
statt.  Der  Vorstand. 
 L  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand, 

 .1.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister- Verein  Franlcentliai  und  Umgegend. 

1.  Vorsitzender:  Balthasar  Allgayer,   Frankenthal,  Wormser 
Strasse  III. 

1.    Schriftführer:     Heinr.     Rudolf     Petzold,  Frankenthal, 
Wormser  Strasse  122. 
 Der  Vorstanil. 

Formermeister-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

1.  Vorsitzender:  Waldemar  Meinig,   Gera-R.,  Linden-Allee  I. 
1.  Schriftführer:  Wilhelm  Hess,  Gera-R.,  Reichsstrasse  73. 
1.  Kassierer:  Paul  Häseler,  Gera-R.,  Spörlstrasse  12. 
Versammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends 
8Y2  Uhr,  im  Cafe  „Fürst  Heinrich",  Gera,  Wiesenstrasse,  statt. 


Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  Franirfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,   nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 
statt.  Der  Vorstand, 
 Josef  Schiefer.  Höchster  Strasse  1. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Ud  sere  Versammlung  findet  Sonntag,  den  13.  Oktober  er.,  vor- 
mittags 11  Uhr,  im  „Restaurant  Winter",  KI.  Sandberg,  statt. 

Vorher  Besichtigung  der  heiligen  Kreuzkapelle  des  hiesigen  Rat- 
hauses.   Versammlung  hierzu  um  ^/alO  Uhr,  ebenda. 

Der  Vorstand. 

 '  I.  A  :  Horn,  Bernhardystrasse  1. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 LA.:  Rob.  Pfeiffer.  Schriftführer, 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8^/2  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt. 


Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10' 


/j  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
A.:  B.  Kl  i  Ti  ken  b  fir  e. 


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  „Earopäischen  Hof"  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

NB.  Noch  ist  bekannt  zu  geben,  dass  unser  jet'iiger  Kassierer 
Herr  Kollege  Friedr.  Wieland,  Moritzberg  b.  Hildesheim,  Bergmühlen- 
strassp  11.  ptr.,  i=it. 


Formermeister- Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  26.  Oktober  im  Vereins- 
lokal „Panorama",  abends  '/^S  Uhr,  statt. 

Der  Gesamt- Vorstand. 
I.  A.:  Herrn.  Gast. 
Leipzig-Leutzsch,  Hauptstrasse  29, 1. 
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Stenkohlenzusatz.  Dieser  darf  bei  weitem  nicht  so  groß  sein  ui.  Wuu 
Maschinenguß,  sondern  im  höchsten  Falle  2  Prozent  der  Sandnun.e  1,.- 
lagen.  Femer  ist  nur  bester,  sasreK:!,,.,-  Fe,tk„hl,.ns,anb  zu  vcr^^n-lm 
Lm  großer  I  ehler  In  nu  M,.d..|l.and  b„  l'ou  n..,,,!.^  ,m  ,.,  „.•,  d.  ,  'lal\ 
dei  Sand  zu  stark  a.,,.,e„,  la.,  „„d,  und  dn-s  .st  au,  h  n,  ,1..,  „„'.M.n 
Fallen  der  G.wl  tu,-  du-  \Vrun,  enn,un,.n  uu.  d.n  ,„,1,,.,  h.auu,  d 
cL-us  Eisen  be,  dem  forschen  Emo-.eßcn  auf  dcu.  na.s,  „  Saude  n  cht 
ruh  und  gewohnhch  noch  ,m  TnchUa-  k„cht.  Kuu-  u-ucrc  ^vHh  e 
RoJle  tu,    die  Sauberkeit  <les  Stueke.  s,„e„   fen.e,  d,e  ,an.e  ISehandlun' 

l-'"-.^"i3l<'rn.ers  an  deu  Tneluen,  der  von  ,h,n  lier.e.telhen  Stu.  ke 
abzu.ehauer  ,s,  und  du:  l.e.ulu  UKaner  Ansicht  tmd  "Kffahrun^  ttaeh 
a  t  \\ahrheit,  obwohl  ach  kein  o-ekanter  Potenef ortner  l„n,  al^eV  duh 
|;.S  uh  g-roßerc  Mengen  Potene-  und  (  )lenKuß  herzustellen  habe  A'iel- 
lach    wtrd    von   dem    Fotatter    der    F..l,ler   ;,e,nacht,    daß    dte  Sandpa.aten 

-  Kstceti  .alle  ruht  das  F.sen  au,  Trtchter  sowobl,  u  te  aueh  ur  -ler  Um- 
gebuno    des      rtchters    un    Stuck    nteht,    wahrend    be,    zu    losem  Tnehter 

S^«foir;^l  -l^''^"'  '""-"Ker,sscn    w,rd.     Ferner  ist 

CS  eifoid.alah,  <laß  u„,  den  J  r,chter  herum  genügend  Fuft  .estnrhen  w.rd 
Der  Staub,  mu  ^veIchem  die  Form  eingepudert  wird,  ,m,ß  't.nhedu,,,  te.t- 
pobert    werden,   da    er  .sonst    auffbegt    und   sich  an    andern    Stellen  ie.t- 
schweutn,,.    Der  sicherste  Beweis,  daß  die  Unrein,gke,teu  an  den.  Triebt 
aui   d,e    luchtigkeit  des  Formers  zuru.  kzufubren  smd,  ,st  der    daß  y 

TSr'7n  •'■'J^-P'-l"kt,<,nen  'nur'du.-d, 

rnchtc-tehler  zum  Ausschuß   bringen.     M,„„  |,e   dieser  aimelernteu    I  .m. 

-    "H-,    emen    ^  ernünftigen,    lel,le,-t ,  e,eu    Feil,  ,„  ht'er  herzustellen, 
Kurz    zusanunengetaßt^    s,nd   die    Hauptpunkte    zur    \-er,i,e,dun,    de)    ( br 
Hgkn.en  an  den  Tnchtern  b,l,e„de:   (ilcchmaßige,-,  ^ut  aul bere.teler 

des  kchnchters  unter  Berückst,  bttgung  ,ie,  nötigen  Festigkeit  des  F„r,m 
Sandes  au,  1  nebter  ruhiger,  ntcht  zu  überhasteter  (  a.ß,  dannt  das  Stuck 
.-i>  h  ,uhiL.   (Ulli  und  der  T.achter  nicht  ko<  ht.  p-.    w.  ' 

Laufkrananlagen  im  Qiesserei-Neubau. 

Zugleich  .Antwort  zu  Fiage  9-,;. 

die  Kra!i'''l'^''l  "nd  Weise  der  Anlagen   ^  on   Gießeret-Xeuhauten,  wobe, 
if  d        ,        ,        ■  hmdurchfahren,  un,  außerhall,  der  Gießere, 

auf  de,H  formkastenlagerplatz  oder  "bom  Transport  und  Aufladen  schwe 
ei   Guß.stucke  verwendet  zu  werden,  ist  nur  zu  enipfehlen.    .\,n  geeigiKt 
nn'^l^r  ^^"r"*«"^  f"'  E--fachwerkbau,  l  h.  Eisenkon^truktion 
n  it   S  emmauerwerk.    Bei  der  Koastruktion   des   Clebaudes  ist   auf  d,e^ 
lerSS:  -^--ndere   muß  die  Höh; 

orruFtun  ^^^"f  r»'-'--'    Kcwahlt    werden.     Die    beste  \-erschb.ß. 

oe  ,  r,  '  '""""^  E-enkonstruktion  aus- 

n  t     :;!;!"  r-  f -'^       senkrechter  R,.  h- 

,,u.    tuid   abwärts   bewegt.     Das    Mü^   und    Abbewegen   der  Waooe 

ub  r^P  u'''7r'  Jfandwinden,  von^veIchen  dS 

^eile   übe,    Rollen   fuhren,   an    welchen   die    Klappe   aufgehängt   ist     D  is 
ScS:::"  kam.  ^doch   auch  diidi   m.:tor,sch;n  Antn;: 

d:";t;erstm;:F^^ -ide;^!,-^^,;^!  "1:^7:^; 
™kf;;a;'^cf Kn;rs^dor^^;.;: -Kt"r:;,r 

F    f   "'"f^'";-^^'  transportiert    werden.     Eine  ^a- 

tn,eZ?:;"    r  """r  Eisenkonstruktion  baut 

a     u  ,  ^™'k<^^n-  oder  Eisenhochbau  nach  KTarlegmv.  II,,,-,- 

du^sbezugbchen  Wunsche.  Auf  Wunsch  b,n  ,cl,  ,edocl,  auch  4rn  b  " n 
™,:e '  (  ,1"'";"'""^  ..Eisen-Zettung''  ,n,L  nacbzuwel;;:  w  d  e 
ciartigc    Gießereibauten   ausgeführt    haben.     D,e    \„rteile     welche  diese 

;ri-'i  """i'        — '-tzen.'i';m":Fj:,asfi:: 

aX'ha  .   de  K   "        '■•■-■^-'^^f.-He.t   sowahi   innerhalb,   wie  aueh 

.         II  1,      |,„n.u„eholt   we,-den.     Der    .\ ,  beitsplatz   der   Gießere,  geh, 

'^'-'P'-lplatz    für    F.umkasten,    gn.ßere    Ivernnlatten  ilsw 
verforen,    ebenso    brau.  he„    au.  b    d„.    ..r„ß,a-..n  (bdktu.d 
M,„    Hitirl   IV, IT      c    .  ,       ,  .-,i<>u(-i.n    Irulistmke,    wel.be  nicht 

u,  zt    :  ""  '^^  >"  der  Gießerei  ge- 

Ii  '^^  Gießereien  m,r 

F.  W. 

Anordnung  der  Düsen  im  Kupolofen. 

Zugleich  Ant\\a:„  t  auf  Frage  i;4o. 

Erlah,,,,!.'e,,":;;''''':f'^'T:  ^^•■«'•'-"■""Hmgsdusen  ,iach  „lem.a, 

'         K  d,       .1  ,       ■     ^  ''^'''"'"f'-  ."izulegen.  In 

Iwr  zu     k  ,  ß       :    ■ d,..    Düsen    anzuordnen,    halte    ,d,  nicht 

auo^;;:s::'';'on^  d! ' :  ::\;r':p::''::,;;'''''-^^^  ^••»i--'-  «'--'-f'-. 

,,|,ii,.    ,lnlw.;  .luf    cl!L    ,,1,,;,,.    Dusenreihe    verschoben  wird 

d;r'r''D  ''  '''T-'"".  '  GuBm,uer,al  zu 

Heu   (>„e,-.,.ln,„,    l'l  ',»H,s,htutt   etner   Duse   itngefahr    i  ,ai,-', 

bdiir ■ ;: :  a  a  ■::;:;,a' '-i'*^-'^'-' 

.ondeni  m,,-  <ltu-.  I,  ,b     n b.,-  üX;^  '  '  '-'«-KmIusc,, 

•Der  Durchmesser  des  S.diach  ,  ,  ,  ""'l'"  ^^""^^  '^-'-'-ge,  uten  wu  d. 
nf,.r.  ■         \  -^cnacliiis  i,,.„,  n,,i,  stm,,nt  m,t  der   Hohe  d.^. 
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Formermeister-Vereln  Letmathe  und  Umgegend. 

MoEat^staT  ^^°"^*^^«'-«^'""^l""S  ß^det  jeden  dritten  Sonnt'ag  im 
nachtnSägfs^tH^rtX'nle^stftf  ^'^^^^  ^eye, 

ist  Treffp\?kf  ^^!r^St\tm1i  [^rZ)'^^ 

Um  allseitiges  Erscheinen  wird  gebeten. 
  I-        Robert  Kleine.  Schriftführer 

Formermeister-Verein  Magdebürg^und  Umgeöend^^ä 

Unsere  Monats- Versammlungen  finden  nunmehr  fnr  ^o.  q  "  ^ 
halbjahr  Mai,  Juni,  Juli,  August,  September  unrOkto£r  wiederT" 
zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abendi  8'/,  Uhr,  im  Verei  slokal 
Steiner",  Breiteweg,   Ecke  ülrichstrasse    st«H      n;!^'fi  "^"«^en- 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vere  nsl'okar  Kollegen  werden 

gebeten,  vollzählig  in  den  VersamSgt  l'^ieheine" 

Der  Vorstand. 

 —   I.  A  :  J.  Maier,  Scbriftfflbrer 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

lt,ng  ^tr^^^^:^^:^  tM?^,  Monatsversamm. 

^  Der  Vorstand. 
 s  ^-  A.:  Hermann  Stryck.  Schrift.fohr«. 

Formermei8tei^Verein~Nürnberg;  — 

MaximS".  fbeTd^^^Ihr   ''^^^^  Versammlung  im  „Hotel 

Der  Vorstand, 
«eorg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b 
-^J/*^,  Hutzier,  Schriftführer,  ' 
—   Nürnberg- Werderau.  Hoifmannstrasse  5  I 

Formermeister-Verein  Remscheid  unFtW^eiid 

Monat,^TÄrS? r  SX^^^  - 

Ordnung  wird  in  der  Versammlung  bekanS  gegeben      '         '  ^^^''^ 

Der  Vorstand. 

 ^-  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Siegbrücke,  statt.  '       "^«s*^«*  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 

Der  Vorstand. 

 .  E  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer. 

Formermeister-ßezirksverein  Velbert  und  Umqeaend 

Unsere  Monatsversammlung  findet  ieden    dritten  ■ 
Monat  vormHtags  lOV.  Uhr,  im  fBriller  nif-  L^^^^^         Sonntag  im 

erscheinen.    ^  ^  ^^^^^T  ^ersammhing  zu 

Der  Vorstand. 

 =   E  A.:  Emil  Krämer.  Scbriftfnhrfir 

Formermeister-VereitTWet^^ 

.achmlJj^^^ÄSÄ^ 

  Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

6  Uhr''ra:;miIt:g:rä""!leSranf?rit:"^"  Sonntag   im  Monat, 
statt.     Daselbst  jfden  Son^t  mS^n  F^^hs^ho^^^^^^^^^  ßuhrstrasse, 
 .  I-  A.:  Eritz  Rühsmann.  1.  Schrittführer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  ieden   9  «!r.^»,fo     •  tu 
,.acta.t..,s  3  Uhr,  i„  E«..,,ra„^,,Ei„,?t„'??=J„L?.rÄf  „iÄ^; 
Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.   P.  Ho f mann.  Schriftführer 

.  Werdau,  Kohlenstr.  18  II 

OesUchisclterForinerintt-fiiinil 

Wien. 

10  Uhr^?m  TeSSafT.hi''''"  1°^°'"«  ^  vormittags 
Gumpend?rfer  Ssse  li.  Restauration,  Wien,  VI.  Be.irl. 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

J osef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


^Ilenaiigeboie 


u  ^^'Plche  in  guten  Beziehungen  zuEiseneiessereien 

stehen,  werden  von  Spezial-Fabrik  in  Kernstützen  usw.  Vis 


^r-^'-^'^'-^  -^auxiK.  jii  li-erusüUDzen 

Vertreter 


gesucht. 

Angebote  befördert  unter  E  Z  3556    die  Exped.  dieses  Blattes. 
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WindausstTÖnimiy  uikI  soniil  aiirli  die  Rdhrleitung-  iiiclil  weniger  als  200  mm 
im  Durchmesser  belni^cii,  \y<>  Sic  dann  durch  "Steigerung  der  Tnraiiz.ihl 
•die  nötige  Windmengo  und  .snmil  auch  (-ine  h(')liero  Pressung  civiclcn. 
Ferner  seheinl  mir  der  Satzi<i)l<s  iml  15  l'ro/ent  etwas  hoch  /u  sein.  I<;h 
schmelze  in  einem  iilniHclien  Olen  xoii  gleicher  Ihihc  und  lielUer  Weile 
mit  durchschuillhch  ,S  Pmzent  Koks,  und  habe  dal)ei  ein  sein  dünn- 
fjü-ssigt's  ICisen.  Die  llolie  \  om  lioden  l)is  zu  <len  Düsen  i^l  elieutaJls 
800  nun.  Im  ül)n,gen  \er\\eise  i(di  auf  die  cms.  hliigi^en  Al)liaiidlungen 
■dieser  Zeitsclvrilt.  l'i- 


Preiserhöhung  für  Siegerländer  Eisenstein. 

Wie  au.s  Siegen  berichtet  wird,  erhöhte  das  Siegerländer  Eisenstein- 
,s)'n(hkat  die  Eisensteinpreise  für  das  erste  Semester  1913  um  sechs  Mark 
füi-  10  'l'onnen  Rohspat,  um  zehn  Mark  für  10  Tonnen  Rostspat  und  um 
sechs  Mark  für  10  Tonnen  Brauneisenstein.  Danach  würden  sich  also 
tlie  Preise  für  das  erste  Semester  1913  für  10  Tonnen  bei  Rohspat  auf 
1:18  Mk.  und  bei  Rostspat  auf  185  Mk.  stellen. 

Eisenpreiserhöhungen. 

Ueber  die  in  Frankfurt  a.  M.  letzthin  beschlossenen  Roheisen- 
Preiserhöhungen  x'crlautet  jetzt,  dafi  die  einzelnen  Sorten  um  mehr 
als  3  Mk.  in  die  Höhe  gesetzt  wurden.  .Spiegel-  und  Walzeisen  werden 
ton  4  I\Ik.  und  Hämatiteisen  um  5  Mk.  erhöht,  während  Puddel-  und 
Stahleisem  um  3  Mk.  in  die  flöhe  gesetzt  wurden.  Ursprünglich  machte 
sicli  in  der  Versammlung  eine  Strömung  zugunsten  einer  noch  größeren 
Erhöhung  um  5 — 8  Mk.  geltend;  erst  die  neuen  politischen  Verwicklungen 
sowie  die  in  der  Versammlung  bekannt  gewordene  .Absicht  des  Ivjhlen- 
syndjkats,  ab  i.  April  die  I^reise  für  Kohlen  und  Koks  wieder  in  die 
flöhe  zu  setzen,  waren  der  Anlaß,  daß  man  sich  mit  mäßigen  Preis- 
erhöhungen begnügte. 

Die  Stabeise  nhändler-\'ereinigung  des  Dortmunder 
l^ezirks  hat  ihre  Lagerpreise  für  Eisen  und  Bleche  um  5  Mk.  pro  1000 
Kilo  mit  Wirkung  ab  i.  Oktober  erhöht.  Die  Preise  für  Hufeisen  und 
Bleche  werden  den  erhöhten  Einkaufspreisen  entsprechend  um  10  Mk. 
pro  1000  Kilo  aufgebessert. 

Am  belgischen  E  i  s  e  n  m  a  r  k  t  e  wurden  die  fnlandsjjreise  für 
FlußeisenbJeche  um  2,50— ,—5  Fr.  auf  180—185  Fr.,  für  Schweißstabeisen 
um  2,50  Fr.  auf  170—175  Fr.  und  für  Flußstabeisen  auf  162  —  167  Fr. 
erhöht. 

Preise  für  Bleierzeugnisse. 

(Nach  der  \>m  der  Bleiverkaufsstelle  vorgenommenen  Ermäßigung 
der  Preise  um  i  Mk.  pro  loo  Kilo  stellen  sich  die  Grundpreise  für  die 
einzelnen  Gebiete,  wie  folgt:  Rheinisch-Westfälische  Händler-Vereinigung 
52,30  Mk.,  Frachtgruiidlage  CöLn,  Nordwestdeutsche  Händler-Vereinigung 
53,00  Mk.,  Frachtgrundlage  Hannover,  Norddeutsche  Händler-Vereinigung 
53,00  Mk.,  Frachtgrundlage  Hamburg,  Brandenburg-Sächsische  Händler- 
Vereinigimg  54,00  Mk.,  Frachtgrundlage  Berlin,  Mitteldeutsche  Händler- 
Vereinigung  54,50,  Frachtgrundlage  Freiberg  (Sachsen),  alles  für  Bezüge 
als  Stückgut. 

Preiserhöhung  für  Zinnfiguren. 

f5er  Verband  deutscher  Zinnfigurenfabrikanten  in  Nürnberg  schreibt 
.folgendes:  ,, Infolge  der  seit  Monaten  enorm  steigenden  Blei-  und  Zinn- 
preise  (Blei  steht  beute  bereits  60  Prozent  höher  als  zu  gleicher  Zeit 
im  Vorjahre)  sehen  wir  uns  veranlaßt,  vom  28.  d.  M.  ab  einen  .Aufschlag 
von  10  Prozent  auf  unsere  Verkaufspreise  eintreten  zu  lassen." 
\'om  rheinisch-westfälischen  Eisenmarkt 


Marktberichte 

Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   76^/2 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   73 

~.            Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   68 

Thomaseisen  aus  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  60  —  62 

Spiegeleisen  ab  Siegen   81 

Deutsches  Bessemerroheisen   80^/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  85—88 

Stabeisen  in  Schweisseisen   145  — 148 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  123  —  126 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  14272 — '47'/2 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   13a — 135 

Kesselbleche  aus  Flusseisen      .    .    .    .    .    .    .  142 — 145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120 — 130 

Gasflammenförderkohle   115 — 125 

Fettförderkohle   ii2'/2 — 120 

Nusskohle  II   215 — 255 

Kokskohle   122Y3 — 130 

Giessereikoks  ,    .  i8o — 200 

•          Hochofenkoks   155 — 175 

Brechkoks   200 — 230 

pro  IG  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 
Dortniund,  8.  Oktober.    Die  Jetzthin  angekündigten  Preiserhöhungen 
des  Roheisenverband.es  sind  nunmehr  eingetreten,  und  zwar  ging  man 


Gesucht 

tüchtiger 

Assistent  für  den  Giesserei-Leiter, 

in  modernem  Giessereihetrieb  theoretüsch  und  praktisch  durchaus  er- 
fahren und  womöglich  mit  süddeutschen  Verhältnissen  vertraut.  Ein- 
tritt möglichst  bald. 

Maschinenfabrik  Esslingen 

in  Esslingen. 


Maschinenfabrik  in  Norddeutschland  sucht  zum  alsbaldigen  An- 
tritt für  ihre  Eisengiesserei  und  Metallgiesserei  (6.5  Leute)  einen 
energiochen,  tüchtigen  und  nüchternen  Meister.  Derselbe  muss  gute 
Kenntnisse  in  der  Hand-  und  Maschinenformerei,  sowie  in  der  Her- 
stellung von  grösseren  Gussstücken  nach  Modellen  und  Schablonen  be- 
sitzen, alle  vorkommendeu  Legierungen  kennen  und  im  Lohn-  und 
Akkordwesen  bewandert  sein. 

Gefl.  Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften  und  Gehalts- 
ansprüchen unter  E  Z  3551  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

Gesucht 

von  einer  sehr  bedeutenden  Eisengiesserei  Mitteldeutscli- 
iands  ein  durchaus  tüchtiger  _ 

Formermeister 

für  die  Formmaschinen  -  Abteilung  bei  sehr  guter  Be- 
zahlung. Es  wird  nur  auf  ganz  erstlclassigen  Fach- 
mann reflelitiert. 

Offerten  unter  Angabe  des:  Alters,  der  Gehalts- 
ansprüche, der  Zeit  des  Eintritts,  mit  Zeugnisabschriften 
und  Referenzen  sub  D  S  320  an  Rudolf  Mosse, 
Dresden,  erbeten. 


Lehmformermeister, 

spez.  bewandert  in  Zylindern  und 
schweren,  kompl.  Maschinenguss- 
stücken, zu  bald.  Eintr.  gesucht  von 
Eisengiesserei  Süddeutsch!.  0&.  m. 
Gehaltsanspr.,  Zeugnisabschr.  und 
Ang.  von  Referenden  unter  E  Z  3561 
an  die  Exped.  d.  El. 


=  MiWM 


so  f.  gesacht  für  besteingerichtete, 
kl.  Giesserei.  Reflektiert  wird  auf 
tücht.,  energische  Kraft,  welche  den 
Betrieb  selbständig  leiten  kann. 

Offerten  mit  Gehaltsanspr.  unter 
U  F  6394  an  Rudolf  Mosse,  Halle  a.S.  i 


Verdingung. 

Die  Lieferung  von  103,7  t  fluss- 
eisernen DifferdinfferTrägern  für  die 
Fuhsebrücke  auf  Bahnhof  Celle  soll 
öffentlich  vergeben  werden. 

Oeffnung'der^'Angebote  am 
Montag,  den  14.  Oktober, 
vormittags  10  Uhr,  bei  der 
unterzeichneten  Bauabtei- 
lung, Meteorstrasse  1. 

Die  Verdingungsunterlagen  können 
werktäglich  von  8 — 12'/2  Uhr  und 
von  3 — 6  Uhr  bei  der  Bauabteilung 
eingesehen  und  gegen  vorherige 
kostenfreie  Einsendung  von  0,60  M. 
in  bar  von  ihr  bezogen  werden. 

Zuschlagsfrist  4  Wochen. 

Celle,  den  2.  Oktober  1912. 
Kgl.  Eisenbahnbauabteilung. 


Kleinere,  gut  eingerichtete  Metallgiesserei  in  Sachsen  sucht 
tüchtigen,  erfahrenen  Giessermeister,  der  in  Armaturenguss  firm  ist,  zum 
sofortigen  Antritt,  sowie  einen  tüchtigen  Former.  Offerten  mit  An- 
gabe der  Gehaltsansprüche  und  seither,  Tätigkeit  erb.  unter  E  Z  3564 
an  die  Exped.  dieses  Blattes. 


Stellengesuche 


Fopmermeistei'.  34  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Stahl- 
guss;  besonders  firm  in  Stahlfassonguss  nach  Modell  und  Schablone  bis 
zu  den  grössten  Abmessungen,  Trocken-  und  Nassguss,  sowie  im 
Schmelzen  von  Weich-,  Hart-  und  Manganstahl  aus  dem  Martinofen, 
auch  mit  Lohn-  und  Akkordwesen  vertraut,  sucht  Stellung, 

Offerten  unter  E  Z  (J  562  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 

F'ormemieistei*,  49  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
und  Metallguss,  besonders  firm  in  Fassonguss  aller  Arten  Röhren, 
Dampf-,  Lokomotiv-  und  Werkzeugmaschinenguss,  sowie  in  allen 
Systemen  Formmaschinen,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  6  645  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

Foirnierm eistet*,  39  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
und  Stahlguss,  besonders  firm  in  Zylinderguss,  Schablonenguss,  feuer- 
beständigem Guss  und  Hartguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  558  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

F*Ot*mei*meistex*,  38  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in 
Eisen-  und  Schmiedeeisenguss,  besonders  firm  in  Maschinen-,  Armaturen- 
und  Zylinderguss,  sucht  Stellung. 

Ofierten  unter  EZtt559   an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 

F^OI*tnei*meister>,  36  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eisen- 
guss,  besonders  bewandert  in  Dampf-  und  Werkzeugmaschinenbau,  sucht 
Stellun?. 

 Offerten  unter  E  Z  Gr  560  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten.  

F^ortnermeistei*,  45  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert  in 
Eisen-  und  Metallguss  nach  Modell  und  Schablone,  in  Sand,  Masse  oder 
Lehm,  Ofenbetrieb,  Kernmacherei,  Lohn  und  Akkord,  sucht  per  sofort 
oder  später  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  Gr  510  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
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Maßnahme  ,v  schreiten  d  e    \       h?  i  K  «l^-i^-heu 

neue  Steigeruno   iü     Roh   sen^  ,  "■'^"'\/'"'-':<Iings  würde  eine 

kommen       du  Krhc.lum' en     e  ''^'sW-'H'n.    I'ur  das  laufende  lahr 

verschiossin   ist      le  e  t  U  s    ^^.^^V  '^''^^  ^l^'''  »«larf  bereits 

bandes    daß  das  ('es-    "t  ^lokumentiert   d,e   Maßnahme   des  A'er- 

Mit   dertt^^Lp'"     i    hnn'rT'"'  P'"^'^  1'"^  ^^^'--htsvoll  ist. 

eu.^,.,  de,  to,;u.i;"^v;    ß i:;;.,,^^™     ^nde  ,9,5  .e. 

unbedeutender   I),f(erenyrn  n,,  i  \  ,  konnte  wegen  einiger 

i- e.inain^^ung  und  i^ilose  nichts  zu  wünschen  übrig. 
.   ^"f"  "herfchlesischen  Eisfnmarkl 

-l.  r  w,m;:,lh;,:VdiLe!t  dl^V  7^^'™'  ^^'^^  '"'^  ^'-^  Herannahen 
l''l/tMcn  au.  h  m  t     ,  ^  ^"^"'^'^  abzuflauen  pflegte,  man  der 

n.>s,.  wc  M.  ,  ■  nd  ^  SH  r"  entgegensah,  hegen  het.te  die  \Vhnlt- 
g<li.  n.i   ,d,n    u  ,  ■  '  nT'\v'?'''":'^''  ^^^'^»^äft  vorüber- 

'-inH    ,1,     '      f-        •   '''^'^<^-'\.f^''  ^^erke  doch  über  einen  Auftrags- 

711  I  Neigung  entstanden   wäre    die  Produktion 

^':rv-;';"  '-'r'-^  --■"tJminSria:;;^/^- 

auci,    ,l,  r    r-i    rl  <l'e  ganze   hrzcugung  zu  absorbieren.    Das  ist 

.  i      n    :,X''i:;;-,,"V'r-V"'^''''-  -rhaUmsmaßig 

niHir  .cliHc         '  .1       'n    '  "-"'^    Hussis<h-l>olen  wek 

Berliner  Metallmarirt. 
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Pormermeister,   37   Jahre,   verheiratet    erfRhr«r.  ; 
Eisenguss,   besonders   bewandert   in  Sand-    Schablonen      vfL  "'i 
Lehmguss  und  Formmaschinenguss.  sucht  Stellune  ' 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  565  an  die  Exped.  dieses  Blatte«  erb 

Formermelster,  30  Jahre,  verheiratet  firfahmr,       t  ü  

besonders  firm  in  Eisengti'ss.  in  Gas^otoren  Tl^bTn^  und  all/^nT/"''' 
Maschinenguss,  sucht  Stellung  ^  "roinen- und  allgemeinem 

 G'-fl-  Offert  unter  E  Z  G  666  an  die  l!xped.  diese.  ..k.^,^ 

guss,  b^srd^slffSf^^l^il^^ 

maschinen-  und  WerkzetigmaschiLengu^I'ucL' St^^^  ^«"^^^^^ 
 Offerten  unter  E  Z  G  567_an^ieJxW_d^^ 

und  TransmissioLgus"!^suchf Stellung^  Papiermaschmenguss,  inliau, 
 Gefl-  Offerten  unt.r  E  Z  G  568  an  die  V..r..,^^^^^^^^„,,^,^^ 

Eisen-  ^e^'Callgl^.^iSSS?^^^^^ 

und   Schablone,  im  "por^hTnen^tr  eb  ""uTd'Tn^^ 

Modellplatten,  sucht  Stellung  Aniertigung  von 

Offerten  unter  E  Z  G  564  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Bßltrfije  zur  Praxis  der  Eirengiesser« 

Von  Carl  Rott. 

Die  Foptschpitte  in  dep  Fiusseisen- 
Dapstellung  f.  den  Giessepeibetpieb. 


I  I 


II. 

Die  Gasfeuepungen  füpdieTpocken- 
icammepn  des  Giessepeibetpiebes. 

=  Preis  Mk.  1.50.  == 

Verlag  der  „Eisen-Zeitung",  Berlin  8.  42 

Aus  dem  Inhalt:  Das  Herdfrischen  im  Gasofen:  Besse- 
mereibetrieb  mit  der  Klein-Birne;  der  Temperguss  und 
Feinguss.  Mit  2  Tafeln,  enthaltend  25  Zeichnungen,  und 
mehreren  Textabbildungen. 
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aller  Art. 

Spiral  Druck- U.Zugfedern, 
i^öii  Sdirankfedern.  SchloO- 
federn.  TürscIlliBBerfedern 

Pfepde-Schonep 

in  3  Systemen 

IVIassenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

  Muskelstärk-apparate 

Welches  Werk  lifif^rt   

U-Eisen, 

Nuten  versehen  sein  ni  ,1  •    •      .        ^^^eselben  müssen  mit 

unter  J  IV  T797  :n"«^;do,r;;?o.- «".tlL^^^l^f '  ^^"^^ 

Dalheimep  »andwepke    :s  Rheinland. 

la 

Plastizität     ''^'"^'f g^'^iRiiPt 

iiii-  Fonniiiascliinen 

Prima   Kernsand   und  Kernsteinsand 
pct.  Putzersparnis,  98  pCt.  KieselsMure 

la  Primasand 

Westdeutsche Kristall-Sandwerke.  Cni  h  H  Essen-RuHr.  Biieinland. 

Meissner  Formsand  SS» 

H.Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen. 


PH.  EYER,  INGENIEURBUREAU, 

Halberstadt,  Plantage  2a, 

baut,  als  Spezialität  Muffel-,  Schmelz-  und  Glühöfen,   sowie  Einrichf.ngen  für 
die  Oussemailleindustrie  und  erteilt  Konsultationen. 
^  la- Referenzen  von  ersten  Firmen  der  Gussbranche.  _ 

HERRMANN  RASLNACK  NACHF.,  BERLIN  S  42 

Grosses  Lager  in  samtliclien  Alt-  und  Neumetailen 

Speziadtti:  ffBliifliBlall  MiiSMiiii.  □  .^£::^'^rL'az,Tuctr^^^^^^ 


NurWrdi«  Originalmarke  E 

oUjabri^c  Holzerbaltuncj 


KAVENARiuS»  

STünoAST  Mamburo  Bfftiin  «  Köim  | 


ABFAIL-DRKHTE 

zum  Binden  und  zum  Aus- 
schmieden für  Sandhaken 
inStärkenbislOmm.  Billigst 

RlieinisctiesDraiitweri(,Rulirorl 


liefert  sehr  billig;,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Fepd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


Ilbrh  ^^'^''^"  Nägel  etc. 

Ivel  Ir  :  L-udyv.Wohlfarth 

.  ~    .,  J'S^pezialfabriK.Grofj-Auheima 


gepr.  Firmenschildchen 

[.  Balnilißrger  

Metall-n-arenfabrik 


i  ::  Lüneburger  Wachsbleiche  ::  i 

I  J.  Börstling,  Akt.-Ges.,  Lüneburg  (2258)  " 

.  In  allen  Stärk  ^"  billigsten  Preisen 

ljl    gelbe  und  schwlrze  Gicssepeiwachsschnup  a 

zum  Einlegen  in  Giesslcerne.  fi] 
 ^^^^  ^111 
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in  eilitblicheii  Rückgiingen,  als  in  einer  gcvvisiscn  Rcsci've  der  Beteiligten 
zum  Ausdruck  kam.  Auch  in  Berlin  war  der  Verkehr  wenig  Ijeiaiig- 
reich,  (lit-  Tendenz  leicht  abgesclnviieht.  Zinn  erseheint  in  London  wie 
am  hiesigen  Plat/.e  niedriger.  Das  y\ngel>ot  hlieh  /war  wieder  hesehränkt, 
die  Zufuhren  erreichen  nach  wie  vor  keine  bedeutende  ilölie,  anderseits 
war  aber  auch  die  Nachfrage  geringer,  und  das  bei  Kupfer  wirkende 
politische  Moment  trat  fiier  schließlich  ebenfalls,  in  Erscheinung.  Auch 
Blei  g^ing  herunter,  ^locli  dürfte  es  sich  Icaum  um  eine  dauernde  Ab- 
schwächnng  handeln,  da  der  legitime  Konsum  großen  Bedarf  hat  und 
die  .^i.iiistischc  Lage  des  Artikels  ziemlich  stark  ist.  Zink  erfuhr  keine 
\'er;in(lerung. 

M  e  t  a  1 1  p  r  e  i  s  e  :  


Okt  ober 
I. 
2. 

3- 
4. 
7. 


Kupfer 


77 
78 
78 
77 


8h 

S 
5 
S 

S 

IS 


Zinn 


Bb 

10 

5 


227 
229 
230 
229 

ndon  -  Berlin; 


Zink 


sh 

10 
10 

12 


Blei 


21 
21 
21 
21 


8h 

2 
2 
7 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     ,  . 


Kupfer 


Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Anstralzinn  .  .  .  , 
Englisches  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


77'A 
78«/* 
81 1/2 


228 
229 


21'/* 
2lV< 


170  —  175 
165-170 


455-465  M. 
450 — 460  » 
440—450  > 

47-50  M. 
44—48  > 


Zink 


27'/2-27'/8£ 


62>/2— 63V2  M. 
60Y» — 6 1 72  * 
70-85 


Nach  Qualität  , 

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus   Si'/s 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  68'/2Mk.,  Kupferblech 
195  Mk.,   Messingblech   155  Mk.,  nahüoses   Kupfer-  und  Messingrohr   227  Mk. 
bzw.  178  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  loo  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  KUo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  I  [4—1 20  Mk.,  Leichtkupfer  98  —  1 15  Mk.,  Rotguss  102  — 114  Mk., 
Gussmessing  70—80  Mk.,  Leichtmessing  50 — 64  Mk.,  Altzink  33 — 43  Mk.,  Neu- 
zink 35 — 45.  Mk.,  Altblei  22 — 32  Mk. 

Kupfernotieruogen  an  der  Berliner  Börse. 

iTriefkurse  für  Januarlieferung  vom  g.   g.   bis;  4.    10.   (Mk.   p.    100  leg.) 

Die  Preisbewegung  an  den  europäischen  Kupferbörsen  -var  in  der 
Berichtswoche  vornehmlicli  durch  den  Gang  der  auswärtigen  Politik  be- 
stimmt. Die  Kupfermärkte  zeigten  am  Beginn  der  Woche  eine  feste 
Haltung.  Angesichts  der  Kriegsgefahr  am  Balkan  fielen  sie  erheblich. 
AJs  sich  die  Aussichten  für  die  Erhaltung  des  Friedens  verbesserten, 
zogen  die  Preise  am  letzten  Börsentage  wieder  an.  Die  Abwärtsbewegung 
der  Kurse  hat  sich  in  Berlin  in  engeren  Grenzen  gehalten  als  an  der 


.    9 /O  f/  it.  /3  Ii  17     f9  10  ZiZV ZS ii  tr  30  f  2  3  •>- 

/SS 

/S7 
iS6 


Londoner  Metallbörse,  was  durch  die  Organisation  der  ersteren,  ins- 
.besondere  durch  ihre  obh.gatorische  Liquidationskasse  erklärt  wurde,  durcfi 
welche  das  Vorkommen  von  übermäßigen  Engagements  in  schwachen 
Händen  sehr  erschwert  wird.  Die  Umsätze  an  der  Berliner  Börse  waren 
in  der  Mitte  der  Woche  erhebHch.  Ein  Teil  der  Verkäufe  stellte  Reali- 
sationen dar,  ein  anderer  Verkäufe  von  Konsumenten  und  Händlern, 
.auch  Altmetallhändlern,  welche  für  ihre  Lagervorräte  Deckung  suchten. 
Die  Kauflust  des  Konsums  war  anfangs:  nicht  sehr  erheblich,  verstärkte 
-sich  aber  gegen  Ende  der  Woche,  ab  infolge  des  vorangegangenen 
Preisrückgangs  auf  den  Standardmärkten  Elektrolyt  aus  zweiter  Hand 
billiger  als  aus  erster  angeboten  wurde.  Zur  Befestigung  des,  Marktes  am 
Wochenschluß  trug  neben  der  veränderten  politischen  Lage  eirmial  der 
.günstige  Ausfall  der  europäischen  Kupferstatistik  für  die  zweite  Hälfte 
des  September,  sowie  die  Nachricht  von  einem  Streik  auf  den  Kupfer- 
iminen  von  Nevada  bei. 


Licht! 


Runge'»  transportable,  Bas  selbst 
erzeugende  Lampen  u. Laternen  stellen  sich 
das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  Irüfern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transpor'iables  Gasstoff  -  Gltthlicht  I 

für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  lür  Kohlengas!  Kein  Docht!  KeInQeruchl 
Lampen  mit  Breitbreoner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 
(inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  1,50  M.  metir).  Lyra  mit  Qlühbrenner 
(1629)  20,50  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kiste  2  M.  mehr). 
GegtD  Nachnahme  odtr  Vorausbezahluiig.  Wiederverkäufer  gisocht.  Illustr.  Preiikuraiite  gratis  o.  ftanko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 
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Osw.  Pirl, 


Beriin-Charlotteoburg 

Büro  CBlsmarckstr.) 

WilinersdorferStr.137 


Formsand 


etc. 


eemann's 


Misili-  OBil 
KDet-NasdiiD 


in  Spezialkonstrul(tion 
für 


iE 


Karl  \mm, 

Maschinenfabrik 


Berlin -Borsigwalde  7 
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Vou  «Icn  franzosischeo  una  bel^ibchtü  Mtiahmaikun. 

alle.  Zweien  de.  Eosengewe.bes  hSliu,   '^  t  .  Sgc  wlSi:  l' tlK.;:;..:: 

Vv' .:!;',„■  Bezeichnende  der  i.^e,  daß  a.:^)^i:,:^:i:,,;Z':., 

n  i        /^"ST™^^       betrachten  .st,  d,e  v.eUe.cht  n,  de,u  en 
uu      ,,H|c,u  /ueige  besonders  prägnant  zum  Ausdruck  gekiii-t    .liü  sie 

Jiii  ..Dl.    t_  Uli   diesen  Umstanden  ward  es  auch  der  weiterverarheitpnrl,.n 
:  SSd.:^,  von  d.u.n  ALneh.nern  sehr  gedräo^t  .^  '!^  t^ 
Deiriecligcii.    Die   Lieferfristen  weisen  eine  selDst   für   oünsti-e   \  er 
JiaJmisse    ungewühnhdie    Ausdehnung   auf    die    Besetzuno-      "  n\ 
entspricht  für  eine  Redre  von  Mona!.,  den  hocltTen  Äam  noeif ''und 
.  ist  sonnt  die  Moghchkeit  gegeben,  standig  höhere  Preise    ^e  zie  e 

Hl  ungewöhnlicher  Weise  verlängert  werden     D.e  Rn^  .  i 
mit  minrer  urrangenehmerer  Sc^.rLX:^,  ti^'d^n  XtSgm" 

ni^Havre  oder  Rouen.    Blef  gewölndiS:;' '  .         re        Fr  T^ns  r 

Ptus  77    Fr.,   aridere   gute    Marken    IS^■r^lc  Jr 

raris  7ji,,  Fl,     Kupfer  und  Zinn  zuletzt  schwacher. 

Amerika 

eJcktrolytisches  kupfer  betrug  I   tz      73  J/^t/    "    ^'j^jt,^'^,  f"^" 

mai  beSfchtm"  daß^der    ^ ■''^Sust,  so  daß,  .elbst  wenn 
die  Abnahme  Ser    n  bet  a  hSh  waT'^  xT"""  Jv^  ^T^'' 

aber  der   Markt   steht    San    g    imter' dt?  E^^^^^^ 

:5tra.ts   schloß   auf    5005-5055    c    p    Pfd  '"^'"'^  -Spekulation. 

der  R^'-  emni  ^^S^'c^^^  ^^'^""^ 

befestigt  und  gilt  nun  17-17  2=  noii  ^'^'^^^ '^:'f "^^^  ^r.  2  hat  sich  weiter 
17,50-1775  Do  Si  Lträchtlrh  tT  ,'"'"'"'^"'  'Schmiedeeisen 
ha t  e   indes    weLeT  n  t   de,    v^^^  '^'-^""l'^dien  Preissteigerungen 

Koks  und  A  bcShn«  z  un  Kot! '  1  ""^  "^'^  Verteuerung  ?on 
lüKl  eine  AnzahJ  Xchr^en    aZ  ''u,'^  'Ausgesprochen  knapp, 

folgedessei    kalt  bk.£      ba^  dTe' huf""^' b?'^--htigte,  mußte 

..^^amenthch   d.^  ^./^s'  i'^^aBg 

Ar  ^  ^  1  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbroueh. 

markf^tlndMittJl^Woch'e  ^^^^eisen- 
der  BalkanhalbiJ^ef  welchfstrrke  VeTkSe  w  ^''^Ssg.ruchte  auf 
und  der  Preis  dafür  w       T  ^  ^'^  Warrants  ^-erursachten, 

wieder  auf  66  9  aiSeiS  S  ^"f  I^.QVs  herab,  während  er  jetzt  schon 
/--  ,    M  angelangt  ist.    Es  kostet  heute  hiesis-es  Mr    ^  r  m  v> 

^  Die  Warrantlager  :Sa,te^  tL  27"':o8"  T  .Verschiffungen, 
Tonnen  Nr.  3.  n'aicen    jetzt    272398    Tonnen,  'wovon  270303 

spätiSgen^iSnen'^'^nd  nIwcSI??  M  "^f"^^^'  Dampfer  Ver- 

i.t  dl^  i:Kr  vSle?gäL etu.s  mednger  für  Export,  d.ch 
verbrauch  seh?  groß  sSd      lt-Vlf  t'    "^'t  Nachfrage  als  der  Inland- 

Höhe  mit  Bostef  silToricsW  l^oi^^  ""^ 


1912 


Wichtig  für  Giessereien! 

artikel)?    Geä.  Anfragen^nter  E  Z  3201  an^dle  Exp  d  ßf 


^.^Bezugsquellen-Verzeichnis?.^ 


ÄHVÖPdeiM^^  FalkenPoth  &  Schnöring.  Schmied- 
Äla-S^^^^  i— :  m!  hi.enteile 

Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  ^aZikatt^tieuSmol^^n' 
Vogelsang    (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 

und  Maschinenfabrik  G.  m  H     Ti«..«!  t  . 

FRODAIR-fPEZIALROHEItEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

.      Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 
The  FRODAJR  IRON  &  STEEL  Co  Ltd 

Telegramme:      rnM«U..-^u  ■■  V       .    "-^^    \^U.  LalQ. 

Frodair  London    renCnUrCn  HOUSS,  LOndOtl  E    C  Telegramme: 

 l|i,B,|,|iimwi|    ;      »■■uvii        M.    Frodair  London 

MM  iiDd  fiJMüinjserei.  B.  Koioseiis,  toliäll*ffl  ID 

in  allen 

Aus- 
führungen 

Kataloge  kostenlos 

ilü^B  ^   

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombi.^  Gas-  u.  KohlenhiSde. 


formjästen  aus  Sfhmiedeeisen.  gehobelt  oder  geschliffen,  in  la  flusföhrüng 
HERIW.  JUNGST.  SCHWELM  i.  W.  5. 


Schnelle  Lieferung! 


Vertreter  Uberall  gesucht  I 


Giesserei-Wachsschnur 

gelb  unil  schwarz  In  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität! 

Waciiswarenfabrik  Roman  Hierzegger. 


SPEYER  a.  RH. 


S.  ElkanS  Co.,  Hamburg,  Roheisen. 


D.  R.  p. 

imtto  inil  Hfld  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stihlguts. 

Speaeialität;  G'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

fiilina-Werk.  [ari  ilno,  MaDDliei-Käleital 

Man  verlange  Spezial- Offerte! 
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lüii-   prompte   Lieferung   wird    notiert:    D.  C.  B- Dampf koM,en    13,-,  1 
IIa.    Newciistle   Stearns    12,—    Dampfkleinkoihlen   y,       l'js    10,   -,  iesie 
Durham  Gasko.blen  13,6  bis  14,--    Ha.  Qualitilten  13,    ,  Heslrr  ^,„■b,■^■l 
ivoks  24,      bis  27,         Besiter  Gaskoks  22,—,  alles  foh.  der  betrcl leiwlm 
X'erscbiiliinftsbäfen. 

Marktbericht  über  Ceylon-Graphit. 

Von  Walther  Freudenberg:,  Bremen,  Generalvertreter  der  Herren 
Freudenberg-  &  Co.,  Colombo. 
Die  Gesamtverschiffungen  von  Graphit  aus  Ceylon  sind  fortwährend 
bedeutender  als  diejenigen  von  191 L  -  Einzelheiten  ergeben  sich  aus  der 
Tabelle  am  Schlüsse.  —  Dass  Deutschland  seine  Bezüge  über  Bremen  und  Hamburg 
und  die  niederländischen  Häfen  weiter  vergrössert,  ist  bei  dem  guten  Gang 
unserer  Industrie  natürlich.  -  Auch  England,  dessen  Einfuhr  etwas  abgefallen 
war,  hat  wieder  mehr  gekauft  und  die  Ziffern  des  vorigen  Jahres  ungefähr 
erreicht.  —  Nach  Amerika  sind  erheblich  grössere  Mengen  gegangen. 

Das  Geschäft  im  allgemeinen  war  unregelmässig.  Die  Südwest-Monsun- 
Regen  in  Ceylon  waren  dieses  Jahr  ausserordentlich  reichlich  und  hatten  Ueber- 
sclrwemmungen  zur  Folge,  wie  sie  seit  Jahren  nicht  erlebt  worden  sind.  Viele 
Gruben  erlitten  ernstlichen  Schaden.  Die  Wege  waren  wochenlang  kaum  benutzbar, 
und  dies  verzögerte  die  Zufuhren  nach  Colombo  so  stark,  dass  die  Verschiffcr 
mit  der  Erfüllung  ihrer  Verträge  sehr  in  Rückstand  kamen.  —  Die  Werte  stiegen 
für  einzelne  Sorten  ganz  erheblich.  Nachdem  die  Störungen  behoben  waren, 
beruhigte  sich  der  Markt  wieder.  An  einzelnen  Sorten,  wie  z.  B.  reiner,  hoch- 
prozentiger, harter  Ware,  ist  noch  empfindlicher  Mangel.  Höhere  Preise  als  seither 
würden  die  Käufer  schon  bezahlen;  aber  gerade  die  Gruben,  die  diese  Waren 
liefern,  haben  so  stark  gelitten,  dass  die  Förderungen  der  Nachfrage  bei  vi'eitem 
nicht  genügen. 

Nach  der  üblichen  Stille  im  Sommer  zeigt  sich  jetzt  ein  gutes  Anwachsen 
der  Aufträge,  sowohl  für  frühe  Verschiffung,  als  für  lange  Lieferung  bis  weit  in 
das  nächste  Jahr  hinein.  —  Nachdem  die  vorübergehende  Preissteigerung  im 
Sommer  zu  Ende  ist,  scheinen  die  Käufer  zu  den  heuligen  Werten  Vertrauen  zu 
haben.  —  Wesentliche  Aenderungen  im  Wertstand  scheinen  nicht  zu  erwarten  zu 
sein.  Das  Geschäft  ist,  soweit  sich  im  Augenblick  urteilen  lässt,  frei  von  spekula- 
tiven Unternehmungen.  Ob  Amerika  gegen  Ende  des  Jahres  uns  eine  Ueber- 
raschung  bringt,  muss  abgewartet  werden.  —  Jedenfalls  lässt  sich  eine  andauernde 
Vergrösserung  des  Verbrauchs  feststellen. 

Die  Totalexporte  vom  i.  Januar  19 12  bis  zum  31.  August  1912  im 
Vergleich  zu  191 1  betragen  in  England  65  173  Cwts.  (68  254  Cwts,),  in  Oester- 
reich 201  Cwts.   (  — ),  in  Belgien  43  149  Cwts.   (37827  Cwts),   in  Frankreich 

2  096  Cwts.  (i  886  Cwts.),  in  Deutschland  108502  Cwts,  (104  358  Cwts.),  in 
Holland  297  Cwts.  (226  Cwts),  in  Italien  2  Cwts.  (  — ),  in  Russland  503  Cwts. 
(76  Cwts.),  in  Norwegen  und  Schweden  514  Cwts,  (207  Cwis.),  in  Australien 

3  935  Cwts.  (3  537  Cwts.),  in  Neu-Siid-Wales  142  Cwts.  (449  Cwts.),  in  Amerika 
194202  Cwts.  (141  297  Cwts.),  in  Indien  462  Cwts.  (529  Cwts.),  in  Straits 
23  Cwts.  (44  Cwts.),  in  China  24  Cwts.  (24  Cwts.),  in  Japan  3  275  Cwts. 
(408  Cwts.).    Gesamtexporte:  422  500  Cwts.  gegen  359  228  Cwts.  im  Jahre  1911. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  4.  Oktober  1912. 
Der  Cleveland-Warrants-Preis  war  mtt  einem  ziemlichen  Umsatz  auf  dem 
Glasgow-Roheisen-Markt  abermals  erheblichen  Schwankungen  unterworfen.  Am 
Dienstag  morgen  öffnete  der  Markt  fest  und  zwar  zu  67,3,  jedoch  fanden  infolge 
der  drohenden  Kriegsgefahr  auf  dem  Balkan  beträchtliche  Realisationsverkäufe 
statt  mit  dem  Ergebniss,  dass  am  Mittwoch  bis  auf  65,91/2  Kasse  herunter  akzep- 
tiert wurde.  Von  diesem  Niveau  trat  jedoch  eine  Erholung  von  ungefähr  1,0  ein 
und  zwar  teilweise  dadurch,  weil  man  der  Ansicht  war,  dass  der  Krieg  noch  ver- 
mieden werden  würde  und  teilweise  dadurch,  dass  die  Geschäftslage  eigne  feste 
Stimmung  ihren  Einfluss  ausübte. 

In  Grossbritannien  hält  der  Drang  nach  Liefe' ung  aller  Eisensorten  noch 
weiterhin  an  und  kontinentale  sowohl  wie  amerikanische  Berichte  lauten  be- 
friedigend und  allgemein  finden  überall  Praiserhöhungen  statt. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Curaberland  Hämatite  (81  3  Mon.) 

Cleveland  67/3  bis  65/9^/3;    Schlusskäufer  66/9  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft, 

Verschiffungen  ab  Middleabrough : 

Ersten  neun  Monate 
1911  1910  1912  1911 

7  125  4823  I  016  595  947  168  I 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern : 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  3 1 .  Dezember  191 1 

—  —  1000  t 

MiddIe3brou^,'h : 
I  513  —  1536  634  ' 


Okiober  bis  5. 
I9r2 
5  730 


Oktober 
tooo 


275  913 


Beilagenhinweis. 

Der  vorliegenden  Nummer  ist  ein  Prospekt  der  Aktien- 
Gesellschaft  Vulkan,  Abteilung  Maschinenfabrik,  Eisengiesserei 
und  Apparatebauanstalt,  Cöln- Ehrenfeld,  über  »Hydraulische 
Formmaschinen  mit  Wendeplatte  und  Modellaushebung 
mittels  Handhebels«  beigefügt,  den  wir  aufmerksamer  Beachtung 
empfehlen. 

Ueberau  regt  sich's.  Auch  im  Geschäftsleben  hat  bereits 
eine  rege  Tätigkeit  eingesetzt,  um  sich  für  das  Herbst-  und 
Wintergeschäft  zu  rüsten.  Dabei  sind  auch  Neuanschaffungen  für 
den  eigenen  Betrieb  erforderlich,  und  für  diese  Einkäufe  ist  der  bei- 
liegende »Soennecken-Prospekt«  der  beste  Führer.  Er  gibt 
Auskunft  über  alle  erdenkliche,  aber  nur  praktische,  erprobte 
Schreibwaren,  über  Registratur  Einrichtungen,  Vertikal-  und  Karten- 
registraturen, Kopiermaschinen,  Bureaumöbel  u.  dgl.  Soennecken- 
Artikel  sind  durch  alle  einschlägigen  Geschäfte  zu  beziehen,  doch 
achte  man  im  eigenen  Interesse  darauf,  dass  alle  Waren  den 
Garantie-Namen  »Soennecken«  tragen. 


Ii 


m.  Wisiiint  -  ZuHatz,  fast  ohne 

anäergowImnUch  ISltlltflilSSlD, 

m.proisw.Ofif.  stehe  zu  Diensten. 
B. gross.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Ptiosphorbronze-Glesserei  G.  H.  Haue.  Dresden  2Bd. 


LEHTZniHnERHAnHl 

GIESSEREINIASCHINENGESELLSCHAFT  m.  b.  H. 
DÜSSELDORF- RATH 
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Drucksandstrahlgebläse  0.  R.  P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  <>  Putzhäuser 
Rotationstrorameln     <>  Spezialkonstruktionen 

Inlandspatente  Auslandspatente 


JKodettplaHeti 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 


liefert 


Erste  Ssslinger 
JVSodeltfabrik  U.  3(lem 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478 


MODEU- INDUSTRIE 

DÜSSELDORF- 
DERENDORF 

Weißenburg  Straße  58 


Fernruf  No.  6342 

Vertreter  gesucht 
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Schnellformmalchinen 
und  Modell  -  Platten 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Oegr.  |86S 


^^^^^W^  an  ri . 

r\oln- Ehrenfeld 


I  KupoFoffen  - Steine" 

^  liefern 

\  Rhüdener  Thonwerke 

^  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Fabrik  feuerfester  Produkte  (2.») 

Kle.n-Rhüden  (Herzogtum  Braunschweig) 

Post:  Gross-Rhüden  (Bez.  Hannover). 
Bahnstation  LGross- Rhüden  (Braunschvceigische  Landes-Eisenbahn,. 


SPEZIA  LITÄr 


MstStten-l 
"  Oefen 

Heizung  grosser 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn, 
hallen,  Kirchen  usw. 

Die  grösste  Nummer 
geoügt  für  Raum  bis 
6000  ehm. 

Viel«  Tausend«  Im 

(1541)  Betriab. 
—  Rippenrohre.  — 
Hartguss  -  Roststäbe. 

Josepli  Uogele, 

Abt. :  Mannheimer  Eisengiessetei 
und  MasthiDenbauanstalt 
Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisengiesserei 
&  Maschinenbau-A.-G.) 


[odell-Lacli 


vollkommen 
schweissfrei, 
gar.  nicht  ab- 

„-   .        ,    .   ,  setzend, dünn- 

Jlussig,  put  deckend,  billigst. 

aschJnenlackfarben,  bunt.  Asphalt- 
lacke usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  100  kg  Mk.  62- 

Hu$oLenssgn,LaMr..Zeltz9 


^  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  and  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Aachsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


1912 


fabriziert  u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

Hamburg  50. 


Ü.SclilieperJ!;olio 


Silex-Schlichte 

~~— — —  •   der  .  

lEtion-OesellscIiafl  MönMeroßr  \mtM\  zo  [assel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahiguss  das  Fest- 
brennen des  . Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Buchen-  u.  Tannen-] 

.Holzkohlen 

[  Köhlereien  Nord-  und  Süd- 
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Die  feuerfesten  Materialien  unter  Berück- 
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Die  feuerfesten  Materialien  unter  Berücksichtigung 
des  Giessereifaches. 

die  bif  de^' A,f '''''  Materialien  versteht  man  im  allgemeinen 
aie  bei  dei   Ausmauerung    von    technischen  Oefen  zur  Ver 

pnLirod?fde^'"w"  -l^^he,  je  nach  dem  oTen 

SaLnf  .nt  ^  ^^^^^  kommenden  Schmelz- 

vertahrens,  entweder  nur  der  Flammwirkung  ausgesetzt  smd 
oder    aber    flüssiges    Metall    und    Schlacke  ^oderüberhaTp? 
schmelzende  oder  im  Schmelzfluß  sich  beflndende  M^sen  auf 
nehmen  niussen.   Während  man  außen  die' Oefen    w  e  .  B 
den  Kupolofen,  mit  einem  Blechmantel  oder,  wie  den  Flamm 

it^n"en/mif  Ste'''""^"^"-^^^"^"  ^'^^'b^'  mauert  mlnTe 
in  Innern  mit  Sternen  aus,  die  aus  emem  Material  herffesteUt 
sein  müssen,  das  allen  einwirkenden  Einflüssen  des  B?tr  eb 

b:^:^:^of:nt^rlt^^'^^^••^^  "^'^  ^^^^^^e 

Dera?u^  i.?  !  y^^^"^^'         ^euer,  die  hohe  ;rem- 

Kriahen''  "^'^  "^"'^  ^'^'^^^  Materialien  „feuerfeste 

Die  Anforderungen,  die  man  an  ein  feuerfestes  Material 
m  L:'.  k"'''  Natur.  Zunächst  darf  es t  de 

darres'  vor^TrD"  ^'"^n'''^'  "-ht  schmelzen,  dann  abe 
irSerährun  j  T  ""^o  ^ö^P^^"^  ^"^it  denen  es 

äktion^i   Z^A/  TT''  i'-g^'^dwelche    chemische  Re- 

isf  Z  r      ^    J  eingehen.    Und  wohl  gerade  dies 

^LSLl£n^vSgT^''  "^'""^^""^  cler^feuerfestn 

nrod!?kfPn ^""i  """^^  Schmelzprozessen  aus  den  Oxydations- 
produkten des  Ausgangsmatedals    sowie    den    eventuell  not 
wendigen  Zuschlägen  Schlacken  bilden,  und  gerade  die  e  m  t 

eTiraTdi:B"et''T?^-^^'^  ^'^'^  reagieref  T 
ZhZll        Beständigkeit  gegen  die  chemischen  Einflüsse  der 

fÄeTSS:  atmSlt^"^'^         Feuerbeständigkeit  f:^^ 

srurr"schLT^"K"'  '"^^  dort  To  man  mTt 

dte  dem  t         ri^'T  "^'^^  Ofenausmauerung  wähkn 

ikärf  s/t^T"  ^^^'"^kter  der  Schlacke  entspricht,  und  umge- 
und'baäche  uTd  feuerfesten  Materialien  in  X 

yerbnXng^n  Z  Metall-Legierungen  cLmrslTn 

Komponenfen  s  e^nthSSf  \tberaucb'?"  "^^^^^^ 
VTafpriaH^r    ^-    u    t.         A  '^^°en  auch  die  reinen  feuerfesten 

cl^7caO,   und'S'S?r^r'"--    ^?i^^^^"-  ^'^^^^ 
>raktisch  unschLlzbar    D  e  n.H,  ,1  '''"f  Materialien,  sind 
ind  nun  meiste^rdn.  i    u  ■  "^^^^^^'^^^  vorkommenden  Stoffe 
nun  meistens  durch  Beimengungen  verunreinigt,  so  daß 
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der  Schmelzpunkt  oft  erheblich  heruntergedrückt  ist.  Während 

ftSe'n'S'a.fsrr^^'         ""'^"^"^        Schmelzpunkt  der  Feuer 
testen  Baustoffe  im  allgemeinen  stets  herabdrücken    ist  der 
Einfluß  von  Kalk,  Kieselsäure  und  Tonerde  ein  wechselseitiger 
Die  Feuerbeständigkeit  saurer  Materialien  wird  durch  Kalk  Snd 

To^ne'rt  di^nf  fl^'  ^  '^"^'^^^^  ^^^^  Kieselsture  und 

lonerde,  die  neutralen  werden  verschieden  beeinflußt. 

Außer   der   Schwerschmelzbarkeit  feuerfester  Materialien 

Se  ?o\"' P^'^T  "'^^^  ^"^-^  Eigenschaften  m 

.'h^,e,,Festigkeit  gegen  mechanische  Beanspruchun- 

f.Schrkuter'^"""'^'''^^'^^^  P^^^^"^^^  Te-P-- 

•    1^^^""  feuerfesten  Materialien  zeigen  einen  großen  Nachteil 

sTJinden'h''^  "w".'^^  ^'^^^^^^^  ^^^^^^^^  wachsen  0^ 
schwinden    Dieses  Wachsen  und  Schwinden  ist  nun  nicht  zu 

verwechseln  mit  Ausdehnung  und  Kontraktion  info  ge  Er 
warmens  oder  Abkühlens.  Feuerfeste  Materialien  baten  das 
Bestreben,  bei  der  Erhitzung  eine  bleibende  VolumenverMerung 
anzunehmen.  Diese  läßt  .sich  leider  nicht  berechnen  undlf 
stets  ein  ungewisser  Faktor.  Tonige  Stoffe  schwinden  quarz 
^etlfsl ^^^^^^^  ^^™i-ht  man  bei^r  in 
furzueSchen  t""''.^  Formveränderungsbestreben 
reuS^d\ke^  ^"^^'^^"^^  die 


diP  Ii?  V  '!,u'  ^""^  mannigfache  Gesichtspunkte  gibt, 
Und  ;  ^^^^^."f^rkeit  eines  feuerfesten  Materials  bedingen 
auch  AnS""'^  Gesichtspunkte,  so  verschieden  Ld 

Besonder  in  d"  ""f  Meinungen  der  verschiedenen  Fachleute, 
dfe  rwSrP  1  /  ^"""^u  Ausmauerung  von  Kupolöfen  sind 
Schamon.  t  ^^'^^f^^  nicht  einig.  Die  Ausmauerung  mit 

Grind  ^n^    F?  '''^^"deiner  Qualität,  auf  die  der  ein?  auf 

Welches^  M.t  f  ^"^"^^^  1'^^°'*'  ^^^^i^ft  der  andere  völlig. 
Welches  Material  nun  für  die  einzelnen  Fälle  das  rechte  .soll 
und  kann  hier  nicht  entschieden  werden.  Es  kommen  da  au?h 
a^e  möglichen  Momente  in  Betracht,  Gußqualität,  die  TOhe  der 
r^lstT''so^H  r'T  yerfügung  stehenden  Baumate- 

Schamott    t  Gießereimann  eine  bestimmte  ^Sorte 

stipe,f  vtT  1?  "^''^  er  sie  unter  besonders  gün- 

stigen Verhaltmssen  bekommen  kann.  Ob  nun  in  einer  billi- 
teir^^r  r"'"'^"'  haltbaren  Ausmauerung  ein  größerer  Vor- 
hin. ^'"''^  ^''^eren  und  länger  haltbaren,  das  ist 
Kalkulatiori  eines  jeden  Fachmannes.   Doch  warne  ich  davor 

muVsich  nniT  ""  f^'l  '''''''''  beeinflussen  zu  lassen.  ,  Man 
mul3  sich  nui  klar  darüber  sein,  welches  die  chemischen  Vor- 

Sh^nder^^^hl'^i?  ^'T^'^I^  ^ind,  und  welche  rÄ 
^piLl^    d  '  n^  beim  Kupol-    und  Flammofenprozeß 

spielen,  dann  wird  jeder  Fachmann  auch  beurteilen  können, 


Darstellung  u?d  C^lwinnunJ  Ir^P  feuerfesten  Materialien,  der 
sie  herstellt.  der  Rohprodukte,  aus  denen  man 
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I.  Saure  f  e  u  e  r  f  e  s  t  e  M  a  t  e  r  i  a  1  i  e  n. 
95-9q"  Proz  Sio"'^"''  ^^^"^  Kieselsäure  mit  etwa 

kommenden  P^dZ^s^tHnT  t.  ^'^       England  vor- 

verunremigt  ist  ^'"^  ^^^^^  durch  ,Ton 

^  -esel. 

siertem  ZustandTnennT^an  ^  'V^'""}^?'  k^stalli- 

farbloses  Mineral  Ts  ^^"^n  Bergknstall",  ein  wasserhelles, 
Nadeln  knsta^lisiert  Fr  ^?  V^^'^^P'^^'^"'  hexagonalen 
Glas  schnefden  Sdtener  .h^    K  "^^^^  ^^'^^  'hm 

welche  BeimengSgeri;?i^bt:?Ou:;^  ^"-h.rgend- 
Ckrin,  ChaIcedon,Tch!f  Sp^-^S  'T'  n'  ^^Tu'"''  '^^P^^' 
eine  technische  Bedeutung  doch  ^o^en  l'  ^""'^^^ 
hange  erwähnt  werden  ^'"'""^  Zusammen- 

künsU.S/erho"^eu^^^^^^^^^^^  f^"^  -an  nun 

Namen     Dmas-  oder   sflll  %        ^  "^^^^^^^  ""^^^  dem 

die  Steine  derart  dar  daß  ''"'^  nn  Handel  ist.  Man  stellt 
einem  Bmder^  tte  verlieh'  inFo''  Q^^rztt  fein  mahlt,  mit 

Man  könnte  irauch  den  "  f^^'u"  P'"^'  ^'^^^nn  brennt. 
Herstellung  von  Süikastetnen  h  .'^  vorkommenden  Sand  zur 
die  Koste.^  Z  MaWen    gesp^^^^^  ''"^       ^'^^^  Weise 

■     nischen  Gründen  davon  1  doch  sieht  man  aus  .tech- 

Eigenschaft   fester  zu  brenn.         gemahlene  Quarzit  hat  die 
gef  Brennt;mperatur  ein  ^o  James'v  1^''^'"""'^^^ 

Deutsche  DinasSe  '    Im  ^n""  ^"'^  „Enghsche  refp. 

als  BindemS  lrzuz'ie^^n     f  "^?'"'"  ^^ß  Kalk 

Zusatz  des  Sem  tels  d^^^^  s',       ^^gemäß  wird  durch  den 

rend  nun  die  b:Ttr  Sütasfe  n^tC  98  Ä 

säuregeh^  in  rSrere  Jn^  "'"^^  '^^^"^  Kiesel- 

Sihka  I,  iTin  uTw  E-ne  U?h  ^'T'fl  ^^^^^  ^ann  von 
darin.  Be/  geri^g^ren  OuI^Sten  ^r''^'  ""^^^'"^^  "^^^^ 

wertigere  R?hsto?fTt.?  Klesdsc^  ^"^^ 
schieS\L'Sbr^/''  feuerfesten  Materialien  ge- 

sauren  Martinpr^zeß    Silika    und  Din'  \  Bessemerprozeß, 

ÄtSS^TÄ      ^  -~  r  t"Ce£ 

Man  Stent  X^^^^^  Feuerwirkung  ausgesetzt  sind. 

Qii«rv.  ^  F'-'iysciniierK  Dei  der  Silikastemfabnkation  ist  vor 
allem  darauf  zu  richten,  daß  die  Materialien  hin  eichend  das 

vor  bas,sch.n  Schlacken  schützen  m„ß,''i;"^seIbsu:rs,L„dlict 

 .   (Fortsetzung  folgt.) 

Kernbindemiltel,  ihr  Zweck  und  ihre  Anwendung 
in  der  Qiesserei. 


(Schluss.) 

'  J^r        f°        Bindemittelkern  in  eine  Form  eineeset/t  nnH 

7Zt  vof  ^^^Th"^"'  ^^^^  Kern  e^e  V  In^e 

rung  voi.  Durch  die  intensive  Hitze  des  einströmenden  MeSls 


verbrennt   nämlich  auch  der  letzte        f  ^ 
lagernden  Bindemittels,   so  daff  der  Ke  n  ^'^k"°^-^^  ^ern 
sT.ninglichen  Bestandteile,  magLn  San^.,'  ^'"'"^ 
Hierauf  allem  beruht  nun  der  Weil  J  '  ^"'■"^^^^'^^^etzt  wird, 
die  Gußputzerei,  denn  der  nolh  im  ^^^„^^.^f '".demittels  für 
aus  magerem  Sand  läßt  sich  ?n  Jln      ^"^^^^^k  sitzende  Kern 
Hammerschläge  le.ctT ::S'.Zn'''^^^^^^^^^^ 
Ausfuhrungen    ersichtlich     ic<-    ^  vorstehenden 
verfahren  mit  BmdeS;.  e  ne         k^^"'"  •  Kernherstellungs 
der  Mißerfolge  so  tu^wie  .Z   ^^T^^^^'  ^'^f^che  Sache,  bei 
richtig  gearbeitet  wd    VorSSn  Sm^" 
Kernsand  frischen  Formsand  zu  nehmef  da  Ke 
Zusatz  von  Bindemitteln  viel  7u  fit  ^'"''"^  ^^^^^us  bei 

Schülpen  zeigen,    wfnn  i^^cht  ."""^  ^^^^^ 

Formsand  nur  in  ganz  ^na^e^eV  Fnf '  ""^^^^'^  ^^-'^^her 

nur    nn    VerhäS'Ton    7"  g"'?:^'''  T^'^"'  ""^ 
und    I   Teil     frischeta    Sand     n-^  ^Item  Sanid 

iK^rgestellten  Kerne  e^nen  skh  SiVch  '^^f^^^"^  ^and 

Gußstücke  bis  zu  mIttlie^wlndttIken V"'!  "^"^I^ 
starkwandige  Teile  setzt  m^n  A     c     f'"  besondere,  sehr 

Quarzsand  zu  Dieser  LT  ^""^  Sandmaterial  bis  zu  75  IVoz 
und  erhöht  auf  Se?rWe1eXF  °'r  ""'Y'  ^"  ^'-elsäu'e 
Die  Anwendung  des  Smttek  ■"r^'''^';''''^'^'"  fernes, 
wohnlichen  Verfahren  Das  wfr  f  ^'"^"^^  ^"''^  beim  ge- 
und  Verwendung  von  SnWndl  n  f  ^"^P^^kte  über  Zweck 
dient  noch  hervorgehobe^zu  wt 'h  ^  ^^^^  «         besonders'  ver- 

von  Kernbindemitt!ln  ttV^S^^^^^^  tit  K  'f'  ^^^-^-g 
rationell  zu  arbeiten  da  die..  H,  u  '  J  Kernformmaschinen 
fetten  SandmateriaJs  aussihheßen  "  Verarbeitung  eines 

Frage  lufd^^riSesTe^ir^  V'  T  ^""^^'^'^^^ 
wie  dieselben  Inge^'rZt  Z^Tl^^^  ^'"^ 
woit  geben,  und^ber^Se  dlz^-d^R  .^'^'^"^-^ 
Rezepte  in  der  PraxiT  selbst  .en,-     ^ samtliche  folgende 
bekanntesten  und  äkesten  Ker?h  T      ^^^P'-^biert  habe.  Die 
Melasse.  Ersteres  t  t  eTn  fbl^  ^  ^'"7^      '^"^  Sulfidauge  und 
kation,  letztere  eL  nichf   ^^^^"P™^^kt  aus  der  Zellulosefabri- 
Zuckerfabriken.  Be       P  "Sl  flT.^-^^ares  Produkt  aus  den 
Stande  in  den  Handel    Für  die  l^T^""""?       eingedickten  Zu- 
etwa  5  kg  des  einen  oder  anderen  TTf"^''"^'"'^^ 
heißem  Wasser  auf  und  b^e^hte^H  etwa  ,7-8  Liter 

zwar  genügt  die  ffenannte  T  ^  ^-^""^'^  "^^^  Kernsand,  und 
einen  Schbbkarref       '  ^g  Sand,  also  etwa 

fabriSn.  ^n^öst^'f^^  K  ^^^^^^  Stärice- 
vollständig  auf  und  läßtX  .t'"''  t'-^^  ^"  ^-8  Liter  Wasser 
kochen    Dieser  S^ärkeL.    ^  ^^^imal  auf- 

von  etwa    00  kf  Sand    ief\"^'  '^"^""^  Aufbereitung 
der  Sand  mindens  ehie  NaH^t"      ''n  ^'u^''  erforderiich,  daß 
AnR^v  V  .       ^""^  Durchz  ehen  heeen  bleibt 

diesen  zleck^fähn  L  "wer^e^^^Umt'd^   "'^^'^  "^^"^ 
etwa  zwei  Jahren  im  HanTi  K  r  ^    t   t^''^''  ""^"^^  das  seit 
line  wohl  den  ersten  P?.tA   ^"^"^''^^^  Kernbindemittel  Quel- 
gemahlen  t  dTmlde    !L  P^-^ukt  kommt  ,u  Mehl 

bei  der  i^ernsanSaufbSun^ 

der  Sand  "gesiebt  ind  arS^n  "'  ^""^T  '^"^^^^^^  Nachdem 
etwa  100  L  Sand  7cn    .  ^^^sgebreitet,  streut  man  auf 

gut  durch  u?d  feuch  e^t  mi  Tlt^  "^w         "^"^^^  ^anze 
dem  die  Misch ünrd^rchgezoän"t^''"iK^'^^ 
Em  besonderer  Vorteil  de^  O^  ir       .  ^'^^^Ibe  gebrauchsfertig. 

die  Bmdefähigkeit  TeLelben^  h  "'"f  ^'"^^  "'^'^  ^^^'^^  ^'^^ 
merkbar  machf  wodurch^^^^^^  T  ^"^^^"de  be- 

lieh  veremfacht  w^rd  Neben  ^''""^""i^'^jS^^ß  selbst  wesent- 
noch  eine  Menge  anderer  p"/  f  Bindemitteln  findet  nun 
Verwendung,  de^ren  aifüLhct^T  k^"'^  -^^^^^^^  ^weck 
an  dieser  sfeUe  zTw^f  fXS^tde  "^'""^  '^""^^^^^^ 

stellunSv'Lffh^ln  IsTdaf  otk  ^^^^^  besprochenen  Kemher- 
findet  magerer  Sand  V.  O^lkernsandverfahren.  Auch  hier 
reiner  nußs^^ä'"^^^^^^^  Fällen  sogaJ 

mittel  Oel  zugesetzt  und  ^3  /'""^  "^'"^  Bmde- 

Oel-Kernbindfmk  el  kann  Tay/'"^'^'^' w  « 
das  Oel  bindet  dlfKernsand  m^hT".  T""'  'P'''^''''  ^^"^ 
Zustande,  soi.dern  b^r^kn  '  '  baXn  Oe,"S:;:i ^^'"^h" 

Oelcusatz^n^:;::^^ .^-ch  den 


o--—  ^Lioictuue  scniecnt  Vera 
Oelke^nen  .n  grünen,  Zustande  ohn'e  rn,„^„i:.,IjX"gr„" 
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ausgeschlossen.  Aus  diesem  Grunde  müssen  die  Kerne  in  den 
Kernbüchsen,  in  denen  dieselben  hergestellt  worden  smd,  m 
die  Trockenkammern  gebracht  werden,  und  müssen  die  Kerne 
auch  in  diesen  Büchsen  erstarren  und  backen.  Aus  diesem 
Grunde  können  auch  nicht  mehr  Kerne  angefertigt  werden,  als 
Kernbüchsen  vorhanden  sind,  wie  dies  ja  auch  z.  Bi.  der 
Radiatorenfabrikation  der  Fall  ist.  Dias  Oelkernsandverfahren 
rentiert  sich  deshalb  auch  nur  dort,  wo  laufend  dieselben  \Guß- 
teile  als  Massenartikel  erzeugt  werden.  Der  Vorteil  der  Oel- 
keme  ist  allerdings  der,  daß  dieselben  knochenhart  und  fest 
werdfeli  und  aüch  keiner  Kerneißen  benötigen. 

'  Im  Gegensatz  zu  den  vorher  besprochenen  Bindemitteln 
wird  beim  Oelkernsand  der  Sand  "selbst  nicht  erst  getrocknet, 
sondern  kommt  feucht  zur  Verwendung.  Femer  setzt  man  zur 
Erhöhung  der  Porosität  dem  Oelkernsand  ein  minderwertiges 
Roggenmehl  zu  oder  auch  Kolophonium.  Geeignete  Oelkern- 
sandmischungen  sind  folgende:  loo  kg  feuchter  Flußsand, 
1  1  ungekochtes  Leinöl,  Va  kg  Roggenmehl,  oder:  loo  kg  feuch- 
ter Flußsand,  i  1  ungekochtes  Leinöl,  Vi  kg  gemahlenes  Kolo- 
phonium. Auch  Oelkernsandkerne  bewähren  sich  während  des 
Gusses  sehr  gut  und  lassen  sich  beim  Putzen  ebenfalls  durch 
einige  Hammerschläge  leicht  entfernen.  F. 


Schwebende  Geschäfte  in  der  Qiessereibranche. 

Der  Zusammenbruch  an  der  Börse  und  der  Balkankrieg 
sind  in  einer  Zeit  gekommen,  wo  in  der  Gießereibranche  eine 
ganze  Reihe  von  Finanzgeschäften  im'  Gange  ist.  Bei  iden  schwe- 
benden Geschäften  handelt  es  sich  um  Beschaffung  neuen  Ka- 
pitals und  um  finanzielle  Sanierungen.  In  einer  Periode  der 
Hochkonjunktur,  wie  wir  sie  bis  Ende  September  auch  an 
der  Börse  noch  hatten,  pflegen  die  Pläne  für  Kapital- 
beschaffungen zu  diesem  und  jenem  Zwecke  mächtig  ins  Kraut 
zu  schießen;  solche  Zeiten  der  Begeisterung,  wo  die  Phantasie 
stark  angeregt  ist,  machen  das  Kapital  selbst  zu  neuen  Opfern 


williger. 


Beschäftigen  vv^ir  uns  zuerst  mit  dem  weniger  erfreulichen 
Kapitel   der  finanziellen   Reorganisationen.    Das   neueste  auf 
diesem  Gebiete  ist  die  Sanierung  von  Dinnendahl.  Der 
Name  Dinnendahl  hat  in  unserer  Eisenindustrie  einein  guten 
Klang.  Der  Mechaniker  Dinnendahl  hat  sich' neben  einem  Jakob 
Mayer,  dem  Begründer  des  Bochumer  Vereins,  neben  K.  D. 
Piepenstock,  dem  Begründer  der  Hermannshütte,  die  heute  zum 
Phoenix  gehört,  und  Friedrich  Harkort  in  der  deutschen  Eisen- 
industrie   einen   Namen   geschaffen.    Die  Aktiengesellschaft 
Dinnendahl  wurde  im  Jahre  1900  begründet,  also  am  Ausgang 
der  berühmten  Hochkonjunktur.    Die  Gesellschaft  hat  einige 
Jahre  lang  mittlere  Erträgnisse  gebracht,  ist  aber  dann  finanziell 
in  Verfall  geraten.  Der  Grund  ist  sehr  einfach  ;  die  Rohmaterial- 
])reise  und  Löhne  befinden  sich  ^beständig  in  der  Steigerung,  aber 
die  Verkaufspreise  können  nicht  in  demselben  Tempo  folgen, 
weil  unter  der  vielköpfigen  Konkurrenz  keine  Einigung  über 
eine  Regulierung  des  Wettbewerbes  zu  erzielen  ist.    Zu  tuivist, 
dank  der  Hochkonjunktur  in  der  Montanindustrie,  reichlich ;  im 
letzten  Geschäftsjahre  konnten  manche  Aufträge  gar  nicht  her- 
eingenommen werden.    In  der  Maschinenindustrie  kommt  heut- 
zutage alles  darauf  an,  daß  man  rascK  und  zu  mäßigen  Selbst- 
kosten liefern  kann;  man  muß  entschlossen  zugreifen  kölnnen, 
sonst  ist  die  Konjunktur  schnell  verschwvinden.    Das  kann  die 
Dinnendahl-Gesellschaft  jetzt  nicht.    Es  fehlt  an  Mitteln  und 
die  Maschinen  sind  zum  Teil  veraltet.    Deshalb  wendet  sich 
die  Verwaltung  an  die  Aktionäre.    Diese  sollen  neue  Mittel 
hergeben,  sie  sollen  auf  die  Aktien  je  350  Mk.  zuzahlen.  Die 
Aktien,  auf  die  eine  Zuzahlung!  geleistet  wird,  sollen  6  prozentige 
Vorzugsaktien  werden.    Die  Verwaltung  hofft,  daß  die  Gesell- 
schaft nach  dieser  Neuordnung:  der  finanziellen  Verhältnisse 
wieder  vorankommen  werde,  denn  das  Unternehmen  sei  an 
sich  gesund.    Natürlich  müßten  zunächst  die  Bankgläubiger 
befriedigt  werden,  so  daß  dann  freilich  von  dem  Erlöse  aus  der 
Zuzahlung  wenig  übrigbleiben  würde.    Wenn  sämtliche  Aktio- 
näre zuzahlten,  würden  der  Gesellschaft  420000  Mk.  neue  Mittel 
zufließen.   Würde  davon  die  ganze  Bankschuld,  mit  287  560  Mk. 
nach  der  letzten  Bilanz,  getilgt,  dann  würde  der  Gesellschaft 
nicht  viel  bleiben;  allerdings  wäre  ihr  Kredit  dann  neu  befestigt. 
J'ei  dei  'Maschinenbauanstalt,  Eisengießerei  und  Dampfkessel- 
fabrik H.  Paucksch  hat  man  bereits  im  Sommer  d.  J.  eine 
Sanierung  durch  die  Generalversammlung  beschließen  lassen. 
Die  Verwaltung  hatte  aber  in  der  Aufstellung  des  Sanierungs- 
programms eine  Entscheidung  des  Kammergerichts  übersehen, 
worüber  man  sich  eigentlich  wundern  muß,  denn  diese  Ent- 
scheidung, wonach  es  bei  einer  finanziellen  Reorganisation  nicht 


statthaft  sei,  die  Aktionäre  mit  der  Drohung  einer  Aktien- 
zusammenlegung zu  einer  Zuzahlung  zu  zwingen,  ist  in  der 
Oeffentlichkeit  schon  genug  besprochen  worden.  Die  Eintra- 
gung der  Sanierungsbeschlüsse  vom  Juni  ist  also  vom  Register- 
richter abgelehnt  worden  und  die  Verwaltung  beruft  nunmehr 
eine  neue  Generalversammlung,  um  darin  die  Aktionäre  über 
abgeänderte  Sanierungsbeschlüsse  abstimmen  zu  lassen.  Auch 
die  Verwaltung  der  Gasapparate-  und  Gußwerk- 
Aktiengesellschaft  in  Mainz  mußte  in  einer  neuen 
außerordentlichen  Generalversammlung  über  ihre  Sanierungs- 
vorschläge noch  einmal  abstimmen  lassen.  Dagegen  hat  die 
Berhner  Gußstahlfabrik  und  Eisengießerei  Hugo  Härtung 
ihre  Sanierungsbeschlüsse  glücklich  unter  Dacb  und  Fach  ge- 
bracht, so  daß  die  Aktionäre  für  das  laufende  Geschäftsjahr 
wohl  bereits  eine  Entschädigung  für  die  Opfer,  die  sie  gebracht 
haben,  erzielen  werden.  Sanierungserwägungen  bestehen  bei 
den  Harzer  Werken.  Bei  der  letzten  der  zahlreichen  Re- 
konstruktionen, die  dieses  Unternehmen  nun  bereits  durch- 
gemacht hat,  sind  noch  Stammaktien  bestehen  geblieben. 
Stammaktien  nach  einer  Sanierung  werden  manchmal  als 
Schönheitsfleck  empfunden.  Sie  können  den  leitenden  Leuten 
unter  Umständen  auch  unbequem  werden,  weil  die  Besitzer 
bereits  eines  kleinen  Postens  von  Stammaktien  ein  ernstliches 
Hindernis  für  aftdere  Finanzpläne  bilden  können;  solche  Bei- 
spiele haben  wir  in  der  neuesten  Zeit  mehrere  gehabt.  Die 
Verwaltung  der  Harzer  Werke  will  nun  die  restlicben  Stamni- 
aktien  auch  beseitigen,  aber  bestimmte  Entschlüsse  sind  noch 
nicht  gefaßt.  Auch  bei  S  i  e  g  e  n  -  S  o  1  i  n  g  e  n  haben  die  Re- 
konstruktionspläne noch  keine  greifbare  Gestalt  gewonnen. 

Die  zweite  Gattung  schwebender  Finanzgeschäfte  betrifft  die 
Ausgaben  neuer  Aktien.  Die  Zahl  der  Projekte  dieser  Art  ist 
nicht  klein.  Der  Kapitalbedarf  erklärt  sich  leicht  aus  dem 
starken  Geschäftsgange.  An  der  Spitze  steht  der  Bochumer 
Verein  für  Bergbau  und  Gußstahlfabrikation.  Als  die  ersten 
Gerüchte  über  die  neue  Aktienemission  an  der  Börse  auftauchten, 
wurden  sie  in  der  üblichen  Weise  dementiert;  ein  Dementi 
wurde  sogar  der  Verwaltung  direkt  zugeschrieben.  Die  ersten 
Meldungen  waren  aber  doch  zutreffend.  Die  letzte  Bilanz  war 
zwar  recht  gut;  der  Bochumer  Verein  hat  immer  schöne  Ab- 
schlüsse, aber  die  Gesellschaft  hat  stark  gebaut  imd  befindet 
sich,  wie  manche  andern  Montanunternehmungein,  noch'  mitten 
in  einer  Bauperiode,  die  vermutlich  zugleich  mit  der  Kon- 
junktur auslaufen  wird.  Die  Liquidität  der  Bilanz  hatte  durch 
den  starken  Bedarf  für  die  neuen  Anlagen  einigermaßen  ge- 
litten. Um  die  Liquidität  wieder  auf  die  alte  Höhe  zu  bringen, 
sollen  jetzt  neue  Aktien  begeben  werden.  Daneben  laufen  noch 
Kapitalbeschaffungen  anderer  Gesellschäften :  G  ö  r  1  i  t  z  e  r 
Maschinenbauanstalt  und  Eisengießerei!  Die  Ge- 
sellschaft hat  für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  ihre  Dividende 
auf  8  Prozent  gegen  5  Prozent  i.  V.  erhöht.  Die  Dividenden- 
steigerung ist  sogar  unabhängig  von  der  schwebenden  Kapital- 
erhöhung möglich  gewesen;  sonst  erlebt  man  es  häufiger,  daß 
eine  Gesellschaft  ihre  Dividende  erhöht,  um  den  Aktionären 
Mut  zur  Uebemahme  der  neuen  Aktien  zu  machen.  Eine  solche 
Künstelei  war  hier  nicht  nötig,  denn  bei  ansehnlich  gesteigerten 
Abschreibungen  hat  die  Gesellschaft  mit  372  100  Mk.  fast  dop- 
pelten Reingewinn  gegenüber  dem  Vorjahre  ausgewiesen.  Die 
neuen  Aktien  sollen  den  Aktionären  zu  dem  mäßigen  Preise  von 
115  Prozent  angeboten  werden.  Die  Aussichten  der  Gesell- 
schaft für  das  neue  Geschäftsjahr  .^ind  sehr  günstig;  der  Auf- 
tragsbestand ist  um  60  Prozent  höher  und  auch  die  Preise 
konnten  etwas  aufgebessert  werden.  Für  das  laufende  Jahr 
wird  man  sich  aber  wohl  mit  der  vorjährigen  Dividende  be- 
gnügen, müssen,  wie  es  ja  meist  nach  Kapitalerhöhung  der 
Fall  ist.  So  ist  bei  F  1  ö  t  h  e  r ,  Maschinenbauanstalt  und  Eisen- 
gießerei, die  ihre  neuen  Aktien  eben  an  die  Börse  gebracht 
hat,  wohl  wieder  die  vorjährige,  allerdings  recht  befriedigende 
Dividende  zu  erwarten.  Kapitalerhöhungen  befinden  sich  in 
der  Schwebe,  femer  bei  der  Za  h  n  r  ä  d  e  r  f  a  b  r  i  k  Augs- 
burg, vormals  Joh.  Renk,  wo  250000  Mk.  neue  Aktien  ge- 
schaffen worden  sind,  und  bei  den  Eisen-  und  Eittings werken- 
Aktiengesellschaft,  Mett  mann,  die  aus  der  Zusammenfassung 
von  zwei  Werken  entstanden  ist.  Die  Gesellschaft  hat  für  das 
erste  Geschäftsjahr  eine  Dividende  von  12  Prozent  vorschlagen 
können,  Sie  braucht  aber  noch  Mittel  zur  Erweiterung  und 
Einrichtung  der  Werke.  Richtiger  wäre  es  nun  vielleicht  ge- 
wesen, keine  Dividende  auszuschütten  und  die  neuen  Anlagen 
aus  den  eigenen  Mitteln  zu  bestreiten.  Die  Fundierung  der 
Gesellschaft  hätte  dadurch  von  vornlierein  sich  kräftiger  ge- 
staltet :  aber  die  Verwaltung  zieht  es  vor,  eine  halbe  Million 
neuer  Aktien  zu  schaffen,  die  allerdings  zu  pari  ausgegeben  wer- 
den sollen.   Die  Eisenhütte  W  e  s  t  f  a  1  i  a  will  sich  von  der  Ge- 
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ueralversanimking  ermächtigen  lassen,  neue  Aktien  über  pari 
auszugeben^   Daraus  hat  man  geschlossen,  daß  die  (iesellscha 
eine  neue  Aktienemission  plane.  scuau 
Von  sonstigen  Finanztransaktionen  wären  einige  Börsen- 
ein uhrungen  zu  erwähnen.    So  sind  die  Aktien  der  Deut 
schon  Gußstahlkugel-  und  M  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  Ju 

s  '^TäTn''  ,  '   p'''^"'i  ^^^^^^^^  -«rden,  nachdem 

den  r  .n  ^'""'"^T  ß"^.^^  bereits  seit  einiger  Zeit  notiert  wer- 
den.   Ganz  neuerdings  sind  auch  die  Aktien  der  H  a  r  b  u  r  o-  e  r 

u  r^/'''''^'"^'^'^  ^^^li"  eingeführt  worden 
Es  handel  sich  da  um  eine  neue  Gründung,  de?en  Aktien  nach 
aer  gesetz  ichen  Frist  an  d,e  Börse  gebracht  worden  s  nS  Die 
Gesellschaft  ist  d  .j,  Fusion  aus  drei  Unternehmungen  ent 
standen^  em  Werk  hegt  tief  in  Rußland,  in  Taganrfg  Die 
GeseUschalt  hal  bisher  zweimal  Dividenden  ausgeschüttet  und 
.war  für  191 1  10  Prozent,  und  für  das  laufende  Geschäftsjahr 
wird  mit  emer  annähernd  gleichen  Dividende  gerechnet  In 
der  Verwaltung  fmdet  man  einige  Namen,  die  aus^dem  iSnze  n 
der  Deutschen  Bank  bekaimt  sind.  Von  den  Warste!ner 
Gruben-  und  Hüttenwerken  steht  die  Zulassung  der 
etz  ea  Aktienemission  noch  aus.  Nachdem  die  neueste  Bilanz 
herausgekommen  ist,  wird  nun  auch  der  Antrag  auf  Zulassuno- 
der  neuen  Aktien  gestellt  werden,  damit  auch  die  Besitzer  d  eser 
Emission  endlich  eme  offizielle  Notiz  für  ihre  Aktien  bekommen 
V  Ol  ubergehend  war  die  Rede  davon,  die  Aktien  der  Buderus^ 

Kll^Ll}''n''V^^r  Ultimoverkehr  einzuführen.  Das 

Kapital  der  Gesellschaft  hat  die  dazu  erforderliche  Höhe  durch 
die  letzte  Fusion  ja  erreicht.  Aber  der  Plan  ist  einstweilen 
wieder  aufgegeben  worden.  An  der  Börse  ist  zeitweise  rech" 
reges  Geschäft  m  den  Aktien  der  Gesellschaft,  die  für  das 
laufende  Jahr  sicherlich  wieder  einen  befriedigenden  Abschluß 
herausbringen  wird  -fi     1  j'-'^^''^^^-' 

^  1  h  u  ba  1  k  a  1  n. 
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Bemerkungen  über  die  Herstellung  scharfer  und 
glatter  Gußstücke. 

«e<.o^.e!;  worden         "T^u  Gußstücke  unscharf 

m^^nn   h  K         V  ^'"f  ^^^^^einung,  die  denen,  welche  damit 
zu  tun  haben    oftmals  Unannehmlichkeiten  bereitet  Außer 
deir.  treten  infolge  des  Schwindens  Brüche  auf,  welche  n  cht' 
ttk  nÄPH;t''"''K  .^7^-  können;  nnd  während  das  Guß 
sehr  H       'l'       '^^'^  M^^^"  «der  einer  Legierung 

dadurch    da^'d""vr?,;^""r'^^         ^"^'^"^  ^^^ern  unscharf 
claourch,  daß  das  Metall  nicht  so  gut  in  der  Form  ausläuft 
Im  allgemeinen  ist  dieser  Mißstand  sowohl  für  T  Geßerei 

wird  die  "Gießr^'^H^'^rif^l^^^"^  ^^^^  ^b^^'  besonders  abe 
Be  ra.^iP?  7  ^'^^^'^  '''^        "^^men  haben, 

einer  M     t,  die  gewohnliche  Methode  der  Herstellung 

des  Gu^stSk.''/%"'"S  «^gentlichen  Ursprungsorf 

des  Gußstucks  das  Zeichenbureau  nennen;  man  trachtet  dort 
im  allgemeinen  nach  der  Erfüllung  zweier'  Bedingungen  he 
s  nd    eine  schon  aussehende  Zeichnung  und  die  ErsDarnis  von 
Bearbeituiig  durch  die  Werkzeugmaschine;  daberwTrdrr  Fra  " 
Z  /ebfPh  hergestellt  wird,  nicht  immeJ  die 

Ihr   gebührende  Wichtigkeit   beigelegt.     Auf   die   Arbeit  im 
Zeichenbureau  folgt  die  in  der  Modellwerkstatt,  und  auch  hier 
w  eder  wird  dem  Aussehen  des  Modells  sehr  oft  viel  zu 
in  cTn"    Heß^^^   geschenkt,  wenn  nicht  die  Leute  eine  ZehlaTg 
Natür^frb        h'"         Handelsware  beschäftigt  gewesen  sind 
Ndturhcli  werden  mehr  praktische  Kenntnisse  und  Geschick 
hchkeit  m  der  Modellwerkstatt  als  auf  einem  DurcSn itts- 
Zeichenbureau  an  den  Tag  gelegt,  aber  auch  hier  ist  die  Kgen- 
belannt  'und  e'^H  ^^.if."^  "^^t  genügend  und  allgemein 
^e  omn;.      /    "^^'u'",  ^'"k^  Gießerei  zu  oft  .übel- 

S    l;  '°der  nicht  beachtet;  aber,  allgemein  gesprochen, 

seiende  GußSüI^l  i'^f  ^''^""  ebensosehr,  anständig  aus'- 
da  anrb  S  5  ^'k^^  '^l^''"'  J"^^  ^"^^^^  ^^^'^^  im  Werk, 
zu  le  '  en     .  '     '^•^^^^^^  ^^'^S^^>  was  er  in  seiner  Runs 

M..  in  r       u""""^-  stellt    nicht    gern  häßliche 

Metallk  otze  her,  und  die  Mehrheit  der  Arbeiter^  die.ses  B;;ufs 
ZuL  ''''  ^""^^  entwickelten  Werkstück  zu  ar- 

j3e^ilen,  welches  von  seinen  Fähigkeiten  beredtes  Zeugnis  ab- 

Bei  einigen  besonders  gestalteten  Formen  läuft  das  Metall 
nur  umer  gewissen  Bedingungen  gut  aus.    Bei  einer  out  \rmen 

zuTcktreT^nde'^r  ""^^  ^""l  ^"^P^^^'  Nabenquerschn 
zurücktretende  bzw.  unterschnittene  Partien  aufweist  werden 
diese  unscharf  und  unrem  beim  Guß  herauskommen  'oder  die 


Arme  werden  infolgedessen,  daß  der  Kern  mit  dem  Schwinden 
des  äußeren  Zylinders  der  Nabe  nicht  genügend  nachgiebig 
ist,  teilweise  brechen,  und  es  ist  da  bei  gewissen  Metallen  be 
sondere  Vorsicht  am  Platze.   Selbst  wenn  der  Kern  weich  penue 
ist,  so  fallt  der  unterschnittene  Teil  der  Nabe  leicht  unrein  aus 
.'Cbljalb  mußte  der  Nabenquerschnitt  so  geändert  werden  daß 
keine  unterschnittenen  Formen  vorkommen.    Der  Kern  sollte 
lur  Qie  Art  des  verwendeten  Metalls  besonders  weich  sein  und 
auch  dann  sind  noch  gekrümmte  Arme  vorzuziehen    d'a  sie 
bei  aer  Zusammenziehung  mehr  Widerstand  zu  leisten  vermögen 
Es  ist  eine  merkwürdige  Tatsache,  daß,  während  einige 
A.cialle  s.cn  fast  jeder  Außenbegrenzung  der  Form  anpassen 
andere  vMeder  eine  Abneigung  haben,  längs  einer  bestimmten 
Kurve  in  der  Form  sich  zu  verbreiten,  z.  B.  wenn  4er  Ouer- 
schnitt  der  Form  eine  von  der  Kurve  begrenzte  Vertiefung 
zeigt,  wahrend  entgegengesetzt  ein  Wulst  am  Querschnitt  ein 
sauberes  Auslaufen  des  Metalls  zur  Folge  hat.    So  verhält  sich 
Ott  Alummium,  wenn  die  genaue  Gießtemperatur  verpaßt  wird 
Auch  einige  Bronzearten  laufen  an  scharfen  Winkeln  der  Form 
nicht  gut  aus,  besonders,  wenn  sie  in  Formen  aus  grünem 
Sand  gegossen  werden,  während  dies  bei  abgerundeten  Ecken 
nicht  der  Fall  ist.    Muß  das  Gußstück  bearbeitet  werden  so 
kann  man  dieser  Schwierigkeit  also  dadurch  begegnen  'daß 
ma.i  die  Kanten  abrundet,  indem  man  MetaU  für  die  Bearbeitung 
zu..etzt  und  das  Stück  entsprechend  größer  gießt     In  Fällen 
jeooch,  wo  das  Gußstück  unbearbeitet  bleiben  soll,  muß  man 
notwendigerweise  trockene  Formen  benutzen,  auch,  wenn  da- 
durch höhere  Gießereikosten  entstehen,  und  manchmal  wird  es 
notwendig  sein   ein  Flußmittel  zu  gebrauchen,  wie  trockenes 
Ghlorzmk,  um  das  Metall  recht  dünnflüssige  zu  machen 

Die    Gießtemperaturen    von   Metallen   und  Legierungen 
müssen  sorgfältig  beobachtet  werden,  wenn  es  sich  um  die  Her- 
stellung schwieriger  Gußstücke  handelt,  denn  es  gibt  eine  Tempe- 
ratur, wo  die  größte  Dünnflüssigkeit  besteht,  und  oft  findet  man 
daß  mii  Uber  diesen  Punkt  hinaus  steigender  Temperatur  die 
Dunnflussigkeit   abnimmt.     Eine   Zugabe   von   einem  kleinen 
Prozenisatz  solchen  Metalls,  wie  Aluminium,  wird  in  manchen 
>  a hen  die  Dunnflussigkeit  steigern,  aber  man  muß  darauf  achten  ' 
daß    diese.  Metall   nicht    in  anderer  Weise    ungünstig  wirkt 
Manchmal  kann  die  Verwendung  einiger  desoxydierender  Fluß-  : 
mittel  dadurch  von  Vorteil  sein,  daß  sie  das  Bad  reinigen  .oder  ' 
eingeschlossene  Oxyde  und  andere  verunreinigende  Bestandteile 
an  die  Oberflache  bringen,  man  muß  jedoch  bei  ihrer  Auswahl  ^ 
einige  Vorsicht  walten  lassen. 

Metall,  welches  stark  überhitzt  oder  „verbrannt"  worden  • 
ist   kann  nicht  gut  wieder  in  den  Zustand  übergeführt  werden 
in  dem  es  gesunde  und  saubere  Gußstücke  liefert,  und  im  all- 
gemeinen sollte  solches  Metall  für  gewöhnliche,  grobe  Arbeit 
au  bewahrt  werden,  wo  es  weder  sehr  auf  gutes  Aussehen, 
noch  au   P  est.gkeit  ankommt.    Es  ist  tatsächlich  nie  gut,  „ver-  ' 
brannte.     Metall  irgendwelcher  Art  beim  Schmelzen  für  Qua-  ' 
itatsgub  zu  verwenden,  da  früher  oder  später  doch  der  nach-  : 
teihge  Einfluß  auf  die  Güte  des  Gußstückes  zutage  tritt 

Wenn  man  schwierige  Gußstücke  gießt,  ist  es  sehr  not- 
wendig, das  Metall  außerordentlich  gut  von  Schlacke  und  P,ei- 
mengungen  zu  reinigen  und  diese  abzuziehen,  da  alle  Ver- 
unreinigungen an  die  Oberfläche  steigen;  erreichen  diese  eine 

lelZ]    K        n  .  ? '  ^^^"'^^'^        festgehalten  und 

zeigen  sich  im  Guß  deudich,  besonders,  wenn  die  Gußhaut  am 
bußstuck  bei  der  maschinellen  Bearbeitung  fortfällt.    Es  bildet 

M  P,.fZ  TZ^i^'.  "'''^  P'^™'^  S^^"^  '°de^  direkt  ein  Loch. 
tuS  fSZ      M  G^f^hr,  daß  der  freie  Durch- 

in  T      H     T.  "^f'  ^'^^^  verstopft  wird  und  so 

b  a7rf  L  jeden  Fall  ein  un- 

hnten  r   r  .  ""P^"^'-  ^'"^"^  einfacheren  und  grad- 

linigen Gußstuck  wurden  wahrscheinlich  die  Verunreinigungen 

frLsri^'f^R^'^^!^^^"^^"  ^'^^ührt  werden,  und  wfnn  da- 
für gesoigl  ist,  daß  sich  dieselben  sammeln  und  entfernt  werden 
können,  so  wird  nie  ein  defektes  Gußstück  emstehen  •  das  ist 
Art'  betont  "^'^  komplizierten  Stücken  irgendwelcher 
Cul^^rl^  l  ""T.  ^"^^"'^  ^"^^''^^^  stehenden  Seiten  eines 
sich  iefkiden  '  vorstehende  Teile 

mn'^^.^n''  -T"  "^'^  ^^'^^  Gußstücken  verjüngt, 

Metal  n  '  l'^Segenv^ärngen,  daß  bei  scharfen  Winkeln  das 
und  L  oh  ^^^^"■^•^^'ft  und  es  besser  ist,  an  der  Hinterseite 
f  ächen  z  rr  Se^t^eine  Reihe  von  gebogenen  Begrenzungs'- 
fhef?eTdcm   M  ^'^^  Gußstück  aus  ^t 

Stoff AI  «der  einer  Legierung  handelt;  bei  einem 

nich  e  il  ''"''"'""'  ^'"^  besonders  notwendig,  wenn  darin 
Falt    n      ^  ""'"T  ^^^h  bilden  sollen.    In  jedem 

fall(    nimmt  geschmolzenes  Metall  beim  Abkühlen  eine  ge- 
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bogenc  Form  durch  Kristallisation  an;  man  sieht  dies  gut, 
wenn  ein  quadratischer  Stab  von  irgendeinem  grobkörnigen 
Eisen  oder  einem  ähnlichen  Metall  quer  durchgebrochen  wird. 
Daher  mögen  auch  die  F^ehler  vieler  Gußstücke  stammen;  die 
Entfernung  der  scharfen  Winkel  ergibt  eine  wesentliche  Ver- 
besserung beim  Auslaufen  des  Metalls. 

Oft  bringt  die  Stellung,  in  welcher  eine  Form  gegossen 
wird,  einen  Unterschied  im  Auslaufen  des  Metalls  mit  sich, 
M-ie  auch  die  Lage  und  Größe  des  Eingusses,  aber  das  sind 
Einzelheiten,  welche  der  Former  ganz  unabhängig  von  jeder 
Modell-  oder  Metallfrage  selbst  zu  entscheiden  und  auszu- 
führen hat.  (The  Foundry  Trade  Journal.) 


GIESSEREI-  UNO 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischep  Fragekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberückiichHgt  •  Die  Fragen  jind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  hragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenfen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  ■  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert 

Frage  943.   Wie  gattiere  ich  Guß  für  Motorzylinder,  wenn  zur  Ver- 
fügung stehen    Kraft-Hämatit,    Deutsch    III,    Maschuienbruch,  Schmiede 
eisenschrott  \md  Weißeisen?     Ist   es  besser,   Schmiedeeisenschrott  durch 
Stahlschrott     (Radbandageo)     zu      ersetzen?       Die    ZyHnder   haben  30 
bis  40  mm  Wandstärke,  die  Kühlmäntel  10—12  mm. 

Frage  944.  Vielleicht  kann  mir  jemand  Auskuaft  geben  über  Er- 
fahrung mit  dem  Speza-alroheisen  ,,Lisbay  Glissa".  In  der  Hauptsache  liefere 
ich  Guß  zu  mittJeren  Werkzeugmascliinen,  und  gattierte  bis  jetzt  mit 
gutem  Erfolg:  25  Prozent  Mathildenhütte-Roheisen,  25  Prozent  Mühl- 
heimer  Hämatit  Roheisen,  42,5  Prozent  guter  MascKnenbruch,  7,5  "Prozent 
Niederschddener  Spiegeleisen.  Dieser  Satz  ist  mir  indes  bei  den 
niedrigen  Gußpreisen  zu  teuer,  und  möchte  ich  gern  wissen,  oib  ich  mit 
obengenanntem  Speziateisen  dieselben  guten  Resultate  erzielen  kann. 
Nach  einem  Prospekt  der  betreffenden  Gesellschaft  können  70—80  Proz. 
BIruch  verwandt  werden.  Auch  soll  das  Zusatzeisen  ohne  die  Nach- 
teile sein,   die  die  Verwendung  von  Ferrosilizium  mit  sich  brino-t 

Frage  945.  Ich  habe  Bremsklötze,  Roststäbe,  Klavierschilder,  kleinen 
und  mittleren  Maschinenguß,  Zylinder  und  Kolben  zu  Rohölmotoren  an 
einem  Gießtage  zu  schmelzen.  Wir  gießen  alle  zwei  Tagte,  und  bin  ich 
wegen  Raummangel  gezwungen,  obige  Artikel  bis  zur  Vergrößerung  der 
Gießerei  jeden  Gießtag  zu  gießen.  Wie  n^uß  ich  nun  für  die  verschie- 
<lcnen  Sachen  gattieren,  und  in  welcher  Reihenfolge  schmelze  ich  am 
besten,  um  die  verschiedenen  Gattierungen  nicht  untereinander  zu  bringen? 
Zur  Verfügung  stehen:  Engl.  Hämatit,  rhein.  Hämatit,  Longwey,  meliertes 
Zusatzzinn  und  Maschinenbruch. 

Frage  946.  Gibt  es  ein  Mittel,  um  Dauerformen  (Kokillen)  für 
Eisen-  und  Metallguß  gegen  den  Angriff  des  flüssigen  Metalls  in  dauer- 
hafter Weise  zu  schützen,  und  wer  liefert  dieses  Mittel? 

Frage  947.  Welche  Hütten-  oder  Händlerfirmen  liefern  Häma- 
tit- und  Luxemburger  Roheisen  außerhalb  des  Syndikats  für  größeren 
laufend en  Bedarf? 

Harte  Stellen  im  Quss  vermeiden 
oder  weicli  maclien. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  933.) 

d^ß^l^Zft't'^'^  hi^den  von  zu  großem  Masseninhalte,  so 

daß  die,  die  Kokillen  einschließenden  Flächen,  für  die  Bearbeitung^  zn 
hart  ausgefallen  sind.    Diese  harten  Flächen  in  den  heJe^n^^^^^^ 
la'nn    "    iT^  ^r'='^"^^^^'^^"'    "^ö""'*^  meiner    Mdnung  nu 

^  HnlT  !,    S  ^'^'"''^         """"  ^i"-^  ^-<^-nen  Glühkasten 

Holzkohlenklein  eingepackt,  etwa  r-2  Tage  im  Glühzustande  erha  en 
.leibeii  unci  einer  langsamen  Abkühlung  unterworfen  werden. 
■0  sir^l  J'"  ^^'^^f^bei  der  Anwendung  der  Kokillen  verbleiben 

.0  smd  dieselben  entsprechend  schwächer  zu  halten,  wenn  sie  so  konstruier 
■md  daß  auch  die  Bearbeitungsflächen  der  AugeA  von  d  n  Kokül  n  Tr^ 
chlossen  waren.  Mit  Mitteln  solcher  Art  hantiert  man  in  der  Praxis  aH 
Cemem  nicht,  sondern  die  Kokillen  bildet  man  gewöhnlich  ais  stärk  r 
ehalteae  Rmge  aus,  die  wohl  die  äußere  zylinderförmige  A^genf läche 
acht  aber  die  zu  bearbeitende  Stirnfläche  umschließen,  luf  diese  Weise 
iset  en  IfTß"'d  ^'t^  ^^-Bearbeitung  weich  genug,  während  voraus 
usetzen  st  daß  durch  die  schnelle  äußere  Abkühlung  der  <\uc.en  durch 
le  RingkokiUen  das  Sichdichten  des  erstarrenden  flüsfigen  E  seC 

tuch   dfef' T  ^^"P^'^-P-^        -h  feht,  mi^veth  m 
^tSä::t~  lr::r::^ä     "^-»^-"^^     -  ^^^r  Wegfall  der 

ann'''lr'rn"den''stdler  ^^^^'^.'^"^^-8  der  Lunkerstellen  besteht 
ann,   aal5   an   den   Stellen,    wo  spater   die   Zirkulationsöffnung  gebohrt 


wird  ~  es  ist  angenommen,  daß  die  Augen  bisher  vollgegossen  waren  — , 
(in  Kern  von  verlangter  Stärke,  ev.  um.  das  die  Biearbeitung  darstellende 
i-"lci,s(  h  s.  Iivviichcr  mit  eingegossen  wird,  so  daß  dem'  Material  um  den 
Kern  lieruni  von  vornherein  die  Möglichkeit  zur  Lunker-  bzw.  Poren- 
hikluiig  einzogen  wird,  liier  können,  wenn  die  Kerne  keinen  besonders 
großen  Durchmesser  besitzen,  tlicsrlbrn  mit  Aussicht  auf  eine  besonders 
große  Dichtigkeit  der  Gußaugcii  ans  Eisen  bestehen.  Sind  ferner  die 
anj^egossenen  Augen  derart  stark  ausgebildet,  daß  trotz  Eingießens  des 
eben  angetiihrten  Kerns  immer  noch  undichte  Stellen  entstehen,  dann 
gibt  es  als  einziges  weiteres  Gegenmittel  noch  das  Eingießen  sogenannter 
Abschreckungseisen  bzw.  der  extra  stark  ausgebildeten  sogenannten  Ab- 
kühlungs-  öder  Lunkernägel.  Wünsclien  Sie  hierüber  Anleitung  bzw.  Aus- 
sprache mit  mir,  so  bitte  ich,  sich  an  mich  wenden  zu  wollen. 

Bezüglich  einer  zur  X'erhütung  der  Saug.stcllcn  ri|,,  tonen  Gattierung 
kann  hier  nur  angeführt  werden,  daß  man  eigentln  Ii  fiir  die  zwei  ver- 
schiedenen Stärken  eines  Gußstückes  auch  zwei  verschiedene  Galtierungen 
zur  Anwendung  bringen  müßte,  und  da  solches  eben  nicht  ;  ngängig  ist, 
so  haben  Sie  hier  nur  auf  che  Stärken  des  Hauptteil.s  (15—20  mm)  Rück'- 
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Am  8.  Oktober  1912  starb  unser  werter  Kollege, 

Herr  Hermann  Gattermann 

aus  Hannover. 

Am  9.  Oktober  1912  starb  die  Gemahlin  unseres  werten 
Kollegen  Heiss, 

Frau  Katarina  Heiss 

aus  Bernburg,  Verein  Halle. 

Wir  werden  den  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken  be- 
wahren. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  E.  Enste,  Hannover,  Marschnerstrasse  17. 


Deutscher  Formennelster-Bunil. 

Der  Presse-Kommission  gehören  zurzeit  folqende 
Herren  an:  si^"««; 

Schmidt,  Berlin-Neukölln,  Kaiser-Friedrich^Strasse  32 
Siegel,  Berlin  N.  39,  Buchstrasse  7. 

Markus  Hentschel,  Berlin  N.  20,  Wiesenstrasse  11  (letzterer 
gewählt  an  Stelle  des  nach  Wien  verzogenen  Kollegen  Vincenz). 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

#-«^*J^s^''^'''^'*''«w''°°i,^S  11  übr,  Versammlung  im 

Gasthof  „Zum  Alten  Fritz",  WIttliuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundhebst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
 Wittkuller  Strasse  27.  

l-ormermeister-Verein  Chemnitz  und  Umqegenö. 

TT.t  den  26.  d.  M.  Versammlung  im  Vereinslokal  „Germania- 

Hotel  Bergstrasse.  Aussprache  über  das  mit  1.  Januar  1913  in  Kraft 
tretenden  Pnvat-Beamten- Versicherungs-Gesetzes. 

Der  Vorstand. 

 G.  Richter,  Chemnitz.  Emilienstrasse  34 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Babnbofstrasse,  statt. 

 .   Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsvereln  Witten  a.  Ruhr. 

fi  TTJ^^'^'T  .y^^sammlung  findet  jeden  ersten  Sonntag  im  Monat 
6^  Uhr  nachmittags,    im   „Restaurant  Fritz  Borgmann",°  Ruhrstrasse 


Schrittführer. 


statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen. 
 .  I.  A.:  Fritz  Rübsmann.  1.  .^^ 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

n«.l,rr,}^r®''''o^^Tr^-^^lf^''"'°'^"°8^  jö'^'^"  2.  Sonntag  im  Monat 

nachmittags  3  Ubr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Babr-hofstrasse, 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.   P.  Hofmann.  SchriCtführer. 
Werdau,  Kohlenstr.  18  II. 
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Sicht  zu  nehmen,  damit  diese  nicht  zu  h;^t  und  spröde  ausfallen,  und  die 
Bekämpfung  der  Lunker  m:t  andern  Mitteln  zu  bewirken  suclien  Als 
annähernd  geeignete  Gattienmg  wäre  hier  folgende  in  VorscWa-  zu 
bnngen:  10  Proz.  Hämatit,  lo  Proz.  Birlenbaclier  weiß,  30  Proz.  J>eutschIIl 
und  50  Prozent  Bruch.  Das  BirJenbacher  weiß  ist  seines  hohen  Man-an- 
gehaltes  wegen  «gentJich  nicht  zu  empfehlen,  doch  könnten  Sie  immer- 
un  den  Versuch  damit  machen.  An  Stelle  des  letzteren  wäre  besser  das; 
Duisburger  ^Kupferhütte  weiß  ,n  \'orschlag  zu  -bnnoen,  das  nebenbei 
auch  zur  besseren  Eignung  einen  K'-nngeren  Kohknstoffgehalt  besitzt 

Wurden  Sie  nnter  Umständen  die  sehr  zu  empfehlenden  Marken  der 
Concordaahutte,  das  Silbereisen  der  Fnedrich-Wilhelm-Hütte  oder  auch 
das  melierte  der  Duisburger  Kupfei^hütte  anzuschaffen  geneigt  sein  so 
hatten  Sie  folgendermaßen  zu  gattieren:  10  Prozent  Hämatit  -o '  bis 
30  Prozent  eine  der  letztgenannten  drei  Marken,  30-20  Prozent  Deutsch  III 
und  40  Prozent  Bruch.  ^  y 

Gattierung:  mitSpänebriketts  für  Riemenscheiben 
mit  14—15  kg  Zugfestigkeit  des  Materials. 


Zugleicli  Antwort  auf  Frage  935. 


3-  Möghch  ist  es  wohl,  Riemenscheiben  mit  einer  Gattieruno-  von 
Spanebnketts  zu  gießen,  jedoch  kann  man  die  Notwendigkeit  nur  s^'chwer 
einsehen. 

Die  Verwendung  \-on  brikettierten  Gußspänen  bringt  bei  entsprechen- 
der  Gattienmg   dem  Eisen  eine   erhöhte   Feistigkeit,   da  durch  die  Ent- 
staubung dei    Spane  der  Kohlenstoffgchalt   bedeutend  abnimmt  Ander- 
seits  geben   Briketts   aber  auch   diesem    Umstände   entsprechende  Härte 
und  nehmen  « ahrend  des  Schmelzprozesses  ilirer  Porosatät  lialber  reich- 
lich Schuefel  auf,  so  daß  für  Riemenscheibenguß  nur  ein  sehr  oermoer 
Zusatz  zu  empfehlen  wäre.    So  rege  auch  die  interessierten  Firmen  be- 
muht  bleiben,   die   Spänebnkettierung  in   weitere   Kreise   einzuführen  so 
durfte  dies  doch  wohl  kaum  so  ganz  gelingen.    Während  sich  die  Briket- 
tierung von  .Stahl  und  Weichmetallen.  wie  Kupfer  und  seine  Le-ierun-en 
sehr  gut  bcwalirt  hat,  sind  die  Uebelstände,  welche  sich  hei  der  Brikettierun- 
von    Gußeisen  herausgestellt  haben,   wohl    kaum  zu   überwinden  VußeV 
der  oben  erwähnten  Kohlenstoffverringerung  ^welche  ja  unter  Umständen 
erwünscht   sein   kann)    und   der   bedeutenden    .Schwefelaufnahme  welche 
bei  bestem  Schmelzgang  nicht  zu  vermeiden  ist,  haben  Briketts  auch  noch 
einen  sehr  hohen  Abbrand.    W>nn  dieser  auch  bei  der  Schmelzung  nicht 
so  sehr  111  Erschemung  tritt,  so  sind  doch  die  X'erluste  recht  groß  welche 
durch  Abbrockelung  beim  Transport  entstehen,  so  daß  eine  ^^erIustziffer 
von   15  Prozent  nicht  zu  hoch  gegriffen  ist 


Da  nun  niedriger  Kohlenstoffgehalt  und  hoher  Schwefel  Härte  et 
zruiicn  und  das  Material  zu  Lunkerstellen  an  starken  'Uebergänoen  oe- 
iu'i.l;;  machen,  so  ist  em  wesenthcher  Zusatz  von  Briketts  gerade  bei 
KienKn,.rhnben,  welche  doch  weich  sein  sollen  und  durch  die  \nn-  und 
-Nal.enkonstuiktion  recht  bedeutend  ungleiche  Wandstärken  und  Ueber- 
gange  haben,  nicht  zulässig. 

W^ie  ich  mir  denken  kann,  haben  Sie  Schwierigkeiten,  indem  Ihnen 
Kiemenscheiben  öfter  reißen.  Doch  würde  Ihnen  m  diesem  FaUe  dei 
Zusatz  von  Briketts  nicht  viel  nützen,  vielmehr  das  Gegenteil  bewirken 

Ich  empfehle  Ihnen  daher  folgende  Gattierung:  30  Prozent  Hämatk 
25  Prozent  Deut.sch  III,  15  Prozent  Kupferhütte  grau,  30  Prozent '  guten 
weichen  Alaschmenbruch.  Sie  drücken  durch  diese  Gattierung  Phosphor- 
und  -Mangangehalt  möglichst  niedrig.  Kupferhütte  grau  ist  ein  Spezial- 
eisen  von  grauem,  sehr  feinem  Korn.  Die  Durchschnittsanalyse  isf 
Kohle  3,75  Prozent,  Silizium  1,4  Prozent,  Phosphor  0,07  Prozent,  Schwefel 
0,04  Prozent,  Mangan  0,2  Prozent.  Die  Festigkeit  von  14-15  kg  ,Zuo-- 
festigkeu  erreichen  Sie  mit  jedem  Gießereieisen.  'Es  ist  dies  die  nie- 
drigste Festigkeit,  welche  gewöhnlich  für  Eauguß  verlangt  wird  Mit 
dem  vorgeschlagenen  Satz  erreichen  Sie  eine  Festigkeit  von  17-20  kjj 
pro  Ouadratmillimeter,  und  Sie  werden  weiche,  spannungsfreie  Riemen 
Scheiben  haben.  -r,  ,,r 

,  K.  W. 

Formmaterial  für  inoxydierten  Poterieguss. 

Zugleich  Antwort  auf  Frage  936. 

2^  Da  Sic  nicht  angegeben  haben,  in  welcher  Gegend  Deutschlands 
Sie   Poteneguß  fabrizieren,  so   empfehle   ich   Ihnen  in  erster   Linie  den 
Haiberstadter  Sand,  welcher  für  solche  Zwecke  ausgezeichnet  ist  und  fü 
-^Iltl.■ldculschland  zentral  und  daher  frachtgünstig  liegt.    Außerdem  eignei 
"'"^h  recht  viele  Sande  zu  diesem  Zweck,  wenn  ,nur  der  Ton- 
gehau nicht  2u  hoch  und  dieselben  frei  von  Kalk  und  ^Magnesium  sind 
iJie   Haupt.sache  ist  wohl  die  Aufbereitung  und  das  Mischungsverhältnis 
.■\ngenomnu-n,  Sie  ^•erwenden  Halbeistädter  oder  ähnlichen  mageren  Sand 
so  wui-dr  ich  Ihnen  empfehlen  1,  neuen  Sand,  -'3  gebrauchten  Formsand 
sowie  höchstens  5  Prozem  Kohle  feinster  Mahlung.    Dieser  Sand  durch 
emen  gutgehenden  Desintegrator  gut  aufgelockert   und  gemischt'  ergibt 
unbedingt  einwandfreie  Gußstücke,  vorausgesetzt,  daß  die  Formen  sauber 
hergestt-ll;  und  nicht  mit  Graphit  und  Holzkohle  gestaubt  werden  denn 
diese   Manipulation  ist   bei   Poterie-   und   Feinguß   nicht  nur  überflüssio- 
sondern  direkt  schädlich.    \'or  dem  Einformen  stauben  Sie  das  Modell 
leicht  mit  Holzkohle  ein  und  gießen  dann  die  Form, '  wie  sie  ist  ab 

Probieren  Sie  den  Sand  Ihren  \'erhältnissen  entsprechend  aus  viel- 
leicht, können  Sie  den  Steinkohlenzusatz  ganz  fortlassen.  Die  Bezuo-s- 
quellen  für  die  gewünschten  Materialien  sehen  Sie  in  jeder  Nummer  der 
„Eisen-Zeitung".  .^yj 

Laufkrananlagen  im  Qiesserei  Neubau. 

Zugleich  Antwort  auf  Frage  937. 
2.   In  einfaclister  und  zweckmäßigster  Weise  können  fraghcJie  Ver- 
schlusse als  gut   auä.baJancierte   Schub-   bzw.   Versenkfenster  ausgebildet 


Bezirksverein  Barmen-Elberfeid  und  Umgegend. 

Unsere  MoDatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntac  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm  Kln,flr 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt.  '  ■^'"'""^ 
Mit  koll.  Gruss                                         Der  Vorstand. 
 I^A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend.  ~ 
Ortsgruppe  Berlin. 

Unsere  Sitzungen  finden  in  den  Monaten  Oktober-März  ieden 
d.  Sonntag  im  Monat  statt,  und  zwar  nachmittags  2  Uhr. 
rr.-.,  General- Versammlung  am  Sonntag,  den  20.  Oktober  er.,  nach- 
mittags 2  Uhr.  Tagesordnung:  I.  Verlesung  des  Protokolls.  II.  Auf- 
nahme und  Meldung  neuer  Mitglieder.  III.  Vierteljahresbericht  des 
Rendanten.    IV.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  S'/ü  Uhp  hält  Herr  Barndt  einen  Vortraq  über 
w««i...°f Privatbeamten  -  Versfcherungsgesetz.  Die 
Uim  ESschllnin!*"*  verpflichtet  jeden  Kollegen 

I.  A.:  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
 Elisabeth. Ufer  13,  II.  

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

^Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm  -  Strasse  9& 
üresiauer  Haus,  statt. 

statt  '^^  12,  Oktober  dieses  Jahres  findet  eine  Generalversammlung 

Statutenänderung;  Vorstandswahl;  verschiedene  wichtige  Vorträge 
Ji-s  ist  Ehrensache  der  Mitglieder,  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Bamroth,  Schriftführer, 
.   Breslau  V,  Alexissi-r.  16. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone".  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    1.  A.:  P.  Billig.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  SVs  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W.  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  63. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

r»i^  i,^^^^-®'"®.  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbiahr  von  ' 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr. 
im  Veremslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer,  ' 
 Duisburg,  Wörthstrasse  23. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
 DOsseldorf-Oberkaasel.  Schanzenstr.  31. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

unsere  Monats- Versammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonn- 
abend im  Monat,  abends  87,  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus«,  Bachstrasse, 

Der  Vorstand. 

 .  I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen«  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand. 

—  I.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister- Verein  Frankenthal  und  Umgegend. 

1.  Vorsitzender:  Balthasar  Allgayer,   Frankenthal,  Wormser 
Strasse  III. 

1.    Schriftführer:     Heiur.     Rudolf     Petzold,  Frankenthal, 
Wormser  Strasse  122. 

Der  Vorstand. 


8V2 


Formermelster-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

1.  Vorsitzender:  Waldemar  Meinig,   Gera-R.,  Linden-Allee  I. 
1.  Schriftführer:  Wilhelm  Hess,  Gera-R.,  Reichsstrasse  73. 
I.  Kassierer:  Paul  Häseler,  Gera-R.,  Spörlstrasse  12 

Versammliing  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends 
Uhr,  im  Cafe  „Fürst  Heinrich",  Gera,  Wiesenstrasse,  statt. 

Der  Vorstand. 


Formermeister-Verein  für  Gelsenkirchen  u.  Umgebung 

T  1  ,®o^?  Monatsversammlung  findet  jeden  3.  Sonntag  im  Monat 
m  Lokal  Schröder,  Wanner  Strasse,  statt.   Anfang  Punkt  6  Uhr. 


Der  Vorstand, 
L  A.:  L.  Geisseihardt,  Cheruskerstrasse  2. 
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werden.  Die  Verschicbxing  der  crsiteren  erfoigt  in  Richtung  nac:h  oben, 
während  die  Verschiebuing  der  letzteren  nach  unten  erfolgt.  Hierzu  ist 
nur  geringer  Zeit-  'und  Kraftaufwand  erfordorJich,  und  der  Antrieb  kann 
mittels  einlachen  Kurbelgetriebes  erfolgen,  wenn  dieses  geeignete  Uener- 
-setzung  Imd  automati.sche  Sicherung  erhält.  Die  Auf-  oder  Abbcwegung 
vermitteln  Leitschienen,  gute  LeitroJkn,  Stahldrahtseilc  und  Gegengewichte. 
Die  Aufwärtsschiebiing  ist  nur  dann  zweckmäßig,  wenn  die  'Kopf-  oder 
Stirnseite  des  Gebäudes  entsprechende  Höhe  aufweist,  w^ährend  die  Ab- 
wärtsschiebung  niu-  in  den  Fällen  zweckmäßig  ist,  wenn  der  Untergrund 
in  Tiefe  der  Versenkung  Druckwasser  nicht  führt,  oder  wenn  dessem  Auf- 
trieb ziemlichen  Druck  nicht  verrät.  In  solchen  Fällen  bereitet  die  Her- 
stellung des  schmalen  Betonschachtes  keine  Schwierigkeiten.  Immerhin 
erfordert  der  Schacht  wesentlich  erheblicheren  Kostenaufwand,  als  das 
Anbringen  von  Leitschienen,  die  das  Aufwärtsschieben  der  Schubfenster 
vermitteln.  In  beiden  Fällen  können  diese  ziemliche  Breite  aufweisen, 
da  ihr  Gewicht  ausbalanciert  ist.  In  Anpassung  an  die  'Breite  sind  die 
Kopf-  und  Fußschwellen,  wie  auch  einzelne  senkrechte  und  wagerechte 
Verbmdungsteile  entsprechend  stark  zu  dimensionieren,  während  die  zwi- 
schenliegenden  Teile  als  gewöhnliche  Eisensprossen  auszubilden  wären. 
Als  GJas  ist  4—6  mm  starkes  Drahtglas  zu  wählen,  weil  die  SprossenteiJung 
dadurch  ziemlich  weit  gehalten  werden  kann  und  weU  diese  Ausbildung 
ziemlich  widerstandsfähig  ist  bzw.  weil  sie  allenfallsigen  Schwingungen,, 
Prellungen  oder  sonstigen  mechanischen'  Beeinträchtigungen  genügenden 
Widerstand  bietet.  Die  Kopfschiene  oder  Schwelle  der  versenkbaren  Fen- 
ster oder  Türen  ist  so  breit  auszubilden,  daß  sie  die  Schachtöffnung  voll- 
kommen überdacht,  deren  Randfass.ung  aus  dem  Boden  nicht  vorstehen 
darf.  Wenn  die  Ausbikhing  des  Gebäudes  es  zuläßt,  können  die  Scbub- 
fenster  oder  Türen  auch  zum  sieithchen  Verschieben  eingerichtet  werden 
und  zwar  aus  mehreren  übereinander  zu  verschiebenden  Teilen  Diese 
müssen  genügende  Ueberdeckung  haben  oder  die  schmalen  Ueberfan-- 
flachen  müssen  genügenden  gegenseitigen  Abschluß  ziüassen.  Diese  Aus- 
bildung ist  mcht  viel  billiger  als  die  vorbezeichnete.  Auch  teüt  sie  den 
Nachteil,  daß  die  Bewegung  solcher  Schubfenster  oder  Türen  ziemlichen 
Kraftaufwand  erfordert,  daß  die  Breite  der  einzebien  Teile  demzufolge 
etwas  beschrankt  ist  und  daU  diese  Aus;baMung  die  Einheitlichkeit  der 
vorbczeichneten   zwei  Atisbildungen  vermissen  läßt.  B.  H 

3-  Die  Konstruktion  der  Kopfwänxle  und  deren  Verschlüsse  können 
recht  verschiedener  Art  sein,  je  nach  den  örtlichen  Verhältnissen.  Die 
Kopf-  oder  Giebelwand  muß  auf  jeden  Fall  aus  stabiler  Eisenkonstruktion 
bestehen,  da  dieselbe  durch  das  Tor  getrennt  aus  zwei  freistehenden 
Wanden  besteht.  Sollen  die  Krane  nur  einen  begrenzten  Lauf  auf  den 
Hot  hinaus  haben,  so  ist  als  einfachste  Konstruktion  ein  auf  der  Kran- 
bahn fahrender  Tor  Verschluß  vorzusehen,  welcher  beim  Hinausfahren  npt- 
gescboben  wird  und  beim  Einfahren  wieder  mit  hereingezogen  wird  Der 
Kuppkmgsverschluß  ist  selbsttätig  beim!  Em-  und  Ausfahren  so  daß  kein 
Zeitverlust  entsteht.  Sollen  die  Krane  jedoch  von  einer  Werkstatt  in  die 
andere  faliren,  so  wird  der  Verschluß  zum  vertikalen  Auf-  und  /\bwärts- 
bewegen  mittel  Handwinde  oder  automatisch  durch  EJektromotore  b,e- 
tatigt,  indem  beim  Aus-  tmd  Kinfalhren  vom  Führer  die  Schaltvorrich- 
tungen benutzt  werden. 

Der  Verschluß  gegen  Zug  und  Regen  ist  durch  "Ineinandergreifeln 
von  L-  und  U-Eisen  gesichert,  sowie  durch  Regenrinnen  vervollständigt' 

Im  übrigen  bin  ich  gern  bereit,  Ihnen  mit  Rat  an  die  Hand  zu 
gehen,  und  wurde  Ihnen  ev.  auch  die  Konstruktions-zeichnungen  liefern 
Im  Bedarfsfalle  ^oWen  Sie  sich  bitte  durch  die  Redaktion  an  mich  wen- 

\V.  R. 

Anordnung  der  Düsen  im  Kupolofen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  940.). 

2.  Für  einen  Kupolofen  von  600  mm  Durchmesser  verwenden  Sie 
am  besten  vier  Düsen  von  no  mm  Breite  und  170  mm  Höhe  und  bringen 
dieselben  mit  der  Unterkante  nicht  800,  sondern  nur  600  mm  vom  Boden 
des  Olens  entfernt,  in  einer  Ebene  mit  emem  Neigungswin,kel  von  etwa 
20  (  schräg  nach  unten  neigendt  an.  Bais  ist  der  aUgemein  übliche  und 
erfahrungsgemäß  am  besten  sich  bewährende  Stand  derselben  Wenn- 
gleich aus  der  Anordnung  schräg  nach  unten  geneigter  Düsen  noch  andere 
Vorteile  entspringen,  will  ich  an  dieser  Stelle  nur  den  einen  hervorheben 
daß  naan  das  sukzessive  Ansammeln  des  flüssigen  Eisens  im  Kupolofen 
weit  hesser  uberschauen  kann  und  ein  plötzliches  Ueberiaufen  in  den 
Wmakanal  gänzlich  ausgeschlossen  ist. 

Es  steht  auch  sonst  nichts  im  Wege,  die  Düsenunterkante  höher  an- 
zuordnen msbesondere,  wenn  Sie  keinen  Ofenvorherd  haben,  und  im 
Ofen  selbst  eine  größere  Menge  Eisen  für  einen  Abstich  ansammeln 
Iffmiri  '"'T'  ''^^'''Snngen  nicht  angegeben,   so  würden 

Sie   mit  dei    höheren   Dusenanordnung   mehr   Füllkoks   als  nötig  ver- 
brauchen, was  an  sich  eigentlich  einer  Verschwendung  gleichkäme  Da- 
mit soll   gesagt  sein,  daß  die  Höhenplacierung  der  Düsel  ganz  ms  ckm 
Lm  tancle  abgeleitet  werden  soll,  welche  flüssige  Eisenmengl.  von  einen 
Abstich  erwartet  wird.  . 

Von  der  Verlegung  der  Düsen  in  zwei  Ebenen  oder  spiralförmig  höher 

Wien. 

10  Uhr^im*vZTl^v7^u  J^^'°  ™  vormittags 

£.miLZfe?SÄ  Restauration.  Wien,  VI.  Bezil, 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

J osef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  IUI.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungeu  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 
statt.  Der  Vorstand. 
 Josef  Schiefer,  Höchster  Strasse  1. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  Rob.  Pfeiffer.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirl<sverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Un  sere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8^/2  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt. 

Daselbst,  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/a  Uhr  Frühschoppen. 
Am  Sonnabend,  den  19.  Oktober  er.,  findet  im  „Casino-Restaurant" 
unser  diesjähriges  Stiftungsfest,  verbunden  mit  Festessen,  statt.  Anfang 
Punkt  8^2  Uhr.    Die  Vereinsmitglieder  haben  ein  Couvert  frei.  Die 
Kollegen  auswärtiger  Vereine  werden  hiermit  höflichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 
 Davenateilter  Strasse  73. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  „Europäischen  Hof"  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

NB.  Noch  ist  bekannt  zu  geben,  dass  unser  jetziger  Kassierer 
Herr  Kollege  Fried r.  Wieland,  Moritzberg  b.  Hildesheim,  Bergmühlen- 
strasse  11.  ptr.,  i^t. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  26.  Oktober  im  Vereins- 
lokal „Panorama",  abends  '/29  Uhr,  statt. 

Der  Gesamt- Vorstand. 
I.  A.:  Herrn.  Gast. 
 Leipzig-Leutzsch,  Hauptstrasse  29, 1. 

Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Nächste  Monatsversammlung  am  Sonnabend,  den  19.  10.  1912  im 
Gasthaus  „Drei  Könige",  Hebelstrasse. 

L  A.:  F.  G  ehr  ig,  Schriftführer, 
  Scheffelstrasse  36.  

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat  statt. 

Die  Oktober- Versammlung  findet  in  Lössel  beim  Kollegen  Feye, 
nachmittags  3  Uhr,  mit  Damen  statt. 

Die  Kollegen  von  Werdohl  fahren  bis  Nachrodt,  für  die  andern 
ist  Treffpunkt  Wirtschaft  Klempt  (Grüne). 

Um  allseitiges  Erscheinen  wird  gebeten. 

 L  A.:  Robert  Kleine.  Schriftführer. 

FormermeisterrVerein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monats- Versammlungen  finden  nunmehr  für  das  Sommer- 
halbjahr Mai,  Juni,  Juli,  August,  September  und  Oktober  wieder  jeden 
zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends  8'/»  Uhr,  im  Vereicslokal  „Boden- 
steiner", Breiteweg,  Ecke  Ulrichstrasse,  statt.  Die  Kollegen  werden 
besonders  auf  den  Wechsel  des  Vereinslokal  aufmerksam  gemacht  und 
gebeten,  vollzählig  in  den  Versammlungen  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Der  Vorstand. 

 L  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr. 

Unser  nächster  Vorschlag  findet  am  Sonntag,  den  27.  Oktober, 
im  „Restaurant  Hauhsner"  in  Mögeldorf  statt. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 
I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
 Nürnberg- Werderau,  Hoffmannstrasse  5,  I. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    findet  jeden   dritten    Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 
biegbrücke,  statt.  Der  Vorstand. 
 L  A.:  Karl  Wendel.  Schriftführer. 

Formermeister-BezirKsverem  vemert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  IO1/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt.  • 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  zu 
erscheinen.  Der  Vorstand. 

L  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 
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"(-■il   das    l.:is,,n   nirlu  ni.'hi 


gebracht,  ist  davon  abef  veoen  ^    d ""'7  "-'^ 

keu  schon  lange  weder  abgS;,,^»     "     ^  .■Hnuul..,K.„   .  nw.ns.  halH,,  h- 

w^ten,  j'z  n2"r"nard;::."st;.;:^x  :r-;'7v"  ^T-"r" 

Bieren  und  dies  staffelweise  so  lan,.-  (.„„„.a,    1  s  S, 
jetzt  ist  e.s  i„u   der  Kofcsreduzua  u,,,  ' 
Anordnung  der  Düsen  un  Kup„k,fen  ' 

Ausflicken  von  Kupolöfen  bei  Temperguß. 

(Zugleich   Antwort  nuf   Frage  04,., 
I-     l>i'r  Wabrauch  von   100  ko   ( Iranhitfif...,-!    -I,  1 
der   Kupol,.fe„-Schnielz.one    nach  ^.ni  ^  T'""r^'" 

nonnaJ   anzusd.en,   zu.nal    dann,    wenn   d^  Zuct    V    1  ^''^ 

müssen,  daß   das  Austrocknen    ,1,.,    r      ,  V       "'^"^«t'^nde  suchen  zu 

in  die  SchJacke  überseht      Zudem  .^t     1  V  ,      [  '""^''^^^t.e 

GraphittiegeJma.se  die  für  d.     \  t^'-tsteliend  zu  betrachten,  daß 

^     '"^-^^   '-'"^   lur  ciab  .Ausschmieren  henll^  frt,.  t  ,    1,1    •  , 
Austrocknen  weni-er  ^rni  hzw    l-,n  öen.,tigt.    1  euchtigkeit  beim 

i.hrzen    rl.,.    A        U  langsam  entweichen  J  ,üt.  so  daß  em  -Vh 

Srjir „;:z''sr""-   ^•'■''"^'•^ 

1    ■  .,  ""in  iui   lioiuenuigen  Alaeeruno   pinpn    r^a   c- ,i 

beigibt.     Auch  hier  „.';,     i       r    ,        ""t'   ^"T?"    ieil  bchamottenu-lil 

™e  ,„„,„aj       a"".  ^;,™rv»'';;™™^;:::^r"™'''°- 


1912 


Hellenäiigebote 


Herren,  welche  in  guten  Beziehungen  zu  E  i  s  e  n  e  i  e  q  ^  a  v  .  ■ 
stehen,  werden  von  Spezial-Fabrik  in  Kernstützen  usw.  ds  '  " 


1   ».^^  jisLULiieu 

Vertreter 


gesucht. 

^neebole  b,to,J„t  „nt.r  R  Z  3550    die  Ex»«d    Hj....  „,.^., 

Ol  esserineistef 


Gesucht 

j..    ^.  Formermeister  '^ffi! 

iäül^ig.  E^wird  nÄ  „^?*n'""« 

mann  reflekUert.  erstklassigen  Fach- 

anspSrer;er";etrdes"?^lSL^^     ^."S'*'  ««halts- 


Giessei^meisteiT. 

f'^°./LSi:ir?Ba.""^     ~  "^"tr  B-^'ats. 
JBchtp^rmcrmeisfer, 

erfahrenen'        """^        ^entabirFormsandgrube  eine^  durchaus 


Teilhaber, 

Formermeister  bevorzugt.    Einlage  5000  Mk 

Offerten  unter  E  Z  3574  befördert  die  Exped  dieses  Blattes. 


Stellengesuche 


H,  V. 


Marktberichte 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Mark 


Eisenpreise. 
Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i 
Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3 
Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen) 
Thomaseisen  aus  Luxemburg  ...... 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    !    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 
Stabeisen  in  Schweisseisen 
Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezü-k) 

Trägereisen  (Gtrundpreis)  

Feinhloche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen) 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Kesselbleche  aus  Flusseisen     .....  •  ^  — 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt'^lst. 

^    ,  Kohlen  (Syndikatspreise) 

Gasförderkohle   ...  ^  J 

Gasflammenförderkohle 


76>/s! 

73V2 
68 

60—62 
81 

So'/a 
85—88 
145  —  148 
123—126 

14273—1471/2 

132  —  135 
142-145 


in 


Fettförderkohle   

Nusskohle  II  ...'*_'    ' " 

Kokskohle  

Giessereikoks  

Hochofenkoks  

Brechkoks  

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 


120- 

115- 


130 
125 

2^/2 — 120 

215—255 
i22ya  — 130 
180 — 200 

«55—175 
200 — 230 


D^mpf-  Lokomötiv  und  wfi  ^^assonguss  aller  Arten  Röhren, 
Systemen  ForZalchinet  sZuSZ^  ''''''''''''  ^''^^ 
 gggl-Qg^^JiljjgLEZgj^  die  Expedition  dieses  Blatte,  e.h. 

Formermeister^ 

St'dtn"ra^\^önIlTsltrbe^£^^^^^  vertraut 
Akkordwesen,  sucht  sofort  ode^  spätt  steC      f^^-^l^t^^"'  L-hn-  und 
Gefl,  Offerten  unter  P  7  S      ^tellung.   Referenzen  zu  Diensten. 
 l  'o|-|n"rmLi  l.  r    Uli  '^^^  Exped.  diese.s  Blattes  erbeten. 

sucht  Stellung  ««-"gubs,  aucü  mit  !<  ormmaschmen  vertraut, 

erbeten. 


 I'-Ql'muiUK'l^l^-  a"     "         --^^P^mtion  meser  Zeitung  erbeten. 

Meta,l^u**srb^esZÄSrr 
sucht  Stellung.  i^eum-,  Maschinen-  und  Bauguss, 

 Gefl.  OfF.  unter  E  Z  Gf  570  an  Hi«  p^r,^jv     j-  . 

 I'm.jn^,.,..^    V  ^^Pedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

besonders  erfahren  ,n  ZrünSr.'  Schiff-""^'  ''^''^«i^^^et,  erfahren  in  Wsen-, 
maschinenguss,  sucht  Stillung.  '  ^'^'^^g"««'  Turbinen-  und  Werkzeug- 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  ß  .f»««  an  a;^  tt-      j  „ 

A     Ob»  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb- 
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Dortmund,   15.   O kitober.    Ii>  der  iullerjünigsten  Zeit  ist  anläßlich 
der  bedrohlichen   Sitiiiatiom  airf  dem   Balk.ui   die   Frage  aufgetaucht,  ob 
der  deutsche  Eisenmarkt,  dadurch  michi  in  Miileidensclial'l  gezogen  wenlen 
könnte,  zumal   auch  der   Balkan  als   niclit   iinhctraclitlichcs  y\bsa,tzgehici 
in  Frage  konunt.    Ks  wird  dies  indes  im  nJIgniiciiicn  nichl  üir  ini)-li(  h 
gelialten,  und  in  den  vor  kurzem  auf  der  ( IrneraU  ersanunlimg  des  llaspc-r 
E-isenvverks  gt  niiu  hicn    /Xusriihrungen  des   Generaldirektors,  Kl<>ckner,  die 
an  dieser  Stelli'  m  Ikhi  ciw.ihnt  wurden,  findet  sich  auch  die  Anschauung 
vertreten,  dal.')  die  [)n.|iiis(  lu-ii   i^reignissiC  -ohine  Einfluß  auf  die  Geschii fls- 
lag'e  bleibt'n  winxlen.    —  Oh  da.s  richtig  ist,  kann  nicht  so  ohne  weiteieis 
beurteilt  werden.    Jedemfalls  fehlt  es  gegenwärtig  an  irgend  welchen  An- 
zeichen dafür,  daß  eine  Verflauung  des  Marktes  im  Anzüge  begriffen  ist. 
Im  Gegenteil,  wenn  man  die  Preisentwicklung  der  jüngsten  Zeit  verfolgt, 
muß  man  sagen,  daß  die  Konjunktur  eher  noch  Siteigende  Richtung  \er- 
folgt.    Der  Ro.hcisenvierband  hat  die  schon  lange  geplanten  Erhöhungen 
auf  der  ganzen  Linie  durchgeführt.    Der  Verkauf  für  das  erste  Semester 
des  kommenden  Jahres  wird  aller  Voraussicht  nach  nicht  hintei"  dem  der 
letzten  Monate  zurückbleiben.    Im  September  betrug  der  Versand  103,7 
Prozent  gegen  1011/2  im  Monate  vorher;  die  Hütten  sind  so  stark  in  An 
Spruch   genommen,   daß  sie   kaum   ihren   Verpflichtungen  einigermaßen 
naclizukommen   vermögen.    Die   Maschinenfabriken   und  Eisengießereiöq 
können  über  die  Situation  nicht   klagen;   Beschäftigung  ist  zur  Genüge 
vorhanden,  auch  lassen  die  Erlöse  einen  angemessenen  Verdienst.  Auch 
aus  der  Kleineisenindusitrie  kommen  im  allgemeinen  befriedigende  Berichte. 
Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

Vom  oberscblesiscben  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  den  15.  Oktober  191 2.    Das  VöJkerringen  im  Wetter- 
winkel Europas,  auf  dem  Balkan,  hat  auch  für  die  obersichlesische  Eisen- 
industrie insofern  ein  gewisses  Interesse,  als  die  Balkanstaaten  zu  seinen 
Abnehmern  gehören.    Es   wäre   indes   verfehlt,    nunmehr    die  politische 
Konstellation  zmn  Anlaß  zu  nehmen,   die  Marktlage  sowie  die  künftige 
Entwicklung  des  Geschäfts  pessimistischer  zu  beurteilen.    Schon  der  hei- 
mische Bedarf  isit  groß  genug,  um  für  lange  Zeit  hinaus  einer  Verschlech- 
terung vorzubeugen,  allzu  lange  wn-d  ja  hoffentüch  der  Krieg  nicht  dauern, 
und  schheßiich   haben   efiahrene   Volksiwirtschaftler   schon   jetzt  erklärt^ 
daß,  sofern  er  lokalisiert  hleibt,  eine  Störung  des  wirtschaftlichen  Lebens 
kaum  zu  erwarten  steht.   Betrachtet  man  sich  die  augenblickliche  Situation, 
so  kommt  man  nach  wie  vor  zu  einem  uneingeschränkt  günstigen  Urteih 
Die  Hütten  und  Werke  müssen  ihre  ganze  Leistungsfähigkeit  aufbieten, 
wenn  sie  den  Anforderungen  der  Verbraucher  gerecht  werden  wollen.  Das 
ist  aber  nur  teilweise  möghch ;  es  werden  Lieferfristen  verlangt,  wie  sie  wohl 
kaum  noch  da  waren.    Dabei  laufen  die  Spezifikationen  fortgesetzt '  reich- 
h'clr  ein,  und  ebenso  werden  neue  Bestellungen  in  großem  Umfange  erteilt, 
zumal  bei  der   Lage  am  Weiteisenmarkt   die  Aufwärtsbewegung  weitere 
Fortschritte  zu  machen  verspricht.    Die  Knappheit  an  Rohmaterial  tritt  in 
unvermindertem  Maße  auf,  wiewohl  die  Hütten  ihr  möglichstes  tun.  Im 
dritten  Quartal  stellte  sich  die  Roheisanerzeugung  auf  781  519  Tonnen, 
das  bedeutet  gegen  das  Vorjahr  ein  Plus  von  67090  Tonnen.   Im  gleichen 
Zeitraum  wurden  exportiert  8887  Tonnen,  das  sind  2987  mehr,  als  in  1911. 
Im  September  allein  war  die  Erzeugung  um  9196  Tannen  größer,  der  E.xport 
aber  um  590  Tonnen  kleiner,  als  in  der  entsprechenden  Zeit  von  191 1.  Aus 
diesen  Ziffern  ist  manches  Interessante  zu  entnehmen.  Erstens  die  bedeu- 
tende Erhöhung  der  Produktion,  eine  zwar  nicht  überraschende  fatsache, 
dann  die  Steigerung  des  Inlandsbedarfs,  und  endlich  läßt  sich  aus  derVer- 
mmderung  der  Ausfuhr  im  September  der  Beweis  für  die  an  dieser  Stelle 
schon  erwähnte  Tatsache  herauslesen,  daß  die  ausländischen  Verbraucher 
zugunsten  der  heimischen  vernachlässigt  werden.   Tatsächlich  könnten  z.  B. 
in  Russisch-Polen  weit  .größere  Mengen  untergebracht  werden,  als  es  wirk- 
lich geschieht.    In  der  weiter  verarbeitenden  Industrie  bestehen  gute  Ver- 
hältnisse.   Sehr  stark  sind  die  Gießereien  beschäftigt,  die  bei  der  Festig- 
keit des   Rohmaterials   ihre  Preise   erhöht   haben.    Eine   Steigerung  um 
71/2 — 10   Prozent    nahm    kürzlich    auch    die    Vereinigung    der  WerkzeuR- 
fabriken  vor.  : 

Berliner  Metallmarkt. 

London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Eppflisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Anstralzinn    .    .  . 
Englisches  Lammzlnn 


Zinn 


741 A 

75 

81 


224 
222' 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


2  7'/i«il 

2l3/<  » 


Zink 


175  —  180 
170-175 


460—470  M, 

455-465  > 
450 — 460  > 

47  —  50  M. 
44—48  » 


27'/2  -27'/8£ 


35 


63—64  M. 
61 — 62  » 
65-85 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial 
M,?'^''^^"  -"1^   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  71  ^'/^Mk.,  Kupferblech 
bli   178  ^^^^""^^^^"^   '55  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr  227  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  loo  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin 
Schwerkupff6r  120-1 33  Mk.,  Leichtkupfer  98-1 18  Mk.,  Rotguss  105-115  Mk., 


j  ^■^orwiermeister,  89  Jahro,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 

iind  btahlgues,  besonders  firm  in  Zylinderguss,  Schablonenguss,  feuer- 
be.ständigem  Guss  und  Hartguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  K  X  (j  558  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 

Form erme Ister,  8G  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eisen- 
gnss,  besonders  bewandert  in  Dampf-  und  Werkzeugmaschinenbau  sucht 
Stellung-. 

Offbrton  nntor  K  Z  (j  560  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten.  

Formermeister,  45  .Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert  in 
Eisen-  und  Metallguss  nach  Modell  und  Schablone,  in  Sand,  Masse  oder 
Lehm,  Ofenbetrieb,  Kernmacherei,  Lohn  und  Akkord,  sucht  per  Fofort 
oder  später  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  EZ  U  510  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formertnelster,  31  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im 
ELsenguss,  besonders  bewandert  in  Sand-,  Schablonen-,  Fasson-  und 
Lehmguss  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  0  565  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister,  3U  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Lehmguss 
besonders  firm  in  Eisenguss,  in  Gasmotoren-,  Turbinen-  und  allgemeinem' 
Maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  OfiFert.  unter  E  Z  G  566  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeister,  35  Jahre,  verheiratet,  flim  im  Eisen- 
guss, besonders  erfahren  in  Bau-,  Handels-  und  Maschinenguss,  Dampf- 
maschinen- und  Werkzeugmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  567  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

*P'<>>*«"ermeister,  32  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
^^®^a  ^  Metallguss,  besonders  firm  im  Maschinenguss  nach  Modell 
und  bohablone,  im  Formmaschinenbetrieb  und  in  Anfertigune  von 
Modellplatten,  sucht  Stellung. 

Offerten  unter  E  Z  6  564  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker«  Piscantor 

Gpossalmepode«  O. 

empfehlen  (uu) 

l!  Ceylon- 


Graphitschmelztlesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 


Tiegel  für  alle  Ofensysterae. 


Kernstützjn  ::  Kernnägel  ::  Wandstärkekernnägel 
Splintkernnägel  ::  Formerstifte  ::  Wactissthnur 

wie  alle  übrigen 

Giesserei-  und  Modelltisdilerei  -  Bedartsartihel. 


D.  R.  P.  und  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  Kern.^tutzen. 


Uebernehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

Ad.  Föbus,  Kemstutzenlabrik.  Barop  i.  W. 


Rheinland. 


bei  feinstem  Kurn,  geeignet 
lUr  Formmaschinen 


Dalheimer  Sandwerke 

la  Plastizität 

Prima   Kernsand   und  Kernsteinsand 
60  pCt.  Putzersrtarnis,  QS  pCt.  Kieselsäure 

I  A     Prima^anH    ™''  Herstellung  von  feuerfesten  Produkten,  geeignet  als  Misch- 
■  ■••c»«3C«iiu    sand  zum  Eisenlagersand  zur  Kupolofen  -Vermauerung  == 

Westdeutsche  Krlstall-Sandwerke.  G.ni.li.ll.,  Essen-Ruhr.  RhelniuDil. 


Nelson -Zement 


anerkannt 
der 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 


beste  Eisenkitt 


wird  mit  gewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen Minut.  trocken,  u.  in  3— 4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 


Alleiniger 
Fabrikant: 


GUSTAV  HENCKELL 


Remscheid-Bl. 

Abt.:  Chem.  Fabrik 


Gcbr.KaempJcGmy 

Eisenberg  S.-A,  o  Chamottefabrik 

liefern  als  Spezialität 

Kupolofen-Steine 

von  höclister  Dauerhaftiglceit,  best- 
bewährte Normal-  und  Fassonsteine  für 

Stahl-,  Schweiss-,  Glllh-  und  Temper- 


Bfen,  ferner  Formsteine  und  komplette 
Einsätze   für   Metallaiessafen   aller  Art 
Prima  Referenzen 


liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


Für  Wieder  Verkäufer 

Formerblasebälge 

in  allen  Formen 
empfiehlt 

F.D.!loffnianii  Solln 

Gebläsefabrik 

Kleinschmalkalden  (ihur.). 
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SrTr'T^,l~^/,u^  Leicbtmessing  55-65  Mk.,  Altzink  33-44  Mk 
zink  36—47  Mk.,  AJtblei  22—32  Mk.  ^        -  44  iv^K. 

M  e  t  a 1 1 p reise: 


ldl2 


Neu- 


Kupfer 

1  Zinn 

1 
1 

Oktober 

£ 

sh 

d 

t 

sb 

d 

j  X 

8. 

77 

5 

227 

5 

9- 

77 

17 

6 

228 

5 

27 

10. 

77 

5 

228 

5 

27 

II. 

77 

17 

6 

226 

27 

14-  1 

74 

5 

224 

27 

Zink 


Blei 


IS. 


Berlin,  den 
in  der  \-erflossenen 

weil  diT  Konsum,  hL-scnders  Amerika 
docli   tr.it   .später   eine  Ermattunt; 


8h 

12 
I  2 
12 
12 
12 


£ 
2 1 
21 
21 
21 
21 


sh 

5 


Oktober   1912,    Der  Londoner  Kupferm'arkt  zcete 
J.enrhtszeit   L' nregelmäßigkeic.    Anfangs  war  er  fest 
sich  reger  am  Geschäft  beteihgte, 
D^n  '       ,.  ' ' '"'S    ^"1.   zum   Teil    unter   dem  I'^inlhift  (l,.r 

Baikanu  irren,  d,e  zunac  Irst  die  Effektenbörse  m  Alitleidcnscl i  d  .o<  n 
dann  aber  den  gesamten  \-erkehr  beeintraehtigten,  Anr  lü^^^n  Ph'l  e 
sS^tt.S  ^  -  haltmsmaßig   flott,   die^  durchschn,»Kn  P 

^Siie^  Sr^g^ger's;'b,:,r^'d::^'7.e:.:s:^^^  n;^::^;:.,.:;"^,^^ 

Zink  w.sen  k.aiu.  erhel>,icl,en  \-erand.eru,ige„ 
Gescirdt  m  London  etwas  hoher  geworden.  ^ 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse 

t,,.^:-;;^':r;s  is'f;.;^-.irs  s^-^-ck 

•J^fl  Gif 

fifyfSfSiOliZflS  U  ZJ30  f  2  J  ¥  7  f  g  /o  ff 


Von  den  französischen  und  beigischen  Metallmärkten. 

ments     Dif    Ur,ttc„     ■  ^         ,      '"-S"-'    v  erKcni  nerrscht  in  den  Denarte- 

Disl„k,e„  sefc  reichS  fu  m„  '        Kle„e,sa,md«s,lne  hat  in  allen 

lall.  "H,nÄ  ,t5:?M*^Ä?  dt  ÄLÄ"  dY/'Jf «  r 

olmc  daß  indei  dielm  ,l'  v„H„d  «eol  ti,e  Haltung  nach  oben, 

komc,weg,  e,ne    ?  ehhS  ?"  ""at  aach 

aehbarer  Zeil    flJl.M  „  !      .          I  '■■"üeMßt,  und  daß  er  in  ab- 

die  Heitel  *s  äbe's™  !J' 'S  "-h«  ,»genom,„en.  Jederfalls  „nd 
besetzt,  ,da,  T  S^rgltS  ,^^^^^^^  '"'  h*^«  '"chlieh 

^;ji^TtSefL»S 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität, 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  TLZ^^^X- 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
====  Walzdraht  und  Blechen.  === 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG.  Längshyttan  (SctoMtn). 

Anfragen  zu  richten  ai  luisern  Vertrettr: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Elkan  S  Co.,  Hamburg,  Roheisen. 
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bar  Havrc  oider  Ronen.  Blei,  .gewöhinliahes,  lieferbar  Havre  60  fr.,  Pari« 
601/2  fr-,  Zink,  schkaisiohes,  lieferbar  I-favre  77  fr.,  andere  guite  M:irkcii 
Havre  oder  Paris  74Vafr.   Kupfer  und  Zinn  1-agien  zuletzt  nach  unten. 

Amerika 

New  York,  12.  Olclohcr.  Die  neuerdings  bereits  nicht  besonders 
rege  Kauflust  auf  dein  liics,i.;;i  ii  l\ii|ilriinarkt  bat  unter  dem  JCinfluß  der 
Balkankri.sis  offenbar  noch  fciiu  i  -cliiicu.  Aus  einem  oder  dem  andern 
A'iiJiali  i;l,uibt  man,  dieselbe  wüi  dr  d.is  wrilcre  Nachlassen  der  europäischen 
Nachfrage,  imd  demeulspi-echeiul  v\i\c  Abschwächung  der  Preise  zur  Folge 
haben.  Auch  tüi-  SrpiicnihriLstatistik  war  niclit  geeignet,  die  Unler- 
iiehmuingskisit  anzun-gcn,  denn  es  ging  aus  densclbea  hervor,  daß  die  ein- 
heinii.sclien  A^erbrauclier -im  vorigen  Monsut  nur  63460000  Pfund,  gegen 
78  722  000  Pfund  im  August,  und  die  Expoaleure  60  265  000  Pfund,  g|egen 
70485  Pfund,  übernahmen.  Die  Produktion  erreichte  140089000  Pfund, 
gegen  145  268  000  Pftmd  im  voriiergegangenen  Monat,  und  die  sichtlxiren 
Vorräte  stiegen  sonnt  nm  46702000  Pfund  auf  63066000  Pfund.  Es 
erregt  übrigens  berechtigtes  Befremden,  daß  jene  Statistiken  der  Copper 
flrodxicers  Association  fortgesetzt  nicht  mit  denjenigen  dest  Zollamtes  über- 
einstimmen. Nach  dessen  Ermittelungen  wurden  im  August  4  350000  Pfund 
und  im  September  3  000  000  Pfund  weniger  ausgeführt,  als  die  Copper 
Producers  Association  angab.  Standard-Kupfer  schloß  gegen  Kassie  auf 
17,25  c.  p.  Tfund,  und  per  Dezember  auf  17,25  — 17,30  c.  p.  Pfand. 
Elektrolytisches  Kiupfer  notiert  173/4  c.  ^  ( 

lAivf  idem  Zinnmarkit  ist  es  ebenfalls  stiller  geworden,  was  man  anf  den; 
bereits  erwähnten  politischen  Einfluß  zurückführte.  Der  Verbrauch  ist 
jedoch  so  vege,  daß  die  Verteilung  von  Aufträgen  offenbar  nur  ver- 
zögert wird.  Sitraits  galt  zuletzt  49,25 — 49,65  c.  p.  Pfund  gegen  Kasse 
und  49—49,50  c.  p.  Pfund  per  Dezember. 

Der  Roheisenmarkt  zeichnete  sich  wieder  durch  große  Lebliaftigkeiit, 
{und  die  Preise  durch  weiteres  Steigen  aus.  Die  Notierungen  für 
Bessemer,  basische  irnd  andere  Eisensorten  wurden  um  i  Dollar  er- 
höht, und  Bessemer-Roheisen  z.  B.  ist  ab  Werk  nun  nicht  unter  171/4  Dollar 
zu  haben.  Große  Aufträge  befinden  sich  im  Markt,  deren  Plazierung 
der  erhöhten  Forderungen  wegen  mit  Verhandlungen  verknüpft  ist.  Zahl- 
reiche Fabrikanten  von  Halbzeug  und  Rohstahl  scheinen  größere  Liefe- 
rungsverbindlichkeiten bis  Ende  Dezember  eingegangen  zu  sein,  als  sie 
zu  erfüllen  vermögen.  Stahlfabrikate  gehen  nach  wie  vor  ungemein  flott, 
die  Werke  werden  mit  Spezifikationen  überhäuft.  Sie  sind  daher  auch 
nicht  geneigt,  zu  den  gegenwärtigen  Preisen  Aufträge  für  nächstes  Jah?; 
anzunehmen.  Die  unausgeführte  Auftragsmenge  des  Steel  Trusts  erfuhr 
im  abgelaufenen  Monat  eine  Vermehrung  um  389  000  Tonnen.  Nördliches 
Gießereieisen  Nr.  2  ist  hier  um  50  c'.  auf  I7,25--I7,75  Dollar  gesitiegen. 
Vereinschronik. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co^  Glasgow. 

Glasgow,  den  1 1 .  Oktober  191 2. 

Der  Glasgow-Roheisen-Warrant-Markt  ist  in  dieser  Woche  sehr  unregel- 
mässig gewesen.  Am  Montag  öffnete  er  fest  und  bis  zu  67,472  Kasse  wurde  ge- 
zahlt, jedoch  verursachten  die  Unruhen  im  Balkan  eine  Anzahl  von  Realisations- 
und Baissiers- Verkäufen.  Gestern  wurde  infolge  der  Kriegserklärung  bis  herunter 
auf  65,71/2  akzeptiert,  doch  erholte  sich  die  Notierung  wieder  bis  zu  66,5. 

Die  Middlesbrougher  Verschiffungen  hielten  in  sehr  umfangreichem  Masse 
an  und  die  Warrants-Lager  sind  ungefähr  um  10000  t  reduziert  worden,  da  die 
Lieferungsnachfrage  grösser  ist  als  die  Produktionslähigkeit  der  Fabrikanten. 

Die  Handelsberichte  von  allen  Gegenden  lauten  andauernd  sehr  fest,  be- 
sonders die  amerikanischen,  wo  die  Preise  um  einen  hälben  Dollar  erhöht 
worden  sind. 

Schwankungen  ; 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  (81  3  Mon.) 

Cleveland  67/4'/»  bis  65/71/3;    Schlusskäufer  66/3 '/2  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 
Oktober  bis  10.  Ersten  neun  Monate 

1912  1911  1910  1912  1911 

37109  29645  24721  1016595  947  168  I 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

10.  Oktober  Abnahme    Zunahme  3 1 .  Dezember  1 9 1 1 

1000  —  —  1000  t 

Middlesbrough : 

266278  9635  —  S36  634  t 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  den  1 2.  Oktober. 

Roheisen.  Durch  die  pohtischen  Nacfirichten  wurden  Inhaber  von 
Warrants  so  ängsthch,  daß  vorgestern  der  P,reis  bis  auf  65,71/0  gedrückt 
wurde,  sich  aber  wieder  auf  66,6  hob  und  mit  66,41/2  Kasse  abscMießt. 
Gießerei-Eisen  bleibt  bei  den  Hütten  sehr  knapp  und  bei  den  Warrant- 
. lagern  müssen  die  Dampfer'  tagelang  warten.  In  Amerika  wurden  Preise 
um  50  Cents  erhöht.  Die  Aussichten  sind  nach  aillen  Richtftngen  gün,stig, 
wenngleich  die  Kauflust  unter  Kriegsfurcht  leidet.  Heutige  Werte  sind 
für  Oktober  G.  M.  B.  .  Nr.  3  66,9,  Nr.  i  4,6—5,—  extra.  Hämatit  in 
gleichen  Mengen  i,  2  und  3  79,6  netto  Kasse  ab  Werk.  In  ^en  Warrant- 
lagern  befinden  sich  264  184  Tons,  wovon  262  579  Tons  Nr.  3.  Abnahme 
in  diesem  Monat  bereits  13  117  Tons,  trotzdem  nun  87  Hochöfen  arbeiten,, 

Kohlen.  In  Newcastle  besserten  sich  die  Kohlenpreise  ganz  ent- 
schieden. Best  Blyth  Qualitäten  (D.  C.  B.)  für  prompt  sehr  fest  zu 
13,—  bis  13,6  mit  Aussicht  auf  baldige  weitere  Elrhöhung.  Zweitklassige 
Sorten  (Hastings  &  West  Hartley  Main)  12,3  bis  12,6.  Die  Zechen  sind 
stark  mit  Dampfern  besetzt.  KleinkoJilen  D.  C.  B.  und  zweitklassige 
Marken  bleiben  fest  für  jDrompt,  während  Tyne  Primes  au^  10,6  gingen. 
Durham  Gaskohlen  höher  und  werden  New  Pelton-Hiolmside  mit  14,— 
notiert. 

In  Schottland  bleiben  die  Fifeshire  Gruben  stark  beschäftigt.  Die 
Docks  in  Methil  und  Burntisland  sind  überfüllt,  so  daß  viele  Liegegelder 
entstehen.  In  Yorkshire  sind  B.  S.  Y.  Hards  etwas'  fester  und  Derbyshire 
Hards  gut  behauptet. 

Für  1913  werden  die  Aussichten  immer  besser,  große  Abschlüsse  wer- 
den fortwährend  mit  inländischen  :Kons!umenten  getätigt  zu  mehreren 
Schülingen  über  diesjährigen  Preisen. 


m.  Wismut  -  Kasatz,  fast  ohne 

aa8sergow<ih"nUch  IßlAtflUSSlO, 

m.  preisw.  Off.  wtohe  zu  Dien.sten. 
E.gröss.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Iilesserel  G.  H.  Raue.  Dresden  28(1. 
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•  3  -  bas  13,3,  Bester  Gidic,.,k„ks   ^4        °f  ,  J  '  ^^ask,,!,!.,, 

alles  fob,  der  betreffenden  \  cTsrlnffüi^s,hä2n"' '    '  '""'"''^^ 


«9. 


mm 


nähme   neuer   Afii-  lied.-r      F-,  .     .  ,      'V--^^;'"  "".^^ '  k^mi  mim  zur  Auf- 

I'^'^-    ^^'ten..    Gdsl^^äu-che^    n'"/."?     0>n  ^^'^^ 

-■nrdc    e:„st™nr,g    aufgenommen.       )      nu^       W  , 

ordnujiy-  \-orla-    fohne         ,lv,>f,M-  i.       .   "i*  »i^    W  esentliclies    zur  Ta-vs- 

wies  sclion  jetzt  d„  ^  u  hm  ],,.,  \-.,-„tzendo 

Ceneralver^ammlunu   d,e     >«^d>em  ^^""''^  ^'taul „ulenden, 

Ordnung  stehe,   und   hat    h  '  K  de  en  ^. 

zu  erschemcn,  sondern  auch  du      H  t  >^ahh-  u  h 

Auch    „urch.  -    ^  ne'IT""  T  ^'"^"^  ^"  '»f-- 

^>l>apiu    cmger,cl„.,e    Stamn      rh    in  ^  Uhr,    hu  Hol.' 

\  .•r.ch,cdc„e:    unter    n,.  h         n     H    1       '""'''""^    K^n-acht.      Da  unter 

Der   \ 'erstand.     H  e  c  k  m  a  n  n. 


19J2 

Lichf  Runge'»  transportable,  Gas  selbst 
■»■l^m.   erzeugende  Lampen  u.Later^en  stellen  sich 

8elbsli;;ril^ich  jeden  Arenb?^ 

benutzen  und  li.fern  iitersitr.'li^ohtXbi; te! 

(mkl.  LeiichiniatPi  ial  und  Kiste  ifinw  ""v '?'^^'"'■^lb^e^ne^  8,S0  M 
F.l.ale:_Loui^R^e.  Mannheim,  Augartenstp  S-»^ 


für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 
r?r.u  ■  Speziairoheisen  für  Temperauss 
t1    =1^''  "^^'^'^^'^  Analyse 

*  STEEL  Co.  Ltd. 

Frodair  London    rftnnhiirph  Un..«»    I  1...   -    ^  „. 


rhlnß 


Fenchurch  House,  London  F.  C  Teiegrami;; 

■■    Frodair  London 


 J  J  '  c  jv  ni  a  11  n. 

I  Q  I    Qeschäfts-Nachrichten    f  |7|  | 

Bilanzen 

Badische  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 
Seboidund-Sebold&Neff,  Euriaeh. 

Unrsat^  d J  wl^k^^u^^^-f /^-"-K.  da.  he,  erhöhten, 

s;  -ozr^^y  t;'^  -'^,7  Betr..  j.^;-;.  .-r^'-?-  ."^^--^ , - 

wurden  i S  57i '( i8  5  Ife^  ^^  nicl',;::  :;;!?  ^ "^bf , ''^'"^'  ""^"■^^"-^ 
146832     135170)    Mk     bemessen       A,       '  Abkehre, bungen   smd  auf 

gewrnn  ..erden   wrede     ;  IVoLt   D  ^- f  ?  ^'^59^^)    Mk.  Remr- 

ne^kaphaJ   vorgeschlagen    4.1  end        '  o  \n''    '  ^'^''^  ^'  Ak- 

n.d  Wöhrden  und  Pa^nte  "l'  a^l  ^^J^?.  ^  ^  Extraabschred,un,en 
i.kat,o«en    vergütet    und    76,04    Alk.'Vo^^e^l^en  weS:"" 

Westfälische  Stahlwerke  A.-G.,  Bochum 

Mar{"u:ii;;^L^^;eL:;:\:";,^ri^-'-         ^- ' 

(9-534)  Mk.     Die  Xbsch;abl:n^n   '    i^n'ud":'    '"""^  "^75  o£ 

ur    der^let4^^^lS?L/^ei^-  r^^^^d^-^,  f:,^-;- 

Dem  B\T,chl"uf ^-^^^"-^-Aktien-Gesellschaft. 

entnehn^;,^::?^:^  3'tr^SeSls  hS.  S'^'T  <--'-^-l^>-  .  . 
gung  möglich  genesen  ,st,  rh^e  n  den  le^z  en^'l  f ^^'^^'^^'^he'^  ^eschäft.- 
sierten  Fabrikationsemr.ch  ungen  da  o.,n!f  T  J'^'f  .^"  ^^'^^entlich  moderm- 
der  Leistungsfäldgkeu  auszu^u  e  K'VSü  'n"'"'^^' ^ 
aui  1620292  Mk.  rr  458  060  Mk  ,  V  )  / ''^.^^^^ationsgewmn  belief  sich 
435567  Mk.  (432205  Mk  )  /„iseiw^y^o  vn  erforderten 
«-^  3779.5  Mk.  2,7  7t^  ^:^^^''J^  ('^726,  Mk.),  Abschredoun- 
40000  Mk.  und  dem  Extradisenefo  ds  ^^"-der 
Etaischireßlich  Vortrag  at.s  dSr  Vor  ^  r'^f?  'aberwresen. 
von  696  017  Mk.  (615  557  Mk  )  Sv'  ^^u  '''''  R  e  ,  n  g  e  w  ,  n  n 
den  de  (18  Proz.)\ertedt    dem'  inT,  Prozent  Divi- 

posuionsfond.  vvreder  120000  Mk  beuZf"  l'''^''-J'^''  gebildeten  D:s- 
au  neue  Rechnung  vorgeSage  r  en  ^  flle  '^t  ^^"^^  ^'^«^67  Mk.) 
.lahres  erschemen  |ünsti|  sofern  nie  nn  "^  Aussichten  des  laufender 
treten.  "        ^'  "  ""^'^^  unvorhergesehene  Ereignisse  em 


leny  Ziimermonn.  GLenerelmöscl^^ 
Düsseldorf- Rath 


•    '  '    ▼  V 

itotierenäe 
II  ^erntommuschitte 


Ii(ßngliscli.stßini(olilenstiiul) 
Bolzkohlenstflul) ::  Tonmelil 
^  Cliiiinottemßlil ::  colismelil 

I  CARL  SCHÜTZE  Wachf. 

^   Berlin-Stralau,  Bah rfeldtstr.  34/35. 
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(D 
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00 
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Handels-  und  Firmpni^A^i^i^r 


und  den.   Ka^ifm^nn'' O^o  ^^^ß"  ^^-"'^üß 

wufde    b^eschLe^fdas     ?;nd\"'">"  '^      ^"'^  ^H^teurber    u;  " 

ausgäbe  vo„  J^L^t""":^,  %  <  Gesellschaft  durch  N^u- 
haberaktien   zu   je   ennar.send   Mai^^^^o^  Mk  " 

zweihundertfünfzigtausend  Marl-  (  t  Irr. ^r,  .'^  Million 
hunderttausend  Mark  (i  ,00  ooo  Ml.  f  ^^''i'""  fünf- 

werden   zum    Kurse   vn'Lht  "00   p""  "--'^Aktien 

-    Ma^chmenfabnk  Augsburg-N  "nb^    fr         T  ^V''^'-"'^^"' 

n^  W^tan^'l^r^lir'dt^Su^;;^^^^^^^  ^^^^-'^  ^^^^-'^  Nachf. 
sClschafter  ir  Oes^Ut^t  ^  1;^^^-;-^,, ---- .^^^ 


"  J  (Iii  Iii] 
liefern 
prima 


.   ARNO  KELLER  «  Co.. 

Dramtgrstenfaiirlk,  Obir*  laom-Zwickii.  Ji. 


cloilf!i!f  »f"""fs"»<»lif"(.  OHmlaim-zwii 
Stahldraht-Gussputzbürsten 


WMliswarenWirttlloiiiaj^^ 


■      ••^fcHmlÜ^P  sortierter   und  gewaschefer 

anerkannt  vorzügUches,   sehr  sauber  „n^  *»UaPZ8and- 

Uuarzwerk  der  Amberger  Kaolin  werke  G.«.b.H, 

Hirschau,  Oberpfali  (Bayern), 
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Siegbert  Welb'liäiusci-,  Dipiloiiii.iif^-criiciiir,  hcwlc  in  Konslimz,  tiiul  Aforit/. 
Neuma,nn,  Kauifmarai  in  Ucl)('ilinL;rn. 

Löwen  (Scliles.).  J3reitkopts  Mast  hini  iil.ihrik,  Inhahirin  VVilwc  Maria 
Breitkopf,  in  Löwen.  Drni  ( iialisfiiJircr  IWrrnliard  S(aris(  lika  in 
Löweii  ist  Prokura  eirlcill. 

Mainz.  (ra.sapparat  iimd  (liißwi-rk  in  Mainz,  Das  ( ii  inulk.ipilaJ  soll 
von  I  o<So  ooo  Mk.  uiin  540000  Mk.  Iicr.ili-cst  i/i  weiden.  Das 
(".rinwlkapital  wild  nach  der  II cra h.sct zun;.;-  in»  Ii  540000  Mk.  hc- 
li  a.^cii.  Die  I  lci-;il)'sclzim-  .r^cscli i.clu  dadurch,  dali  |c  zwei  .Aklicn 
zu  einer  zii.saJiiineiiL;cle;.4t  werikai.  N.ah.ere  Bes.l  ininuiii,i;eii  liher  che 
Durchil'idirimg  dieser  Maßregel  ordnet  der  (;enerai\ersaiiiinl!iii-s 
beschluß  vom   26.   Seplendrer   1912  an. 

Schmalkalden.  Schiiialkalder  Glocken-Metall-  und  Stahlwarenlabrik 
Oscar  LLTi-f  in  Schmalkalden.     Die  Firma  ist  erloschen. 


^^Kleine  Mitteilungen  ^>^)] 

Roheisenverband. 

Aus  Luxemburg  wird  mitgeteilt:  Auf  Grund  der  bisherigen 
KommissionsverhancUungcn  ist  von  der  nächsten  Sitzung  des  Roh- 
eisenverbandes eine  Verlängerimg  des  Abkommens  zwischen  dem 
Verband  und  der  Luxemburgisch-Lothringischen  Hochofengruppe  an 
gefähr  auf  der  bisherigen  Grundlage  bis  Ende  rgis,  also  gleich- 
laufend  mit   der   Vertragsdauer  de:s.   Robeisenverbandes  zu  erwarten. 

Abrechnung  der  österreichischen  Eisenwerke. 

Wien,  den  14.  Oktober  1912. 
Nach   den  heute  zur  Ausgabe  gelangten   Ausweisen  der  österreichischen 
Elsenwerke  pro  September  191 2   beziffert  sich  der  Absatz  in  den  nachbenanuten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quotenmässigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterliegen  —  bei 

im  Monat  September 
Fabrikat  '9I2  1911  +  „der  — 

Meter  -  Zentner 

Stab-  und  Fassoneisen   451393       390213        -f.  61  180 

Träger   174830        147055  +27775 

Grobbleche   58516         42558  +15958 

Schienen   30089         56742  —15654 

Versand  des  Stahlwerksverbandes  im  Monat  September  1912. 

Der  Versand  des  Stahilwerksverbandes  betrug  im  September  roi-^ 
insgcsami  510084  Tonnen  (Rohstahlgewicht),  gegen  553444  Tonnen  im 
Anglist  d.  J.  und  502946  Tonnen  im  September  191 1.  Der  Versand 
ist  also  43360  Tonnen  niedriger  als  im  August  d.  [.  und  i/i^S  Tonnen 
hoher  als  mi  September  191 1.  Von  dem  Septemberversande  entfallen 
auf  Halbzeug  152449  Tonnen  (163949  Tonnen  im  August  d.  J.  und 
VS3  943  lonnen  im  September  1911;,  auf  Eisenbahnmaterial  179  152  Tonnen 
(193  680  lonnen  im  August  d.  J.  und  173  761  Tonnen  im  September 
1911)  unc  auf  Formeisen  1 78  483 .  Tonnen  (195  815  Tonnen  im  August 
d.  J.  und   175242  Tonnen  im  September   191 1). 

Schlesische  Eisen-  und  Stahl-Berufsgenossenschaft. 

Die  Genossenschaft  umfaßte  im  [ahre  191 1  2225  'Vorjahr  '1671  Be 
triebe  mit  114  084  (110298)  versicherten  Personen.  An  Löhnen  wurden 
nachgewiesen  119  340  902  (i  10  763  589)  Mk.  Die  Lohnsumme  auf  einen 
Versicherten  betrug  also  1046,08  (1004,22)  Mk.  An  Unf.dlen  wurden 
II  572  (10809)  angemeldet,  von  denen  1763  (1782)  zur  Entschädigung 
gelangten.-  Von  den  6512  Rentenbeschlüssen  der  Berufsgenossenschatt 
haben  durch  Entscheidungen  der  Schiedsgerichte  oder  -les  Rrachsxer- 
sicherungsamtes  nur  89,  d.  s.  1,37  Prozent,  eine  Ab.anderun;.-  erfahren 
Die  Gesamtaufwendungen  der  Genossenschaft  beziffern  sich  auf  "  ui8i  1  u 
(2  736342  72)  Mk.,  von  denen  2094971  (2153202)  Miel,  d.  s.  ,S2  5  P,  oz 
allem  auf  L^nfallentschadigungen  entfallen.  Im  Interesse  der  Gnfalhcr- 
hutung  wurden  17906  (16955)  Mk.  verausgabt.  Der  Reservefonds  hat 
mit  den  ihm  neu  zugeführten  332785  r3 10  959)  Mk.  eine  Höhe  von 
4845612  (4  511  988)  Mk.  erreicht.-  Die  Genossenschaftsversamnduno- 
fmdet  am  34.  Oktober  d.   [.  in  Breslau  statt. 


Beilagenhinweis. 

Der  vorliegenden  Nummer  ist  ein  Prospekt  der  Aktien- 
Gesellschaft  Vulkan,  Abteilung  Maschinenfabrik,  Eisen giesserei 
und  Apparatebauanstalt,  Cöln-Ehrenfeld,  über  ^Handform- 
maschinen  mit  Wendeplatte  und  hydraulischer  Modellaus- 
hebung durch  zwei  seitliche  Zylinder«  beigefügt,  den  wir  auf- 
merksamer Beachtung  empfehlen. 

Ebenso  den  weiteren  Prospekt  der  Firma  Ferd.  Ashelm 
Berlin  N.39,  über  Ashelms  Geschäfts-Tagebuch,  das  sich  wegen 
seines  mstruktiven  Inhalts  und  seiner  praktischen  Einrichtung  einer 
sehr  grossen  Verbreitung  und  Beliebtheit  erfreut. 

GiessereiänIägeiO 


h»;  Mo  r      ,1  "•"'^  ^ifii-.uX'S.  für  die  Gebäude  und  Einrichtungen 

bei  Neubau,  Umbau.    Modernisiejen  veralteler  Anlagen.  Kostenanschläfe! 

3treng  obiel<tive  Leistungen 


Lieferung  aämtliclie 

bei  Neubau,  Uinba...   

Bauleitung,  Taxen,  Gutachten,  Beratüngen'] 

C.  Bieglen^  Architekt  und  Ingenieur 
Potsdamer  Str.  112  BERLIN  W35  Potsdamer  Str.  1 12 
l4jährioe  Erfahrungen  im  Bauen  und  Einrichten  von  Giessereien 


Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  (liessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Qiessercibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Toinper-  und  Stahlguas  (Massen- 
artikel)?   Gefl.  Anfragen  unter  EZ  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


Bezugsquellen-Verzeichnis 
^lür  Guss-SpezialHäten^  f  j 


Altenvörde  i.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schifi'sbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 

Kohlen-o.Koksstaul) 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen.  Kolilenmalilwerk.  Kilpuersten  (Bhld.). 

iBelträ^e  zur  Praxis  der  Eisengiesserei 


Von  Carl  Rott. 


Oie  Fortschritte  in  der  Flusseisen- 
Darsteilung  f.  den  Giessereibetrieb. 

Die  Gasfeuerungen  für  die  Trocken- 
kammern des  Giessereibetriebes. 

=  Preis  Mk.  1.50.  = 

Verlag  der  „Eisen-Zeitung",  Berlin  S.  42 

Aus  dem  Inhalt:  Das  Herdfrischen  im  Gasofen;  Besse- 
mereibetrieb mit  der  Klein -Birne;  der  Temperguss  und 
Feinguss.  Mit  2  Tafeln,  enthaltend  25  Zeichnungen,  und 
mehreren  Textabbildungen. 


D.  R.  P. 

MiM  ii  \t  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  ^'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

——————  mit  Oelfeuerung. 

Mm-M,  [all  HofoiaDD,  llaDDlieiiii-KUl 

Man  verlange  Spezial-Offerte  I 


„Ulmer  Formsand*' 

für  Metallgiessereien,  aus  eigenen  Gruben 
~  liefert  billigst  ^==^:^ 

Ulrich  (Seiger.  Dampfzieselel.  Oberldrclilie«  D.  üim. 


Former  -Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 
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J  J.  Rohrbachy  Elsengiess.  u.  Maschinen^bHk' 

Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

«aEmanie-Mühleno 

für  Quss-  u.  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen    für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
2.60)  Kugelfallmühlen 

illustrierte  Preisliste  steht  fleflektanten  auf  Wunsch  zur  Verlflgung 


SthlammBimgr^ 


I 


mjeder  ausführunnfabriziErt 

u|EiflEnm  5  (SiBg)  m 


Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Market 

pBu  H.«  .d  „B.  H.  S." 

für  Zyhnderguss,  Stahlguss.  Hartgusf,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 


II  ■■■■■  iffli       n  -  nrtur  Tur  aen  Kontinent: 

Haiiescher  Form-  uncHfiFniiliin  AP*  nMMIl  &  Hlffllllllrt 

^     .  '"^  sämtUche  Gussarten  passend  VV     I    '   '   ^  —  'f  tlä  Ä 

»anaersleöener  und  Hallescher  Canii». 


o    j      .  L  '"^  sämtUche  Gussarten  passend 

Sanderslebener  und  Hallescher  Canl!»  t«-  ^'  r  .  ''^^^ 
Pa.  Referenzen.  f  »'aolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

AB*       "»«en.  ans  eigenen  Gruben.  p„  " 

Beidersee  bei  JCaliie  aX 


1 


I.-0. 


Grünstadt  (Pfalz).' "••"•"/< 

^upotofansieine,  basisch  oäer  sauer. 
Spexmlsteine  IMJmeiöferMersüsteme 

Flammöfen    ::    Ternnpröf^n    ••    -r — i   - 

Hochfeuerfester  Kaolin^'  °\",ebsand°'^""F'"  . 
Gebläsesand     ^«^«chiedenen  "^^^sand    . .  Feuerzement. 

I   Roheisen  jeder  Art  | 

■    GrÜtering&Co.  Antwerpen  5 

'  (Belgien).  S 

Schwed.  Holzkoiilenrohelsen.  J 
Silex-Schlichte 

'      '  der   .  

MBO-Oeseilsdiali  mmmi\  OBweWaii  zu  tai 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlquss  dks  F»<=f 
brennen  des  Formsandes  in  voilkj^menstr  Weise" 

P^^i      FRITZ  SCHMIDT      Stuttgart  »•'• 

Techn.  Bureau  fftr  Glesserelwesen 

_       .  ...  ubernimmt  die  / 


^  Sandstrahlgebläse  S«r 

San«!  ^8  dKrersen  Gruben:  *''™ 

^     Ferner  für 

Eisen-  u  Stahlgießereien- 

«arl  DS«k  ""'■"""•■•'«"».  liefert  prompt  und  billig 

jw«  Rieh.  Schaefer  .v  DiHsseldorf  83. 


aller  Art. 

Spiral  Druck- ü.Züflfedern. 
Schrankfedern.  Schta 
federn.  Türscliliesser 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

Muskelstärk-Apparate 


m 

iiri 


ö 
"o 


1  f 
/Hil 


C  .  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Glesserei -Anlagen 
Göppingen  (Württ.) 

liefert  imter^  anderem 


c5i  _ 


JtllilliMillilSiIaL 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 

Hart-  und  Bohrguss 
Co        ^   «  Warke:NC21f'' 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 
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I A.  Nenserinshousen  HachL,  Iserlohn 


Telegr.  -  Adresse 
MENGERINGHAUSEN 
ISERLOHN. 


Scbcpcbifdienfiolzkoblen-StaölL,,,^ 
ScftcDebifdies  fjolzkoI)len«ejfen J  ""^ 

SdjipebiTdjes  fjolzkoljlen-Roljeifen 
englifcjjes  Spezfal-Roljeifen 

ffir  bie  psrfdiiebenften  3(D0(t(e 

Deutfcbes  koftlenftoffarmes  Rofteifcn 

garantiert  nid]t  Ober  2,XVo  C 
fflr  QualifSfsguß  aller  Ort  liefern 

LPoffebl&Co.,Cöbeck 


(fegrflnbel 

:  !817 


liefert  Putztrommel- Anlagen  bis  zu  20  Trommeln  von  einem  Riemen 
angetrieben  zum  Patzen  von  Eisen,  Metallguss  und  Drahtstiften  zum  Scheuern 
 ^'"d  Polieren  von  sHmtlichan  Metallteilen  bis  zur  Hocliglanzpolitur. 


Gumiol-Firnis 


ist  das  beste 


Kernsand-Bindemittel! 

Lackfabrik  CURT  GÜNDEL,  Dresden  30. 


ca.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH» 

JDölau  (Bezirk  Halle) 


Chamott€^feine 


I  Kupolofen  -  Steine  [ 

^  liefern  J 

i  Rhüdener  Thonwerke  » 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  ^ 

Fabrik  feuerfester  Produkte       (2219)  | 

Klein-Rhüden  (Herzogtum  Braunschweig)  ^ 

Post:  Gross-Rhiiden  (Bez.  Hannover).  ^ 

Bahnstation    Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-Eise^bahn^  " 


Hßstler&Bmil 

MasdiinEnfibrik  ijiiil  Elsinginrei 

a  Erla  1.  EHseWrge  f& 


(Oendeformniasciiinen 


Unerreicht  in  der  Veroeniluns 

in  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur- Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartiger  Erfolg  ::  Billigst  bei 

SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburg  8. 


Modell- 

Bauanstall 


WB   in  bewälirter,  solider  Aosfühnmg, 


Ofcn^  und  Herdfabrik 
Neufang  g.  S.  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Branche  nadi  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  —  Gang- 
bare OFEN -MODELLE  sind  stets  vorrätig. 


sofort  lieferbar 
bei  billigster 
Preisanstellung 


Künkei,  Wagner  &  Co., 

Alfeld  (Leine) 
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1.912 


BE.-Kupolöfen 


Seit  10  Jahren 
eingeführt. 

la  Referenzen. 

Formsand- 
Aufbereitungsanlagen. 

Vorzüglich 
bewährt. 
Konverter. 


L  W.  Bestenbostel  &  Sohn, 
Bremen, 


Giesserei  -  Einriclitungen. 

BßfSßf  &  Co.,  lir-Glailba"" 

Eisenäieiserel  and  NaichinenfabriH. 


Ariston-Graphit 


Schnellformmarchinen 
und  Modell  -  Platten 


Für  alle 
Giesaerei- 
zwecke 
Oeeignet. 


jj 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 


ARISTOIM" 


Tniephon; 
9893. 


FORMSTAUß-WERKE  M.  B.  H. 

Leipzig. 


OttoGruson&Co. 

Magdeburg-Buckau 

fertigen 

in  Eisen,  Stahl  und  Bronce 

Schraubenräder 

für  jeden  Achsenwinkel 

mit  gegossenen  oder  genau  gefrästen  Zähnea 


Delitzschar 
Straas*  62. 


^  Giesserei-  m 
Wachsschnur 

schwarz  und  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

ftaohsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

II 


Hoch  ßuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Bochfßuer  ßsten  Ton.  34  SK. 
Moscliinßnforinsnnil  in  3  Quai. 
Kßrnsand  und  Quarzsonil 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab  Station  Wahnitz^StreSe 
uu  Dein— Lommatzsch) 

Adolf  Sprössiff,  lommotzscli, 

■Fernsprecher  Nr.  50 


KoMiß  zorForaDdMtDooi 

.alles  aus  «Item  Frrm7afd*"d""sclllrke*'" 
arbeuet  m  über  500  Giessereien  zur'^ös^te"; 
iSufnedenheit. 

Lehm-  und  Schieudermühlen  usw 

In  vorzüglicher  Ausführung. 


Man  verlange  ProspeKte  und  Zeugnisse 


Molframmetflii 

Cbrommelall,  „..„ 
wetill.  lolybilaeiiineti 

Legierungen  aller  Art 


E. 


liefert 


CIißinis[lißfaiirii(„iist" 

G.  m.  b.  H. 

Seelze  bei  Hannover. 


Former  -  Blasebälg« 

f.  W  Ifatlili. 

Blasebalg  -  Faltrik, 
Chemnitz  7, 

Bismarck -Str.  43- 


das  eclite  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässi<.VPit 
übertrefS''£*  Kunstprodukte  unä^^S 

Ubertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas ,  Emaille-  und 
Aluminium  -  Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle  der 

KnrlKßfßrstSßwllniiw? 

Mittelstraße  63. 


andstrahl- 

Gebläse 

Lufftkompreisoren 
Exhaustoren  :: 

Formmaichinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Elclller,  Maschinenfabrik 

Oresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


ftlr  direkt  schmiedbareD 

mnUStahlguss  u.  Tempei-. 
guss,  mit  Rezepten  und 
Arbeitsanweisungen,  an- 
erkannt vorzügl.  schmel- 
zend, als  auch  Detail- 
zeichnung, für  Temper- 
st*"'...J''°<'kenöfen, 
Kupolofen  und  Tiegel- 
ofen      in  zweckent- 

^  ÄuS'ife?.'«b^re 

Oeorg  liier,  Oiesserei-Iflgenieuf.  [olfl-ifllZ. 
ritz  Ihomas,  Neuss  rS„ 

i^i^laer  Fabrikant  der  Parallsl-Schraubstöcks' 
„System  Koch"  mit  elngetchwalbten  Stahlbackes 

SOOitiiok  bei  der  Kgl.  Qewehrftbrik  i„  Dan,,. 

Speolalltit.^^Jgjr       T  iwFl — 

(eachutzt.  ^^^^   //  Rohrtohrtuii- 

[  ltöoke,Drehbanl' 
Mitnehmer  mi» 
Klemmbacke, 
unzerbreohlichet 
Hoiz^iienhert  eic 
Lieferung  ab  l,sitfii 


l/firin  Siütjen  Nägel  etc. 


.;   SpeiialfabriKiGrofj-Auheim  3 


"Fflmi- 
Bucbsfalißii  u.  -Zalilßn 


Konlroll- 
Fabrik- 
marken 

gepr.  Firmenschildchen 

l  Baiiniierjier. 

Metallwarenfabrik 


Telegramm  -  Adresse : 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutsclien 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeltschrift  für  die  sesnmte  Giessereiprnäs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  unserer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  rechtsverbindlich,  bis  Ii  Tage  vor  Quartalssohluss  Abbestellung  erfolgt. 

  Abonnement      Anzeigen   


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermerster 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermlttel^ng  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


bei  jed  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage.      kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52 mm)  25  Ff 
Preis  für  Deutschland  3,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost-  bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt, 

verein  1»  M.  fürs  Jahr.    Einzeln«  Nummern  50  Pf.        ||  .        Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 
Bedlniruns:  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direlct  bei  der  Expedition  besteilt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigen  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 
verstehen  sich  franko  ohne  jeden  .Abzug.  Relclamationen  wegen  unpüalctUcher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 
Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskrl-'e,  denen  kein  Rückporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  übernommen  werden. 
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Berlin,  den  26.  Oktober  1912. 
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Neuere  Formmaschinen   753 — 75^ 

Die  feuerfesten  Materialien  unter  Berück- 

siclitig-ung  des  Giessereifaches    ....  756 — 757 

Auslands-Rundschau   757 — 75^ 


Giesserei-  und  Formerei-Praxis   758 — 762 

Marktberichte   762—765 

Patentliste   767—768 

Geschäfts-NachriciiL.  11   768 


Kleine  Mitteilungen  768 — 769 

Vereinsangelegenheitcu     .....        .  769 

Bücherschau   7^9 


Neuere  Formmaschinen. 

Konnten  wir  in  unserm  Ausstellungsbericht  seinerzeit  nur 
kurz  auf  die  verschiedenen  zur  Ausstellung-  gebrachten  Form- 
maschinen hinweisen,  so  wollen  wir  jetzt  nachträglich  noch  einige 
interessante  Typen  eingehender  an  Hand  von  Abbildungen  be- 
sprechen, wie  wir  das  bereits  in  unserm  Bericht  in  Aussicht 
gestellt  habeni  und  benutzen  die  Gelegenheit  auch  einige  andeie 
-Konstruktionen  mit  zu  besprechen,  die  nicht  ausgestellt  waren, 
die  aber  ebenfalls  von  Interesse  sind. 

Die  nachstehend  mitgeteilten  Maschinen  sind  Konstruk- 
tionen der  Vereinigten  Schmirgel-  und  Maschinenfabriken,  A.-G., 
vorm.  S.  Oppenheim  &  Co.,  Hainholz  (Hannover). 


Herstellung  von  Formen  für  Massenguß  dient  und  die  Vorzüge 
der  Zeit  und  Kraft  sparenden  mechanischen  Pressung  auch 


Fig.  I . 

Besonderes  Interesse  fand  die  in  Fig.  i  und  2  dargestellte 
fahrbare  elektrische  Formmaschine,    welche  zur 


den  Gießereien  gestattet,  welche  keine  Preßwasseranlage  be- 
sitzen. 

Auf  einem  kräftigen  Unterbau,  in  dem  der  staubdicht  ge- 
kapseUe  Antriebsmotor  untergebracht  ist,  befindet  sich  in  be- 
quemer Arbeitshöhe  der  Formtisch  ;  ein  Anlasser  ist  am  Sockel 
der  Maschine  angebracht ;  der  Motor  wird  bei  Beginn  der  Arbeit 
eingeschaltet  und  läuft  ununterbrochen.  Der  Arbeiter  setzt  den 
Formkasten  auf,  füllt  Sand  auf,  streicht  ab,  zieht  den  Preß- 
holm vor  und  bewirkt  durch  Niederdrücken  des  einen  Fuß- 
hebels das  Einrücken  des  Preßmechanismus,  wobei  durch  Hoch- 
gehen der  Modellplatte  der  Sand  in  den  Kasten  eingepreßt  wird. 
Nach  dem  Pressen  wird  das  Modell  aus  der  Form  ^nach  unten 
selbsttätig  herausgezogen,  der  Mechanismus  schaltet  sich  selbst- 
tätig aus  und  der  Motor  läuft  leer  weiter.  ^ 

Nun  wird  der  Pressholm  zurückgedrückt  und  der  Kasten 
mit  der  fertigen  Form  kann  von  Hand  oder  auch  durch  Be- 
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werden  kann,  wodurch  unnützer  Hin-  und  Ilcrtransport  von 
Kasten  und  Formsand  vermieden  wird.  v 

Eine  ebenfalls  recht  interessante  Konstruktion  zeigt  die  in 
Fig.  3  dargestellte  patentierte  W  e  n  d  e  f  o  r' ni  m  a  s  c  h  i  n  e  für 


Hand-  und  Kraftbetrieb,  bei  welcher  das  Pressen,  Wenden  und 
Abheben  der  Form  selbsttätig  nacheinander  erfolgt  durch  Drehen 
eines  Handrades.  ; 

Die  Maschine  besteht  aus  einem  kräftigen  gußeisernen 
Rahmen,  in  dem  der  Maschinenkörper  drehbar  gelagert  ist. 
In  diesem  sind  zwei  Tische  untergebracht,  die  durch  das  Hand- 
rad mittels  Zahnrädern  und  Kurbelwelle  gegenläufige  bewegt 
werden.  Die  Tische  tragen  je  eine  verschiebbare  Platte,  auf 
welchen  sowohl  die  Modellplatten,  als  auch  die  Preßklötze  be- 
festigt sind.  Die  Platten  weriden  von  je  -vier  Federn  getragen^ 
und  'zwar  so,  daß  sie  während  des  Pressens,  Wendens  |Und 
Abhebens  fest  auf  dem  Tisch  aufliegen,  dann  aber  von  .diesem 
abgehoben  werden,  um  ein  leichtes  Verschieben  zu  ermöglichen. 
Der  Handantrieb  kann  auch  durch  mechanischen,  z.  B.  elek- 
trischen, ersetzt  werden. 

Die  Wirkungsweise  der  Maschine  gestaltet  sich  nun  fol- 
gendermaßen : 

Die  beiden  Platten  werden  so  verschoben,  daß  die  untere 
Modellplatte  seitlich  vorsteht,  die  andere  Platte  aber  zurücksteht. 
Auf  der  unteren  Modellplatte  wird  nun  ein  Formkasten  mit 
Füllrahmen  aufgesetzt  und  mit  Sand  gefüllt.  Alsdann  werden 
beide  Platten  gegenläufig  so  verschoben,  daß  der  hergerichtete 
Formkasten  unterhalb  des  oberen  Preßklotzes  sich  innerhalb 
des  Preßtisches  befindet.  Durch  Drehen  des  Handrades  wird 
nun  die  Pressung  des  Kastens  ausgeführt,  dann  der  drehbare 
Maschinenkörper  um  i8o  Grajdf  geschwenkt  und  das  Modell  nacTi 


Fig.  6. 


oben  abgehoben.  Der  fertige  Kasten  liegt  offen  gewendjCt  lose 
auf  der  jetzt  unten  befindlichen  Platte,  wo  er  nach  Jlerrichten 
eines  zweiten  Kastens  auf  der  zweiten  Modellplatte  und  nach 
Verschieben  der  Platten  bequem  abgenommen  werden  kann. 

Fig.  4  zeigt  eine  girößere  Ausführungsform  dieser  Maschine, 
für  elektrischen  Betrieb  eingerichtet.    Hier  "fehlen,  im  Gegen- 


satz zu  der  in  Fig.  3  dargestellten  Maschine,  die  jtiuf  den  Tischen 
angebrachten  verschiebbaren  Platten.  Der  eine  der  beiden 
gegenläufigen  Tische  trägt  auf  eincml  Untersatz  die  Modellplatte, 
während  der  andere  als  (jegeupn^ßtisch  dient.  Die  Modell- 
platt-i  befindet  sich  innerhalb  eines  verschiebbaren  Füllrahmens, 
der  zur  Aufnahme  des  Sandes  vor  dem  Aufsetzen  des  JCastens 
dient. 

Die  Wirkungsweise  der  Maschine  gestaltet  sich  nun  wie 
folgt:  L 

Der  Füllrahmen  steht  soviel  höher  als  die  Modellplatte, 
daß  er  soviel  losen  Sand  aufnehmen  kann,  wie  der  ;Formkasten 
gepreßten  Sand.  Nach  Aufsetzen  des  geschlossenen  Form- 
kastens, der  nur  Löcher  für  den  Einguß  und  zum  Entweichen 
der  Abgase  hat,  wird  durch  Drehen  am  Handrade  die  ^Pressung 
bewirkt,  wobei  der  Füllrahmen  zurückweicht  und  der  Sand 
in  den  geschlossenen  Kasten  hineingepreßt  wird.  Es  wird  dann 
die  Maschine  um  180  Grad  gewendet  und  das  ModelLnach  oben 
abgehoben.  Der  Kasten  steht  offen  gewendet  lose  auf  dem 
Gegenpreßtisch,  wo  er  leicht  abgenommen  werden  kann.  Die 
Maschine  muß  um  180  Grad  gewendet  werden  und  ist  (dann 
wieder  arbeitsfertig.  Diese  Vorgänge  erfolgen  durch  einfaches 
Drehen  am  Handrade  ohne  besondere  Handgriffe,  beim  elek- 
trischen Antrieb  durch  Einschalten  eines  Kontakthebels. 

Die  Maschinen  können  nur  für  eine  bestimmte  Kasten- 
größe eingerichtet  werden.  —  Bei  Verwendung  von  Reversier- 
platten  ist  nur  eine  Maschine  nötig.  Wenn  deren  Verwendung' 
nicht  möglich,  muß  je  eine  Maschine  zur  Herstellung  von  ,Ober- 
und  'Unterkasten  dienen,  falls  man  nicht  vorzieht,  für  jede 
Kastenhälfte  die  Modellplatte  zu  wechseln. 

Für  die  massenweise  Herstellung  kleinerer  Töpfe  eignet 
sich  in  vorzüglicher  Weise  die  in  Fig.  5  und  6  abgebildete  Ma- 
schine. Der  Innenraum  des  Modells  dient  zur  Herstellung  des 
Kernes  und  die  Außenfläche  des  Modells  für  die  Mantelform, 
wobei  zwecks  Zusammensetzens  der  Form  Mantel-  und  Kern- 
modell nach  unten  gesenkt  werden. 

Für  die  Herstellung  von  Töpfen  ständig  wechselnder  Größen 
empfiehlt  sich  eine  Maschine,  die  aus  zwei  getrennten  Appa- 
raten besteht.  Die  eine  Maschine  dient  zur  Herstellung'  der 
Mantelform  und  besitzt  die  durch  Mittelwände  getrennten 
Mantelmodellhälften,  an  welchen  die  Formkastenhälften  zwecks 
Aufstampfens  von  Hand  dicht  herangebracht  und  mit  ihnen 
verklammert  werden.  Nach  Aufstampfen  der  Formkastenhälften 
und  Lösen  ihrer  Verbindung  zieht  man  dieselben  durch  Drehen 
mittels  Handkurbel  "Tmks  und  rechts  vom  Modell  ab.  i 

Der  Kern  wird  durch  die  andere  Maschine  hergestellt, 
welche  mit  einer  IWendieplatte  und  auf  ihr  angeordnetem,  ge- 
teiltem Kernikasten  ausgerüstet  isjt.  Nachdem  der  Kern  von 
Hand  aufgestampft  ist,  vvird  die  Modellplatte  gewendet  und 
alsdann  beide  Kernkastenhälften  mittels  Kurbel  links  und  rechts 
abgezogen,  so  daß  der  Kern  frei  auf  einem  vorher  |Unter  die 
Wendeplatte  gefahrenen  Wagen  steht. 

Das  Zusammensetzen  der  Formen  geschieht  durch  einen 
besonderen  Zusammensetzapparat  in  der  Weise,  daß  die  beiden 
Mantelhälften  unter  Vermittlung  von  sicheren  Führungen  an 
den  Kern  herangeschoben  werden.  Bei  diesen  Maschinen  köninen 
die  Modellsätze  leicht  ausgewechselt  werden.  \ 
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Für  die  Herstellung  selbst  der  größten  'H.ptc  eignet  .ic  h 
die  ,n  F,g  7  dargestellte  Maschine.  Diese  ist  ebenfalls  mit 
einem  geteilten  und  nach  unten  senkbaren  Modell  ausgerüstet 
von  dem  der  Innenraum  zur  Herstellung  des  Kernes,  die  Außen- 
tlache  zur  Herstellung  der  Mantelform  dient.  Nach  Aufstampfen 
der  Porm  werden  sovvohl  das  geteilte  Modell  wie  die  Formkasteu- 
halften  mittels  Schlittens  parallel  ^■onelnander  abgezogen  als- 
dann das  ganze  Modell  mittels  Handrades  und  Schraubenspindel 
nach  unten  gesenkt  und  darauf  die  beiden  Mantelhälften  an  den 
freistehenden  Kern  herangerückt.  Die  aus  der  Abbildung  rechts 
ersichtliche  .Maschme  dient  zur  Herstellung  des  Oberkastens. 

W.  H. 


Die  feuerfesten  Materialien  unter  Berücksichtigung 
des  Qiessereifaches. 

(Schluss.) 

2.  B  a  s  i  s  c  h  e  feuerfeste  Materialien. 
Kommt  in  einem  Ofen  das  Mauerwerk  mit  basischerSchlacke 
zusammen,  so  ist  es  eine  notwendige  Forderung  betreffs  Halt- 

Ser^tlh   Dei  ("'^rv'v'^'  'T"  ^'^^^  basischen  Mat 

kJf  T'  V  derselbe,  wie  bei  der  Notwendige 

keit  der  Verwendung  saurer  Materialien        nämlich  der  che 
mische  Einfluß  der  betreffenden  Schlacke. 

basischen  M^^'^^r'''"  ^  a""^'^'  ^^''"^  "^'^  ^^^"^  Thomas-  und 
basischen  Martinofenprozeß  -  sind  solche,  die  neben  viel  Kalk 

fiten  M.?'  ?  "1  Metalloxyde  enthalten.  Die  basischen  feuer 
festen  Matenahen  kommen  in  der  Natur  vor  als  kohlensaure 
Salze  der  Ka  kerden  /also  Kalkstein,  CaCO,  MaHuesit,  Mg  CO. 
oder  als  ein  Gemisch  von  beiden  der  Dolomit  (CaMg)  CO,  Diese 
werden  nachdem  sie  in  den  Brüchen  gewonnen  sind  in  hohen 
Schachtofen -totgebrannt,  das  heißt,  man  treibt  die  Erhi  z  u  g 

weder'  k  \T  ^ "^'^       gebrannten  Materialien  spätS 

weder  Kohlensaure,  noch  Hydratwasser  aus  der  Atmosphäre 
aufnehmen  können.  Nach  dem  Brennen  zerkleinert  und  mahlt 
man  sie,  vermischt  sie  mit  einem  Bindemittel       in  der  Regel 

'  1'  ''l  ^^"^"^       Steinen  und  brennt 

sie  m  besonderen  Brennöfen.  Will  man  keine  Sterne  verarbeiten 
so  stampft  man,  wie  z.  B.  beim  Martinofen,  den  Herd  mit  der' 
teerfeuchten  Masse  aus.  Das  Brennen  geschieht  nachher  scho, 
"  Genüge  wahrend  des  Ofenbetriebes.  Es  hat  sich  nun  ge 
zeigt,  daß  die  remen  Materialien,  Dolomit,  sowie  Magnesit  nicht 
setzriin"  """"  '''''  ^'""^"^  ^'"^^"^  Kieselsiire  durch 
Wä^hrend  der  Dolomit,  ein  Kalzium-Magnesium-Karbonat 
Z^J:^ST^f^'        V  MgC03,ihr  häu%  in  de 

mTcO  t  /"^^^^^','f:°r^^^der  Magnesit,  Magnesium-Karbonat, 
wlSis  e  M^''''  ''^'^"^  Steiermark  vor.  Der  reinste  und 
w^^rtvolls  e  Magnesit  mit  etwa  99  Prozent  Mg-CO,  findet  sich  m 
Griechenland  auf  der  Insel  Euböa.  ^ 

Diese  basischen  feuerfesten  Materialien    haben    für  den 
Gießereimann  weniger  Bedeutung,  für  sie  interessiert  sich  mehr 
der  Stahlwerker,  es  sei  denn,  daß  man  in  einer  Stahlgießerei 
mit  einem  basischen  Martinofen  arbeiten  sollte.   Immerhin  's 
das  basische  Ofenfutter  in  der  Gießerei  seltener  und  unwicht^/ 

e  dehalZ'?^^^^^^  besprechende  neutrale,  fom 

eraenaltige  Schamottematerial. 
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3.  Neutrale  feuerfeste  Materialien 
Während  das  Charakteristische  der  bis  jetzt  beschriebenen 
teuertesten  Materialien  eine  in  chemischer  Beziehung  stark  aus 
geprägte  Tendenz  der  Reaktionsneigung  war,  zeigen  Mch  die 
neutralen  Baustoffe  in  dieser  Beziehung  nahezu  indifferent  Die 
Haupt\ertreter  dieser  neutralen  Materialien  sind  die  tonerde 
haltigen.  Sie  zeichnen  sich  dadurch  aus,  daß  sie  auf  basische 
Kinflusse  weniger  stark  reagieren  als  kieselsäurehaltige  Stoffe 
und  auf  saure  Einflüsse  weniger  stark  als  basische  Baustoffe' 
Auch  können  sie  leichter  plötzlichen  Temperaturschwankungen 
unterworfen  werden  als  Silikasteine.  Dann  zeigen  sie  beim  Er- 
hitzen eine  im  Gegensatz  zu  sauren  Steinen  stark  ausgeprägte 
Neigung  zum  Schwinden,  ein  Umstand,  dem  bei  der  Darstellung 
von  tonigem  Steinmaterial  Rechnung  getragen  werden  muß 

Absolut  reine  Tonerde,  Al.Oa,  deren  Schmelzpunkt  etwa 
bei  2000"  hegt,  kommt  in  der  Natur  nicht  vor  Dagegen  siht 
es  ein  Tonerdehydrat,  den  Bauxit,  welches  mehr  oder  weniger 
mit  Kieselsaure  und  Eisenoxyd  verunreinigt  ist.  Bauxit  welcher 
seinen  Namen  nach  seinem  Fundort  „Les  Baux"  in  Frankreich 
hat,  enthalt  etwa  50--60  Prozent  ALO3,  20-30  Prozem  Kristall- 
wasser und  wechselnde  Mengen  Kieselsäure  und  Eisenoxyd 
Zur  HersWllung  von  ßauxitziegeln  wird  der  Bauxit  zunächst 
scharf  gebrannt,  dann  gemahlen,  mit  mehr  öder  weniger  feuer- 
festem Ton  vermischt,  unter  Zusatz  von  Wasser  geformt  und 
nochmals  gebrannt.  Trotzdem  die  Bauxitziegel  ein  äußerst  festes 
und  wideTstandsfähiges  Material  sind,  verwendet  man  sie  wegen 
Ihres  außergewöhnlich  hohen  Schwindmaßes  nur  wenig  Sie 
werden  häufig  zur  Darstellung  von  Schamotte  benutzt,  besonders 
tinden  da  die  kieselsäurehaltigeren  Bauxite  Verwendun<^ 

Heute  hegt  die  Bedeutung  des  Bauxites  auf  einem  andern 
Veruendungsgebiet,  nämlich  der  Darstellung  von  metallischem 
Aluminium  im  elektrischen  Ofen. 

Das  \yeitaus  wichtigste  und  am  meisten  in  Anwendung 
sich  befindende  feuerfeste  Material  sind  die 

Schamottesteine. 
Schamotte  ist  nichts  weiter  als  gebrannter  feuerfester  T.ni 
Der  in  der  Natur  vorkommende  Ton  ist  ein  wasserhaltiges  Ton- 
erdesihkat  von  der  Zusammensetzung!  2 'SiO  ,.  ALO,+'' HoO  und 
hat  4o  Proz.  Tonerde,  46  Prozent  Kieselsäure  und  i4  Prozent 
Wasser.  Wird  er  gebrannt,  so  verliert  er  sein  Wasser,  und  man 
nennt  die  gebrannte  Masse  „Schamotte",  welche  dann  etwa  aus 
4ö  1  rozent  Tonerde  und  54  Prozent  Kieselsäure  besteht 

Der  reinste  in  der  Natur  vorkommende  Ton  ist  die  Kaolin-  ' 
oder  Porzellanerde,  ein  sehr  geschätztes  Material   Die  Tone  ent- 
halten nun  in  der  Regel  immer  etwas  Kalium,  Natrium,  Kalzium 
Magnesium,  Eisenoxyd,  ja  selbst  organische  Bestandteile  wie 
Pierreste,  Kohle  usw.  So  mannigfach  wie  ihre  Beimengungen 
kann  auch  ihr  Aussehen,  welches  in  der  Regel  von  diesen  be- 
einflußi  wird,  sein.    Für  gewöhnlich    ist    der  Ton  weiß  bis 
schmutziggelb,  jedoch  tntt  er  auch  in  grauer,  blauer  -chwarzer 
gelber   roter  Färbung  auf.  Es  hängt  dies  offenbar  mit  seiner 
Entstehung  zusammen.  Wenn  auch  heute  über  die  Entstehung 
und  Bildung  von  Ton-  und  Kaolinlagern  keine  einheitliche  Mei- 
nung besteht,  soviel  ist  aber  sicher,  daß  der  Ton  kein  ursprüng- 
liches Mineral,  sondern  ein  Zersetzungsprodukt  ist    Er  ist  ent- 
standen aus  den  Feldspaten  und  feldspatführenden  Gesteinen 
dadurch,  daß  das  Kalium,  Natrium  und  Kalzium  und  ebenso 
ein  Teil  der  Kieselsäure  durch  eindringende  kohlensäurehaltige 
Wasser  abgeführt  wurden  und  somit  die  Tonerde  und  Kiesel- 
saure neben  Wasser   als  wasserhaltiges  Tonerdesilikat  übrig 
blieb.   Das  durch  solche  Zersetzung  entstandene  primäre  Pro- 
dukt ist  der  „Kaolin".   Sehr  oft  alDer  wurde  der  ,Kaolin  fort- 
geschwemmt und  setzte  sich  an  irgendwelchen  andern  Stellen 
ab.  Diese  auf  sekundärer  Lagerstätte  entstandenen  Ablagerun- 
gen sina  die  Tone.    So  mannigfach  natürlich  das  Ausgangs- 
material  bei  der  Entstehung  solcher  Lager  sein  konnte  so 
mannigfach  ebenfalls  der  Einfluß  der  Nachbargesteine  bei  dem 
spateren  Portschwemmen  sein  konnte,  so  verschieden  können 


An  die  Herren  Chefsl 

Falls  In  Ihrem  Betriebe  der  Posten  eines  Former- 
bzw.  Glessermelsters  zu  besetzen  Ist,  dann  belieben  Sie 
die  Vakanz  dem  Stellennacbwels  des  Deutschen  Former- 
"J?^®''  Bekanntgabe  Ihrer  besonderen 
Wünsche  und  Ansprüche,  zu  melden;  der  Nach  weis  erfolot 
kostenlos  für  Sie.  " 

Deutscher  Formermeister  -  Bund 

Abteilung:  Stellennachweis.   (Geschäftsstelle  der  .Eisen -Zeitung".) 

Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140-142. 

Fernspr.:  Amt  Moritzplatz  504^,  4.],  42,  4B., 
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luttiirlicl)  auch  die  Toiic  in  ilircr  chenusrlien  Zusainincnsctzung, 
ihrem  Ausselicii  und  ihren  Beimengungen  sein.  Sandige  Tone 
sind  bekannt  unter  dem  Namen  „Lehm",  kalkige  nennt  man 
„Mergel".  Wenn  ja  auch  minderwertigere  Tone  noch  verwandt 
werden  ich  erinnere  an  die  liacksteininduslrie  ,  so  konnnen 
für  die  Industrie  der  feuerfesten  Materialien  nur  Kaolin  und  die 
reinen  Tone  in  Frage,  Je  sandreicher  ein  Ton  ist,  desto  weniger 
feuerl)eständig  ist  er.  Er  darf  also  moglit  hst  wenig  freie  Kiesel- 
säure, wohl  aber  an  Tonerde  gebundene  Kieselsäure  enthalten, 
und  der  Tonerdegehalt  ist  ein  Maßstab  für  seine  Güte.  , 

Alle  Tone,  m'it  Ausnahme  des  Kaolins,  besitzen  infolge  der 
Wa sserauf nlahhie  eine  gewisse  Piastizität.  Ist  diese  gut  aus- 
geprägt, so  redet  man  von  fettem  Ton,  andernfalls  von  mage- 
■  rem.  Es  scheint  so,  als  ob  die  organischen  Beimengungen  hier 
eine  Rolle  spielten  un^  diese  die  Plastizität  begünstigten.  Wird 
plastischer  Ton  gebrannt,  so  verliert  er  seine  Plastizität,  auch 
späteres  Anrühren  mit  Waisser  vermag  ihm  diese  Eigenschaft 
nicht  wiederzugeben.  Die  große  Schattenseite  der  Tone  ist 
ihre  schon  erwähnte  Neigung  zum  Schwinden.  Naturgemäß 
werden  fette  Tone  mehr  schwinden  als  magere,  weil  sie  mehr 
Wasser  enthalten.  Bei  der  Darstellung  von  Schamottesteinen 
arbeitet  man  dem  Schwinden  dadurch  entgegen,  daß  man  den 
Ton  mit:  Materialien  vermengt,  die  nicht  mehr  schwinden.  Man 
sagt,  man  setzt  dem  Ton  ein  Magerungsmittel  zu,  und  dieses 
Magerungsmittel  ist  gebrannter  Ton,  also  Schamotte  selbst. 

Die  Fabrikation  der  Schamottesteine  geschieht  nun  auf  sehr 
einfache  Weise.  Der  rohe  feuerfeste  Ton,  den  man,  da  er 
meistens  dicht  unter  der  Erdoberfläche  liegt,  in  großen  Gruben 
mittels  Spaten  als  sogenannten  „Schollenton"  sticht,  gelangt 
in  die  Fabrik,  wo  er  zunächst  auf  großen  Böden  getrocknet  wird. 
Flier  bleibt  er  einlege  Zeit  liegen,  bis  er  lufttrocken  gewordien 
ist,  und  wird  dann  in  Oefen  oder  in  den  Kammern  eines  Ring- 
ofens bei  einer  Temperatur  von  etwa  i5oo"C.  gebrannt.  Hier 
^•erflüchtigen  sich  nicht  nur  die  letzten  Mengen  des  mechanisch 
beigemengten  Wassers,  sondern  auch  das  chemisch  gebundene 
Hydratwasser.  Die  Konstruktion  der  zur  Verwendung  gelangen- 
den Oefen  ist  sehr  verschieden.  Sie  werden  teilweise  direkt 
durch  Kohlen  geheizt  oder  auch  mittels  Gasfeuerung.  Welchem 
S)'stem  nun  der  Vorzug  zu  geben  ist,  soll  hier  nicht  entschieden 
werden,  und  kommt  für  uns  auch  nicht  in  Betracht. 

Der  so  gebrannte  feuerfeste  Ton,  der  nun  seine  Neigung 
zum  Schwinden  größtenteils  verloren  hat,  wird  in  KoUergängen 
gemahlen,  und  zwar  je  nach  der  Qualität  der  daraus 
anzufertigenden  Steine  in  ein  gröberes  oder  feineres  Korn.  Der 
gemahlene  Ton  wird  mit  rohem  Ton  vermengt,  so  'daß  ein 
bildsames  Gemenge  daraus  entsteht,  und  alsdann  ini  besondere 
Holzformen  das  betreffende  Steinformat  gepreßt.  Die  Formerei 
geschieht  ausschließlich  mit  der  Hand.  Die  Steine  läßt  man 
wieder  auf  Böden  lufttrocken  werden,  und  sodann  gelangen  sie 
wieder  in  einen  Brennofen.  Es  ist  einleuchtend,  daß  diese  Steine 
infolge  ihrer  Beimengung  des  frischen,  rohen  Tons  während 
der  zweiten  Brennperiode  ebenfalls  schwinden  müssen,  wenn 
auch  nicht  in  demselben  Maße,  wie  der  Schollenton  beim  Bren- 
nen der  Schamottemasse.  Diesem  Schwinden  muß  nun  bei 
der  Herstellung  der  Steine,  die  doch  ganz  genaue  und  bestimmte 
Abmessungen  haben  müssen,  die  größte  Sorgfalt  und  j\chtung 
gewidmet  werden.  Da  man  das  Schwindmaß  zahlenmäßig 
nicht  angeben  kann,  muß  man  es  vorher  für  die  .bestimmte 
Misch  ung  experimentell  feststellen  und  dementsprechend  seine 
Steine  etwas  größer  formen.  , 

Anstatt  der  als  Magerungsmittel  zugesetzten  Schamottemasse 
können  z.  B.  alte,  gebrauchte,  gemahlene  Schamottesteine  oder 
auch  andere  Materialien,  wie  gebrannter  Bauxit,  Quarz,  Quarzit, 
alte  Tontiegelscherben  usw.  verwandt  werden.  Es  ist  klar,  daß 
durch  sandige  Zusätze  die  Feuerbeständigkeit  herabgesetzt  wird, 
jedoch  verringert  sich  dadurch  das  Schwindmaß.  Je  nach  der 
Menge  und  Qualität  der  zugesetzten  Magerungsmittel  wechseln 
auch  die  Güte,  die  Kosten  der  Herstellung,  sowie  der  Verkaufs- 
preis der  Schamottesteine.  Maßgebend  beim  Verkauf  ist  in 
der  Rege]  der  Tonerdegehalt,  welcher  zwischen  20  und  45  Proz. 
schwankt,  je  tonerdereicher  ein  Material,  desto  wertvoller  ist 
es.  So  ist  es  denn  auch  erklärlich,  daß  man  einen  Kupolofen 
in  der  Formengegend  mit  einer  besseren  Qualität  von  Schamotte- 
steinen ausmauern  soll,  als  an  der  Gicht  oder  in  den  oberen 
Partien  des  Schachtes. 

Die  Tonindustrie  ist  wohl  fast  in  allen  Ländern  und  Staaten 
bekannt  und  weit  verbreitet,  denn  Tonvorkommen  gehören  nicht 
zu  den  Seltenheiten.  Bekannt  sind  vor  allen  Dingen  in  Deutsch- 
land die  Kaolinlager  von  Meißen,  Saarau,  Grubenberg.  x\ber 
auch  viele  außereuropäische  Länder  besitzen  derer,  wovon  die 
Porzellanerden  aus  China  und  Japan  bekanndich  einen  Weltruf 
genießen   Die  reinen 'feuerfesten  Tone  treten  besonders  im  Zu- 


sammenhang nril  liraunkohle  auf.  Ueberall,  wo  liraunkohle 
auftritt,  \vi(  in  Sachsen,  Böhmen,  in  der  niederrlieitnschen  'l  ief- 
ebene.  auf  dem  hohen  Westerwald,  allenthalben  findet  man  Ton- 
lager, di(  schon  seit  langen  Jahren  abgeljaut  werden,  und  in 
welchen  Distrikten  sk  h  eine  weitgehende  Industrie  von  T"on  und 
feuerfesten  Produkten  entwickelt  hat.  Ich  möchte  der  Vollstän- 
digkeit halber  einige  l)ekannte  Lundorte  für  l'on  in  Deutschland 
nennen,  wie  Bendorf,  Urbach,  Siegburg,  Mehlem,  Düren,  Höhr, 
Grenzhausen,  I5reitscheid,  Walnierod,  Hadamar.  In  Schlesien 
(Bunzlau),  in  Sachsen  (Meißen)  u,  a.  m. 

Zum  Schluf.)  möchte  ich  noch  auf  ein  besonders  feuerfestes 
'Material  hinweisen :  es  sind  dies  die  kohlenstoffhaltigen  Bau- 
stoffe. Reiner  Kohlenstoff  ist,  wenn  er  nicht  oxydierenden 
Caasen  oder  reduzierenden  Schlackeneinflüssen  ausgesetzt  ist, 
absolut  unschmelzbar.  Man  mischt  deshalb  feingemahlenen, 
möglichst  aschefreien  Koks  oder  (ira|)hit  mit  etwas  Teer  oder 
Ton,  pref5t  die  Masse  zu  Steinen  und  glülit  sie.  Bekanntlich  be- 
stehen die  in  der  Metallgießeirei  \'ielfa(  h  \  erwandten  ,Graphit- 
schmelztiegel  aus  einer  ähnlichen  Masse  von  etwa  60  Proz. 
Graphit  und  4o  Prozent  feuerfestem  Ton. 

Neuerdings  stellt  man  im  elektrischen  Ofen  zwei  feuerfeste 
Ofenbaumaterialien  dar,  die  nicht  unerwähnt  bleiben  sollen.  Es 
ist  das  das  Siliziumkarbid,  SiC,  und  das  Karborundum,  SijCjO, 
ein  Siliziumoxykarbid.  Sie  haben  allerdings  für  die  Gießerei 
wenig  Bedeutung. 

Nicht  zu  vergessen  ist  endlich  der  bei  der  Vermauerung  von 
ieuerfesten  Materialien  zur  Verwendung  gelangende  Mörtel. 
Natürlich  muß  der  Mörtel  dem  Charakter  des  Mauerwerks  — 
ob  sauer,  ob  basisch  —  angepaßt  sein,  x^uch  darf  er  mit  den 
Steinen  bei  der  Erhitzung  keine  Reaktion  eingehen.  Deshalb 
benutzt  man  zur  Herstellung  von  feuerfestem  Mörtel  meistens 
dieselbe  Masse,  aus  der  das  Mauerwerk  besteht.  Saure  und 
Schamottesteine  mauert  man  in  der  Regel  mit  wasserangerührter 
Schamotte  oder  auch  Klebsand,  ein  toniger  Quarzit  mit  90  bis 
95  Prozent  Kieselsäure  und  5  — 10  Prozent  Tonerde.  Basisches 
Mauerwerk  vermauert  man  am  besten  mit  teerangerührtem  Dolo- 
mit oder  Magnesit  oder  auch  nur  mit  Teer.  — 

Die  vorstehenden  Ausführungen  sollen  ein  kurzes  Bild  dar- 
stellen über  das  Wesen  der  feuerfesten  Materialien,  die  ver- 
schiedene Art  ihrer  Rohprodukte  und  Herstellung,  sowie  end- 
lich die  Gründe,  die  in  der  Ofentechnik  zur  Verwendung  der 
einen  oder  der  anderen  Qualität  geführt  haben.  Die  wirtschaft- 
liche Lage  der  Gießereien  ist  heute  eine  derartige,  dafi  jedr 
sich  bietende  Vorteil  ergriffen  werden  muß.  Und  wohl  nicht 
der  letzte  und  kleinste  Vorteil  liegt  in  der  richtigen  Ausmaue- 
rung der  Kupol-  und  Flammöfen  und  in  der  rechten  Wahl  der 
zur  Verwendung  gelangenden  feuerfesten  Materialien. 


Auslands  -  Rundschau^%1 


Das  Schätzen  der  Preise  von  Qussstücken.  , 

Wie  »The  Foundry«  berichtet,  wurde  gelegentlich  der  monat- 
lichen Zusammenkunft  des  *  Chicago  Foundrymen's  Club«  kürzlich 
das  Thema  der  Preisschätzung  von  Gussstücken  behandelt.  Der 
Redner  lenkte  die  Aufmerksamkeit  der  Zuhörer  auf  die  Tatsache, 
dass  das  mehr  oder  weniger  Schätzen  in  der  Giesserei-Industrie 
in  weitem  Masse  für  die  grossen  Preisschwankungen  verantworthch 
zu  machen  ist,  welche  oftmals  bei  Offerten  auf  das  gleiche  Stück 
von  verschiedenen  Giessereien  zu  finden  sind.  Während  aller- 
dings manche  Giessereien  annähernd  einen  Preis  festzusetzen  im- 
stande sind,  welcher  die  Herstellungskosten  reichlich  deckt,  so 
ist  dies  bei  der  grossen  Mehrheit  doch  nur  ein  Raten,  und  man 
hofft  dann,  dass  man  mit  guten  oder  schlechten  Mitteln  doch  mit 
der  Arbeit  noch  einen  Gewinn  erzielt.  Auf  den  meisten  In- 
dustriegebieten ist  die  Schätzungsabteilung  eins  der  wichtigsten 
Organe  im  Handel  und  für  das  Zustandekommen  des  Geschäfts. 
Von  dem  Kalkulator  hängt  der  Erfolg  ab  nicht  allein  für  das 
Hereinholen  vpn  Aufträgen,  sondern  auch  für  die  Erzielung  eines 
guten  Gewinnes  aus  der  Arbeit.  In  den  meisten  Gjessereien  ist 
jedoch  der  Kalkulator  eine  unbekannte  Grösse,  und  man  findet 
eine  Schätzungsabteilung  nur  auf  einigen  wenigen  Werken. 

Gewöhnliche   Methode,   wie  man  Schätzungen 
vornimmt. 

Welches  ist  das  übliche  Verfahren,  wenn  einem  Giesserei- 
mann  eine  Blaupause  von  einem  Gussstück  vorgelegt  wird-;  um 
danach  den  Preis  zu  bestimmen.'*  Er  wird  die  Pause  überbhcken, 
schätzt  das  Gewicht  und  nennt  dann  den  Preis.    Wird  ihm  ge- 
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sagt,  dass  der  Preis  zu  hoch  sei  und  sein  Nachbar  sich  erboten 
habe,  die  Arbeit  um  M.  2,—  pro  loo  kg  billiger  auszuführen,  so 
wird  er  nicht  abgeneigt  sein,  den  Preis  um  M.  4,—  pro  100  kg 
herabzusetzen,  und  hat  dabei  das  befriedigende  Gefühl,  für  einen 
niedrigeren  Preis  als  sein  Konkurrent  zu  arbeiten.  Es  wurde  in 
Amerika  schon  verschiedentlich  die  korporative  Arbeit  in  der 
Giesserei-Industrie  eingeführt,  aber  dieses  System  hat  noch  nie 
Dividenden  abgeworfen.  Man  hat  auch  Versuche  gemacht,  Preis- 
gesellschaften zu  organisieren,  aber  da  alle  Anstrengungen,  welche 
auf  Ausschaltung  der  KonJairrenz  hinzielen,  auf  einer  ungesunden 
Basis  begründet  sind,  so  sind  diese  Anstrengungen  sämtlich  von 
Misserfolgen  begleitet  gewesen.  Es  ist  nicht  notwendig,  die 
Preise  zu  regeln,  um  einen  Nutzen  aus  der  Arbeit  zu  ziehen, 
wohl  aber,  zu  wissen,  wie  man  kluger  Weise  schätzen  muss,  um 
einen  Preis  zu  erhalten,  welcher  bestimmt  einen  Gewinn  in  sich 
schliesst. 

Die  Erfahrung  hat  gezeigt,  dass  den  Käufern  von  Giiss- 
stücken  dermassen  in  weiten  Grenzen  variierende  Preise  genannt 
wurden,  dass  sie  zögerten,  das  Geschäft  mit  dem  billigsten  Fa- 
brikanten abzuschhessen,  während  der  höchste  Preis,  welcher  an- 
gegeben wurde,  sie  den  Schluss  ziehen  liess,  dass  irgend  ein 
grober  Fehler  beim  Berechnen  der  Kosten  des  Stückes  vorge- 
kommen sein  musste.  Es  ist  nichts  Ungewöhnliches,  dass  bei 
leichten  Stücken  die  Preise  um  etwa  M.  —,40  pro  kg  schwanken. 
Das  beweist  einen  Mangel  an  Kenntnis  unter  gewissen  Giesserei- 
leuten,  wie  man  die  Preise  richtig  abzuschätzen  hat. 

Schätzungsschule. 

Man  hat  die  Organisation  einer  Schätzungsschule  für 
Giessereileute,  Vorarbeiter,  Obermeister  und  andere  Angestellte 
in  Giessereien  empfohlen.  Die  zu  betrachtenden  Probleme  würden 
in  erster  Linie  darin  bestehen,  an  einer  Giessereiarbeit  Schätzungen 
vorzunehmen;  das  Bestimmen  der  Verkaufspreise  auf  Grund  von 
Blaupausen  könnte  geübt  werden,  wenn  die  Zöghnge  eine  vor- 
gerücktere Stufe  erreicht  haben,  während  die  Anfangsübungen 
sich  auf  das  Schätzen  nach  tatsächlich  vorUegenden  Modellen  zu 
erstrecken  hätten.  Die  folgende  Formel  enthält  jeden  Faktor, 
welcher  bei  der  Ausführung  von  Schätzungen  in  Betracht  zu 
ziehen  ist: 

W  +  A  +  G  +  U  +  N  =  Verkaufspreis. 
Die  Kosten  des  Metalls  in  der  Pfanne,  vermehrt  um  W,  er- 
geben die  Kosten  des  Metalls  im  Gussstück.  A  stellt  alle  direkte 
Arbeit  dar,  wie  das  Formen  und  Kernmachen,  G  die  Kosten  für 
Hebezeugarbeit,  worunter  die  für  direkte  Arbeit  und  andere  Ver- 
richtungen zuverstehen  sind,  U  den  Betragfür  Unvorhergesehenes, 
wie  Giessverluste,  besondere  Vorrichtungen  usw.;  N  stellt  den 
Nutzen  dar,  welcher  in  jeder  Werkstatt  konstant  sein  sollte,  so- 
wohl bei  leichten,  wie  schweren  Stücken. 

Um  diese  Formel  richtig  anwenden  zu  können,  muss  der 
Giessereimann  wissen,  wie  er  das  Gewicht  eines  Gussstücks  be- 
rechnet, nicht  nur  nach  einem  Modell,  sondern  nach  einer  Blau- 
pause von  dem  Stück.  Er  muss  auch  imstande  sein,  annähernd 
seine  Arbeitskosten  zu  bestimmen,  während  die  Ausgaben  für 
Hebearbeit  sich  nur  nach  einem  Kostensystem  feststellen  lassen, 
welches  auch  alle  Ausgaben  in  Betracht  zieht,  die  nicht  direkt 
anderen  Posten  zugeteilt  werden  können.  Der  Posten  »Unvorher- 
gesehenes« wird  besondere  Vorsicht  und  Voraussicht  seitens  des 
Schätzenden  erfordern,  und  ein  bedeutender  Sicherheitsfaktor  muss 
für  eventuelle  Verluste  vorgesehen  werden.  In  Verbindung  mit 
der  Schätzungsschule  können  einfache  Methoden  der  Kostenver- 
ringerung gelehrt  werden  und  schliesslich  lässt  sich  ein  einheit- 
liches System  skizzieren,  welches  sich  mit  wenig  Abänderungen 
auf  praktisch  jeden  Zweig  der  Giesserei-Industrie  anwenden  lässt, 
ohne  Rücksicht  auf  Grösse  der  Anlage  und  Anzahl  der  beschäf- 
tigten Arbeiter. 

Das  Galvanisieren  kleiner  Gegenstände  aus 
Stahlblech. 

Nach  »The  Foundry«  können  kleine  Gegenstände  aus  Stahl- 
blech, wie  Kapseln  für  Dachnägel  u.  dgl.,  vorteilhaft  in  Mengen 
durch  Elektrolyse  galvanisiert  (verzinkt)  werden.  Man  verwendet 
dazu  einen  Holzzylinder,  der  auf  einer  Messingstange  befestigt 
ist  und  bis  auf  die  Hälfte  seiner  Höhe  in  die  Galvanisierlösung 
getaucht  wird.  Etwa  sechs  Eisenblech-Kathoden  werden  an  der 
Messingstange  in  den  Zylinder  gehängt  und  um  dieselben  herum 
die  mit  einem  Zinküberzug  zu  versehenden  kleinen  Teile  an- 
geordnet. An  einer  Messingstange,  die  an  der  Seite  des  Zylinders 
parallel  zu  seiner  Achse  angeordnet  ist,  hängt  man  Zinkanoden 
auf.  Diese  Anoden  sollten  die  Länge  des  Zylinders  und  etwa 
ein  Viertel  seines  Umfangs  decken,  indem  sie  nach  seiner  äusseren 
Oberfläche  gebogen  und  höchstens  50  mm  von  ihr  entfernt  ge- 


halten werden.  Dem  Zyhnder  erteilt  man  etwa  zwei  Umdrehungen 
in  der  Stunde.  Die  zu  galvanisierenden  Teile  sollten  in  einem 
Schwefelsäurebad  von  16:1  gereinigt  werden.  Das  geschieht  am 
einfachsten  in  einem  Zylinder  der  gleichen  Art,  wie  der  zum 
Galvanisieren  verwendete.  Nach  dem  Eintauchen  in  die  Säure 
wäscht  man  die  Teile  in  heissem  Kalkwasser  ab  und  darauf  in 
heissem  reinem  Wasser,  bevor  man  sie  in  das  Galvanisierbad 
bringt.  Letzteres  wird  hergestellt  aus  i'ji  kg  Zinksulphat,  i  72  ka 
Aluminiumsulphat  und  0,33  kg  Dextrose  (Traubenzucker)  prS 
9,0  Liter  Wasser. 

Giesslöffel. 

Eine  praktische  Verbesserung  von  Giesslöffeln  gibt  »Thi 
Foundry.  an.    Sie  besteht  darin,  dass  man  Handgriff  oder  Auä 
guss  an  einer  andern  Stelle  anbringt,  wie  gewöhnlich  und  zwJ 
so,  dass  der  natürliche  Schwerpunkt  für  das  aus  dem  Löffel  gel 
gossene  Metall  ein  leichteres  Ausgiessen  gestattet.    So  bringt 
man  den  Handgriff  in  einem  Winkel  von  120"  zum  Ausguss  an 
anstatt  von  90«,  wie  sonst  üblich.    Die  letztere  Anordnung  er- 
schwert nämlich  dem  Arbeiter,  wie  man  beobachten  kann,  das 
Hantieren  eines  gefüllten  Löffels  erheblich,   da  er  sich  bücken 
muss,  um  den  Löffel  in  eine  horizontale  Lage  zu  bringen,  bevor 
das  Metall  die  Ausgussschnauze  verlässt,   ohne  an  einer  Seite 
überzufliessen.    Falls  es  sich  um  Löffel  für  Gusseisen  handelt, 
kann  diese  Aenderung  leicht  durch  entsprechendes  Verdrehen  des 
Griffes  an  der  normalen  Ausführung  vorgenommen  werden. 

Die  Erforschung  von  Aluminium-Magnesium- 
Legierungen. 

Nach  »The  Foundry  Trade  Journal«  stellt  A.  Wilms  fest, 
dass  das  Vorhandensein  einer  geringen  Menge  Magnesium  ermög- 
licht, Aluminium  zu  härten,  obwohl  die  mikroskopische  Unter- 
suchung keinerlei  Struktur-Veränderungen  ergibt.  Das  Härten 
erfolgt  durch  Erhitzen  auf  260«  C,  Ablöschen  in  Wasser  und 
darauf  Abstehenlassen.  Zunächst  ist  die  abgekühlte  Legierung 
weich;  nachdem  sie  aber  eine  Weile  abgestanden  hat,  wird  sie 
härter,  stärker  und  dehnbarer,  diese  Eigenschaften  wachsen  all- 
mählich. Eine  auf  260°  erhitzte  und  langsam  abgekühlte  Legierung 
ist  zuerst  härter,  als  die  abgelöschte  Legierung,  das  Endprodukt 
ist  jedoch  nicht  so  hart.  Das  Metall  sollte  nicht  unmittelbar 
nach  dem  Härten  bearbeitet  werden.  Erhitzt  man  das  abgelöschte 
Metall  in  kochendem  Wasser,  so  nimmt  es  die  Eigenschaften  von 
Metall  an,  welches  langsam  abgekühlt  wurde.  Eine  Erhitzung 
auf  950  bewirkt  einen  bestimmten  Verlust  an  Härte.  Der  Zusatz 
von  Magnesium  zu  Aluminium  steigert  auch  die  Härte;  Nickel 
macht^die  Legierung  zäh. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

^nTnTier  PraV/.Ml.I'^'''-"  ""•'\^'*/!<=l;«9t    "    Die  Fragen  sind  aurführlieh  abzufassen,  da  bei 

Frage  948.  Meine  Fmna  hat  einen  größeren  Posten  Ringe  für 
Ackerwalzen    in    Auftrag,  Dieselben  haben  eine  Wandstärke  von  3  mm 

und  einen  äußeren  Durchmesser  von  350  mm,  und  .sollen  ein  Gewicht 
von  5—6  kg  haben.  Bisher  habe  ich  diese  Walzenringe  mit  Kern- 
stück im  kompletten  Formkasten  eingeformt,  und  dabei,  um  ,die  unterste 
iModellhälfte  ,a;us  der  Fo;^m  zu  bekommen,  beide  Formkasten  verkeilt 
'und  geschwenkt.  Hierbei  ist  es  (hauptsächlich  bei  Walzenringen,  ^welche 
einen  größeren  Dlnxhmlesser  haben)  vorgekommen,  daß  das  Kernstück 
inacli  der  Seite  rutschte,  nach  welcher  der  Forniikasten  geschwenkt  wurde. 
In  den  Kern  wurde,  wie  üblich,  ein  Gußring  eingelegt  und  nach  dem 
Guß  wurde  derselbe  zersclilagen.  Kann  mir  einer  der  Herren  Kollegen 
ein  besseres  und  sicheres  V'erfahren  mitteilen.  Wie  wäre  ,die  Arbeits- 
weise, wenn  ich  den  Kern  nach  oben  heraushebe  und  demnach  den  Kern 
wieder  grün  (ohne  zu   trocknen)  einlege  und  gieße?  , 

Frage  949.  Bei  Anfertigung  von  Kokillen-Hartgußwalzen  mußte  ich 
die  Wahrnehmung  machen,  daß  die  Walzen,  welche  eine  Eisenstoffstärke 
on  65—70  mm  haben,  außen  an  der  sog.  Bahnfläche  schadhafte  .Stellen 
(Schwaden),  am  oberen  Rande  poröse  Stellen  zeigten  und  'dadurch  die 
Walzen  unbrauchbai-  machten.  Ich  möchte  bitten,  mir  einen  Rat  zu 
erteilen,  wie  dem  Uebel  gesteuert  werden  kann,  damit  hicht  soviel  Aus- 
schuß entsteht.  In  der  Hauptsache  treten  die  Mißstände  bei  den  größeren 
Walzen  von  600—700  mm  Durchmesser  zutage. 
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Zur  gon,  Iiilonnatiou  bemerke  ich  k.lKende.s :  Die  Kokille  luit  zirka 
130  mm  Waiidstäi-ke,  sie  wird  derart  erwärmt,  daß  man  mit  der  Hand 
dieselbe  nicht  zu  berühren  vennag,  bei  der  Herstellung  des  Kernes  wird 
stets  darauf  geachtet,  daß  genügende  Lultkanäle  vorlianden  sind,  und 
das  Gießen  geschieht  mit  gut  fließendem  Eisen  von  unten  aus  in  die 
Mitte  der  Kokille.  Da^  fließende,  in  die  Form  eintretende  Eisen  be- 
schreibt eine  Spirale. 

Frage  950.  Wclclu's  sind  die  verschiedenen  und  besten  Verwendungs- 
arten von  (H-aphitschnidztK-gelscherben?  Es  handelt  sich  um  größere 
laufende   Posten.  'S-  A.  B.  M. 

Harte  Stellen  im  Guss  vermeiden 
oder  weich  machen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  933.) 

3.  Die  Anordnung  von  Kokillen  an  den  zu  Lunkern  neigenden  Stellen 
ist  ein  bewahrtes  Mittel,  jedoch  gehört  einige  Ei-fahrung  zu  der  Saclie. 
Eine  Kokille  soll  immer  ihrem  Endzweck  entsprechend  angeordnet  wer- 
den; dieser  kann  erstens  sein,  eine  härtende  Wirkung  auf  das  Gußstück 
hervorzubringen  durch  schnelle  und  starke  Abkühlung,  indem  die  Kokille 
so  stark  gewählt  wird,  daß  die  Ivühlwirkung  in  möglichst  kurzer  Zeit 
sich  stark  vollzieht  und  die  aus  dem  Gußstück  immer  wieder  nachdringende 
Wärme  die  entstandene  Härtewirkung  nicht  wieder  aufhebt. 

Für  den  zweiten  Fall,  ein  recht  dichtes  Gefüge  ohne  Härtewirkimg 
zu  erreichen,  wird  das  Verhältnis  umgekehrt;  man  wälilt  die  Kokille  im 
\'erhältnis  zur  Wandstärke  schwächer,  so  daß  sie  sich  schon  während 
des  Gießens  so  stark  erhitzen  "kann,  daß  nur  noch  eine  schwache  Kühl- 
wirkung erreicht  wird  imd  die  aus  -dem  Innern  des  Gußstückes  nach- 
strömende Wärme  eine  etwa  noch  eingetretene  'Härtewirkung  wieder 
aufhebt.  ' 

Selbstverständlich  ist  auch  die  Gattierniig  von  großem  Einfluß.  Je 
härter  das  Ersen  in  seiner  Zusammensetzung  schon  ist,  um  so  größer  die 
Wirkimg,  und  eine  durch  hohen  Mangangehalt  entstandene  Härte  ist 
\'on  größerer  Wirkung,  als  durch  niedrigen  Siliziiimgehalt  bei  mittlerem 
oder  niedrigem  Mangangehalt  hervorgerufene. 

In  Ihrem  speziellen  Falle  ist  die  Flärtewirkung  durch  hohen  Mangan- 
gehalt  eine  recht  erhebliche  geworden,  indem  Sie  jedenfalls  Birlenbach 
weiß,  welches  bekanntlich  etwa  3  Prozent  Mangan  enthält,  zu  viel  zu- 
gesetzt haben,  und  außerdem  die  Kokillen  zu  stark  gehalten  haben.  Diese 
Härtewirkung  ist  jedoch  durch  recht  langes  Glühen  bei  entsprechend  lang- 
samer Abkühlung  wieder  zu  entfernen,  wie  ich  durch  eingehende  Ver- 
suche festgestellt  habe.  Anderseits  können  Sie  aber  auch  die  Stücke  an 
den  betr.  Stellen  gut  aufschweißen,  vorausgesetzt,  daß  die  Konstruktion 
dies  zuläßt.  Zur  Gattierung  möchte  ich  Ihnen  den  Vorschlag  machen,  für 
diesen  Spezialguß  sich  der  Kupferhütter  Marken  zu  bedienen.  Sie  würckn 
dann  gattieren:  10  Prozent  Hämatit,  10  Prozent  Birlenbach  weiß,  20  Pro- 
zent Duisburger  Kupferhütte  meliert,  10  Prozent  Kupferhütte  grau,  co  Pro- 
zent Lothringer  de  Wendel  und  30  Prozent  guten  Maschinenbruch.  Mit 
dieser  Gattienmg  kommen  Sie  ohne  Verwendung  der  Kokillen  aus,  be- 
sonders, wenn  ein  den  Wandstärken  entsprechender,  verlorener  Kopf  an- 
geordnet ist.  W.  R. 

Formmaterial  für  inoxydierten  Poterieguß. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  936.) 

3.  Die  bei  Poteriegußstücken  um  den  Keiltrichter  herum  entstehende 
Sandporosität  kann  auf  idas  Sandmaterial  nicht  zurückgeführt  werden, 
wenn  sich  der  bisher  verwendete  Formsand  für  die  benannten  Guß- 
Mücke  sonst  bewährt.  Letzteres  muß  aus  dem  Inhalt  Ihrer  Frage- 
stellung angenommen  werden,  weil  Sie  niur  die  Partien  um  den  -Keiil- 
Irichter  herum  zum  Gegenstand  Ihrer  Frage  erwählen.  Aus  meinen  Er- 
fahrungen heraus  suche  ich  die  Ursachen  zu  obigen  Fehlern  nur  in 
Verstößen  der  Former  gegen  die  üblichen  Zunftregeln.  Es  kann  einmal 
das  leidige  Wasserpantschen  der  Former,  im  allgemeinen  zu  nasser,  un- 
genügend aufbereiteter  Formsand,  oder  auch  zu  festes  Stampfen  um  den 
Keiltrichter  herum,  die  Schuld  tragen.  D;is  Wasserpantschen  kann  ja 
miancher  Former  nicht  lassen.  Die  übergroße  Feuchtigkeit  am  Keil- 
trichter bewirkt,  wenn  auch  in  engerem  Sinne,  immerhin  ein  Revolutio- 
nieren des  einlaufenden  flüssigen  Eisens,  das  allein  schon  imstande  ist, 
Sandpartikelchen  abzulösen  und,  auf  dem  flüssigen  Eisen  schwimmend, 
an  die  Deckelform  der'  Trichterumgebung  zur  Ablagerung  zu  iaringen. 
Es  ist  auch  als  eine  weitere  Eigentümlichkeit  der  leichteren  Sandpartikelchen 
anzusehen,  daß  sie,  auf  dem  flüssigen  Eisen  schwimmend,  mit  diesem 
nicht  weiter  wandern,  sondern  sich  im  Sitrudel  des  einfließenden  Eüsens, 
in  der  Nähe  des  Eingusses  herum,  nüt  Beharrlichkeit  kreisend  bewegen 
und  nach  dem  Eiseneinlauf  auch  an  dieser  Stelle  zur  Ruhe  und  Ablagerung 
kommen.  Genau  cheselben  Erscheinungen  und  Folgen  treten '  ein,  wenn 
Trichterform,  eventuell  auch  Gußform,  von  vornherein  zu  naß  oder  zu 
fest  ausgeführt  sind.  Am  dleutlichsten  und  instruktiv  wahrnehmbar  Icann 
man  bei  zu  festen  oder  zu  nassen  Herdgußformen  das  Kochen  und  Sand- 
aufwerfen beobachten.  Sind  die  Sandporositäten  weniger  auf  der  äußeren, 
dafür  aber  mehr  auf  der  inneren  Gußbodenfläche  wahrnehmbar,  so  jst 
mit  Bestimmtheit  die  Bodenformfläche  zu  fest  gestampft,  wenn  nicht 
eventuell  zu  naß  und  luftundurchlässig. 

Wer  sich  jemals  mit  der  Anfertigung  von  Poterieguß  beschäftigt  hat, 
wird  wissen,  daß  die  Form  der  inneren  Bodenfläche  ganz  besonders 
locker  gehalten  sein  muß,  und  zwar  um  so  lockerer,  je  höher  das  her 
zustellendc  Gußstück  an  sich  ist.  Die  Topfformer  drücken  deshalb  den 
Formsand  im  Boden  bedarfsmäßig  locker  mit  der  Hand  ein,  ehe  sie  den 
übrigen  Kern  mit  dem  Stampfer  aufstampfen.    Ist  dieser  lockere  Boden 


zustand  bei  einer  Topfforin  nicht  aufzuweisen,  und  wird  außerdem  für 
eine  ganz  besonders  zuverlässige  Liiftabführung  nicht  Sorge  gelragen, 
dann  stehen  die  eingangs  angeführten  Uebelstände  in  ganz  sicherer  Er- 
wartun,g. 

Der  Hauptluftabfülnungsgraben  beim  Topfguß  unter  dem  Unter- 
kasten soll  niemals  größeren  Querschnitts:  gehalten  sein,  um  die  sog. 
l  uftschlägc;  und  damit  Zcrtrüinnrerungen  der  Form  zu  vermeiden,  und 
da  bei  schwachwandigcm  Toi>fguß  eine  starke  Gaseentwickelung  überhaupt 
nicht  zu  erwarten  steht,  genügen  meistenteils  einige  Luftstichabfuhrungen 
unter  dem  Unterkasten  -bis  zur  Topfmitte,  wo  man  sämtliche  einzelnen 
Formlüfte  in  einem  Sammelpunkt  vereinigt. 

Daß  selbstverständüch  für  To|)fguß  ein  ganz  feines  Sieb  im  Ge- 
brauche sein  muß  und  die  allgemeine  Sanda Lif bereitung  sonst  nicht  ver- 
nacWässigt  sein  darf,  setze  ich  als  unumgänglich  notwendig  ^'j^J'^'^- 

Anordnung  der  Düsen  im  Kupolofen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  940.) 
3.  In  erster  Linie  wäre  es  interes-sant  gewesen  zu  erfahren,  aus  welchem 
Grunde  Sic  die  Düsen  Ihrer  Kupolöfen  umbauen  wollen.  Falls  Sie  mit 
dem  Schmelzgang  Ihrer  Oefen  nicht  zufrieden  gewesen  sind,  wäre  es  er- 
wünscht gewesen,  anzugeben,  inwiefern  die  Oefen  nicht  zu  Ihrer  Zufrieden- 
heit gearbeitet  haben.  Die  stündhche  Schmelzleistung  der  Oefen  von 
2000  kg  ist  bei  einer  Hebten  Weite  von  600  mm  als  normal  anzustehen. 

Ue'ber  den  bisherigen  Ko.ks-  und  Kalksteinverbrauch  läßt  sich  ohne 
weiteres  nicht  urteilen;  besser  wäre  es  gewesen,  wenn  Sie  Ihre  dies- 
bezüghchen  Angaben  mehr  detailliert  hätten.  Wenn  man  z.  B.  für  den 
Kalksteinzusatz  2—3  Prozent  in  Anrechnung  bringt,  dann  bleiben  für 
den  Xoksverbrauch  noch  12—13  Prozent.  Ich  muß  annehmen,  daß  dies 
der  Satzkoksverbrauch  ist  außer  Füllkoks;  12—13  Prozent  Satzfcoks  ist 
jedoch  reichlich  viel. 

Für  den  Umbau  des  Ofens  empfehle  ich  Ihnen,  vier  Düsen  m  der 
Höhe,  wie  von  Ihnen  angegeben,  800  mm  über  der  Ofensohle,  Nßinzu- 
bauen.  Den  Düsen  geben  Sie  eine  rechteckige  Fonn,  und  zwar  wählen 
Sie  an  der  Windmantelseite  die  Höhe  der  Düsen  100  mm  und  die  Breite 
160  mm.  Nach  dem  Ofeninnern  zu  verengen  Sie  den  Querschmtt  in  der 
Höhe  auf  90  mm  und  in  der  Breite  auf  150  mm.  Sämtliche  Düsen  müssen 
in  einer  Höhe  liegen.  Vorteilhaft  ist  es,  wenn  Sie  die  Düsen  mit  einer 
Neigung  von  etwa  30"  nach  der  Ofenscjhle  zu  einbauen.  Doppelte  Düsen- 
reihen bei  einem  engen  Ofen  einzubauen,  ist  verkehrt,  da  liierdurch  die 
Schmelzzonc  im  Ofen  eine  zu  große  wird.  Die  obige  Düsenanordnung 
ist  dann  richtig,  wenn  Sie  ein  zu  dem  Ofen  passendes  Gebläse  besitzen. 
Dieses  Gebläse  muß  bei  einem  Ofendurchmesser  von  600  mm  und  emer 
stündlichen  Schmelzleistung  \-on  2000  kg  40—42  cbm  Luft  in  der  Mnute 
leisten.  Nur  dann,  wenn  Schmelzleistung  und  Gebläseleistung  m  emem 
passenden  A'erhältnis  zueinander  stehen,  ist  ein  rationeller  Sclunelzbetrieb 
bei  normalem  Kulcsverbrauch  möglich.  T)ies  ist  viel  wichtiger  als  die 
genaue  Festlegung  der  Düsenabmessungen.  Der  Koksverbrauch  dürfte 
bei  einer  Schmelzleistung  von  5000  kg  in  2V2  Stunden  700  kg  nicht 
wesentlich  Überschreiten.  Hierxon  entfallen  etwa  275  kg  auf  den  Full- 
koks  und  425  kg  =  81/l'  Prozent  auf  den  Satzkoks.  Der  Fullkokssati^, 
mag  vielleicht  etwas  hoch  erscheinen;  ich  halte  es  jedoch  für  vorteil- 
hafter, etwas  mehr  Füllkoks  airzuwenden  und  dafür  an  Satzkoks  zu  sparen. 
Falls  Sie  einen  guten  Koks  mit  wenig  Aschengehalt  zur  Verfügung  haben, 
werden  Sie  auch  mit  weniger  als  8 1/2  Prozent  auskommen.  Ehe  Sie  also 
Ihre  Oefen  umbauen,  empfehle  ich  Ihnen,  Ihr  Gebläse  zu  revidiere^, 
ob  dieses  zu  den  Abmessungen  der  Oefen  paßt.  Von  Wichtigkeit  ist 
auch  noch  die  Form  des  Kupolofenschachtes.  Diese  wird  in  den  meisten 
Fällen  einfach  zylindrisch  gewählt.  Vorteilhaft  ist  es  jedoch,  den  Schacht 
von  der  Oberkante  der  Düsen  aus  nachfüllten  hin  zu  erweitern,  so  daß 
der  lichte  Durchmesser  hier  etwa  700  inm  beträgt.  Da  Ihre  Oefen  un 
Blechmantel  einen  Durchmesser  von  1300  mm  haben,  ist  dies  bei  Urnen 
sehr  leicht  möglich,  da  das  Mauerwerk  noch  stark  genug  bleibt.  Sie 
würden  also  den  unteren  Teil  des  Ofens  auf  700  mm  lichte  Weite  aus- 
mauern und  die  erste  Schicht  Steine  über  den  Düsen  um  50  mm  vor- 
springen lassen.  Hierdurch  wird  vermieden,  daß  die  heruntertropfende 
Schlacke  sich  direkt  vor  die  Düsen  setzt  und  hier  kaltgeblasen  wird.  Dä- 
durcli  wird  auch  das  Schüren  der  Düsen  teilweise  behohen.         W.  1. 

4.  Bei  der  Bemessung  imd  Anordnung  der  Düsen  im  Kupolofen  soll 
\-ur  allen  Dingen  darauf  gesehen  werden,  daß  die  Düsen  groß  (genug 
gehalten  sind,  um  die  genügende  Windmenge  ohne  allzu  hohe  Pressung 
dem  Ofen  zuzuführen,  daß  die  Windleitung  weit  genug  bemessen  ist  und  daß 
endlich  ein  Gebläse  vorhanden  ist,  welche  das  erforderliche  Luftquantum 
bei  erforderlichem  Druck  leistet. 

In  dem  vorliegenden  Falle  würde  ich  Ihnen  raten,  eine  Düsenreih« 
in  der  angegebenen  Höhe  von  800  mm  über  Sohle  anzubringen,  und  zwar 
vier  Düsen  von  je  130  mm  Breite  und  iio  mm  Höhe,  nach  dem  Ofen- 
innern zu  um  IG  mm  im  Querschnitt  erweitert  und  etwa.  25 — 30  0  nach 
der  Solile  zu  geneigt.  Eine  zweite  Reihe  Düsen  anzubringen,  ganz  be- 
sonders bei  solch  verhältnismäßig  kleinem  Ofen,  halte  ich  für  verfehlt, 
da  dieselbe  nur  unnütz  die  Schmelzzone  erweitert  und  den  Koksverbrauch 
erhöht.  Bei  Anordnung  'des  Windmantels  oder  Verteilers  halten  Sie  auf 
genügende  Weite;  derselbe  muß  bei  rundem  .Quei-schnitt  etwa  275  mm 
Durchmesser  und  bei  eckigem  etwa  3oo::x:20o  ,min  Weite  haben.  Auch 
achten  Sie  darauf,  daß  das  Eintrittsrohr  .zwischen  zwei  Düsen  einmündet, 
damit  eine  möglichst  gleichmäßige  Windverteilung  gewälnleistet  ist. 

Den  Satz  von  200  kg  h|alte  idh  für  zu  klein.  In  einem  Ofen  van 
600  mm  Weite  habe  ich  in  meiner  langjährigen  Praxis  immer  mit  500  kg 
Satz  geschmolzen,  bei  höchstens  8  Prozent  Koksverbrauch  und  emer  stünd- 
lichen Leistung  bis  zu  3000  kg.  Ich  habe  in  meiner  Praxis  die  Ueber- 
zeugung  gewonnen,  daß  große  Sätze  die  Schmelzleistung  erhöhen  bei 
sonst  einwandfreiem  Betrieb.  W.  K. 
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Ausflicken  von  Kupolöfen  bei  Temperguß. 

i/ugicicli  Aiuwon  .ml  I'iM-c  941.1 
2.  Die  geringe  Haltbarkeit  Ihrer  Kup,  ,|„ten-.\usm,iMrn,n  ■  ,.t  «ui 
ui  er.^ter  Linie  auf  das  zur  ^-er^^■entIu^K  .L^clan-le  Sieinnuiehai  /uvuck- 
zutuhren.  Wir  Sie  in  Ihrer  Fra-e  an-eln'n,  ist  der  Ofen  erst  x„r  kurzer 
/eit  ae.s-unauert  worden.  Wenn  nun  die  Sehinel//„ne  M'hon  in  kur/,.M- 
/eil  >(ark  aus-rhrannt  ist,  dann  ist  dieses  eben  au,l  die  Au  anau.-run- 
'^^■"^'■l"">'"'  tao-lH-he    Narhstirken    des    (  iK-ns    d.Vnl    da/u  uin 

dem  dnrklen  Aufbrennen  des  Ahau-rucrks  W  k|,-,s|  ,  ud  .an  L;v<r.uu>el/eu 
"''l"^-!!  ^<'n  tl'-ni  zun,  Aus,,  hu, irren  dienenden  Material 
verlangt  -Arrden.  dab  es  gar  n„  ht  oder  nur  ueni^  abbrennen  soll  Selbst- 
ve.rstandlu  h  gibt  es  zur  Reparatur  der  S.  h,n.-lzz.,ne  auli.-r  l'iegelsrherben 
mehrere  .gute  KaoJiivKlebsaiule,  für  welche  Sie  ,ni  Inserat'.-nteil  d. 
„Eisen /eitung-  TSezugMpiHIrn  ^niu^rnd  linden.  Derarli^cr  Klebsand 
">  lurdria-u    Cr.^.aulen    I  >eulsehlands    „,      mehr  oder 

weniger  _m,iei  (,)ualital  walmdet,  i.M  rin  ganz  beliebtes  Mittel  lür  Ofen- 
reparalui.u.  .\ueh  kann  der  Kleb.-,and  m  Wrbiiidung  mit  Tieu elscherben 
Stuekri,  ^,,n  z.-rklemerK  n,  t.aierlestrn  Steinen  ,,der  aurli  kleinen  Normal- 
stem,■,,  >.  vi, raucht  werden.  Der  Klehsand  wird  zu  diesem  /wecke  zu 
einem  Meitm  Brei  ai,^, an,  1,^1.  dann  an  d,a,  bcsnnuers  stark  aus-ebrann- 
ten  Su-llei,  „11  Otcn  aul,^. ■tragen  umi  die  Tie^els,duabcn  usw  ,n  -f.. 
^telle  Masse,  eingedruckt.  Aul  diese  Weise  ,  rl,  ,1t  das  t^anze  emeii 
esten  Halt,  und  schuizt  das  (  )f,ailutter  ,11  h<,he,n  .Mab,-  ^,,r  dem  schnellen 
\ersdlkiß  Wie  sch.,11  ^.-s,,^!,  ist  ,ed,.,li  ,an  guter,  feuerfester  Stein 
erste    Hauptbedingung    hir    die    H.dtl.arkeit    der    ( )fen,,u,mauerung. 

3-  ^^if  sagen  in  Ihrer  Frage,  tlaß  Sie  in  einem  neu  aus^rniauertori 
"•^■''''^■"1  l'k'^lHh  <-twa  3000  ^^oo  ku  Temperguß  -eschniolz.ai 
wercen.  täglich  100  k-  ( IrapliitschmelztieKebch.-rben  zum  ,\usfli.  ken  der 
.Schmelzzone  verwenden.  Ob  der  Ofen  n.  u  .uis^emauert  ist  m  weh  In 
•Sie  schmelzen,  „der  ni,  ht,  bleibt  sich  schließ!,,  h  -anz  einerlei  da  <1 
schmelzzim,  l,cim  Schmelzen  mehr  oder  wenit;er  angeonffen  ' 
nachdem,  ob  aas  Ofenfutter  aus  mehr  „der  u.aiiger  gut  geeignetem 
-viaterial  besteht.  Es  kann  vorkommen,  daß  ,111  lu-u  ausgemauerter  Ofen 
mlolge  unrichtiger  .  heuiisch,.,-  Zusa„iii,c„sctzL,ng  der  Neuaus,n.,ueru,m  v,el 
mehr  angegriffen  w,rd,  .,|s  d,e  Scimi.-Izzone  bereits  aus  ii-s-aa- 

eignetem  Au,sbesscruii,^smal,-,-i,,i  l„-.,elit.  In  diesen,  Fall,-  im  du-  \biiutzun- 
in  der  S.  hmclzzone  em,-  u.-M-iiil„  h  geringere.  Die  Wrw.-nduiu^  ^,,n 
Oi-aphittiegelscherben  ist  zueifellos  eine  h„chf euerf est ,-,  ,,lu  r  ,,i„  h  eme 
sei  r  teure,  da  dieses  Material  zurzeit  inr  Durchschnitt  etu,,  (.  -  \lk  pro 
iOO  kg  kostet.  Ich  habe  früh,  ,-  s.-lbs,  teilweise  Tiegelscherhen  Verwendet 
als  die  Iie.u.-Ischerben  gratis  al-L^e^ehen  resp.  zu  einem  \-,erlel  des 
.jetzigen  Wertes  \erkauft  wurden.  Der.artige  ,M,schunu,-,i  ^ ,  .rzmu-hmen 
hat  man  heule  aber  mchl  mehr  n„,,.^,  da  es  bereits  em  lur  alle  /we.  ke 
geeignetes  gebrau,  list,a  Mges  .Material  gil.t.  das  im  W-rbfiUnis  zu  .lera.rtiKcn 
Matenahen  wesenlli.  h  bilh.uer  ist  und  seinen  Zweck  besser  erfüllt  -  s„  z 
der  Klebsand  der  D„rentruper  Sand-  und  T„nwerke  (  ;  u,  ],'  H  '  ni 
Dörentrup,  welche  einen  vorzüglich  gemischten  Klebsand  .um  \usiiiauern 
der  S,-l,melzz<,ne  liefern.  D.e-ser  Sand  wird  emb.ch  m  die  ausua-brannte 
^<  mielzzone  hmeiiigedrückt,  bevor  man  die  ausgeht,, nnu-  Stell,-  n  ,1,  ,1er 
.Schlacke  befreit  und  etwas  angefeuchtet  hat.  Selbst  <las  vaah.-rrM-  vus- 
tn.ckneii  der  reparierten  Stelle,  wie  das  bei  X'erwendunL;  von  R  d,ka,>lm 
""tig  ist.  isl  überflüssig,  wenn  d,-r  Sand  mit  dem  Feu,-ht,>;keits..ehalt 
verwendet  wird,  wie  man  z.   B.  die  k  ormm.isse  \  ,-r«  .-nch-t . 

Em  alter  Praktiker, 

Motorzylindergattierung. 

Zugleich  .\ntuort  auf  Frage  94?. 
I.    Da  der   Motorzylinder  zu  den  schwer  zu  ferti.yenden   (bißstü.  kcn 
gehört,  ist  eine  gute  Legierung  Init  Zusatzeisen  wohl  am  l>L,tz,-    ,1  I 
für  solche   Teile   besonders   geei.-n.-te    Roh, -isenmarke,    etwa    d,,s  .Silb,-i 
eisen,   welches  besonders  feinkörnig,   dabei   di.  ht  und  von  -r„ßer  Zähig. 
keit  ist,  wahrend  Häniatit  allein  infolge  des  großen  Siliziumgehaltes  recht 
weich  ist,  ebenso  grobkörnig  und  deshalb  leicht  zu  Lunkerstellen  neiPt 
Die  Marke  Deutsch  III   .st   nieder  wegen  d.-r  größeren   Ik-imenunn«  a,r 
riiosphor  und  Schwefel  nicht  gut  geeignet,  sie  neigt  zu  ( bißspannuiv^en 
welche  in  Motorzylindern  ni,ht  auftr,-ten  dürfen:  insbes,md(-re  n,-rden  du- 
üunnen   Kühlmantel   r.-ißen,  wu-  au,  Ii  das  Weißeisc-11   .\,-iuun;;   ,uv  Harte 
und  zu   Schwindungsriss,-,,   ze.^t.    Ebens,,   halte   i,h   persdnlich   die  .\u^ 
wechslung  des  Schmiedeeis, -ns,  l,rottes  durch  Stahlschrott  für  \ie!  lu  l 
weil  ,n  den  meisten  Fällen  der  Schiniede,-,s,-ns,  hi  ,,tt  ,,us  ,,l|,-u,  m„-di,-hen 
•Schrott    besteht,    und    m,  ht,    wi,-    beim    Stahls,  lu,,lt,    h,-stimmt,-  Sachen 
welch,-    , lax  „11    bergest, -llt    w.-rden,    bist   glei,  he    LeKierun^    haben  müssen 
und  11,  gr„ßei,   .MeiiK,-n  gleich, -11   .Materials  auf  dem   .Markt  zu   Inben  sind 
Ich  erinnere  nur  an  die  St.ihls,  hi.-ii,-n  und   Radbaiidagen    u,-l,  li.-  Si,- 
erwahnen.    Da  ,S,e  mit   w-is.-lu.-d.  i,,-,-  Wandstarke  re.  hneii  muss,-ii  ■  ^,0  bi^ 
40  mm  für  die  Zylind.-r  iin,l    ,0  bis   12  mm   für  die  Kuhlmantel    s„  uar,- 
es   gut,    em,-    l.egierung    lurs    Mittel    von    20   mm   Wandstärke  'zu  setzt-n 
vca.iu,s_ij,  s,  tzt     daß    ZyliiKl.  r    und    Kuhlmantel    aneinandersitzen  Hierfür 
war,ai  danr  l,,|gend,-  Legi,-ruii.^eii  empfehlenswert:   1.   llämatit     S  i'rozent 
30  Prozent:   2.    IlanutU    30    l'i,,zent.   Silbereisen    20   Frazent,   Deuts.di  11 
Silbereisen    20    Fr„zeiit,    Deutsch    III    ,5    P,,„ent,    guter  .Mas.hmenbruch 
20  Prozent,  .Mas,  hinenbru,  h  30  Fr„zent.    Für  das  Silb.-reiseu,  w,-l,  lies  die 
I-riednchAVilh,  lms-lIutte  zu  .Mülheim  (Ruhr,  herstellt,  u.ir,-  :,u.  h  noch  dis 
Eisen   d,-r    Duisburger   Kupferhütte,    meliert   b-ink„riu-<    zu    -mpf.-hlen  ■ 
ist  m  denis.-llH  ii    W-rhaitnis  anzuu  enden   u  u-  das  Silbereisen     Wird  dieses 
Zu^atzeisen   u,  n-.,,-,„l.-,n,-r  F„r,ii  nicht  be,   Ilm.-,,  ;,i,gel.-gt.  dann  x  ersu,  hen 
.Sie  folgend,    b,--i,  rungen  :  1.  33  l>r,,zent  H.amatit,  15  Prozent  Deutsch  III 
lo  Proz,.-nl    S,,,h|s,  hrott,     ,0    Pr..z.-nt    Weißeisen    und     ,o   Prozent  \;ute,i 
iirucil.    i-.s   k„iinte  auch  sein,   daß    Ihre    Feitum;    lhii,-n   ,-iii    hilluM-s  ' 
ei&Mi,  etwa  das  Luxemburger  III,  zukaub-ii  wurde:  em,-  Fe-terun"  hieraus 
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IS'   immer  „och  der  letzten  Legierung  vorzuziehen,  aus  Gründen    die  ich 
.in,  Anl.m^  ,-rlautert  habe,  und  wäre  dann  eine  geeignete  Legierung  hier 
ur:     2;    lr„zeiil     llamatit.     15    Prozent    l.u.xemburger    III      20  IWm' 
l).u.s,l,    III,   ,0  Pr„zent    Stahlschrott    und    30  Prozent    Gußbruch     , de 
"-";';'V3  l'n>/>u,  Fuxeinburger  III,  .5  Prozent  Deutsch  III 
,' ■^l^'''l-^l"-'U    und    25    Prozent    (bißbruch.     Sollten   aber  che' 
Z>  „ul.-r   allen,    mal    Kühlmantel    ebens,.   .,..„ssen   werden,    was  ja  selten 
-l'l  Eall    sein    konnte,    dann    wäre    zunächst  ^^ü^di 

<'^''-    -^at^    .u.fzustellen;    hierfür   genügt  Ih 
^  '^^  <1.'""  -tw:,  legiert  werden  mit  25  Prozent  Häma 

"    --^  "•^■i't-^li    III,    13   P,-„,em   Stahls.-hr.itt,   10  Prozent  Weiß. 

^-■1,   und   23    Pr„zeiit   mittelstarken  ( iufW  hia.t t .    Für  die  dünnen,   ,0  nin, 
k.  n  Kuhlm:i„t,-I  :,|lei„  eignen  sich  bes„i,ders  Hämatit  und  Luxemh.  III 

Deutscher  Formermeister-Bund. 
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Unserm  werten  Kollegen  und  zweiten  Vorsitzenden,  Herrn 

Heinrich  ^iegler 

oo'^m!''l®''  ^°«:^geehrten  Frau  Gemahlin  zu  ihrer  am 
22,  Oktober  stattgefundonen  S  i  1  b  e  r  -  H  o  c  h  z  e  i  t  die  herz- 
lichsten Glück-  und  Segenswünsche. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  (VI.  und  Umgegend. 

I.  A.:  Josef  Schiefer,  1.  Vors., 
Höchsterstrasse  1. 


Unserm  werten  Kollegen 

Herrn  Felix  Schümm 

und  seiner  werten  Gemahlin  zu  ihrer  am  30.  Oktober  statt-  k 
findenden  S  i  1  b  e  r  -  H  o  c  h  z  e  i  t  die  herzlichsten  Glück-  und 
Segenswünsche. 

Formermeister-Verein  von  Magdeburg  und  Umgegend. 

Herren *an^'^****''***"'™******"  9®**^**®"  «upzeit  folgende 

Schmidt,  Berlin-Neukölln,  Kaiser-Friedrich=Strasse  32 
Siegel,  Berlin  N.  89,  Buchstrasse  7 

Markus  Hentschel,  Berlin  N.  2U,  Wiesenstrasse  11  (letzterer 
gewählt  an  Stelle  des  nach  Wien  verzogenen  Kollegen  Vincenz\ 

Formermeister-Verein  Beriin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Sitzungen  finden  im  Winterhalbiahr  Oktober— März  jeden  dritten 
Sonntag  im  Monat,  nachmittags  2  Uhr,  im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler 
Strasse  38,  statt,  und  bitten  wir  um  recht  zahlreiches  und  pünktliches 
Jijrscheinen.  ^ 

I.  A. :  Carl  Bredow,  I.  Vorsitzender, 
-  .  ^       ,  Elisabeth-Ufer  13,  II. 

Achtung!  Unser  diesjähriges  Eisbein-Essen  findet  am  Sonn-- 
abend  den  7.  Dezember  d.  J.,  abends  9  Uhr,  im  Kaiser-Saal,  „Schiilt- 
heiss- Ausschank",  Neue  Jakobstrasse  24/25,  statt. 

Wir  laden  unsere  Kollegen  und  deren  Freunde  höflichst  ein  und 
ersuchen,  die  Karten  für  dieses  Festessen  sobald  wie  möglich  von  dem 
Komitee  zu  entnehmen. 

Bestellungen  sind  an  den  Kollegen  F.  Schwarze,  0. 17,  Beyme- 
strasse  4.  zu  richten.  Fernsijr.:  Amt  Königstadt  Nr.  7102.  Für  einen 
in  jeder  Beziehung  genussreichen  Abend  sorgt  das 

n-   r»         a     TiT-x  ,.  .  1  Vergnügungs-Komitee. 

Die  Damen  der  Mitglieder  worden  gebeten,  am  M  i  1 1  w  o  c  h ,  den 
b  November,  nachmittags  4  Uhr,  zum  gemütlichen  Kaffee  im  „Clou," 
Mauerstrasse  82,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

I.  A.  :  Frau  Schwarze,  0.  17, 
 Beymestrasse  4. 

Bezlrl(sverein  Barmen-Elberfeid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsyersammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herm.  KTuser, 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt. 
Mit  koll.  Gruss 


Der  Vorstand. 
I.  A.:  Carl  Heitlage. 


Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

 Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Zwicicau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
st^lr^  '  „Ritterhof",  Zwickau,  Balnhofstrassei 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.   P.  Hof  mann.  Schriftführer. 
Werdau,  Kohlenstr.  18  II. 
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oder  auch  da.  englische  Nr.  III;  so  y..  B.  IlamalU  45  ITo/.nU  Luxem- 
bui-Rer  III  20  Prozent,  Deut.seli  III  lo  Frozcnl,  leichter  (.ulihrurli  25  1  ro- 
■ieiil;  c.der  ilaniaiu  40  Prozent,  Luxemburger  Iii  15  l'r../.enl,  .Slahl,seln-..tl 
■,o  Prozent;  leichter  Ciußljruch  35  Prozent.  In  diesen  .Misehungen  wur- 
den  die  J'eile  zur  Zufriedenheit  ausfallen,  wenn  die  Loriu  und  Konstruktion 
der  Zviinder  eine  derartige  ist,  daB  durch  ungiei-hnialiige  Material. 
\'erteiliing  irot/.dein  eine  .Spannung  eintreten  kann. 


Lisbay-Clissa-Roheisen. 


Zugleich  Antwort  auf  i''rage  944. 
I.  Es  ist  nicht  gut  möglich,  daß  Sie  mit  dem  englischen  Ruheisen 
billiger  fahren  werden,  wenn   Ihre  Gießerei   nicht   direkt  an  der  Kustc 
*  üegl     Außerdem  ist  für  den  herzustellenden  Guß  auch  im  Inlandc  eine 
billigere  Roheisenmarke  zu  haben,  als  Sie  bisher  legierten,  und  zwar  durch 
die    \'er\vendung   billigen    Luxemburger-III-Roheisens,    welches  natürlich 
■nicht  allein  in  Luxemburg  hergestellt  wird,  wie  auch  das  noch  etwas  bessere 
Englisch-III-Roheisen  auch  in  Deutschland  hergestellt  wird.   So  produziert 
•  der  Eschweiler  Bergwerks-Verein  beide   Roheisenmarken,  wie  .mch  viele 
andre  Werke  Deutschlands.    Alle  Werke  sind  aber  dem  Roiheisensyndikat 
angeschlossen,    weshalb    Ihnen   dieses   sämtliche    Roheisenmarken  nach 
•irgcjidwelthem  Bezirk  (nehmen  wir  z.  B.  Hamburg  an)  fast  ebenso  billig 

■  -  anliefern  ■  wird  wie  im  Rheinlande,  an  ,  der  Quelle  der  Roheiaemndusitn-e. 
-Wollen  Sie  aber  ein  gutes  Spezial-Roheisen  haben,   dann  gibt  es  auch 

■  bei  uns  solche  Marken,  wie:  die  Marken  der  Duisburger  Kupferhütte  und 
.das  Silbereisen  der  Friedrich-Wilhelms-Hütte,  welche  wohl  zum  selben 
Preise,  wenn  nicht  billiger,  als  das  Lisbay-Glissa-Eisen,  zu  beziehen  sind. 
Für  den  Guß'  zu  mittleren  Werkzeugmaschinen  genügen  die  billigen  Sorten 
Deutsch  III,  Luxemburger  III  und  englisches  Nr.  III  vollauf,  wenn  Sie 
die  neuerdings  angewendeten  Spänebriketts  zulegieren.  Verschaffen  Sie 
^sich  zunächst  mal  Offerten  über  diese  Briketts,  und  falls  diese  vorteilhaft 
"^sind,  nehmen  Sie  diese  zu  obigen  Marken  etwa  wie  folgt:  t.  35  Prozent 

Deutsch  III,  15  Prozent  Spänebriketts,  20  Prozent  Luxemburger  III  und 
35  Prozent  Trichter  und  Bruch;  2.  25  Prozent  Deutsch  III,  20  Prozent 
'  Luxemburger  III,  15  Prozent  S.pänebriketts  und  35  Prozent  Trichter  und 
Bruch,  Ohne  die  Spänebriketts  würden  mit  folgenden  Legierungen  noch 
brauchbare  Resultate  erzielt  werden,  wenn  die  Festigkeitsbeanspruchungen 
nicht  zu  hoch  sind:  30  Prozent  Deutsch  III,  30  Prozent  Luxemburger  III, 
40  Prozent  guter  Bruch  und  Trichter.  Also  versuchen  Sie  zunächst  mal 
unsere  deutschen  Roheisenmarken  in  der  oben  angegebenen  billigen 
Legierung,  worauf  es  Ihnen  'ja  in  erster  Linie  ankommt.  S.  B. 

Schmelzbetrieb  und  Qattierungsfolge. 

Zugleich  Antwort  auf  Frage  945. 
I.    Die  von   Ihnen  angegebenen  verschiedenartigen   Teile  an  einem 
"Tage  zu  gießen,  ist  in  Kundengießereien  durchaus  keine  Seltenheit;  häufig 
werden  noch  Walzen,  Retorten  und  Hartgußstücke  mitverlangt.  Es  kommt 
darauf  an,  die  zusammengehörigen  Gußstücke  möglichst  zusammenzulegen 
und  abzugießen.    Ganz  genau  läßt  sich  eine  Trennung  nun  doch  nicht 
■durchführen;  denn  einmal  ist  das  passende  Eisen  geschmolzen,  ;iber  die 
Formen  sind  noch  nicht  zugelegt,  oder  die  Kerne  sind  noch  nicht  fertig 
o.    dgl.    Da   ist   guter   Rat  teuer,   wenn   kurz   hierauf    direkt  entgegen- 
gesetztes  Roheisen   verlangt   wird.    Als   entgegengesetzt  seien   z.   B.  da 
Legierungen  für  dick-  und  dünnwandigen  Guß   bezeichnet ;  .  n'enn  z.  B 
die  geeignetste  dichwandige  Legierung  mit  niedrigem  Silizium-  und  hohem 
MangangehtUt  für  dünnwandigen,  sperrigen  Maschinemiguß  (z.  B.  Riemen- 
sclieibeii;  genommen  werden  müßte,  dann  würden  die  meisten  Arme  reißen 
(ebenso   bei  •Klavierrahmen).    Also   nicht  allein  nach  den  physikalischen 
Erfordernissen    der   Gußstücke   ist   zu   legieren,    sondern   auch    nach  'der 
Wandstärke.    Da  Sie  diese  nur  allein  beurteilen  können,  Sie  diese  Klassi- 
fikation aber  unterhissen  haben,  so   wären   die  Einteilungen  nach  Ihren 
sonstigen  Angaben  meiner  Ansicht  nach  wie  folgt  zu  machen:  Zunächst 
nehmen  Sie  Roststäbe,  weil  hierbei  eine  Speziallegierung  \'erlangt  wird,  und 
zwar  diejenige  der  Feuerbeständigkeit.   Hierzu  nehmen  Sie  etwa  35  Prozent 
Hämatit^  20  Prozent  Deutsch  III,  20  Prozent  Stahlabfälle  von  Schienen 
oder  Bandagen  und  25  Prozent  feuerbeständigen  Schrott  (etwa  Roststäb( 
Kokillenschrott  o.  dgl.;  oder  auch  30  Prozent  Hämatit,  20  Prozent  Wciß- 
eisen,    15   Prozent   Stahlschienenabfälle   und  35   Prozent  feuerbeständigen 
Schrott.   Sind  die  Roststäbe  aber  von  dünnem  Querschnitt  und  insbesondere 
mit  .Rücksicht   auf   die   zu   zweit   abzugießenden    Stü<  ke,   als    welche  die 
Ihemsklötze    mit    mittlerem    Maschinenguß    nun   in   Frage    kämen,  dann 
legieren   Sie  besser  wie  folgt:  Hämatit  35   Prozent,  meliertes  Zusatzeisen 
15  Prozent  (ich  nehme  dieses  an,  nicht,  wie  in  der  Anfrage  steht,  Zusatz- 
zinn!), Stahlabfälle  10  Prozent  für  Roststäbe  und  40  Prozent  feuerbestän- 
digen Schrott.    Falls  meine  Annahme  richtig  ist,  daß  mit  Longwey  ein 
Luxemburger    III    oder  englisches    Nr.    III    .ähnliches   Eisen  gemeint  ist, 
dann  könnte  zweckmäßig  für  Nr.  2,  Bremsklötze  und  mittlerer  Maschinen- 
.guß,  folgende  Legierung  genommen  werden:  i.  Luxemburger  III  30  Pr.>- 
zent,    Hämatit    20   Prozent,    mittlerer   Gußbruch    50  'Prozent:    2.  Luxem 
burger   III   35  Prozent,   Hämatit  25  Prozent,   10  Prozent  meliertes  Zusalz- 
eisen    und   30    Prozent    Bruch;    oder  3.    bei   gewöhnlichen  dickwandigen 
"Stücken*  Luxemburger  III  25  Prozent,  Hämatit  20  Prozent,  gewöhnlicher 
(;ußbruch  55  Prozent.   Als  Nr..  3  wäre  dann  der  dünnwandige  Maschinen- 
guß und  die  Klavierschilder  zu  gießen,  während  als  Nr.  .  4,  also  zuletzt, 
die  Zylinder  und  Kolben  für  Motore  zu  gießen  wären.    Indessen  sind  die 
Anfordei  ungeii  an  Gruppe  3  und  4  fast  dieselben;  hierbei  wäre  .iber  wohl 
die  von  mir  angegebene  Einteilung  nach  Wandstärken  am  Platze,  und  Sie 
k(yiintcn    deshalb    die    unter    3  und  4    angegebene    Klassifikation    in  eins 
zusammenfassen;   statt   dessen  gießen   Sie  zuerst   den  dünnwandigen  und 
iiach.her,   wenn  iler  Ofen  nicht  mehr  das  hitzige  Eisen  liefert  oder  ver- 
schlackt  ist.   eleu  dickwandigen   Guß.    Für  dünnwandigen   Guß  wären  zu 
legieren  30  Prozent  H;imatit,  30  Prozent  englisches  Nr.  III  oder  Luxem- 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  uru  11  Uhr,  Versammlung  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Fritz«,  Wittkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
 Wittkuller  Strasse  27.  

Formermeister-Verein  -Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,   im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm  -  Strasse  96. 

Breslauer  Haus,  statt.  ^ 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 
Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Formermeistftr-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  26.  d.  M.  Versammlung  im  Vereinslokal  „Germania- 
Hotel",  Bergstrasse.  Aussprache  über  das  mit  1.  Januar  1913  in  Kraft 
tretenden  Privat-Beamten-Versicherungs-Gesetzes. 

Der  Vorstand. 
G.  Richter,  Chemnitz,  Emilienstrasse  34. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Kjone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  SVa  Uhr,  Monats- 
versammlung im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof"  (Inhaber 
W  Eikmeier),  Burgwall  10-12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  im 
Restaurant  H.  Vogell,  Münsterstrasse  2. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr, 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer, 
 Duisburg,  Wörthstrasse  23.  

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer. 
DOsseldorf-Oberkassel,  Schanzenstr.  31. 


Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabeiid  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallge,  Statt.^ 

Mit  kollegialem  <Jruss  ■ 
I.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  Monats-Versammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonn- 
abend im  Monat,  abends  8Va  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse, 
otatf  Der  Vorsta,nd. 

I.  A.:  Garl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  ü.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  m 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Carl  Fley.  Schriftf tthrey. 

Formermeister-Verein  Frankenthal  und  Umgegend. 

1.  Vorsitzender:  Balthasar  Allgayer,   Frankenthal,  Wormser 
Strasse  III.  ^  ,     ^i.  i 

1.    Schriftführer:     Heinr.     Rudolf     Petzold,     Franken  tbal. 

Wormser  Strasse  122.  . 

Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

1.  Vorsitzender:  Waldemar  Meinig,  Gera-R.,  Linden- AUee  I. 
1.  Schriftführer:  Wilhelm  Hess,  Gera-R.,  Reichsstrasse  73. 
1.  Kassierer:  Paul  Häseler,  Gera-R.,  Spörlstrasse  12. 
Versammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends 
b'/2  Uhr,  im  Caf6  „Fürst  Heinrich",  Gera,  Wiesenstrasse,  statt. 
'  Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  für  Gelsenkirchen  u.  Umgebung. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  o.  Sonntag  irn  Monat 
im  Lokal  Schröder,  Wanner  Strasse,  statt.    Anfang  Punkt  6  Uhr. 

Der  Vorstand. 
L  A.:  L.  Geisseihardt.  Gheruskerstrasse  ■2:- 


Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  nachm.  4  Uhr.  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  Nr.  9, 
statt.  Vorstand. 

Josef  Schiefer,  Höchster  Strasse  1. 
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^S^iiflf^^P^^'^^  HL,!;rT5'  pS'™;  I       Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umaeaend 

S.  B.  j  A  •  B  Kl°"**'^*^' 

Schutz  von  Kokillen  Sfejren  die  Pinu/ifL-..»».  ^  ^-z — ir-  .öa^mistedter^st^rsse  7s' 

zugleich  A„,w„r,  auf  Frage  940^  im  MoSt  Tbe^rsTür?™"!?  iS?r  «weiL  So  "„".b.nd 

äSji^^^T^-^^^ 

die  Dauerfonn  n^u,  dann  reibt  n.an  sie  .nit  emcn  Lappen "  welcher  in  FOriTiermeiSter- VeTcin  LeiOZiO  Und  ÜJSS^hTiS;;  

gemacht,  der  Erfolg  war  aber  wenig   befriedigend.    Indessen   uar  eine      f  ~.  ■  Leipzig-Leutzsch.  Hauptstraas«  9q  T 

M^chung  von  jeichtein  Schmieröl  mit  reinem'  weichem  Fio  krraphu    »"Ormermeister-Bezirksverein  Karlspuhe  n^^ßT?^^-^^ 

von  besserer  Wirkung.   Es  wurde  feinflüss.ges  Oel  mit  weichem  Gr  £  Nächste  Monatsversamm  unL         ^        k         .  """f 

LoZZäZ     ■'''''T  r^''''-''  ^"^^  ^--^  Gemisch  mit  ci;;      «-^^-^  -D-i  KönirerKÄssT  1912  fm 

Daueli  ™?„  ''eMr-   H  Z'«-.*-  a„r  Orfsverein  M;«ladbacli  und  Umüeoend 

s:iÄ^  ,1: ^^^^  .... 

S.    15.   —  1-  A.:  Hermann  Stryck.  Schriftführer 

Marktberichte     ^  ^^^SM^mi^^^^^^^ 

Deutsches  ^essereiroheisen  No.  3     .    .                       -.,1/,                 (  Der  Vorstand 

WeisBStrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  68  ^   I.  A.:  J.  Maier.  Schri'ftfnhr«r 

Thomaseisen  aus  Luxemburg  ......         _  Fopmermeister- Verein  Mülheim  a  d  Ruhr  

Luxemburgisches  Giessereu-oheisen  No  ?  fio    fi,  Unserfi  nür-J^ct^  muiiicilll  tt.   U.  tfUHr. 

Spiegeleisen  ab  Siegen                           ;    ;    !  '""i,"'  nachmSgs  5  ufr  H^^^^^^^ 

Ssles                         ^   siv.  Um^zlMrSerE?s°cieinen'Zich  •  ""^^"^^ 

EügUsches  Giessereiroheisen  No.  H  ab  Duisburg  8s -88  "»^neü  ersucnt 

Stabeisen  in  Schweisseisen  ....  i-i;  — id8  I  T    A     ti  u  '  '^<'*"*'tan(l. 

Stabeisen  m  Flusseisen  (eng.  Bezhk)     '    "    '    '       .V.^jta  ^-  Schriftführer, 

Trägereisen  (Grundpreis)  .    ....  '    '  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  ■  142V1,— 147  /2  Formermeister-Yereln  Nürnbero 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen     ....  1^2— iie  Jeden  zweiten   Sonnabend    im    M-,,,„<-   tt  , 

Kesselbleche  aus  Flusseisen  lltJ.H  Maximilian«.    Beginn  abends  8  Uhr  Versammlung  im  „Hotel 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist.  .         Unser  nächster  Vorschlag  findet  am  Sonntae    den  07  ntf^K«, 
Kohlen  (Syndikatspreise).  „Restaurant  Hauhsner"  in  Mögeldorf  Satt        ^'  Oktober. 

Gasförderkohle  .    jy^^  Vorstand. 

T^JZm "S-i's  Georg  Meyer,  ßegensburger  Strasse  10b. 

Nusskolüen  ii2'/=>-i2o  ^..I-A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 

Kokskohle 2'S-2SS   Nürnberg. Werderau,  Hoffmannatrasse  5, 1. 

Giessereikoks'     .  .   '^fJril^r,  Formemieister- Verein  Remscheid  und  Umaeaend 

Hochofenkoks  180-200  Unsere  Monatsversammluneen  findpr  .«ii         I?^  S  • 

Brechkoks  '5S-I7S  Monat,  vormittags  11  Uhr  im  Hote?  Pn.!        u  "  4^*.^''  Sonntag  im 

pr;  10  Tonnen  ab  Zeche  Vesp.  KoLerei  '^'^^^^  --«^  ^  «^er  Ver^^ZS^^^b^S^^^eX  " 

die  Fr^'nlir^inci.^^lS^S^it  1^?  J^.J^.^  Tt'V  f   T  Mü^l^tlhriftführer 

?Stei^t^^rd£- fssLiÄ^^^^  ^^"^^  7"^'  ^^Äs—  - 

I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 
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Denn  die  letzteren  haben  ohnehm  Mühe,  der  starken  Nachfrage  auch  nur 
ciniR-crmaßen  zu  entspo  cchcn.  Als  wicluiger  BesclUuß  des  Roheisenverbandes 
ist  eine  erneute  Preise,  h.Uning  um  i  Mk.,  bedingt  durch  den  voin  kohlen- 
synd.kat  soeben  festgesetzten  Aufschlag  auf  Koks.  Beun  Stahlwerksverband 
ist  die  Geschäftslage  sehr  gut.  Der  Versand  ,.n  September  bcin.g  <mk1- 
"ültig-  moo84  Tonnen  RohstahlgevviclU  und  übersteigt  den  des  V  .nj^ihies 
um  7138  Tonnen.  Die  Nachfrage  nach  Halbzeug  bleibt  ungemein  st;uk, 
und  die  Lieferungen  müssen  immer  weiter  ausgedehnt  Nvcrdeii  wozu  die 
Schwierigkeiten  in  der  rechtzeitigen  Besorgung  des  Rohniaterials  wesent- 
lich beitragen.  Die  nädhste  Mitgliederversammlung  wud  «ich  mit  üei 
Freigabe  des  Verkaufs  für  das  erste  Quartal  des  nächsten  Jahres  zu  be- 
fassen haben  Man  glaubt,  daß  dem  Verlangen  mancher  Mitglieder  nach 
Erhöhung  der  Preise  keine  Rechnung,  wenigstens  für  Halbzeug,  getragen 
«erden  wird.  Volle  Beschäftigung  haben  die  Gießereien,  die  sich  an- 
strengen müssen,  um  allen  Anforderungen  der  Kundschaft  gerecht  zu 
werden  Die  Erhöhung  der  Rohstoffpreise  wird  hier  natürlich  bald  eben- 
falls zum  Ausdruck  kommen.  Die  Maschinenfabriken  und  Konstruktions- 
werkstätten sind  allgemein  , gut  besetzt,  auch  die  Kleineisemndustnc  hat 
keinen  Anlaß  zu  ernsten  Klagen.  Einzelne  Artikel  werden  allerdings  jetzt 
weniger  verlangt. 

Vom  oberschlesischeo  Eiseaniarkt, 

Kattowitz  22.  Oktober.  Um  die  Marktlage  richtig  zu  beurteilen, 
muß  jnan  hin  und  wieder  den  Geschäftsberichten  der  großen  Montan- 
o-esellschaften  soweit  sie  sich  auf  das  laufende  Jahr  beziehen,  einige 
Aufmerksamkeit  widmen.  Bei  der  Laurahütte  z.  B.  ist  in  das  neue  Ge- 
schäftsjahr, das  am  i.  JuH  begann,  ein  Auftragsbestand  von  über  22  Mil- 
lionen Mark  hereingenommen  worden,  gegen  etwa  141/2  Millionen  in  der 
o-leichen  Zeil  des  Vorjahres.  Inzwischen  hat  sich  der  Absatz  eher  noch 
weiter  gehoben,  und  die  gleichen  Verhältnisse  bestehen  bei  den  ubrigein 
Gesellschaften.  Solche  Tatsachen  illustrieren  die  Lage  wohl  am  deuthch- 
sten-  sie  bgjveisen,  äaß  von  einem  Abflauen  der  Konjunktur  noch  lange 
nicht  gesprochen  werden  kann.  Nun  wird  ja  freilich  die  Frage  zu  be- 
antworten sein  ob  die  Wirren  auf  dem  Balkan,  der  immerhin  als  Absatz- 
gebiet in  Frage  kommt,  nicht  'irgendwelche  Beeinträchtigung  herbeifuhren 
werden  Bis  jetzt  läßt  sich  ja  ein  Einfluß  kaum  walirnehmen,  auch  sind, 
wie  letzthin  berichtet,  nach  Angabe  der  beteiligten  Kreise  mfolge  yor- 
siclitiger  Disposition  Verluste  wenig  zu  besorgen,  anderseits  aber  gewahrt 
das  ungemein  flotte  Inlandsgeschäft  die  Sicherheit  gegen  einen  Ruck- 
schlag im  Export,  der  schließlich  doch  auch  von  begrenzter  Dauer  sein 
kann'  Am  Roheisenmarkte  tritt  die  alte  Knappheit  zutage.  Die  Hutten 
arbeiten  mit  Aufbietung  aller  Kräfte,  ohne  in  der  Lage  zu  sein,  rechtzeitig 
die  gewünschten  Mengen  liefern  zu  können.  Die  Eisengießereien  sind 
.sehr  erheblich  in  Anspruch  genommen,  auch  die  Maschinenfabriken  und 
Konstruktionswerkstätten  können  nicht  klagen,  während  m  der  Kleineisen- 
industrie  einzelne  Artikel  ruhiger  hegen. 

Berliner  Metallniarkt. 

Metallpreise: 
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Zinn 

Zink 

Blei 
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London  -  Berlin: 


Notierung 

Notierung 

Marke 

London 

Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
BngliBcli  Kupfer    .  . 


Zinn 


Straiti  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate  , 

ßancs   

AuBtralzinn  .  .  .  . 
BngliacheB  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


75^/8  & 
81  » 


23  iV.  £ 

230'/4  » 


21  £ 


170-175 
160—175 


465—475 
460—465  > 
455—465  » 

47  —  50  M. 
44—48  > 


Zink 


27^/8—27'/*  Ä 


"36Vii 


63- 
61- 

75- 


-64  M. 
-62  » 

-90 


Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Versammlung  ündet  jeden  ersten  Sonntag"  im  Monat, 
G  Uhr  nachmittags,  im  „Restaurant  Fritss  Borgmann",  .ßuhrstrasee, 
statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen.  ^  ,   .    „  , 

I.  A.:   Fritz  Rühsinann,  1.  Schrittführer. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wion,  VI.  Bezirk, 

Gumpendorfer  Strasse  141.  ,     ,v  x.    j  iv, 

Jeden  Sonntag,  vorm,  10 Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellenangebbte 


Für    die    Abteilung   Fopmmaschinen    und  Klefnguss- 

Gfesseref  einer  grossen  Eisen-Metallgiesserei  Sachsens  wird  zum 
baldigen  Antritt  ein 

Formermeister 

gesucht.  Hauptbedingung  ist  Erfahrung  in  der  Herstellung  von  Motor- 
rad-Zvlindern  und  sauberer  Handelsgussware. 

"Offerten  mit  Angahe  des  Alters,  der  Gehaltsan Spruche  der  bis- 
herigen Stellungen  usw.  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  sub  E  Z  3586  erb. 


Tüchtiger  formermdsler^ 

mit  der  Erzeugung  von  sauberem  Ofen-  und  Zierguss  auf  hydraulischen 
und  Handfonnmaschinen  nachweislich  durchaus  vertraut  und  befähigt, 
die  Ausführung  der  Modellplatten  zu  leiten,  nach  Oesterreich  zu  baldigem 
Eintritt  gesucht.  Nur  energische  Herren  wollen  unter  Beigabe  von 
Zeugnisabschriften  Offerte  einsenden  und  Alter,  Familienstand,  &ehalts- 
anspruch  und  ehesten  Eintrittstermin  bekanntgeben  unter  W  J  51b<S 
an  die  Annoncen-Expedition  Rudolf  Mosse,  Wien  1.  

Giesseirrteister^. 

Kleinere    gut  eingerichtete    Metallgiesserei    in    Sachsen  sucht 
tüchtigen,  erfahrenen  Giessermeister,  der  in  Armaturenguss  firm  ist  zum 
sofortigen  Antritt,  sowie  einen  tüchtigen  Former.  ^^^^^^'^ 
gabe  der  Gehaltsansprüche  und  seither.  Tätigkeit  erb.  unter  E  Z  3564 

an  die  Exped.  dieses  Blattes.  —    

 y^^che  für  meine  gut  rentable  FOPmsandgrube  einen  durchaus 

erfahrenen    .^^^m»» 

Teilhaber, 

Formermeister  bevorzugt.  Einlage  5000  Mk. 

Offerten  unter  E  Z  3574  befördert  die  Exped  dieses  Blattes. 


Nach  Qualität  , 

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulua  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:   Zinkblech  71 '/aMk.,  Kupferblech 
193  Mk.,   Messingblech   155  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr  227  Mk. 
bzw.  178  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  ci£. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  120— 133  Mk.,  Leichtkupfer  98— 118  Mk..  Rotguss  105—115  Mk., 
Gussmessing  75—85  Mk„  Leichtmessing  55—65  Mk.,  Altzink  33—44  Mk.,  Neu- 
ink  36 — 47  Mk.,  Altblei  22—32  Mk. 


Herren,  welche  in  guten  Beziehungen  zu  E  i  s  e  n  g  i  e  s  s  e  r  e  i  e  n 
stehen,  werden  von  Special-Fabrik  in  Kernstützen  usw.  als 

Vertreter 


gesucht. 

Angebote  befördert  unter  E 


Z  3556    die  Exped.  dieses  Blattes. 


Für  unsere  Eisengiesserei  suctieu 
wir  einen  tüchtigen,  umsicMigeu 

Formermeister. 

Bewerber,  welche  gute  Erfah- 
rungen in  der  Herstellung  von 
grösseren  Maschiuenteilen  in  grünem 
oder  nassem  Sande  haben,  erhalten 
den  Vorzug. 

Angebote  mit  Angabe  der  Ge- 
haltsansprüche, Referenzen,  des 
kürzesten  Eintrittstermins  unt.  Bei- 
fügung von  Zeugnisabschriften,  bis 
zum  4.  November  d.  J.  unter 
J  F  12  815  durch  Rudolf  Mosse, 
Berlin  SW.,  erbeten 


Die  InHalber  des 
D.  R.  P.  IVr.  159  341, 

„Maschine  zum  Richten  hohler  und 
voller  Rundkürper'S  wünschen  weg. 
Fabrikation,  Verkaufs  und  Abgabe 
von  Lizenzen  mit  deutschen  Fabri- 
kanten in  Verbindung  zu  treten. 

Nähere  Auskunft  erteilt  L.  Glaser, 
Kgl.  Baurat  und  Patentanwalt,  in 
Firma  F.  C.  Glaser,  Berlin  SW.  68, 
Lindenstrasse  80. 


 Gesucht  für  eine  Eisengiesserei  ein  tüchtiger  Vorarbeiter 

zur  Unterstützung  des  Meisters  für  die  Formmaschinenabteilung.  Er 
muss  imstande  sein,  die  Arbeiter  zu  beaufsichtigen,  eventl.  auch  neue 

^"^'"offeTefmT  Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  A  204  an  die  Exped. 

dieses  Blattes  erbeten.  . —  

Tüchtiger,  energischer 

Formermeister 

für  landwirtschaftlichen  Maschinenguss,  welcher  mit  Formmaschinen- 
arbeit vertraut  ist  und  eventl.  alles  in  Akkord  übernimmt,  wird  sofort 
oder  per  1.  Januar  für  eine  Eisengiesserei  auf  dem  Lande  gesucht. 

Gefl  Offerten  unter  E  Z  3586  an  die  Expedition  dieser  Zeitung. 


KISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S. 


Zu„iKh.t  war  di  etzir  n  ,    r  ,  Abs.  I,„  ,u  lu,n,  h.,. 

\VctUr„,„l.r!    auf  dem    B-i]l-  m'  ""1''  ""^''""  '■'«-■m.s.-  im  l-u:   s,  Iut, 

inglM,  lu,.   Sim  -  Stc      Hl     1  ^1  Wrstin.mun^,  und 

de-  K^lH.l,   I  .       ,n  , ,,  '      .      'l-  ^'-U.Umy  ,,„,   .;,.|,ln,.„-ku.,  .ho  ,n 

vr,h,  ,,  '  ■^  niiniun.u,  wiouohl  ul,,  r  .S,u,atr„,  .l.r  kunl,.,- 

zin;:  ^-^^«^^^  'C:; 

I  '  '...„s,  1,,,.      I,,.,    i-  ,,,.  "  /  '  ",•  ^'■'-|>allnNn,,,l3,:,  >;n.b,- 

n.nm.un.n;  ,  „    X    .  ,  --■"•-1'-      -  '         u(,u,. ,  s„  , L, ,3  s„  h 

mrni,     I-    ,  ,  '  ■ ' '  »  i  n  M ,  i .  lu' i  1 1 1  r._. ,    I    rni,i,.i|i,,      I'uIiIimI,,.  M,, 

■da.s  den   Ai,nl,,   k,  ,1,,-.        ,  '"-l'"'-  Ar,.m--nl, 

^"^1^  -■n-i-i  .i.,...,  '.niiw  t;;'.';;,;,';'"  -'-^--'^^  -vn..iK.n 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

■'-^'■'..n:,    .„n,  ,  ,,,,   ,  „ 

l>H'   KuptcrnclKTiinL;'!!  .in   dvv   llrr'uu-v   ]•,.,-  '  ' 

r"''",     ^'"--knn,.n.  An  d.:;     ' ' ■'; / ^ ' ■^' iv"''' 

Kii  I  ^1    1,     I  M :  1 1 1 1 1 ,      I   ,  ■■       •  Milien     1,11)1    w  1 1  1^  ,  ■    I  . 

nahen  nn<,  l  urk,.,  abgeschieden  wurde  ^n,,,  :,,e  i  ebei  ^u' un," d,;, v," 

/  ^  j  f  /  ./-^ 


19J2 


Siellirijgesuche 


'-'k-'  -    K.  ak-.ii,,,nrn  ,  I  i-e-;,i/,ui  infolge 

"  '  AI,.,  iiu  I,  InnL-^-   der    Km.e  statt. 

^  ^^"  f'-an^ösischen  und  belgischen  Melallmärkten. 

\üln,e'K'in;i',.u""   /  V"-^'" ^l".-  ,m  al]gen,e,nen  hier  mil 
ca   uen:.  H„-:he  h.,ben   den    r.:,..|in,nk,,  d,'- 

1-ben   ,n,)i;    Muh,      ,1     I       1  J'^'tl^"  "HCl 

K-n-'hl    .u    ..'^.i,,,,     ",<;:;;;,;'   '  '  ,'-    ''''''''-^^''i'H.<htungen  cm,germußen 

■                n,l„l„.  ,|,.'\u(J  ,i  Halb- 
"»    )eel,,,  l,  r    \b,ii  ,1    Kr|„,i,„„     ,-    ,        '"'  ' ^^-mniri,, hu  n I  ,v,.hj  „oeh 

V--l.  i„erun,.  '     d  „  ".^If  "p -l-' 

'r    i-parnunent.  hal  n-  ,  ^  i';;;;":':,,;'',''';; 

"-^'"'''hI    killten    n,Mi,'    l',-sh.|l,,„,.-,i,,  "  An- 

'-'.•'.•Merinmen   ane,   nn,    i  /i'''-  -l"'  l-.„u, 

nr  i:    kl,,..,.  K   „,   .        ,        '  in,    ,, 1,1/1.  II,    un-,ineme  l'.rli<i bun- 

^^.eu,:    ...r^ru^Xu!';"  '"^'''■^     '  '-hiien  ..u-,e,l,en  lel^; 

-  Kn,  '  -  --'^  .''•■l.--n  .b.  K.semnark.  dureh 
^'■1--'    ai|,                    Cn     u  i       ';T''"  "'''    ''''"'7"'  '^^'"<''n 

/a   .-.hall.-,,     -l;,  .  ""'  --'  "'''^  " 

ni,  1,1    ,,,   ,1,.;    I  ,,,,,     ,,,,         ,  ,"'    ^"^""'11    iu-|i,ii,.,r     |,,||,..,    .,„1  ,,,„  ,, 

-  n  .-iiii-^e^,:-,;  V  ,7  /■'■'N—  h.-,,,     I„  d„-  b.-n, 

.m  ,ie.  M.,„i;,.     r''t''r:in.  k^"'''  "'''^^''""'''-^^^^^ 

kl-    I         I,      IM     I       ,  '  h,,s|en    |el/l    12-     fM    u-si,  I'- 

1  ,1  :"'!^--'-^'  —   -"-Ii    \-.-randenni,.  ,1 

Im  1  '^"''l'l'-      ""■"■'l'l  Hlllkl,  „,     ,||H,.|,„|,.  I,  s 

-  -'I-  '9':^-      h-u.-    S,ln.-nen    .eig,  das 

RW.Weise,  Hamburg.  Roheisen 


 ^"''"«°  K  Z  «  571  .1.  die  Exped.  dieser  Zeitim,.  ,rb»len 

 G^efl-  O^^erten  unt.  E  Z  (j  558  an  die  Exped.  dieser  Zeitg  erbeten 

 Q^fl-  »ff'^^t.  unter  E  ZW  547  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb 

. , .  f^ormermeister, 

 "g^I^fai^t"  EZ«  582  .n  die  Exped.  die.„  Z.Ln, 

Formermeister, 

 'Jtterten  tmtei  E  Z  3573  au  die  ExpeJ.  dieses  Blattes  erbeten 

li> m  mT^lT"****®'^'  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eiseneuss 
iücht'stenunf  ^"«^  Forn.,naschinen\mfaS 

 <^efl  OB-,  unter  E  Z  W  569  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten 

aJ^ii*'"''".*^'''"!' ^"  verheiratet,  erfahren  m  Elisen  und 

sSfiSun'r^"'^^^  SgSss' 

 ««fl-  Off  ""ter  E  Z  0  570  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten 

besond^r?S?en']^lSiS^^^^^ 

maschinenguss,  sucht  Stellung     """"^^S"'"'  Tuibuien-  und  Werkzeug- 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  (J  568  au  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb- 

 Offerten  unter  E  Z     560  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten 

0«fl.  Offenen  „„te,-  EZB51(.  .n  dl.  Exped.  df..e.  BUt... 


,1  :    .^^^»x.^  .rii  uie  r.xpea.  aieses  Blattes 

Lehmguss  und  Formmasclnnenguss.  suJEf  ^tSng  " 
 1"^-  ^^'''''^  ""^^^  ^^  f^  5^5  an  die  Exped.  dieses  Blatte.,  erb 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z     fi6r:  an  die  Exped.  dieses  Blatt.« 


—  —  ^„  .^^^^ou.  ulpaes  juaties  er  Peter 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z     567  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten 

Dalheimer  Sandwenke    :s  Rheiiiland. 

la    Plastizität         l^U'*leii'K«in.  g-eeigm-t 

Prima   Kernsand   und  Kernsteinsand 
öO  pct.  Putasersparnis,  9S  pCt.  Kieselsäure 

la  Pnmasand 

tetrieutsciieKristall-Sandwerke.  Cm.li.H..  Essen-Ruhr  BlieinlanJ 


Schwetl.  Stahl  und  Eisen 

Eisen-  und  Stalil- Draht 
Elektro-Stahl 

„  -Schnellarbeitsstahl 
„  -Stahldraht 


Engeib.  Tacke, 

Gevelsberg  i.  W. 

  Kpi-iif;|)i-.  306.  — — ___ 
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Au.slaiul  iiDili  iiniucr  Interoasie,  ebenso  luuU'ii  Träger  guir  1  irarlituiiL;. 

Die  Icl/lcii  Pariser  M'elallnotk'rungcn  sind  aus«-cbliel)eii,  doi  Ii  w  ird 
geniel  del,   da  Ii  der   M  ark(  <hi.rehg;ingig 


S(  li\\ii(  lie  \'erriet. 


Kupier 
iMidie  aul 
lukläriint; 
Miel)  ühiu 


Amerika 

N  e  w  Y  o  r  k  ,  ly.  <  »klohn  . 
hat  sich  wahreiHid  der  leulen  arhl  Ta-r  mir  inii 
dem  \()r\v()che.nll,iclieii  I'reissla.iid|junklr  hehauplel,  Si-Ihsl  tlf 
einer  erhnhien  l)i\idende  seilens  (Irr  A  ma  l-a  mated  Copper  (  n, 
EinUnb  auf  die  Slinuninig,  wiewohl  der  Ivupleiinarkl  ^onst 
\on  deraiiigen  Kreignissen  ganz,  besondere  Noll/  zu  n(dimen  iiflegt.  In 
weiteren  Kreisen  \erninimt  man  nun  alli;emein  Zweilel,  ob  die  .L;e;4en- 
\\aiiigen  Kupferpreise,  die  annähei  nd  die  In»  hslen  seil  der  groben  llaiisse 
von  1907  dagewesenen  sind,  sii  h  \iel  lan,i;er  werden  behaupten  können. 
Diese  gründen  sich  auf  die  Uefürchtung,  daß  die  Kegsamkeit  in  den 
europäischen  Industrien  infolge  des  Halkankrieges  nichl.assen  wink  Alan 
erinnerl  sich  offenbar  der  rats:i(  he,  daß  trotz  großer  industrieller  Aktivi- 
ta l  bei  uns  ein  bedeutender  Preissturz  auf  dem  Kupfermarkte  auch  wäh- 
rend des  letzten  Teiles  des  Transvaalkrieges  stattfand.  Standard-Kupfer 
notiert  17.20  c.  p.  Pfd.  und  elektrolytisches  17:'!  c.  p.  Pfd.  gegen  Kasse., 
Zinn  fiel  infolge  der  Schw.äche  dos  Kond.)ner  IMarktes  in  den  ersten 
Tagen  der  ßerichtswoche.  Seitdem  strebten  die  Preise,  indes  nnter  häufi- 
gen Schwankungen,  einem  höheren  Standpunkt  zu.  Die  Realisationen 
dtr  Spekulanten  hörten  auf  und  die  \'erbraui  her,  die  n;ich  wie  vor  einen 
sehr  bedeutenden  Bedarf  haben,  kauften  flott.  Straits  schloß  auf  50.15 
bis   50.50  c.  p.  Pfd. 

Die  weitere  Erhöhung  der  Koheisenpreise,  infolge  deren  nördliches 
(deßereieisen  Nr.  2  nun  hier  17.50 — 18  Doli,  notiert,  ist  bezeichnend  füi 
die  Verhältnisse  des  .Marktes.  Greifbares  Material  ist  so  knapp,  daß  die 
"\'erbraucher  die  Erteilu-ng  von  Aufträgen  angesichts  der  langen  Liefe 
rungsfristen,  die  die  Produzenten  \'erlangeh,  in  \ielen  Fällen  \orläi.iiig 
für  zwecklü.-.  halten.  Die  Knappheit  von  Rohstahl  wird  immer  peinlicher 
und  aucli  .die  Produktion  von  Fertigmaterial  bleibt  soweit  hinter  dem 
Pedaif  zurück,  daß  man  ^'ielfach  höhere  Preise  befürchtet.  Prompt  liefcr 
bare  Stahlknüp|Kd  sind  sidir  schwer  erhältlich  und  erzielen  mit  Leichtigkeit 
/T-  27VI'  Doli.  p.  t.  Platten  und  BaiTen,  für  die  ebenfalls  sehr  bedeuten 
der  Beclarf  besteht,  notieren  1.40—1.45  Doli.  p.  100  Pfd.  ab  Pittsburg 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  18.  Oktober  191 2. 

lufolgc  der  politischen  Situation  und  in  Uebereinslimmung  mit  an  'eren 
spekulativen  Märkten  haben  wir  in  dieser  Worhe  wieder  von  einem  sehr  unregel- 
mässie:en  Roheisen- Markt  zu  berichten,  Ein  beträchtliches  Quantum  von  Cleve- 
land-Warrant  wurde  auf  den  Markt  geworfen,  sodass  der  Preis  am  Montag  auf 
65,4  herunterging.  Von  diesem  Niveau  trat  jedoch  eine  scharfe  Erholung  ein, 
bis  66,11  Kasse  gezahlt  wurde,  zu  welchem  Preise  wir  heute  schliessen. 

Bezüglich  der  Geschäftslage  ist  nichts  neues  zu  belichten  und  der  grosse 
Eisenmang'el  und  die  grosse  Nachfrage  bleiben  nacli  wie  vor  die  charakteristischen 
Momente.  Die  amerikanischen  Preise  sind  wieder  um  einen  halben  Dollar 
erhöfit  worden. 

Die  Erhöhung  der  Bankrate  wurde  erwsrtet  und  wurden  demcntsprechendc 
Vorbereitungen  g-etroffen,  sodass  das  eintretende  Erei^-nis  keinen  Finfluss  auf  den 
Markt  hatte. 

Für  Cumberland-Warrant  war  Nachfrage  vorhanden  und  81,11  Kassa  wurde 
bezahlt. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  (81,11  3  Mon.) 

Cleveland  65/4  bis  66/11^/3;    Schlusskäufcr  66/11  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough: 

Ersten  neun  Monate 
1910  1912  1911 

35  718  I  016  595  947  168  I 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern; 
Schottland: 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  1000  t 

Middlesbroui^h; 
2578  —  5366341 


Oktober  bis 
1912 
64  421 


17- 


191 1 

53  028 


17 


Oktober 
1000 


263  700 


Marktbericht  von  H.  Roiinebeck,  Middlesbrough. 


Roheisen.  Der  Roheisenmarkt  begann  diese  Woche  recht  flan 
mit  Warrants  65,4  Kasse.  Sobald  der  Fricdenss<  hluß  zwischen  der  Türkei 
und  Italien  bekannt  geworden,  setzte  trotz  des  Kriegsausbruches  in 
den  Balkanlandern  -  -  eine  entschiedene  Aufwärtsbewegung  ein  und  War- 
rants schließen  66,1  M  j  Kasse.  Die  Erhöhung  des  englischen  Bankdiskonts 
\on  4  auf  5  Prozent  brachte  den  Zuschlag  für  Warrants  auf  drei  Monate 
auf  i,oi/i  per  Tonne.  \'er,schiffungcn  vom  i.  bis  18.  d.  M,  63900  Tonnen 
Heutige "  Preise  sind  ab  Werk:  G.M.B.  3  67,3  für  prompt,  67,6  für 

November-Dezember,  Hämatit  M  N  prompt  80,3.  Die  Warrantlager  ent 
halten  263956  Tonnen,  wovon  2O2  660  Tonnen  Nr,  v  .\bnahinc  seit  Sep- 
tember 13  345  Tonnen. 

Kohlen.  Kohlen  zeigen  fortwährende  Preisbtsserungen  infolge  der 
fast  fieberhaften  Beschäftigung  in  den  Eisen-,  Stahl-,  Schiffsb:iu  und  an- 
cka-n   Industrien.     Alles  deutet  auf  noch  höhere   Preise  lür  1913. 

Der  Newcastler  Markt  ist  sehr  fest.     D.  C.  B.-Maschmenkohlen  K.ingen 


uiig,  Zweit- 
Main)    i2,().  Maschinen- 
und  Ctiking-Kohleii  i(jder 
socar  höher  als  D.  C.  B.- 


auf  13,6  für  promiit  mit  Aussicht  auf  baldige  weitere  Preis 
klassige   Qualitäten   (Hastings  &   West  Hartley 
kleinkcjhlen  sind  mehr  begehrt.     Durham  Gas- 
,\ri  seh)-  schwer  erhältlich.     Preise  sind  dafür 
Mas(  hineiik(jhkn  in  Blyth. 

In  S(  hottland  haben  sich  die  \"erhältnisse  kaum  ge:indert.  Erst-  und 
drittklassigc   Ware  wird  lebhaft  gefragt.     Hamilton  Ell  *'ester  und  steigend. 

In  \  orksbire  bleibt  der  Bedarf  äußerst  lebhaft  und  Preise  steigen. 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  B. -Dampfkohlen  13,(1, 
IIa.  Newcastle  Steams  12, C>,  l)ain])fkleinkohlen  9,3  bis  \o,(>.  Beste  Durham 
Gaskohlen  14,  -  ,  IIa.  Qualitäten  13.6,  Bester  (jießereikoks  26.-  bis  28,--  , 
Bester  Gask'oks  23,  --,  alles  fob.  der  betreffeiKlcn  Wrschifhirigshalen. 


aller  ,\rl, 
in  vollendeter  Aus- 
führung nach  den 
Erfahrungen 

zwanzigjähriger 
Spezialf  abrikation 

\'erlaiigen  Sic  aiislährli(die 
Informationen  von 

Hermann  Schoenins 

Maschinenfabrik  ^ 

Spezialität:  Oiesserei- Maschinen. 

Staiuiuluius :  •  i<'ilialc: 

Berlin  NO.  20  Düsseldorf  2 

Ufer-Str  5  b    Graf  -Adolf-Str.  83 
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Iieinölersatz 

für 

Giessereizwecke  i 


liefert 


^  C^Sohiemangk,  Lollar  (Oberhessen).  | 
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Roheisen  jeder  Art  | 

GrÜtering& Co.,  Antwerpen 

Schwed.  Holzkohlenroheisen. 
Former  -  Werkzeuge 


1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
Leipzig-Lindenau. 


Gie^serei  -  Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  blUigst  als  Spezialität 

WadiswarenfabrllcRDnian  Hierzeooer. 

:     :::  SPEYER  a..  RH.  : 


Putzkies 


tür  SandstrahlgeblAsei 

.  In  verschiedene  Körnungen 
*  sortierter   und  gewaschener 

Qluarzsand, 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

 Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern).  

|m|a    '  j~         für  Berlin  u.  Brandenburg  Vertretungen 

IWIP  QllPnPn  9a"9''a''6"  Fabrikaten  der  Eisen-, 
fWll    aUvIlUII      Metall-  und  Maschinen-Industrie. 

Deutsche  Maichinen-Gcnossenscliaft,  Ctiarlottenlurö  1,  Berliner  Sirasse  m. 
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ARTHUR  LEMTZ&Cü. 

Giessereimaschinenfabrik  G.  m.  b/H. 

DUSSELDORF- REISHOLZ. 


r 


] 


Modernste  u.  solideste 
Konstruktion 

Garantiert  tropfendicht 

>— o — < 

Betriebsicher 

Geringster  Kraft-  und 
Wasserverbrauch 

la  Referenzen 

Jederzeit  im  Betrieb  zu 
besichtigen. 


[ 


IE 


[ 


iE 


] 


Universalformmaschine  Modell  U4 

gesetzlich  geschützt 


Höchste  Formleistungen 

für 

Achslager 

Bremsklötze 

Automobilteile 

Poterle-  und  Ofenguss 

Waschkessel  —  Badewannen 

Maschinenteile  aller  Art 

Dynamogehäuse 

Motorengehäuse 

Ventile 

LandwirtschaftlicheMaschinen 
Haushaltungsmaschinen 

besonders  gut  geeignet  für 

Metall-  und  Stahlgiesserei. 


] 
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1^ 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 

t,   ^ 

Erteilungen. 

Auf  die  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
der  Klassenziffer  verzeichnete  Nummer  erhalten  haben.  Das  beigefugte  Datum  bezeichnet  den 
Beginn  der  Dauer  des  Patents. 

ICl.  i8b-  252875.  Verfalireii  zur  Herstellung  von  geschmei- 
digem Eisen  auf  e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  c  m  Wege.  PI  ermann 
Plausou  und  Georg  Tiächtschciibo,  St.  Petersburg.  15.  6.  n. 
i8b.  253502.  Verfalueu  und  Vorrichtung  zur  Desoxydation  von 
diu-ch  Frischen  hcrgcstclUcin  üüssiigen  Eisen.  Tom  Darke  Mackie, 
Southwood,  Middiescx,  Engl.,  u.  George  Frederick  Forwood,  Limps- 
field,  Surrey,  Engl.  7-  n-  H- 

18  c.  252876.  Verfahien  der  O  b  e  r  f  1  ä  c  h  e  n  k  o  h  1  u  n  g  von 
E!  i  s  e  n  -  und  S  t  a  h  1  g  e  g  e  n  s  t  ä  n  d  e  n  ,  die  in  einer  körnigen 
Masse  eingebettet  werden,  mittels  kohlend  wirkender,  gespannter  Gase. 
Johann  Kiraly  Böczögö,  Imre  Flollaki  und  Arthur  Duffek,  Budapest. 

4.  7.  II  I 
18  c.    253  045.    Ofen  mit  fahrbarer   G  e  w  ö  1  b  e  d  e  c  k  e  zum 
Glühen  von  Stahlgußkörpern.    Julius  Riemer,  Düsseldorf,  Schumann- 


Kl. 


Kl. 


Kl. 


Straße  14.  8. 


Kl.  31b.  253440. 
platten,  Otto 
Töß,  Schweiz. 
Kl.  31b.    253  441. 


ICI 


Kl. 


Kl 


Kl 


mit  em- 
Str.  30, 

Leipzig- 


II.  II. 

W  e  n  d  e  p  1  a  1 1  e  n  r  a  h  m  e  n  für  einsetzbare  Modell- 
Meyer,  (Winterthur,  Schweiz,"  u.  Konrad  Hertenstein, 
23.  12.  II. 

Preßformmaschine  mit  elektrischer  Kontakt  Vor- 
richtung^ die  dui-ch  die  natürliche  Durchbiegung  des  Preßquerbalkens 
bei  erreichtem  Höchstdruck  mit  Hilfe  eines  vom  Preßquerbalken  be- 
wegten Flebels  beeinflußt  wird.  Rudolf  Geiger,  Kirchheün  u.  Teck. 
28.  I.  12. 

31b.  253  634.  Maschine  zimi  Verdichten  des  Formsandes 
durdi  Aufstoßen  des  den  Formkasten  und  das  Modell  aufnehmenden 
Tisches  oder  dergleichen.  Bernhard  Keller,  Duisburg-Meiderich, 
Sommerstraße  75.    5.  7.  11. 

31C.    253442.    Gußform  zur  Herstellung  von  Bleifiguren 
gegossenen  Einlagen.     Paul  Rudolf  Schneider,  Möckernsche 
und    Hermann    Otto    Schneider,    Kaiser-Friedrich-Straße  40, 
Gohlis.     I.  3.  12.- 

31  c.  253172.  Verfahi-en  zur  Herstellung  von  Verbund- 
platten durch  Zusammenbringen  von  geschmolzenem  Metall  mit 
einer  festen  MetaUplatte.  Hoyt  Metal  Co.,  St.  Louis,  Missouri, 
V.  St.  A.     5.  9.   II.  I 

31  c.  253314.  Rostartig  dui-chbrochener  Boden  für  I"  o  r  m - 
kästen  oder  kastenlose  Formen.  Fa.  A.  Voß,  sen.,  Sarstedt,  Han 
nover.    21.  9.  10. 

J<J.  40b.  253520.  Verfalu-en  zum  Reinigen  von  Metallen,  die 
mit  Magnesium  legiert  werden  sollen.  Aluminium-  und  Magnesium- 
Fabrik,  Hemelingen  bei  Bremen.     6.  2.  10. 

Kl.  48a.  253598.  Verfahren  zur  iM  e  t  a  1 1  i  s  i  e  r  u  n  g  der  Ober- 
fläche von  Porzellan,  Töpferwaren  und  dergleichen.  Pascal 
Marino,   London.     19.  7.  11. 

Kl.  48b.    253725.    Verfahren  zun'  gleichzeitigen  Verringerung  der 
■  Z  i  n  k  z  u  n  a  h  m  e  an  Eisenröliren,  Eisenstäben  und  dergleichen,  der 
Bildung  von  Hartzink  und  Salniialcschlacke  beim  Verzinken  im  Fleiß 
bade  unter  Anwendung  einer  äußeren  Abstreifvorrichtung.  Krieger, 
Rauchfuß  &  Co.,  Hilden  bei  Düsseldorf.    26.  10.  11. 

Kl.  48b.  253  386.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Heiß  verzinken 
iv  o  n  E  i  s  e  n  b  1  e  c  h  t  a  f  e  1  n.  Wilhelm  Dreyer,  Gotha,  Friedrich 
Straße  20,    23.  i.  12. 

KI.  48  d.     253387.     Führungsvorrichtung  für   autogene,   in   der  Höhen 
richtung  verstellbare  Schneidbrenner  zum  Schneiden  von 
Löchern.     Nicolaus     Rudy,     Saarbrücken,    Winterbergstraße  i 
6.  12.  II. 

233  726.  Verfahren  und  Einrichtung  zum  A  e  t  z  e  n  ,  bei 
dem  bzw.  bei  der  die  Aetzflüssigkeit  mittels  Preßluft  auf  den  zu 
ätzenden  Gegenstand  übertragen  wird.  Paul  Michel,  Paris.  9.7.11 
48  d.  252972.  Aetzmaschine  für  Metalldruckformen,  welche 
eine  Relativbewegung  zwischen  der  zu  ätzenden  Druckform  und  der 
Aetzflüssigkeit  bewirkt.  Gust.  Dreher,  Württemb.  graphische  Kunst- 
anstalt, Stuttgart. 

Gebrauchsmuster. 

18  c.  523021.  Vorrichtung  zum  Anlassen  von  Stahlgegen 
ständen  aller  Art  mit  indirekter  Beheizung.  Alfred  Urbscheit,  Ber 
lin,  Thomasiusstr.  2.    13.  8.  12. 

18  c,   523386.   Glüh-  und  H  ärt  emuf  fei.    Fa.  Albert  Baumann, 
Aue,  Erzgeb.    20.  8.  12.  ■ 
Kl.  31b.   526  297.  R  ü  1 1  e  1  f  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e.  Bernhard  Keller,  Duisburg- 
Mciderich,  Sommerstr.  75.    11.  9.  11. 

31c.    526299.    Vorricliitung,  die  Formenträger  von  Gießma 
s  c  h  i  n  e  n  vermittelis  Kurbeltriebes  schrittweise  zu  bewegen.  Deutsche 
Maschinenfabrik  A.-G.,  Duisbm-g.  27.  11.  11. 

67a.  525316.  Schleif-  und  P  o  1  i  e  r  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  für  Wellen 
und  Fassetten.  Gustav  Wünsche,  Rendsburg.  18.  9.  12. 
67a.  525715.  Schleif  apparat  aus  einem  Bock  mit  Kugellagern, 
einer  Welle  mit  Antriebsgetriebe  und  einem  Werkzeugende  mit  einem 
Gegenm'utterbohrfutter.  Carl  Sattler,  Berlin,  Schiffbauerdamm  20 
18.  9.  12. 

Kl.  67a.  525737.  Arbeitstisch  für  Werkzeugmaschinen.  Dipl.-Ing 
Carl  Krug,  Frankfurt  a.  M,,  Röderbergweg  22.  25.  9.  12. 
67a.  526122.  S  c  h  1  e  i  f  t  i  s  c  h  an  o  r  d  n  u  n  g  für  Schleifmaschinen 
mit  endlosem  Band.  Böffinger  &  Schäfer,  Frankfurt  a.  M.  25.  9.  12 
67a.  523053.  Schleifmaschine.  Johannes  Reinfrank,  Schkeu 
ditz  b.  Leipzig.    29.  9.  11. 

67  a.  523  538 .  W  e  r  k  z  e  u  g  s  c  h  1  e  i  f  m  a  s  c  h  i  n  e  mit  pendelnd  auf 
gehängtem  Wassertrog,  dessen  Heben  und  Senken  durch  Strecken 
einer  Hebelanordnung  bewirkt  wird.  Erste  Offenbacher  Spezialfabril 
für  Schmirgelwarenfabrikation  Mayer  &  Schmidt,  Offenbach  a.  M. 
29.  8.  12.  I        V  , 


Kl.  48d. 


Kl. 


Ki. 


Kl. 


Kl. 

Kl. 
Kl. 


Kl 


Kl 


Kl. 


ra.  Wisinnt- Zusatz,  last  ohne 

aagser^ewUhnUch  ISktltllUSSIO, 

m.preisw.  Off.  stehe  zu  Diensten. 
B. gross.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorbronze-Glesserel  C.  H.  Raue.  Dresden  28il. 


LENTZ  i  ZIHNERHAnn 

GIESSEREIMASCHINENGESELLSCHAFT  m.  b.  H. 
DÜSSELDORF- RATH 


FRODAIR-SPiZIALROHEKEN 

füp  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

Telegramnie:     PenCllUrCh  HOUSB,  LOndOIl  E.  G.  rZTrZZon 


Frodair  London 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

Qießtrommeln  d.r  p. 

liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


ife 


ff 


Ulmer  Formsand 

für  Metallgiessereien,  aus  eigenen  Gruben 
—  liefert  billigst  — 

Ulrich  Geiser,  Dflinpfzie$elel,  OijerkirctiDers  D.  Ulm. 
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Mir 
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bau,  Ottensen  b.  Hambuio-.    13   «    , ' 
JvJ.  67b.     ^2^408.     Abs  c  h  lu  ß  V  or  nr"]!  I  u  n  o    i,,,-     i       ,  i 

,.,  '^'^--^^^^^^ 

f  0  I  Qeschäfts-Nachrichten  j  g  f 
Bilanzen 

Lothringer  Hüttenverein 

clor  EiJanz  AumIiu.  k.       I,,  ,1,.,-  '7  ,     Ivoiiimt  .m.ii  ,„ 

.■m_:    ,/n  ,k      ,,,r':  '\lk      ,  ''-'"^^'l^-   l-.m.n   da™  Zu- 

r----";''^"::o:.';'b;^;^:,.irr 

\\  n-kr;,    -cail,rii,.i    li.iUr  ^-,'"-11    l>i-<lail   Ul^s  ,L;i-<>bc,i 

T. 

Lauchhammer. 

'  V.:  und  ,i„  nn,      ',  "ii„''::f 


1912 


Wichtig  für  Giessereien! 


Bezugs(|uellen-Verzeichnis 
^^  für  Guss-S0>ezialitsten 


m 


AHenvörd^^^^  Falkenroth  &  SchnÖPlng.  Schmied- 

Schiäsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geffhmoÄ 
VogeSsan^  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

fUf  sämtliche  Gnssarten  paasend.  ^iss^ 

fc.?«!?'  Beidersee  bei  ^alte  a.  S. 


iolzwolleseiMe. 

H.  A.  Grote,  BVeTefeid. 

"  Telephon  :  24t). 


England.    Eisenstatistik.     Monat  September  1912 


I '(■( k  u: ciiili 


l-'-'';l^ilin,TM,-,  iks  etwas  Emlhiß. 

die  in  IL''' d    'V'""^;"''""^'^  En-kuKl.   uKuti-ar   d,.   .\,-|„,k|  , 


riiiv. 


l/t 


Carrara-Masse 

öas  Beste  zur  ?erstclluiig  von  formplatten, 
sowie  alle  5iesserei-Spezial-6ipse. 

Ludwig  Usingen  Nachf. 

 .  )^  Wiesbaden  Z. 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  Sl2 

6ro„e.  Uger  in  «ämilichen  All- 
iMfflMIB:  ftiiiwmi  imiMii,  o 


'  linlil:ind. 


riifoJp-e  der     r,,,, I  m  knid  ,dk  in  ,S;  ,  und  74  ,n 

iixiiaim  um   ^  1  .,  I^rozent 
-tingefulii-i  uur,k-n  im  Srnn^mk,-,- 

92875    Tonnen    umm,.'  ,d.    „  ,      'T  '     ^"^■""■^^7  '»y'''^  ■'^"""'■■n 

'"ehr  als  im  .Sept,.n]M.r    , /p,  ,  ^  ^'"d    'f'i43o    T  ,nuvv 

-I'-r'^S'^Tlmnl",''''::"  '^'^         R"'--'n   ^o,  ,05  Tonnen 

im    September    1911."      '  -^^k^ust   19,2  und  9743   Tonnen  mehr 

Bleinot. 

l''-"-'nt   (6  Prozent)  pro    .g  i  12    Lfo      ,         ' 'V"''' ' 
''■-neliineii:    Der  unaus,o-cset/l,.n    \  Itstgeset/t    wurd...    si.l,    uic  tolPt 

-n..    Ausdruck   gekon  XV    <  ,  ,  :  S^'T'   """^  '^"^  fühlbar 

nmnentlH  h  tn   Viex.ko    m   /k.^  ,  7  ■ f  "S''^"'^- '^-'n    Produktion  ^ 

"""^  ""■'  ■■l^''    Intlen    Sc  " v,  r,o-k       ''"-"Sen   klnrulien         ^e^enuber.  I),e 

iNvoi-fen   blieben.  -  H-'-l^  -  ' -tandheh  KnnjunktursehuankunKen 

7u  i.ehen  T'''""  Zusammenschiuss  im  Röhrengeschäft. 

-fassenden  R,du-enk:.;::;;^:;:\J,;:;|;;;:;v,;'-^'^^ 


aller  Art. 

«Spiral  Drück- u.Zuflfeilerfl. 
□  Sciiranlifedßrn.  Schloss 
federn.  Türschlissser 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 


'  "  ^''IIm  kai;  ii.d.e 

:^-;'I'''ki.     ir,„/  ,1 

l'ieilllliliMril  ,lm 
I  '  i  ■  ■     k  ^  ■  1. 1 1  I  l; 
'II''-'  Ii.    dak.  s 

kr,:|,.  1,.,,,,,,.  \ 
kalten  Melik. 


I  -  a 


_  und 

-  Kern  -  Steinsand 

wi.t  der  Hand  zerdrückbar. 


Paul  Ebert,  Eschdorf  hei  Hr^.H^^ 


Biegler,  Architekt  und  Ingenieur 

Potsdamer  Str.  112  BERUM  W35  Potsdamer  Str.  112 

4jahr.fle  Erfahrungen  i.-n  Bauen  und  Einrichten  von  Giessereien 
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Ri)hrcnh;uuU'lslirnicn  isl  mit  \<)iiäurij4ri-  (ivilligkcil  bis  ICndc  <1k\scs  |;il)ics 
ein  Abkommen  pn  lckl  -rwi uxlcn .  Daiuu  li  \cr| .1  Li.  liU'ii  sicli  ilic  \Vcrl«', 
der  „Frankl  .  /.ti;  "  zulol,i;r,  auss(  lilicl.Mn  Ii  an  die  VI  il};licdcr  dicsci  llaiidliT 
'W(a'ks])r'cisi'n  /u  liclcrn,  an  ihr  niclil  aiii;clu)ri^r  llinwllri' 
zu  s(>};cnannlcn  Schutzin'ciscii.  Die 
kmv  sein    <ki   die   K ( ilnfnk< in \'cnt i( ii i 


\  tM(  iniguii;^  zu  \\  (  i  ks] 
dnKrj;(  n  mil  ,  ciiicni  Aulsi  iila^;,  also 
Kl  su  crkimg  "des  AI)konuncns  mulAd' 
.mllisl  n,i(dil  fest  li(-fristrt  is.l,  sondca' 
läull.  'l'rolzclon)  lial  nh"  sich  als 
veihältnisscii  daiuahall  und  als  \i>\i 
darum   nu-isi   .lurli  eine  Aus.gx'sla 


s(izii^a.L;ci 
nici"  drn 
«Jiilzcn  Iii 


zu 


w'ciln-- 


dcizcil  i^iinsl  i,i;cii  Mark 
die   Werke  er w iesi a i ,  d 


zum   S\iHlikal    helürworteii  wurden, 


die    Mannesmann,L;ru|)|)e   si(di  widerselzli 


Licht! 


Der  V  e  r  e  1  n  d  e  r  F  o  r  m  e  r  m  eist  e  r  Berlins  u  n  cl  ! '  m  -  e  - 
Bgend  -  Ortsgruppe  Berlin  —  hielt  am  Sonntag,  den  20.  Oktbr.,  naehm,, 
seine  ordentliche  Generalversammkmg  ab,  in  welcher  nach  der  übliclien 
Tagesordnung  der  X'iertol jahresbericlit  der  Kasse  durch  den  Rendanten 
Kollegen  Haft  verlesen  wurde,  ans  welchem  zu  ers.ehen  war,  daß  trotz  der 
ganz  erheblichen  Summe  von  445  Mk.,  welche  im  laufenden  Vierteljahre 
-  I.  Juli  bis  I.  Oktober  —  als  Ivrankemmteratützung  gezahlt  wurden, 
dennoch  ein  Kassenbestand  von  185S  Mk.  vorhanden  ist. 

Nach  dem  geschäftlichen  Teil  nahm  Herr  Barndt  das  Wort  zu  dem 
angekündigten  Vortrag  lilier  das  neue  Privat-Beamtenversicherungsgcsetz ; 
derselbe  legte  in  seinem  mehr  als  einstündigen  Vortrag  in  treffender,  leicht 
\crständücher  Weise  die  einzelnen  Punkte  klar  und  wurde  ihm  ^großer 
Beifall  zuteil;  in  der  hierauf  folgenden  Diskussion  wurden  noch  ver- 
schiedene  Fragen  an  Herrn  Barndt  gerichtet,  welche  spezielle  Fälle  be- 
trafen, und  wurden  auch  diese  Fragen  zur  vollsten  Zufriedenheit  aller  An- 
wesenden von  dem  Herrn  Barndt  erledigt.  Zum  Schlüsse  sprach  der  Vor- 
sitzende Kollege  Bredow  im  Namen  des  \''ereins  dem  vortragenden  Herrn 
Barndt  den  besten  Dank  aus  und  erhoben  sjch  die  .Anwesenden,  zum 
Zeichen  der  .Anerkennung  einhellig  \-on  ihren  Plätzen.  .Nach  Schluß  der 
sehr  interessanten  und  lehrreichen  Sitzung  blieben  die  Kollegen  mit  ihren 
Damen,  welche  inzwischen  eingetroffen  waren,  noch  längei'e  Zeit  zusammen 
und  tauschten  ihre  Meinungen  über  das   Gehörte  <ius.  C.  B. 


BüdierschQU 


I  Alle  hierunter  ahgek&ndigten  und  besprochenen  Büdier 
I  können  durch  die  Geschäftsstelle  der  »Eisen-Zeitung«, 
IBerlin  S.  42,  zu  Originalpreisen  bezogen  werden!! 


Die  P  r  a  .X  i  s  des  E  i  s  e  n  h  ü  t  t  e  n  c  h  e  m  i  k  e  r  s.     Vnn  1  )r.  Carl  Krug. 

Verlag:  Julius  Springer,  Berlin  VV.  9,  Linkstr.  2^v24-    '''  ''is  geb.  0  Mk. 

Das  Buch  ist  in  erster  Reibe  für  Studierende  des  Kisenhüttenfaches 
bestimmt,  mit  dessen  Hilfe  sie  neben  der  mündlichen  (  nterw  eisimgeri) 
die  in  der  Praxis  üblichen  Methoden  kennen  lernen  sollen.  Der  N'erfasser 
hat  sich  nicht  auf  die  Beschreibung  einiger  weniger  Methoden  beschränkt, 
sondern  alle  diejenigen  aufgenommen,  die  in  deutschen  Werkslabora- 
torien angewendet  werden.  Besonderer  Wert  wurde  auf  die  Schnell- 
methoden gelegt,  die,  auch  wenn  sie  ganz  genaue  Werte  ergeben,  für  die 
Betriebsüberwachung  sehr  wert\oll  sind. 

"  Da  das  Buch  auch  für  die  praktisch  tätigen  Cheiniker  bestimmt,  be- 
handelt der  Verfasser  auch  diejenigen  Methoden,  deren  Ausführung  eine 
längere  Zeit  erfordert,  dafür  aber  auch  genauere  Werte  liefert.  Der 
chemische  Verlauf  der  einzelnen  Reaktionen  ist  bei  jeder  Methode  an- 
gegeben und  auf  die  beim  Arbeiten  zu  beachtenden  Vorsichtsmaßregeln 
teils  im  Text,  teils  in  den  Anmerkungen  hingewiesen.  l'm  beim  Lesen 
der  einzelnen  Methoden  die  Aufmerksamkeit  nicht  abzulenken,,  ist  die 
Bereitung  und  Titerstellung  der  Lösungen  in  einem  besonderen  Teil 
behandelt,  Der  letzte  Teil  dco  ■ßnrhp«  pnfhält  k ri^^t-.  ^ii-scu,  ure  cter 
Verfasser  während  seiner  langjährigen  Lehrtätigkeit  in  der  Eisenprobier- 
kunde als  Antworten  auf  Fragen  wiederholt  zu  erteilen  hatte.  Zahlreiche 
Abbildungen  und  ein  ausführliches  Sach\erzeichnis  vervollständigen  dieses 
zur  Anscbaffuhg  bestens  empfoWene  Buch. 

Elektrisches  Heizen  und  Kochen.  Von  Ing.  Karl  Wcr- 
nicke.  Mit  105  Abbildungen.  Sonderdruck  aus  ,, Helios",  Fach-  und 
Exportzeitschrift  für  Elektrotechnik.  Leipzig,  Verlag  von  Hachmeister 
&  Thal.   Preis  1,50  Mk. 

Die  Schrift  gibt  eine  zusammenfassende  Darstellung  der  zurzeit 
handcnen   elektrischen   Heiz-   und  Kochapparate  für  die 
Zweck^  in  Haus  und  Küche,  Gewerbe  und  Industrie, 
Gesundheitspflege,   der   eine   Uebersicht  über 
und  Konstruktionsprinzipien  vöraJigeht. 

U  e  b  e  r  F  e  h  I  e  r  o  r  t  s  b  e  s  t  i  m  m  u  n  g  e  n  an  K  a  b  e  1 1  e  i  t  u  n  g  e  n. 
Von  Oberbahnmeister  E.  G  o  1  1  rii  e  r.  Zweite,  umgearbeitete  Autlage. 
Mit  21  Abbiidunigen.  Sonderdruck  aus  „Helios",  Fach-  und  Export- 
zeitschrift für  Elektrotechnik.  Leipzig',  Verlag  von  Hachmeister  &  Thal. 
PreLs  1,50  Mk.  ,  : 

Für  alle,  die  sich  mit  den  Grimdbegiriffen  der  Elektrizitätslehre  \  er- 
tra.ut  gemacht  haben,  bietet  die  voirliegende  Schrift  durch  die  gedrängte 
ujid  doch  erschöpfende  DarSitellungsweise  der  Widerstands-  und  Fehler- 
messungen  sowie  der  Berechnungen  einen  wertvollen  Wegweiser. 


Beilagenhinweis. 

Der  vorliegenden  Nummer  ist  ein  Prospekt  der  Aktien- 
Gesellschaft  Vulkan,  Abteilung  Maschinenfabrik,  Eisengiesserei 
und  Apparatebauanstalt,  Cöln-Ehrenfeld,  über  »Hydraulische 
Pressformmaschinen  mit  Stiftenabhebung  und  zurücklegbarem 
Pressholm,  Modell  HYs  beigefügt,  den  wir  aufmerksamer 
Beachtung  empfehlen. 


\  or- 

verschiedensten 
Laboratorium  und 
verschiedenn  S)stemc 


Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugcnde  Lampen  u. Laternen  stellen  sich 
das  nötige  Gas  aus  flüssigom  GasstofT 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  iisifern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Tr-ansporiiables  Gasstoff  -  GlUhlicht ! 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
VoUkotnmener  Ersatz  für  KohlengasI  Kelnüochtl  Kelnüerucbl 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 
(inkl.  Lciuhnmutuial  und  Kiste  1,50  M.  mehr).   Lyra  mit  Qlühbrenner 

(lf;ii9)     20.50  M.  (Iiikl-  LeuchtmatHriiil  und  KiHte  2  M.  mehr). 

Gegon  Nachnahme  oder  Vorausbezahlung.  Wiederverkäufer  gesucht.  Illustr.  Preishrante  gratis  u.  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


WEtTPEUnCHE 

MODELL- INDUSTRIE 


DÜSSELDOHF- 
DERENDORF 

Weißenburg  Straße58 


Fernruf  No.  6342 

Vc>*lreiep  gesucht 
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Eine  Umafilzuns 


bedeuten  die 


mit  Oelfeuerung 


der 

Siegen  -  Lothringer 
Werke  in  Geisweid 

(Westfalen) 

zum  Schmelzen  v.  Metallen  jetf,  Art, 
wie  Kupfer,  Bronze,  Rotguss  usw., 
Qualitätseisenguss,  schmiedbarem 
Eisenguss.Tempergussu.Stahlguss 

Bei  Anfragen  Angabe  des  Schnielz- 
matenals  nnd  des  Schnielzquantums 
erbeten.  Besichlignng  der  Oefen  in 
unserem  Betriebe  wird  ernsthafte)i 
Reflektanten  gern  gestat'et 


L  llißrkstfi 


ttßn- 


Hetzung  grosier 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  utw. 

Die  grösste  Nummer 
geoügt  für  Haum  bis 
5000  cbm. 

Vl*l*  Tanaend«  Im 

(1641)  B*tri«b. 
—  Rippenrohre.  — 
Hartguit  -  Rottttäbe. 

Josepli  Uögelg, 

Abt. :  Mannheimer  Eisengicsserei 
und  IVIasctiine.ibauanstall 

Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisengiesserei 
i  Maschinenhau-A.-G.) 


Nur  Tor  di«Originalmark(er 


gl 


*iTÄ,„<3utacht«n  ijb«r 

OüjaJ^ricjc  Holzerijaltunc) 


1(1  RAvENARiusaColil 

flu  SranaAiiT  HAnBuM  BERun  *KbiiiIs! 


H,  Herring  <&Sonn 

liefert 

stabile,  schmiedeeiserne 

=  Formkasten  = 


eilagen 


für  die 


.lisen-zeitunf 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  wenn  in  der 
betreitenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 
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Formsand- 
Mischmaschinen 


Riemenscheiben-,  Wende-, 
Abliebe-,  Durchzieh-  und 

Pressformmaschinen 


D.  R.  P. 


baut 


Fra  nz  K.  Axmä  n  n 

Koln-EhrenFeld 


Gebläsetiegelofen.        C.  G.  MOZePl 


Fabrik  moderner  Giesserel-Anlagen 

  seit  189.5 


iiioiiii!ii-fl.Holitataoi 

in  hervorragender  Güte  liefert 

Carl  Schütze  Nachf., 

Berlin -Slralaii.  Balirlelilfelr.  34/35. 

Hochfeuerfesten  Kaolin.  34  SK.' 
Hochfßuerfesten  Ton.  34  SK. 
Masdiinenformsand  in  3  Quai. 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab  Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Sprossig,  LommatzscH. 

Fernsprecher  Nr.  50. 


  keit  yf^t^ig- 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Gegr.  |g68 


SPEZIA  LITÄT. 


leBi!. 


Former  -  Blasebalg« 


Sdiroebifcbenfjolzkoblen-Stahll . 
Sdirocoifcbes  Ijolzkoblen^ejfcn  J  ""^^'"^ 

Scl)n7ebiTd)es  ^olzkoljlen-Roljeifen 
englifdjes  Spezial-Rofjeifen 

für  blt  »erfd)leDcn(t«n  3a»c(ke 

Dcutfcbes  kol)lenftoffarmes  Roheifgn 

garantiert  nidjt  über  2,XVo  C 

für  Qualifäfsguß  aller  Rrf  liefern 


l  m  Hatiifi. 

Blasebalg  -  Fabrik, 

Chemnitz  7, 

Bismarck -Str.  43. 


Der 


mmuiler 


der 


|DeulJdißnforni-SlayM!iiIusfn8ni.li.ll. 

Berlin  SO.  26,  Skalitzer  Str.  9 
160  IWark  p.  IQQ  fcg 


r.Poffelil&Co.,robgck 


:  1847 


ist  der  beste  und  biligste 

ERSATZ 

l'ilr 

Lykopodium. 

[  Ein  Versuch  wird  dies  bestätlxen. 

Proben  auf  Verlangen  gratis  u.  franko. 
~  Vertreter  gesucht.   
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Wer  liefert 

imm  jlfiaschinenguss 

für  kleine  Schlci/slein-Cröge  ? 

Offert,  untei'  .1.  41.S0  bef.  Die  II.  Z.  A.- 
Anonnceii- Expedition,  Hiiinburg  3G. 


ABFALL-DR»HTE 

zum  Binden  und  zum  Aus- 
schmieden für  Sandhaken 
inStärkenbislOmm.  Billigst 

Rheinisches  Orahtwerk,Rulirort 


G 


ebläsekies 
Formsand 

jeder  Körnung  liefert  billigst  JVlax 
Birnstengel,  El^ter»  erdii- 
  Bi.hla.   


6cbr.JCacmpJeG.iny. 

Eisenberg  S.-A.  o  Chamottefabrik 

liefern  als  Spezialität 

Kupolofen -Steine 

von  höchster  Dauerhaftigkeit,  best- 
be-jpährte  Normal-  und  Fassonsteine  für 

Stahl-,  Schweiss-,  GlUh-  und  Temper- 

6fen,  ferner  FormsteinE  und  komplette 

Einsätze  für   Metallgiessüfen   aller  Art 


Prima  Referenzen 


Cölner  Leder  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 


für 


Modell 


Zwecke 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 
Rölsdorf  Düpen  15  bei  Cöln. 


pate  Uta  n  walte 


BERLIN  SMGiischmsim. 


lodell-Loch 


vollkommen 
Schwei  ssfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend, dünn- 
flüssig, gut  deckend,  billigst, 
laschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
I  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo      Mk.  62,— 

Hu8olenssen,iid(fiiT..Zeltz9 

Für  Wiederverkäufer 

Formerblasebälge 

in  allen  Formen 
empfiehlt 

f.D.iiotiiiiannSolin 

Gebläsefabrik 

Kleinsciima'kalden  (Thür.). 


liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

H  il^Kaiserslautern. 


SchneUformmafchinen 
und  Modell  -  Platten 


Wj  ei 


Unerrelciit  in  der  UeraenHuns 

in  Feiniieit,  Farbe  und  Volumen  dem 
eciiten  Natur- Lycopodium  ebenbürtig. 


Grossartiger  Erfolg 

SCHOTZ  &  Co. 


Billigst  bei 

Hamburg  8. 


Ariston-Grapiiit 

ausgiebiger,  besser 
und  biiliger  ais 
Naturgraphiit. 


f-ur  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


in  Luft 
geschlämmt 
61,7  C. 


Prospel<te,  Zeugnisse 


durch 


„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


Qiesspfannen 
Qiesswagen 


jeder  Art 
lind  Grösse 
bis  50  tons 
Inhalt  in 
eigenen 
bewährten 

Kon- 
stniktidiicn 
liefert 


C.  Senssenbrenner, 

Gesellschaft  mit  beschränktet  "-i^r;  jß 

 ,-uuercaSSei  t.  lo. 

Maschinenfabrik,  Kesselschmiede  und  Hammerwerk 
Stets  grösserer  Vorrat. 

Prämiiert  Ausstellung  Düsseldorf  1912. 


Twiephon; 
9893. 


Leipzig. 


Buchen-  u.  Tannen- 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Siid- 
deutschland 
la  feinst  gemahlenen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &  Co., 

\         Saarbrücken  3. 


in  der  Bearbeitung:   

INDUSTRIE  -  ADRESSBUCH 

des  Deutschen  Reiches  und  Luxemburgs. 

Ein  ausfilhrliches  Nachschlagebuch  Uber  die  gesamte  Deutsch-Luxemburgische  Industrie,  sowie 
der  sHratlichen  Hilndler  und  Exporteure  mit  Angabe  ihrer  .Spezialitäten  und  einem  Branchen- 
^         lijyMt^S.'^gr  -If.  .I**"^'  Sprachen  (deutsch,  englisch  und  französisch). 

.Subskriplionspreispi.  8  — .    Inseratpreise:  Vi  Seite  M.  80.—,  Va  Seite  M.  50.— ,  1/4  Seite  M.  30.— 

Vs  Seite  M.  18.—. 

Rhein. -Westf.  Industrie -Verlag,  G.Wilberg,  Bochum. 


Herde 

in  alien 

Aus- 
führungen 

Kataloge  kostenlos 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohlenherde. 
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Kupolofen  -  Steine » 


liefern 


i 


RhQdener  Thonwerke  > 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  ^ 

Fabrik  feuerfester  Produkte       (2219)  | 
Klein- Rhüden  (Herzogtum  Braunschweig)  ^ 

Post:  Gross-Rhüden  (Bez.  Hannover).  ^ 


Bahnstation    Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-Eisenbahn). 


Silex-Schlichte 


der 


idißD-GesßlisAaft  MMm^i  MMM\  zd  [m\ 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


(  > 


M\tm  zur  Pmxls  der  Eisengiesserei 


Von  Carl  Rott. 
I. 

Die  Fortschritte  in  der  Flusseisen- 
Darsteilung  f.  den  Giessereibetrieb. 

II. 

Die  Gasfeuerungen  für  die  Trocken- 
kammern des  Giessereibetriebes. 

=  Preis  iVlk.  1.50.  == 

Verlag  der  „Eisen-Zeitung",  Berlin  S.  42 

Aus  dem  Inhalt:  Das  Herdfrischen  im  Gasofen;  Besse- 
mereibetrieb mit  der  Klein -Birne;  der  Temperguss  und 
Feinguss.  Mit  2  Tafeln,  enthaltend  25  Zeichnungen,  und 
mehreren  Textabbildungen. 


SpezialSand  für  Formmascfiinen 

und  Halberttädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

aui  ••fl»"«"G"'l'en,  ab  Station  Splegel.berge,  evtcfl. ' 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.    Liefere  ferner;  1 

la  roten  Ellricher  Formsand  für 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 
purger,  sowie  sämtl.  Sorten  Hai- 

leschen  Pni-mcanA     ..    n^um  I  •_ 


f.E 

FrohweinsHalbersiädier  uu.gcr,  sowie  sanitl.  borten  Hal- 
SpecaisandrürFormmasclmiefl  leschen  Formsand.  ;:  Qebläsekies 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 


sppria.irS''  .  f ""'  ""^  Metailglessereien.  (2430) 

u/nl.*I  r  ""^  '"L  Kokillengiessereien 

WeiieSte  trrUnoenSChaft:  Patentamtlldi  geschStzlB  Formmasse  als  Er- 

;Tr^.eren.en.   Grasstes  „-^efs  ÄLtÄl?« 
VerL'd'?«'i""?f  °  ■  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten 
TeIegr..Adr. :  ZImmermann-RatJngen.     Fernruf:  Amt  Ratingen  59 

August  Zimmermann  ^'^»'»'^«'»«»itzer  und  Liefe. 

lf««««»Ti.    1  u    .  «  "■«■■■■■l   rant  der  Kronenthaler  Gruben 

Kponenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf) 


eemann's 


M-  Olli! 

Knel-HasiliiD 


in  Spezfalkonstruktion 
für 

FoileliDi,  Mmt 
SdiiDßlztieoeliiiassßD 

Karl  Miii 

Maschinenfabrik 


Berlin -Borsigwalde  7 


S[hlammeimer 


mjeder  Husführung  fäfiriziert ; 

■  ■ '  lllilh.  Ziliox.  ■■■ 
Uleidenaa5(Sie[|) 


O      O  B' 


Gumiol-Firnis 

ist  das  beste 

Kemsaiid-Bindemittel! 

Lacl<fabril<  CURT  GÜNDEL,  Dresden  30. 


warn 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  fOr  die  sesamte  Qiesserßiprnxls 

Fach-  und  Handelsbiatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 

Der  Eintritt  zum  Abonnement  ist  an  die  Kalenderquartale  nicht  gebunden,  sondern  kann  bei  ui:aerer  Expedition 
jederzeit  erfolgen  und  ist  so  lange  reohtsverbindUoh.  bis  14  Tage  vor  Quartalssehluss  Abbestellung  erfolgt. 

Anzeisen 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


  Abonnement   

bei  jed.  Postanstalt,  Buchhdlg.,  sowie  direkt  beim  Verlage. 
Preis  für  Deutschland  a,50  M.  fürs  Quartal,  im  Weltpost- 
verein 1S8  M.  fürs  Jahr.    Einzelne  Nummern  50  Pf. 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemesssener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mäsigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellenn  achweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
•uchten  Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


BedinJTunz-  Abonnements,  sowie  Anzeigen,  welche  direkt  bei  der  Expedition  bestellt  werden,  haben  Berlin-Mitte  zum  alleinigen  Erfüllungsort.  Sämtliche  Zahlungen 
Bedinaung.^ADonnemen«^.^^«^  w  ^^^^  .  g^^^.  ^^^^^    Reklamationen  wegen  unpünktlicher  Lieferung  können  nur  berücksichtigt  werden,  wenn  sie  sofort  erfolgen. 

Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskri-  e,  denen  kein  Rttckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden.  


Nr.  44. 


Berlin,  den  2.  November  1912. 


XXXIII.  Jahrgang. 


Betrachtungen   über    geeignete  Lohnmetboden 

in  Gießereien    773 — 775 

Ueber  Gießereibeleuchtung-   775 — 776 

Neu-  Abschlüsse.   776—777 


Auslands-Rundschau   777 — 778 

Giesserei-  und  Formerei-Praxis  ....  778 — 781 

Konjunktur-Rundschau   781 

Marktberichte  781—786 


Geschäfts-Nachrichten  786 — 787 

Kleine  Mitteilungen  787—788 

Bücherschau   7^8 


Betrachtungen 
über  geeignete  Lohnmethoden  in  öiessereien. 

Durch  die  stetig  wachsenden  Ansprüche  auf  Lohnerhöhung, 
die  sich  durch  hohe  Leberismittelpreise  rechtfertigen,  haken  sich 
die  Vorkalkulatipnen  mit  den  Preisen  der  Praxis  in  der  Regel 
nicht  in  den  vorgeschriebenen  Bahnen.  Dies  kommt  namentlich 
dann  in  Betracht,  wenn  die  unter  billigen  Auspizien  abgegebenen 
Formerlöhne  nicht  eingehalten  werden  können.  Fortgesetzte 
Konferenzen  mit  den  Vorgesetzten,  sind  die  Folge  davon,_  uric^ 
führen  diese  oftmals  zu  Differenzen. 

Bekannt  ist,  daß  die  Verkaufspreise  für  Gußwaren,  infolge 
der  übergroßen  Konkurrenz,  fast  allgemein  fallen.  Nur  Saison- 
Spezialartikel  werfen  nocTi  Nutzen  ab,  deshalb  müssen  schon 
die  allgemeinen  Löhne  der  Former  und  Gießereiarbeiter  (als 
etwa  die  Putzer-  und  Kernmacherlöhne),  aufs  äußerste  ange- 
nommen werden,  damit  das  Werk  bei  der  Annahme  von  'Auf- 
trägen, trotz  der  hohen  Amortisationskosten  für  Gießerei- 
maschinen, und  eventuell  eintretenden  Lohnerhöhungen,  doch 
noch  in  der  Lage  ist,  n^it  Nutzen,  oder  doch  wenigstens  ohne 
Schaden  zu  arbeiten.  Kann  man  hiernach  verfahren,  dann  fallen 
die  erwähnten  Zwistigkeiten  fort.  Leider  geschieht  dies  aus 
irgendwelchen  Gründen  nicht  überall,  und  haben  dann  die  Be- 
an;ten  solcher  Gießereien  einen  harten  Stand,  denn  einerseits 
suchen  die  Leute  weniger  Arbeitszeit  und  höhere  Löhne  zu 
erreichen,  während  anderseits  ihre  Leistungen  durch  die  ver- 
kürzte Arbeitszeit  nicht  so  hoch  sind,  um  den  Ausfall  wieder 
hereinzuholen.  Im  Gegenteil  hört  man  allgemein  klagen,  daß 
die  Leistungen  heute  lange  nicht  mehr  so  sind,  wie  in  früheren 
Jahren.  Nun  wird  zwar  viel  von  rationelleren  Werkstatt-  und 
Gießereieinrichtungen  gesprochen,  wodurch  die  Leistungsfähig- 
keit der  Betriebe  sich  erhöhen  soll;  sind  diese  Verbesserungen 
aber  mal  bei  sämtlichen  Betrieben,  oder  wenigstens  bei  d^n 
in  Betracht  kommenden  Konkurrenten  eingeführt,  dann,  steben 
alle  wieder  auf  demselben  Standpunkt. 

Hieraus  folgt  eigentlich,  daß  immerhin  die  Löhne  der 
Former,  Putzer  und  Kernmacher,  also  die  Löhne,  welche  die 
Verkaufspreise  in  erster  Linie  beeinflussen,  in  richtiger  Weise 
erfaßt  und  so  genau,  wie  nur  möglich,  angenommen  werden 
müssen,  sonst  bekommt  man  einfach  keine  Aufträge  herein. 
Die  Zeiten,  wo  man  durch  persönliche  Arbeit  Aufträge  herein 
bekam,  sind  im  allgemeinen  vorüber.  Heute  spricht  die  An- 
nonce, und  die  billigste  Offerte  das  entscheidende  Wort,  die 
Person  tritt  zurück. 

Der  Zweck  dieser  Zeilen  soll  nun  sein,  eine  Betrachtung 
über  die  einzelnen  Löhnungsarten  in  den  mir  bekannt  geworde- 


nen Fällen  zu  besprechen  und  hierdurch  Anregung  zu  geben, 
die  eine  oder  andere  jeweils  passende  Methode  anzuwenden. 
Die  Stetigkeit  der  Offertenpreise,  verlangt  Stetigkeit  der  Kalku- 
lationsfaktoren, also  zum  mindesten  auch  der  Löhne.  Die  Preise 
der  Rohmaterialien  gehen  nur  in  gewissen  Zeitabschnitten  hin- 
auf ^  oder  herunter  — ,  infolgedessen  müssen  die  Preise  der 
Herstellung  möglichst  festliegen,  (und  dieses  bestimmen  die 
Akkordpreise).  Wenigstens  hat  man  dann  bei  richtiger  Hand- 
habung die  Gewißheit,  daß  das  betreffende  Stück  möglichst 
ohne  Ausschuß  hergestellt  wird,  was  man  beim  Tagelohnver- 
fahren  nicht  ohne  weiteres  erwarten  kann. 

Das  Ziel  der  heutigen  Arbeiterbewegung  ist  meist  der 
Tarifvertrag,  das  'Bedürfnis  der  Unternehmer  ist  aber  der 
Akkordlohn.  Das  Verlangten  der  meisten  Arbeitnehmer  geht 
dahin,  möglichst  hohe,  feststehende  Tagelohnsätze  zu  haben, 
während  die  gelernten  und  dabei  geschickten  Facharbeiter  am 
günstigsten  mit  einem  gut  durchdachten  Prämiensystem  ab- 
schließen würden. 

Wie  ist  es  denn  nun  in  den  meisten  Gießereien  besteht? 
Alle  arbeiten  verschieden,  entlohnen  bald  nach  diesem,  bald 
nach  jenem  Verfahren.  Ja,  nicht  einmal  die  Gießereien  des- 
selben Ortes  haben  gleiche  Lohnmethoden,  und  wenn  sie  auch 
dieselben  Gußkategorien  herstellen.  Die  eine  bezahlt  nach  Ge- 
wicht, die  andere  nach  Stücklohn,  die  dritte  arbeitet  in  Tage- 
lohn, und  alle  haben  ihre  Gründe  dafür.  Doch  ist  es  besser, 
wenn  feststehende  Sätze  oder  sonstige  Normalien  zur  Bewer 
tung  der  Löhne  vorhanden  sind,  da  man  in  diesem  Falle  leich- 
ter die  Vorkalkulationen  treffen,  und  nach  ihnen  die  Offerten 
abgeben  kann. 

Für  alle  Lohrimethoden  ist  es  nun  äußerst  wichtig,  die 
herzustellenden  Gußstücke  zu  spezifizieren,  in  einzelne  Klassen 
einzuteilen.  Hierdurch  werden  auch  die  Vor-  und  Nachkalkula- 
tionen vereinfacht  und  übersiichtlich.  So  z.  B.  wären  als  wich- 
tigste Unterschiede  der  dünn-  und  dickwandige  Guß,  dann 
leichter  und  schwerer,  grober,  und  feiner  Guß  in  einzelne 
Klassen  zu  tarifieren,  woraus  sich  folgende  Klassen  ergeben 
würden,  welche  in  jeder  Gießerei  noch  genauer  spezifiziert 
werden  können. 

I.  Dünnwandiger,  leichter  Pot6rieguß.  IL  Dünnwandiger 
Armaturenguß.  III.  Dickwandiger  Poterie-  und  Feuerungsguß. 
IV.  Dickwandiger  Handels-  und  Bauguß.  V.  Dünnwandiger, 
komplizierter  oder  sperriger  Maschinenguß.  VI.  Dickwandiger, 
grober  Maschinenguß.  VII.  Kunstguß.  VIII.  Schwerer  Lehm- 
guß. IX.  Leichter  Lehmguß.  X.  Herdguß  u.  dergl. 

Man  ersieht  hieraus,  daß  alle  hergestellten  Gußsachen  in 
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diese  Klassen  verteilt  werden  können.  BelR^^i-e  andcrr,lvlas^..n 
können  natt.rhch  gebMet  werden,  wo  das  Bc1ürfn,s  v.nlKUKk.u 
S;t!%-i  Kastengul-.fcnster,  blatte  und  xer- 

mTeuä'  ny"'  ^'"^  ^^P--lKul3  usw.  'Es  wnd 

hersfelln    di  angegebenen  Gußsorten 

herstellen,  die  meisten  Gießereien  werden  mit  einigen  weni-eu 

Pesfr^b'r""? "  ^"f  auch  ,n  den  (ließereien  das 

Lestreben  \-orherrscht,  sich  zu  spezialisieren. 

m^th!^!'^    Akkordluhnung    ist  eine  wichtige  Lohnunos- 
methode geworden,  weil  bei  ihr  die  tüchtigsten  Vrbcitskräfte 
nach  Ihrem  Fleiß  tmd  ihrer  positiven  Leistung  bezahlt  werden 
was  höchstens  noch  beim  Prämiensystem  der  Fall  ist   tmd  d-n" 
\  orgesetzten  entlieht  sie  der  sonst  unbedingt  notwendi-en  per- 
manenten Kontrolle,  u  ofür  sonstige  Arbeiten  ausgeführt' werden 
können.  Außerdem  gibt  aber  die  Akkordlöhnung  genaue  Zahlen 
ur  die  Vor-  und  Xachkalkulation.    Trotzdem  It  aber  dJese 
Lohnung.torm  durchaus  nicht  behebt,  weil  es  manchem  unbe- 
quem i^t  für  einen  vorher  bestimmten  Lohnsatz  eine  bestimmte 
Arbeit  leisten  zu  müssen.  Daher  ist  man  oft  gegen  das  Akkord- 
system  und   mehr  für  ein  bestimmtes   Lohnfixum,   „Ime  be- 
stimmte  Arbeitsleistung,   also  für  Tagelohnsatz.    Di.  .vkkc.rd- 
ohnung  ist  seit  loo  Jahren  in  England  in  Anwenduno  Aon 
hier  aus  kam  sie  langsam  nach  Frankreich  und  endlich'  auch 
zu  uns.    Gleich  bei  Beginn  der  Akkordemführun^-   hatte  man 
mi    großen  Widerständen  zu  rechnen.    Man  nahm  an  daß 
l  eberproduktion  durch  die  Akkordarbeit  eintreten  ^^  urd^  wo- 
durch Arbeitslosigkeit  und  Brachlegung  ^  .eler  .Vrbeitskräft'e  be- 
\M    HVK     ^'^^T^'^   ^^'gt^   die   Praxis    das   Gegenteil.  Die 
Akkordlohnung  hatte  ihre  Schattenseiten   namentlich  in  Irühe- 
len  Jahren.,  als  die  Arbeiter  m  ^•ielen  Ueberstunden  die  be- 
kSIT\  ^"^/"hrten    und  durch  Ueberanstrenoung  der 

Kräfte  ihre  Gesundheit  schädigten.   Heute  wird  es  wenige  Be- 

tlfj  5         T'"  ^''^  Uebermaß  an  Ueberstunden  noch 

s^tattfindet,  dafür  sorgen  die  Organisationen  der  Arbeiter  Auch 
nat  man  anderseits  richtig  erkannt,  daß  jede  Ueberstunde  b- 
detjtend  mehr  an  Unterhaltungskosten  vekirsacht  aS  die 
male     Tagesstunde.     Em    anderes   Argument  wird  noch  - 
gegen   —   die  Akkordarbeit  ins   Feld  geführt    das   ist  der 
Mangel  an  Vorsicht,  welchen  sich  die  Arbeiter  be'i  de^  notw^n 

sc^hrJd;^  L  "^''a"'  Ausführung  der  Akkordarbeit  zu 
schulden  kommen  ließen,  m  der  Sucht,  den  im  voraus  fixierten 
Lohn  in  möglichst  -  kurzer  Zeit  zu  verdienen  Es  ist 
freilich  Tatsache,  daß  beim  Tagelohn  lange  nicht  so  intensiv 
gearbeitet  wird  wie  beim  Akkord,  indessen  ist  es  hierbei  auch 
gar  nicht  möglich  die  Aufsicht  so  auszuführen,  wie  es  unbe 
weThe^d^?  wäre,  um  halbwegs  die  Arbeit  geleistet  zu  erhalten, 
welche  dem  Tagelohnsatz  entspricht.  Hierdurch  ist  dem  Unter- 
nehmer die  Grenze  für  Selbstkosten,  Konkurrenz  und  Verkaufs- 
mo,ghchkeit  mit  allen  Abarten,  wie  hoher  Diskontsatz,  Geld- 
mangel, Gegengeschäfte  usw.  einerseits  und  Lebensfähigkeit 
durch  eigene  Verantwortlichkeit  aller  Angestellten  anderseits 

n  chfst!^'>,r'^  ^'^-^-^^  Argument  auch 

nicht  stichhaltig;  wenigstens  nicht  für  Gießereien  in  dem  Alaße 
wie  für  die  anderen  Metallarbeiter,  da  die  gefahrbringenden 
Arbeiten  in  der  Gießerei,  wie  das  Gießen  und  das  Ausleeren 
gl  Ober  btucke,  nur  im  Beisein  der  verantwortlichen  Meister  und 
das  rormen  an  Maschinen,  das  Arbeiten  an  sonstigen  Maschinen 
auch  nur  wahrend  der  regelmäßigen  Arbeitszeit  stattfindet 
Meist  wird  in  den  Gießereien  nach  der  Arbeitszeit  das  Sand- 
bearbeiten, das  Ausleeren  des  Handgusses,  Ausgraben  der  Form- 
gruben  una  Fertigstellen  großer  Formstücke  in  den  Ueberstun- 
den und  bei  Akkordarbeit  gemacht,  wobei  keine  oder  nur  sje- 
ringe  Lebensgefahr  vorhanden  ist.  Außerdem  aber  sorgen  die 
regelmäßigen  Besichtigungen  der  Aufsichtsbeamten  und  das 
yerantwortlichkeitsgefühl  der  Vorgesetzten  und  ITnternehmer 
1    / \  n  Verpflichtungen,  bei  gefährlichen  Arbeiten  Un- 

glücksfalle   durch  geeignete   Sicherheitsvorrirhtun-en   zu  ver- 
hüten,   m   ausreichendem   Maße    nachgekommen'  wird 
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auch  gern  die  erforderliche  Zeit    zur  Ausführung  geeigneter 
S.cherheitsvorkehrungen,    etwa     Besorgung  schwerer  Ketten 
Winden,  Stutzen  von  Kranen,  Schlagen  großer  Dammbretter 
n  Giel3gruben  usw.,  gewährt  und  l^ezahlt  wird.  Doch  wird  hier- 
bei 11,  den  meisten  Fällen  auf  sachgemäßes,  vorsichtiges  .Arbeiten 
Kucksicht  genommen.    Insbesondere,  wenn  es  sich  um  o-roße 
komplizierte  Stücke  handelt,  dann  gehen  die  Parteien  schon 
von  selbst  alle  Phasen  der  Arbeit  durch,  um  den  ^möglichst 
höchsten  Akkordsatz  herauszurechnen,  wobei  der  Aleister  dann 
gleich  den  Gang  der  gedachten  Vorkehrungen,  die  Dauer  des 
Aufenthalts  usw.,  von  selbst  streift.  Unterläßt  nun  der  \rl)eiter 
die  Ausfuhrung  der  Sicherungen,  dann  wird  er  vertraosh,-uch,o- 
Der  eigentliche  Grund  für  die  Gegnerschaft  des  Akkord- 
systems ist  der,  daß  eine  bestimmte  Intellis^enz,  -.sie  s,e  durch 


die  .Akkordlöhnung  erzogen  wird,  nicht  für  Gewerkschaftsh. 

f  cim     tren  IC  htsakkord    bezahlt    man    alle  Stückp 
l>i  -  .oo  kg,  namentlich  bei  Gußstücken,  die  selten  w  ederkehrt 

""g:n  '   Hcht"ab°^'"^'°^"f-^?  üwfc^  D^ 

^egen  spricht  aber  namentlich  m  letzteren  Gießereien  daß 

tdmTdie'^  Ab  "'''"'r  ^^-k  einztlkVen 

voduich  die  Abgüsse  oft  um  ein  Bedeutendes  zu  stark  weiden' 
Goiaue  iur  komplizierten  Guß  empfiehlt  es  sich  also,  den  Stück 
a  k  ko,d  emzufuhren,  dies  gilt  namentlich  für  K  mdenguß  im 
Stackpreise,  Armaturenguß,  Poterie-  und  Kunstguß  Stnd 
si:n:"S  ^^^V^^^^^^ni,  (die  grobe- Armatur',,  Submis^ 

oc^niäf^    auch^^  .^^  ^-^^k^^f^  ""d  dem- 

teil         A      ?■  ^""^^^'^  lOO-kg-Akkord  preise  her- 

Get  ht  'll  ^^'"^  Stückakkord  sowohl  wie  beim 

Gew  chtsakkord  ist  nun  eine  genaue  Klassifizierung  der  Form- 
^  ucke  unbedingt  erforderlich.   Schreiber  dieses  fand   daß  che 
Arbeiter  aus  Unkenntnis  gegen  das  Gewichtsakkordier^n  waren 
da  MC  annahmen,  sie  müßten  alles  für  einen  bestimmten  l  ohn' 
a  z  ausfuhren,  einerlei  pb  die  Stücke  glatt  oder  kompliziert  sanS 

,1  d  h"  ^^'^PJ^  f-te-'        etwa  eine  mittle'^r   S  ndem 

d  Handelsgießerei  die  Akkorde  ansetzen  könnte,  bei  einem 
1    tu  rd^^  e   S  7  -  -dienst  von  5  Mk.   Unter  Zugrtlnd" 

S  en  w ic  r  ^  T  '''^  "'^'•^^^  A"^'^ht  nach  leicht  fest- 

slt   jezTl  h  w.  H  ^^"^       höherer , Lohn- 

Prozem      f  d  '  T  -^"^'  ^^"^  30, und  mehr 

Prozent  auf  die  Lohne,  je  nach  Bedürfnis.  Es  ist  aber  eine 
Uebei Sicht  zur  Anfertigung  der  Kalkulationen  vorhanden,  s' 
z.  B.  lui  je  100  kg  Fertigguß:  Normale  H  e  r  d  g  u  ß  p  1  a  1 1  e  n 
0,70  Mk.  ,  gewurfdte  und  durchbrochene  1,50-2  50  Alk  D  cke 
Kasiengaaßplatten,  profiliert,  mit  Kernen  U5W.  i  50  bis  2  Alk 
Dünne  Kastengußplatten  mit  viel  Kernen  2  bis  3  Alk  Mittler^ 
Hammertei  e  und  Schabotten  0,80  bis  1,20  Mk  ■  Schwe^^ 
Hamnierteile  und  Schabotten  o,4o  bis  0,80  Mk. ;  Herdgußfenster 
einfach  glatt  0,50  Mk.,  mit  Abdämmen  usw.  bis  080  Mk  ' 
Irottoir-  und  Schlitzrinnen  3  bis  4  Mk. ;  leichte' Shed-  und 
Waschrmnen  4  b,s  6  Mk. ;  kleine  Richtplatten  mit  Rippen  3  bis 
4  Mk^  große  Richtplatten  2  bis  3  Mk. ;  glatte  Säulen  ,,50  bis 
2,50  Alk.  :  verzierte  Säulen  2,50  bis  5  Alk 

Ebenso  kann  man  den  gewöhnhchen  Alaschinenguß  ansetzen 
und  zwar:  Stucke  von  0,1  bis  i  kg  =  6  bis  8  Mk.;  i  bis  2,5 'kg 
=  5  bis  6  Alk.;  2,5  biis  5  kg  =  4  bis   5   Mk  •  c  bis  10  k- 
-3,50  bis  4  Alk.;  1:0  1*  20  kg  =  3,20  brs  3,5o^VIk.    20  ik 
on^-^  ^^^  '^  50  bis  100  kg  =  2,40  bis  2,70  Mk  ■ 

100  bis  300  kg  =  2,20  bis  2,50  Alk.;  300  bis  700  kg  =  2  bis 
2,20  Mk.:  700  bis  ,200  =  ,,80  bis  2  Mk.;  1200  bis  fooo  k.  l 

komnVH  ^"'^  ""^^^  ausgeschlossen,  daß  man 

komplette  Alaschinensatze,  wofür  man  besondere  Einrichtun- 
gen, als  lormkasten,  Kokillen  und  Platzemrichtungen,  getrofien 
hat,  noch  billiger  herstellen  kann,'  und  führt  dann  die^e  Maschi- 
TenenTpf      .  ^oHergänge  komplett  mit  allen 

.T,  I  v.^K  ^  bis  2,40  Mk.;  Steinbrecher 

6  Alk  "  Zentrifugen  zu  5  Mk. ;  Webereimaschinen 

Werden  so  die  herzustellenden  Gußstücke  m  bestimmte 
Klassen  eingeteilt,  dann  fallen  auch  eine  Menge  Klagen  der 
Arbeiter  fort,  welche  dadurch  entstehen,  daß  die  ArbeUer  den 
wnlln  angesetzten  Akkord      nicht  anerkennen 

wollen,  wmon  namentlich  neu  eintretende  Meister  betroffen 
werden.  .\un  konnte  noch  erwidert  werden,  daß  bei  schlechter 
Konjunktur,  geringem  Eingang  von  Aufträgen  oder  dergleichen 
der  einmal  festgesetzte  Lohn  nicht  eingehalten  werden  könne 
Alan  schütz,  sich  dann  dadurch,  daß  man  diese  Sätze  um  einen 
gexMssen  Prozentsatz  heruntersetzt,  etwa  um  5,  10  oder  20  Pro- 
!e,-  ,h"l  "■'^^,^^^7"/''^'  Marktlage  ist.  Ebenso  wird  man  es  keinem 
n    1    V    1    '  ''^'«'^'beren,  wenn  umfangreiche  maschi- - 

ne l  e  \  erbc^sserimgen  getroffen  werden,  etwa  durch  die  Ein- 
nchtung  von  Luttstampfern,  Rüttelformmaschinen,  eisernen  Ko- 
killen oder  bleibenden  Formen. 

Die  bisher  mit  der  Festsetzung  der  Akkordlöhne  beauf- 
t.agien  Organe,  meist  die  Formermeister  oder  Betriebsbeam- 
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ten,  werden  durch  lobiges  System  frei  für  sonstige  Arbeit  /ur 
Unterweisung  in  rationellen  Arbeitsmethoden,  der  notwendigen 
Beaufsichtigung  oder  dergl.,  denn  die  ganze  Lohiumg  kann 
dann  auf  dem  Bureau  gemadu  werden.  Hierdurch  wird  dei 
modernen  Bewegung  Rechnung  getragen,  indem  die  Meister 
nicht  mehr  für  alles  verantwortlich  sind  und  infolgedessen 
auch  nicht  alles  wissen  müssen,  sondern  der  Allerweltsmeister 
verschwindet  und  der  Inmktionsmeister  mit  genau  umgrenzten 
Funktionen,  die  seiner  Ausbildung  und  seinem  besonderen  kön- 
nen entsprechen,  tritt  in  die  Erscheinung;  das  Bestreben,  welches 
\on  den.  Amerikaner  Taylor  zuerst  eingeführt  und  jetzt  schon 
\iele  Nachahmer  auch  bei  uns  gefunden  hat.  f^'enn  die  fahig- 
keiten,  welche  von  dem  Meister  verlangt  wurden,  konnten  sel- 
ten von  einer  Person  erfüllt  werden,   was  namentlich  in  der 

jetzigen  Zeit  der  Arbeiterkämpfe  der  I^'all  ist. 

^  CSchluss  folgt.) 

Ueber  Qiessereibeleuchtung. 

Die  B^rage,  welche  Beleuchtungsart  für  Gießereibetriebe 
die  zweckmäßigste  sei,  ist  wiederholt  in  dem  Fragekasten  ge- 
stellt und  behandelt  worden.  Die  daraufhin  gegebenen  Ant- 
worten lassen  erkennen,  daß  es  besonders  für  die  Formerei- 
und  Gießwerkstätten  sehr  schwer  ist  eine  Lichtquelle  zu  finden, 
welche  den  Anforderungen  des  Betriebes  durchaus  entspricht. 

Die  Lichtwirkung  hat  gerade  im  Gießereibetriebe  besondere 
Schwierigkeiten  zu  überwinden,  wie  sie  in  andern  Betrieben 
nicht  vorhanden  sind,  und  die  in  der  tiefschwarzen  Farbe  des 
Gießereibodens  ihre  Begründung  finden.  Wenn  Lichtstrahlen 
auf  schwarze  Flächen  fallen,  so  verschlucken  sie  einen  großen 
Teil  des  Lichtes,  ohne  es  zu  reflektieren.  Die  Folge  davon 
ist,  daß  die  Schatten,  welche  auf  dem  Boden  liegende  Körper, 
wie  Beschwereisen,  Eingüsse,  Kastenteile  usw.,  die  ebenfalls 
alle  schwärzlich  in  der  Farbe  sind,  mit  Körper-  und  Bodenfläche 
in  eine  Farbe  verschmelzen,  sich  nicht  scharf  abheben  und  des- 
halb leicht  übersehen  und  zur  Ursache  von  Unfällen  werden 
können.  Dies  ist  namentlich  beim  Eisentragen  sehr  oft  der 
Fall,  wenn  die  Gießereiräume  mit  Dunst  und  Schwaden  ge- 
schwängert sind,  die  ohnedies  die  Lichtwirkung  stark  beein- 
trächtigen. Dazu  kommt  noch  die  Reflexwirkung  des  flüssi- 
gen Eisens  in  der  Pfanne  während  des  Abtragens,  oder  beim 
Entleeren  der  Pfanne  in  die  Form,  welche  blendend  auf  die 
Augen  wirkt  und  sie  für  feinere  Eindrücke,  wie  sie  die  tiefen 
Schatten  auf  dem  schwarzen  Fußboden  darstellen,  fast  unemp- 
findlich macht.  Außerdem  konzentriert  sich  die  Aufmerksam- 
keit der  Gießer  mehr  auf  die  Pfanne  mit  dem  flüssigen  Eisen 
als  auf  den  Fußboden,  und  so  werden  Widerstände  auf  dem 
F'uliboden  leicht  übersehen,  wenn  eben  nicht  durch  geeignete 
Beleuchtung  dafür  gesorgt  wird,  daß  sich  alle  auf  dem  schwarzen 
Gießereiboden  liegenden  schwarzen  Gegenstände  so  scharf 
abheben,  daß  man  ihnen  aus  dem  Wege  gehen  kann. 

Noch  intensiver  tritt  dieses  Verschwimmen  der  Konturen 
beim  Formen  zutage,  und  hat  man  deshalb  für  die  Former 
noch  immer  die  Handlampen  nötig,  \'om  unzulänglichen  Oel- 
kreisel  bis  zur  elektrischen  Glühbirne,  die  dabei  gute  Dienste 
leistet,  aber  auch  beim  Gebrauch  der  Handlampe  ist  es  nicht 
zu  umgehen,  daß  feine  Konturenfehler  durch  die  Schatten- 
wirkung leicht  übersehen  werden  und  zu  Schönheitsfehlern  an 
dem  fertigen  Gußstück  Anlaß  geben.. 

Die  Erklärung  dieser  Reflexwirkungen  ist  wohl  nur  darin 
zu  suchen,  daß  unsere  künstlichen  Lichtquellen  der  Gas-  und 
elektrischen  Lampen  zuviel  gelbe  und  rote  Strahlen  enthalten, 
die  von  den  schwarzen  Flächen  nicht  reflektiert,  sondern  ver- 
schluckt werden. 

Das  Tageshcht,  mit  seinem  erheblichen  Anteil  von  weißen 
Strahlen,  wird  auch  von  den  schwarzen  Flächen  reflektiert, 
so  daß  sie  heller  erscheinen,  und  die  von  Körpern  geworfenen 
Schlagschatten  und  deren  nicht  direkt  beleuchtete  Flächen 
sich  scharf  abheben  lassen.  Es  ist  mithin  eine  Lichtquelle 
nötig,  welche  dem  Tageslicht  ziemlich  nahekommt,  und  solche 
Lichtquellen  haben  wir  in  den  mit  Elektrizität  gespeisten 
Moore-,   Quecksilber  -  und  Quarzlampen. 

Das  Moore-  oder  Röhrenlicht  scheidet  für  den 
Gießereibetrieb  ein  für  allemal  aus,  weil  es  für  diesen  Zweck  viel 
zu  kostspielig  sein  würde  ;  ebenso  das  Quecksilberlicht,  welches 
in  solch  großen  Räumen  nicht  die  gewünschte  Wirkung  äußern 
kann  ;  es  bleibt  somit  nur  noch  die  Quarzlampe  übrig,  und  diese 
hat  sich,  auf  Grund  der  uns  vorliegenden  Atteste,  im  Gießerei- 
und  Formereibetrieb  durchaus  bewährt. 

Die  Quarzlampe  ist  die  erste  Metalldampflampe,  durch 
die  eine  ökonomische  Starklichtquelle  geschaffen  ist,  und  die 
hinsichtlirh  Form  und  Funktion  allen  Anforderungen  der  Be- 


leuchtungspraxis gerecht  wird.  Während,  die  früheren  Metall- 
dampflampen noch  den  Stempel  des  physikalischen  Apparates 
tragen,  gleicht  die  Quarzlampe  infolge  ihrer  langjährigen  tech- 
ins(  licii  Durchbildung  und  Erprobung  völlig  cin'-r  ;.;cwöhn- 
liclirii  Bogenlampe.  Sie  ist  mit  eingebautem  Vorst  hallwider- 
stand  und  sicherwirkender  Sclbslzündung  versehen  und  wird 
mit  gewöhnlichem  Schalter  cingesf-haltet  und  zum  sofortigen 
Hicimen  gebracht. 

Die  (^)uarzlanipe  ist  eine  Gleiclisti-onilainpc.  Das  Licht 
wird  durcii  eine  intensiv  glühende  Ab'talldanipfsiiule  erzeugt, 
die  zwischen  zwei  Elektroden  aus  Quecksilber  in  einem  nur 
wenige  Zentimeter  langen  Quarzrohr  von  Form,  dem  Brenner, 
gebildet  wird. 

Zu  beiden  Seiten  des  Leuchtrohres  sind  Quergefäße  aus 
(^)uarz  angesetzt,  welche  die  Quecksilber]>ole  enthalten.  Die 
Polgefäße  sind  mit  fächerartigen  Kühlern  aus  Ku]jfer  oder 
Aluminiumblech  umgeben,  durch  welche  die  Wärmeausstrah- 
lung und  damit  die  Höhe  der  Stromstärke  geregelt  wird..  Zwi- 
schen den  Kühlern  tritt  in  jedes  Polgefäß  die  äqßere  Strom- 
zuleitung  (Perlschnur)  ein.  Die  Stromstärke  läßt  sich  bei  den 
Quarzlampen  durch  Aenderung  der  Betriebsspannung  bzw. 
durch  Aenderung  des  Vorschaltwiderstandes  nicht  beeinflussen  : 
sie  ist  vielmehr  ganz  allein  von  der  Temperatur  des  Quecksilbers 
in  den  Polgefäßen  abhängig.  Aus  diesem  Grunde  werden  die 
Brenner  für  Innen-  und  für  Außengebrauch  in  zwei  Ausführungen 
geliefert,  die  sich  nur  durch  die  Biegung  der  Kühlerflügel  unter- 
scheiden. Paarweise  zusammengebogene  Kühlerflügel  liaben  die 
Brenner  für  Außenbeleuchtung,  und  einzelne  Kühlerflügel  die 
Brenner  für  geschlossene  Räume.  Erfahrungsgemäß  übt  nur 
die  Luftbewegung,  nicht  aber  die  Temperatur  der  Luft  einen 
Einfluß  auf  den  Grad  der  Abkühlung  der  Polgefäße  aus. 
Größere  Winterkälte  hat  also  nur  eine  verschwindend  geringe 
Zunahme  der  Stromstärke  (zwei  bis  drei  Zehntel  Ampere)  zur 
Folge. 

Die  Zündung  des  Brenners  geschieht  automatisch  im 
Moment  der  Einschaltung  vermittels  einer  in  die  Armatur  ein- 
gebauten elektromagnetischen  Vorrichtung.  Diese  bildet  das 
,,Werk"  der  Quarzlampe,  welches  nicht  der  Abnutzung  unter- 
liegt, weil  es  nur  im  Moment  der  Zündung  in  Tätigkeit  ist. 
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Fisj.  2. 


Die  Abbildungen  (Fig.  i  und  2)  lassen  den  inneren  Auf- 
bau sowie  die  Schaltung  der  Lampe  erkennen.  Der  Brenner 
wird  an  seiner  schräg  über  dem  Leuchtrohr  liegenden  Achse  a-x 
in  zwei  Lagern  getragen ;  durch  die  Zugstange  u  ist  er  mit 
dem  Anker  r  des  Nebenschlußmagneten  q  verbunden  und  wird 
durch  diesen  beim  Einschalten  der  Lampe  derartig  um  seine 
Achse  gekippt,  daß  das  positive  Polgefäß  gehoben,  das  negative 
gesenkt  wird,  so  daß  vom'  einen  zum  andern  Polgefäß  Queck- 
silber überfließt  und  eine  stromleitende  Verbindung  hergestellt, 
resp.  der  Hauptstromkreis  geschlossen  wird.  Der  Hauptstrom 
magnetisiert  die  I^rosselspule  1,  die  ihren  Anker  o  anzieht  und 
dadurch  den  Stromkreis  des  Kippmagneten  q  bei  p  unter- 
bricht. Der  Brenner  fällt  darauf  wieder  in  seine  Anfangslage 
zurück,  das  Quecksilber  trennt  sich  im  Leuchtrohr  und  bildet 
an  der  Trennungsstelle  den  Lichtbogen.  Der  Vorgang  ist  ganz 
analog  dem  Zünden  einer  Bogenlampe,  bei  der  zum  Zwecke 
der  Bildung  des  Lichtbogens  die  Kohlenstifte  zunächst  zur  Be- 
rührung gebracht,  dann  aber  wieder  voneinander  entfernt  wer- 
den . 

Kurz  nach  dem  Zünden  absorbiert  der  Brenner  nur  etwa 
30  Volt  und  gibt  deshalb  wenig  Licht.  Erst  wenn  seine  Pol- 
.gefäße  vollkommen  durchgewärmt  sind,  nimmt  er  die  -volle 
Spannung  auf  (175  bzw.  160  bzw^^  80  Volt);  dann  erst  er- 
reicht er  auch  die  volle  Lichtstärke.'  Die  Erwärmung  der  Pol- 


776 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  42. 


getaße  und  die  Steigerung  der  Leuchtkraft  geht  um  su  schneller 
vor  sich  je  hoher  der  Strom  ist,  der  den  Brenner  von  Anfang 
an  durchfließt.  Die  Eisenwiderstände  hh  haben  den  Zwcvk 
die  hohe  Stromstärke  während  des  Anlassens  der  Lampe  in 
niaLigen  Grenzen  zu  halten.  LVr  hohe  Antangsstrom  bringt 
den  Eisendraht  zu  schwa<  her  Rotglut,  wodurch  sein  Widerstand 
auf  das  \  lertache  des  W  ertes  erhöht  wird,  den  er  bei  ein- 
gebrannter Lampe  besitzt.  Der  ;,,ulere  Teil  des  Widerstandes 
ist  aus  Ixheotandraht  (m)  und  l'ii.U  sich  für  Ncrschiedene  Netz- 
spannungen einstellen. 

Die  oben  erwähnte  I  )r;  )^scLpule  dient,  wie  schon  <'esa<-t 
eistens  dazu,  den  Nebens,  hl ul,',  luich  dem  Zünden  des  BreniUM-s 
zu  unterhre<  hen,  dann  aber  haupi-,ch],ch,  um  dm  Brenner  un- 
emjjliiKlli.  her  gegen   plötzlichen   Spannungsabfall   zu  machen 
.  ''^"n  i-inschalten  größerer  .Motoren  eintritt    r>i  ' 

indiilaionswirkung  der  Spule  dämpft  das  stoßweise  Abfallen 
der  Spannung  am  Brenner. 

Quarzlampen  dürfen  nie  ohne  Glasglocken  oebrannt  wer 
den.    Erstens  würde  die  Stromstärke  des  Brenners  verändert 

f ""u^-       ^^"""^  "^^""^  '"''^'^'^         ^l^''-  J'i-^-nner  würde  flackern 
ehlerhati  brennen  oder  erloschen.    Zweitens  senden  bekan  U 
l-ch  a  e  offenen  Lichtbogen  ^tarke  ultraviolette  Strahlen  aus 
weslialh     auch    Kohlenstiftl;;.genlampen    niemals    ohne  Glas 
gi(=ck,.  ^ebiannt   werden.     l;,e   Gla- locke  hat  also  bei  allen 
Logciilampen  nicht  nur  die  .\ufgal.e,  das  Licht  zu  zerstreuen 
soncien.  auch  die  ultravioletten  Strahlen  zu  absorbieren  wei 
Glas  tur  ultraviolette  Strahlen  nicht  durchlässig  ist.    Quarz  läl',t 
dagegen  die  ultravioletten  Strahlen  ungeschwächt  passieren  ■  aus 
cüesem  Grunde  wirkt  der  Quecksilberbogen  ,m  Brenner  der 
Quarzlampe  gerade  so  wie  einoffener  Lichtbogen     und  der 
Lrenner  muß  deshalb  noch  von  einer  Glasglocke  umgeben  wer 
den,  damit  den  ultravioletten  Strahlen  jede  Wirksamkeit 
noinmen  wird.    Wenn  ein  Quarzbrenner  ohne  Glocke  brennt 
so  können  genau  wie  bei  einer  ohne  Glocke  benützten  Kohlen- 
stiftbogenlampe  alle   bestrahlten   Hautflächen   und  besonders 
leicht  die  Augen  durch  die  ultravioletten  Strahlen  entzündet 
werden. 


1912 


Gießereien,  die  nut  Beleuchtungsschwierigkeiten  zu  kämofen 
haben  und  über  elektrischen  Starkstrom  verfügen,  die  Ein 
tuhrung  der  Quarzlamp.enbeleuchtung  nur  empfehlen. 

  •  W.  H. 


Neue  Abschlüsse. 


...  welche    die  Quarzlampe    als  Beleuchtungs- 

körper für  Gießereien  bietet,  bestehen  zunächst  m  ihrem  ab- 
solut staubdichten  A-erschluß  und  dem  Fortfall  des  Regnlier- 
werkes,  sowie  der  Kohlenstifte,  s.,  daß  jede  Wartung  der 
Lampe  überflüssig  wird.  Sie  gibt  ein  ruhiges,  iricht  flackern- 
des Licht,  hat  eine  1000- 10  000  stündige  Brenndauer  und  er- 
zielt gegenüber  der  Kohlenstift-Bogenlampe  eine  Ersparnis  an 
Strom  von  65  Prozent. 

Dies  geht  auch  aus  Urteilen  von  Firmen  unzweifelhaft  her- 
vor, welche  der  Qua  rzl  am  pen- Ges.  m.  b.  H.  in  Hanau 
von  Gießereien  über    den    mit    ihren  Quarzlampen  erzielten 

TT  In     H         xT^'^-  '^'^^  "Eisengießerei 

Ulm  Herm.  Th.  Hopff,  G.  m.  b.  H.,  als  besonderen  Vorteil 
aas  e  h  I  e  n  der  roten  Strahlen,  welche  die  Reflex- 
wiikung  stören,  weil  sie  von  der  schwarzen  Fläche  verschluckt 
werden,  wahrend  die  weißen  Strahlen  des  Quarzlichtes  stark 
leflektieren  und  es  ermöglichen,  daß  der  Former,  fast  wie 
bei  1  ageshcht,  im  Saale  arbeiten  kann.  Auch  die  Firma  N  e  s  t  - 
ler  &  Breitfeld,  Verem.  Eisenwerke  Ela,  Pfeilhammer 
erachten  es  in  ihrem  Gutachten  über  die  Quarzlampen  als 
einen  besonderen  Vorteil,  daß  die  auf  dem  Boden  liegender^ 
iiisenteiie,  a  s  Beschwereisen  und  abgeschlagene  Trichter  usw. 
aulierordenthch  plastisch  hervortreten,  so  daß  ein  Stolpern  der 
Arbeiter  beim  Eisentragen  kaum  zu  fürchten  ist. 

Beachtenswert,  hinsichdich  der  Lichtwirkung,  ist  auch  ein 
Urten  der  P  irma  Dan  neber  g  &   Qu  an  dt    m  Berlin  O 
welche  schreibt :  ' 

„Unsere  Arbeiter  haben  sich  an  die,  in  der  ersten  Zeit 
etwas  auffallende  Lichtfarbe  sehr  schnell  und  ohne  jede  Oppo- 
sition gewohnt,  und  dürfte  wohl  bei  einer  Entfernung  des  Quarz- 
ichtes  gegen  eine  solche  energisch  protestieren.  Die  Beleuch- 
tung unserer  Fabrik  (Hallenbau  mit  Galerie)  ist  jetzt  eine  ganz 
vorzügliche  und  lassen  sich  die  Arbeiten  >tzt  ganz  besonders 
bequem  und  leicht  verrichten,  weil  die  Feinheiten  der  zu  be- 
arbeitenden  Gegenstände  außerordentlich  plastisch  hervor- 
tieten,  auch  Zeichnungen  und  besonders  Blaupausen  ganz  her- 
xünagencl  deutlich  erscheinen.  Ganz  abgesehen  davon  gefällt 
uns  bei  den  Quarzlampen  ganz  besonders  die  große  Einfachheit 
des  Betriebes  bzw.  der  Fortfall  jeder  Bedienung  und  eines 
jeden  Ersatzes,  wie  z.  B.  Kohlenstifte  oder  (ilühkorper  für 
.welche  wir  früher  außerordentliche  Ausgaben  hatten.'  Die 
Aubenlampen  haben  sich  ebenfalls  vorzüglich  bewährt  " 

Diese  Urteile    aus    der  Praxis    lassen  es  überflüssig  er- 
schemen  noch  mehr  darüber  zu  sagen,  und  kann  man  deshalb 


Au,^  dei  fülle  des  Materials,  das  uns  heute  zur  Bearbef«.., 
voihcgt,   wollen   wir  zunächst  die  Abschlüsse  der  führenden 
\A  a  1  z  e  n  g  1  e  ß  e  r  e  1  e  n  herausgreifen.   Die  Heimat  der  Walzen- 
gießerei  ist  das  Siegerland.    Dort  haben  Peipers  &  Cie 
A.-G.  lur  Walzenguß,  und  die  Walzengießerei  vorm.  Kölsch 
&  C  1  e..  A.-G.,  die  l  uhrung.   Es  gibt  zwar  noch  andere  Walzen- 
gießereic>ii  von  Ruf  ;  aber  Peipers  und  Kölsch  haben  vor  ihnen 
voraus    daß  sie  in  der  Form  der  Aktiengesellschaft  geleitet 
sind,  deren  Aktien  auch  an  der  Berliner  Börse  einen"  Markt 
haben.    Eine  Gesellschaft,  die  ihren  Aktien  einen  großen  Markt 
•erschafft  hat,  wird  viel  genannt,  weil  eben  der  Kurs  der  Aktien 
eine  Schwankungen  durchmacht,  die  von  der  Oeffentlichkeit 
mit  gevvohnter  Gewissenhaftigkeit  Tag  für  Tag  registriert  wer- 
den.   Von  der  Siegerländer  Walzenguß-Industrie  war  in  der 
letzten  Zeit  auch  aus  andern  Gründen  die  Rede.    Es  handelte 
ich  da  um  Fusions  fragen.    Man  sprach  neuerdings  da- 
von  daß  die  maßgebenden  Walzengießereien  sich  mit  dem  Ge- 
danken tragen,  ein  Hochofenwerk  zu  erwerben.    Beim  Walzen- 
guß handelt  es  sich  um  eine  Qualitätsindustrie,  deren  Eisen- 
beda ri   verhältnismäßig  nicht  sehr  groß  ist.    Wenn  also  die 
Walzeiigießereien  wirklich  beabsichtigten,  sich  in  Roheisen  un- 
abhängig zu  machen,  so  könnte  nur  ein  kleines  Siegerländer 
Hochofenwerk  in  Betracht  kommen.    Es  wurde  auch  der  Name 
eines  kleinen  Werkes  genannt,  aber  die  Meldungen  lauteten 
zieinhch  unbestimmt,  und  die  ganze  Sache  scheint  zunächst  im 
Sande  verlaufen  zu  sein.    Es  haben  in  der  Walzenguß-Industrie 
vor  einiger  Zeit  auch  noch  weitergehende  Pläne  bestanden 
und  zwar  im  Anschluß  an  eine  Fusion,  über  die  wir  seinerzeit 
auch  berichtet  haben.    Es  handelte  sich  damals  um  die  Ver- 
einigung der  Lothringer  Walzengießerei  in  Busendorf  mit  der 
Peipers-Gesellschaft.    Im  Anschlüsse  an  diese  Vereinigung  sind 
Geruchte  aufgetaucht,  daß  eine  noch  umfassendere  Konzen- 
tration   in    der  Walzengußbranche    im  Gange  sei 
Mit  einiger  Entrüstung  hat  man  vom  Siegerlande  aus  diese 
Geruchte  damals  dementiert.    Das  Dementi  war  in  gewissem 
Sinne  zu  verstehen.    Die  Gerüchte  hatten  natürlich  dazu  ge- 
führt, daß  viele  Abnehmer  sich  mit  Anfragen  an  die  noch 
freien  Walzengießereien  wandten.    Das  war  den  Firmen  be- 
greiflicherweise unangenehm.    Das  Dementi  war  aber  trotzdem 
falsch.    Es  dauerte  nämlich  gar  nicht  lange,  so  erschienen 
positive  Meldungen,  wonach  Bestrebungen  im  Gange  seien  eine 
wirkliche  Interessengemeinschaft  unter  den  Siegerländer  Walzen- 
giebereien  herbeizuführen.    Aber  im  Siegerlande  gehen  solche 
fransaktionen  nicht  sehr  schnell;  der  Siegerländer  hat  sozu- 
sagen seinen  Kopf  für  sich.    So  ist  es  gekommen,  daß  die  Ver- 
handlung-en  über  eine  engere  Verbindung  der  Walzengießereien 
miteinander  keine  Fortschritte  gemacht  haben.   Diese  Stockung 
hat  aber  auch  noch  einen  andern  Grund,  und  der  liegt  in  der 
Konjunktur.    Die  Geschäfte  gehen  ausgezeichnet  und  man 
verdient  Geld,  ohne  daß  man  seine  Selbständigkeit  aufgegeben 
hat.    f^  usionen  macht  man  ja  meist  nur,  wenn  man  muß  d  h 
wenn  es  in  der  Branche  und  bei  der  einzelnen  Gesellschaft 
schlecht  g^eht.    Da  kann  dann    die    stärkere    und  finanziell 
leistungsfähigere  Gesellschaft  die  schwächeren  Unternehmun- 
gen  billig  kaufen.    Jetzt  aber  geht  es  weitaus  den  meisten 
Eisenwerken  gut.    Wozu  also  Fusionen  machen?    Aber  auf  die 
Hochkonjunktur  folgen  die  Krisen.    Das  war  immer  .so  unc^ 
wird  auch  jetzt  wieder  so  werden.    Alle  Anzeichen  deuten  dar- 
aut  hin,  daß  der  Umschwung  näher  ist,  als  die  Industrie  mit 
1  in em  rosigen  Optimismus  anzunehmen  geneigt  ist    Die  Krisis 
wird  dann  auch  den  Zusammenschluß  wieder  fördern,  sei  es 
in  der  Form  von  Verbänden,  sei  es  in  der  Form  von  Fusionen 
oder  Interessengemeinschaften.    Das  wird  dann  auch  bei  den 
Walzengießereien  die  Neigung  zum  Zusammenschlüsse  stärken, 
um  so  mehr    als  sich  die  Fusion  Peipers-Busendorf  gut  be- 
wahrt hat.    Der  Geschäftsbericht  von  Peipers  für  das  abge- 
laufene Geschäftsjahr  sagt  ausdrücklich,  daß  das  Ergebnis  des 
Zusammenarbeitens  der  beiden  Werke  die  Erwartungen,  die 
man  an  die  Verschmelzung  geknüi>ft  habe,  rechtfertige.  Es 
konnte  denn  auch  eine  Dividende  von  12  Prozent  vorgeschlagen 
werden.    Dabei  konnten  102900  Mk.  auf  neue  Rechnung  v^or- 
getragen  werden,  d.  h.  4  Prozent  Dividende  sind  bereiTs  für 
das  laufende  Jahr  gesichert.  Dabei  werden  die  Aussichten  wieder 
als  gunstig  bezeichnet.    Im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  wur- 
den 27200  Tonnen  Walzen  hergestellt  und  außerdem  etwa 
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.  i4oo  Tonnen  Spezialg'uß.  Die  gute  Beschäftigung  beruht  dar- 
'auf,  daiy  die  großen  Eisenwerke  bis  jetzt  eine  starke  Bautätig- 
keit entfahef  haben.  Wie  lange  diese  Erweiterung  der  Montan- 
industrie dauern  wird,  läßt  sich  nicht  sagen,  weil  die  Ver- 
waltungen viel  Geld  verdienen  und  infolgedessen  gern  für  Ver- 
bessermig  und  Erweiterung  der  Betriebe  etwas  aufwenden.  An 
-diesem  Arbeitsstrome  haben  auch  die  Walzengießereien  teil. 
Gerade  die  Fülle  der  Arbeit  ist  es,  die  auch  hier  als  che  eigent- 
liche Gewlinnquelle  anzusehen  ist.  Denn  an  sich  sind  die 
Arbeitsbediingungen  nicht  übermäßig  günstig,  besonders  des- 
,halb,  weil  die  Preise  für  die  Rohstoffe  rascher  steigen  als  die 
Preise  für  F"ertigfabrikate.  Peipers  und  Busendorf  zusammen 
haben  aber  auch  in  Frankreich  ein  Werk  gebaut,  das  sich 
■  recht  günstig  entwickelt.  Die  Bilanz  von  Peipers  weist  892  4oo 
Mark  Debitoren  einschließlich  Bankguthäben  aus,  ferner  399  100 
Mark  Effekten,  bei  denen  es  sich  wohl  um  das  französische 
Unternehmen  handelt.  Die  Vorräte  sind  mit  803400  Mk.  be- 
wertet und  zeigen  ebenfalls,  daß  der  Geschäftsgang  sehr  rege 
ist.  Kreditoren  hatten  368  500  Mk.  zu  fordern.  Die  Bilanz 
macht  aslo  einen  recht  flüssigen  Eindruck,  soweit  man  es  in 
so  lebhaften  Zeiten,  wie  jetzt,  verlangen  kann.  Auch  Kölsch 
hat  ein  Filialwerk  im  Auslande,  und  zwar  in  Oesterreich.  Die 
Gründung  von  Filialwerken  im  Auslande  gehört  zu  den  Verkehrt- 
heiten, die  sich  aus  der  herrschenden  Absperrungspolitik  der 
Staaten  voneinander  ergeben  haben.  Der  Bericht  von  Kölsch 
ist  etwas  pessimistischer  gehalten.  Die  Verwahung  schiebt  die 
ungünstigeren  Motive  des  Geschäftsganges  etwas  stärker  in  den 
Vordergrund  als  Peipers,  woz:u  aber  eigentlich  keine  Veran,- 
lassung  vorlag;  denn  die  Kölschgesellschaft  konnte  ihre  Divi- 
dende um  2  Prozent  steigern  und  außerdem  ebenfalls  4  Prozent 
Dividende  in  dem  Vortrage. auf  das  neue  Jahr  herübernehmen. 
Auch  die  Bilanz  entspricht  ungefähr  derjenigen  von  Peipers, 
mit  dem  Unterschiede,  daß  Kölsch  etwas  höhere  Kreditoren  hat, 
wenn  man  die  eigenen  Kapitalien  zur  Vergleichung  heranzieht. 
Daß  Kölsch  geringere  Vorräte  ausweist  als  Peipers,  erklärt 
sich  zum  Teil  daraus,  daß  Peipers  ja  zwei  Werke  umfaßt. 
Kölsch  gibt  die  Höhe  der  Jahresproduktion  nicht  an.  Es  wird 
auch  keine  Trennung  zwischen  Bankguthäben  und  laufenden 
Debitoren  gemacht.  Kölsch  weist  bei  1,1  Mill.  Mk.  Aktien- 
kapital Debitoren  in  Höhe  von  913800  Mk.  aus  ;  und  gerade 
bei  diesem  Verhältnis  würde  es  interessieren,  zu  sehen,  wieviel 
Bankguthaben  sich  darunter  befindet.  Von  Vergrößerungs- 
bauten hört  man  bei  den  zwei  'Gesellschaften  nichts. 

Sonst  allerdings  wird  in  der  Gießereibranche  fleißig  ge- 
baut.   Der  jetzt  erschienene  Bericht  von  Gaggenau  macht 
interessante  Mitteilungen  über  die  Veränderungen  in  dem  Be- 
triebe, speziell  der  Gießereien.   Es  ist  uns  privatim  gfesagt  wor- 
den, daß  Gaggenau  nunmehr  vielleicht  die  größte  Gießerei  in 
Deutschland  habe.   Das  mag  etwas  übertrieben  sein ;  aber  daß 
die  Anlage  sehr  modern  eingerichtet  ist,  daran  braucht  man 
nicht  zu  zweifeln.    Die  Verwahung  schreibt  denn  auch,  sie 
dürfe  ohne  Ueberhebung  wohl  sagen,  daß  sie  jetzt  über  eine 
,  neue  moderne  Fabrikanlage  verfüge,  wie  sie  in  ihrer  Branche 
selten  zu  finden  sein  dürfte.    Die  neue  Gießerei  funktioniere 
tadellos.    Allerdings  haben  die  ganzen  Neuanlagen  sehr  er- 
hebliche Summen  erfordert;  im  letzten  Geschäftsjahre  allein 
593  700  Mk.    Die  Wirkungen  der  Vergrößerungen  zeigen  sich 
auch  in  der  Bilanz;  denn  die  Kreditoren  waren  danach  auf 
1,55  Mill.  Mk.  (1,13  i.  V.)  angeschwoUen.    Anderseits  werden 
Bestände  in  Höhe  von  1,37  Mill.  Mk.  ausgewiesen.    Die  Ver- 
waltung war  sich  denn  auch  durchaus  klar  darüber,  daß  sie  mit 
den  Mitteln  haushalten  müsse;  dies  um  so  mehr,  als  für  das 
laufende  Geschäftsjahr  in  allen  Abteilungen  so  große  Aufträge 
wie  nie  zuvor  vorliegen.    Die  Verwaltung  hat  sich  denn  auch 
darauf  beschränkt,  wieder  nur  die  vorjährige  Dividende  vor- 
zuschlagen und  dafür  die  Abschreibungen  zu  erhöhen.  Sehr 
hoch',  mit  501  100  Mk.,  erstheinen  die  General  Unkosten,  ge- 
:  messen  an  dem  Reingewinn  von  238-500  Mk. ;  aber  die  hohen 
Unkosten  sind  eine  Erscheinung,  der  wir  fast  überall  begegnen, 
wo  man  Maschinen  und  ähnliche  Dinge  fabriziert.    Die  Ma- 
schinenfabrik Balcke  hat  ebenfalls   eine   neue  große 
Gießerei  in  modernster  Ausführung  gebaut,  und  zwar  auf  dem 
Werke  in  Frankenthal,  dessen  Leistungsfähigkeit  dadurch  um 
etwa  50  Prozent  erhöht  wurde.    Man  kann  nur  den  Wunsch 
aussprechen,  daß  all  "die  neuen  Anlagen  auch  weiterhin  voll 
beschäftigt  sind  und  die  Hoffnungen  erfüllen,  die  man  auf  sie 
gesetzt  hat,  als  man  anfing,  zu  bauen.    Aber  daß  man,  wenn 
mal  die  Aufträge  eine  Zeitlang  stark  eingehen,  etwas  rasch  zu 
Vergrößerungen  übergeht,    das    ist    nicht    zu   leugnen.  Die 
Dorstener  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik, 
A.-G.,  ist  in  der  glücklichen  Lage,  wieder  eine  Dividende  von 
20  Prozent  vorzuschlagen.    Die  Gesellschaft  pflegt  u.  a.  eine 


Spezialität,  die  sich  in  neuerer  Zeit  rasch'  allgemeiner  einführt. 
Es  handelt  sich  um  Anlagen  zur  Brikettierung  von  Gichtstaub. 
Man  weiß,  daß  die  Hüttenwerke  mit  aller  Macht  darauf  be- 
dacht sind,  alle  Abfälle  des  Betriebes  zu  verwenden.  Bei  diesen 
Bestrebungen  ist  man  auch  dazu  gekommen,  den  Gichtstaub 
der  Hochöfen  zu  verwerten,  und  zwar  durch  Brikettierung. 
Führend  war  da  das  H  a  s  p  e  r  K  i  s  e  n  -  und  Stahlwerk, 
dem  rasch  andere  Werke  '^rU)\'^\  sind.  So  hat  z.  B.  auch  der 
Lothringer  Hütten  v  e  rein,  der  el)r  nralls  zum  Kon- 
zern Klöckner  gehcMt,  im  letzten  ( ies(  hnllsjahre  eine  große 
Gichtstaub-Brikettierungs-Anlage  gebaut  und  bereits  deren  Ver- 
größerung in  Angriff  genommen.  Thubalkain. 


Auslands  -  Rundschau 

Von  Oiplom-Ingenifeur  Thieme 


Ein  praktisches  Modellager-System. 

N.  Tuttle  beschreibt  in  »The  Foundry«  ein  selbsterprobtes 
System  der  Aufbewahrnng  von  Modellen.  Aus  dem  Inhalt  des 
Artikels  scheinen  folgende  Ausführungen  bemerkenswert.  Wenn 
eine  Fabrikanlage  eine  Anzahl  Jahre  betrieben  wurde  und  einige 
tausend  Modelle  gesammelt  worden  sind,  wovon  ein  grosser  Teil 
nur  noch  für  gelegentliche  Reparatur-  oder  Reserve-Aufträge  Ver- 
wendung findet,  so  wird  es  gewöhnlieh  notwendig,  ein  neues 
System  der  Modell-Aufbewahrung  einzuführen.  Da  die  Versor- 
gung der  Modelle  im  allgemeinen  zu  einer  grossen  Last  wird,  ist 
es  wesentlich,  ein  System  einzurichten,  welches  ein  passendes 
Unterbringen  der  Modelle  und  eine  bequeme  Aufstellung  im 
Modelhchuppen  ermöglicht.  Das  nachstehend  beschriebene  Ver- 
fahren wurde  von  einer  bedeutenden  Firma  angenommen  und  hat 
sich  als  ausserordentlich  zufriedenstellend  erwiesen. 

Bei  diesem  System  ist  die  gewöhnliche  Methode  des  Nu- 
merierens und  der  Buchstabenbezeichnung  der  Modelle  beibehalten; 
beim  Anordnen  der  Gestellbretter  wird  reichlich  Platz  für  die 
Modelle  mit  einem  Buchstaben  freigelassen.  Die  Bretter  bestehen 
aus  Holz  und  werden  gestützt  durch  eiserne  Leisten,  die  mit 
einer  vertikalen  Eisensäule  verschraubt  sind.  Die  Modelle  werden 
mit  ihren  Kernkasten  in  nummerischer  Reihenfolge  auf  die  Bretter 
gestellt.  Um  sie  leicht  wiederzuerkennen,  wird  eine  Karte  am 
Rand  des  Brettes  angeheftet,  unterhalb  der  Abteilung,  worin  das 
Modell  aufgestellt  ist.  Zahl  und  Buchstabe  werden  mit  schwarzer 
Farbe  auf  weisses  Papier  gedruckt  und  können  leicht  in  einiger 
Entfernung  gelesen  werden.  Ist  das  Modell  zu  umfangreich  für 
die  dazu  bestimmte  Abteilung,  so  bleibt  die  Karte  an  ihrem 
Platze  am  Rand  des  Brettes,  aber  es  wird  noch  dazu  der  andere 
Aufstellungsort  des  Modells  notiert.  So  z.  B.  würde  ein  Modell, 
welches  für  Abteilung  24  iB  zu  gross  ist,  auf  ein  anderes  Brett 
gestellt  und  die  folgende  Notierung  auf  der  Karte  gemacht:  »siehe 
Abteilung  C,  Brett  3.«  Befindet  sich  das  Modell  zu  Reparatur- 
oder Umänderungszwecken  in  der  Modellwerkstatt,  so  macht  man 
auf  der  Karte  eine  Beinerkung,  worin  auf  die  gegenwärtige  Be- 
nutzung bzw.  den  Aufenthaltsort  des  Modells  hingewiesen  ist. 

Wenn  nur  irgend  möglich,  wird  ein  Modell  derart  hergestellt, 
dass  es  durch  Aenderungen  am  Modell  selbst  oder  durch  auf- 
einander folgende  geringe  Bearbeitungsoperationen  für  mehrere 
ähnliche  Gussstücke  verwendet  werden  kann.  Bei  Riemenscheiben- 
Modellen  geht  man  gewöhnlich  so  vor,  dass  man  die  Zahl  ändert, 
wenn  die  Kerne  geändert  werden,  um  ein  anderes  Gussstück  her- 
zustellen; in  diesem  Fall  wird  auf  der  Karte  unter  der  Modell- 
nummer die  Bemerkung  gemacht:  »Kerne  und  Nummer  geändert.« 
Ist  die  Aenderung  am  Modell  so  kompliziert,  dass  sie  nicht  gut 
im  Modelllager  selbst  ausgeführt  werden  kann,  so  wird  durch 
eine  entsprechende  Bemerkung  auf  der  Karte  der  Abteilung  für 
das  Modell  angedeutet,  dass  das  Modell  zur  Ausführung  der  ge- 
wünschten Aenderung  in  die  Modellwerkstatt  zu  senden  ist. 

Lose  Stücke  für  Modelländerungen  werden  numeriert  und 
in  geeigneten  Abteilungen  untergebracht.  Sie  werden  mit  dem 
Modell  an  die  Modellwerkstatt  abgehefert.  Manchmal  muss  ein 
Modell  für  eine  grosse  Anzahl  verschiedener  Gussstücke  benutzt 
werden  können,  und  es  werden  z.  B.  15  verschiedene  Gussstücke 
aus  einem  Radmodell  durch  blosse  Aenderung  der  Nabe  erhalten. 
Alle  notwendigen  Angaben  für  diese  Modelländerungen  werden 
auf  Karten  vermerkt,  welche  etwas  länger  sind,  als  die  gewöhn- 
lich verwendeten.  Wird  ein  Modell  an  einer  Formmaschine  ver- 
wendet, so  wird  dies  ausdrückHch  auf  der  Karte  vermerkt.  Um 
die  Anfertigung  von  Kernkasten  auf  ein  Mindestmass  zu  redu- 
zieren, wird  im  Madelllager  von  allen  Kernkasten,  welche  für  eine 
Anzahl  von  Modellen  verwendet  werden  können,  eine  genaue 
Liste  geführt.  Kann  der  Kern  für  ein  Modell  in  einem  Kasten 
gemacht  werden,  der  vorher  für  ein  anderes  Modell  hergestellt 
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Neue  Modelle  werden  gewöhnlich  aus  Holz  hergestellt  und 
da  diese  häufig  durch  Metallmodelle  ersetzt  werden    w  d  die 
Karte  für  das  neue  Modell,   welches  im  Laufe  der  Zek  ersel^t 
werden  w.rd   nicht  fest  an  das  Brett  des  Lagers  angeheftet  Nu 
Karten  für  Modelle  die  ein  Jahr  oder  länger^  in  Gebrauch  stehen 
werden  für  dauernd  an  ihren  Platz  genagelt.    Modelle  für  Grau 
guss  werden  entweder  an  die  Giesslrei  oder  die  Model  werksta« 
abgdiefert  und  im  letzteren  Falle  die  Buchstaben    M  w  /m 
Kreide  auf  das  Brett  geschrieben.    Das  Brett  bekommV  ke^ne 
Bemerkung,  wenn  das  Modell  an  die  Giesserei  abgeliS  wird 

Ausser  dem  Kartensystem  wird  eine  Aufstellung  aller  Mo- 

ivl/lf ^  '  ^"^h  eingetragen,  worin  entsprechende 

Bemerkungen  gemacht  werden,  z.  B.  wie  folgt-  ^'^"^nae 

121 L  -  Aluminium-Modelle,   mit  Einguss   sersehen,  zwei 

eckige  Kerne. 
122L  —  Einzelnes  Eisen-Modell,  ein  runder  Kern 
123L  —  Einzelnes  Holz-Modell,  Mittelkern 
124L  -  Hergestellt  durch  Einsetzen  eines  75  mm-Kerns 
c  u        J'^AI   '  Nocken  am  Rand  ansetzen 

Schwere  Modelle  und  solche,  die  sehr  häufig  gebrauchrwer^ 

be^iüt^e  MÖdH, ^"'^"^^  aufgestel^während  un- 
benutzte Modelle  oder  solche,  die  nur  gelegenthch  verwendet 
werden  ebenso  Modelle  für  Werkst attsgusf,  Geräte,  ForXten 
;rntglS^  ''^'''-^'^  Modelllagerschuppens 

Modelle  zum  Versand  nach  auswärtigen  Werkstätten. 
Da  die  Anlage  bei  welcher  dieses  System  eingeführt  wurde 
nur  Grauguss   herstellt,  muss  eine  grosse  Anzahl  von  Modellen 

mr  Stfhl  ^frU  ""Ar^^'^r  "'^'•^^  "^'^  auswärtigen  Giessereien 
h^r  Stahl  schmiedbaren  Guss  und  Gelbguss  versandt  werden 
Die  meisten  von  diesen  Modellen  befinden  sich  während  des 
grossten  Te.ls  der  Zeit  in  auswärtigen  Werkstätten.    Sie  sind  als 

MnH^lH  ^  T'"'^"  J!^'^'"^  eine  Abteilung  des 

Mode  Hägers  wurde  ausschliesslich  für  dieselben  reserviert.  Diese 
Modelle  werden  ohne  Rücksicht  auf  Nummern  oder  Buchstaben  auf- 

S^^IVhf ^r°^'^^  Abteilung  untergebracht 

Wird  macht  man  in  der  Lagerliste  eine  Bemerkung  über  seine 
Aufstellung.  Wird  das  Modell  auf  Brett  3,  Abteilung  A,  gesetzt 
so  wurde  die  Bemerkung  auf  der  Liste  lauten:  .3-A.  Wenn 
das  Modell  an  eine  Werkstatt  nach  ausserhalb  versandt  wird,  so 
streicht  man  diese  Notiz  aus.    Modelle  für  den  Versand  werden 

Ken^r^t  7'^f"/'''P^'^*'  ^°  sorgfältig  auf  etwa  nötige 
Reparaturen  oder  Aenderungen  untersucht  werden;  man  nimmt 
besonders  darauf  Bedacht,  dass  alle  notwendigen  Teile,  wie  Kern- 
kasten Winkelstucke  lose  Teile  usw.  mitgeschickt  werden.  Die 
Mode  e  nebst  Zubehör  werden  auf  einen  Tisch  gelegt  und  die 
Modellteile  emzeln  genau  notiert.  Auf  diese  Weise  ist  es  prak- 
tisch unmöglich,  unvollständige  Modelle  nach  einer  ausserhalb  be- 
findlichen Werkstatt  zu  versenden. 

Modellversand-Verzeichnis. 

Ein  Verzeichnis  für  den  Modellversand  wird  vom  Modell- 
schreiner  ge  ührt  Wenn  z.  B.  Modell  123-A  an  die  Giesserei 
ucr  Inland  Steel  Co.  am  26.  Januar  1912  versandt,  am  10.  Februar 
1912  zurückgeschickt  wurde  und  dann  am  15.  Februar  1Q12 
wieder  an  die  Western  Steel-Giesserei  abging,  so  würde  dies  in 
lolgender  Weise  zu  notieren  sein:  123A— I.  S  26  i  12-  R 
retour)  10.  2.  12;  W.  S.  15.  2.  12.  .  •  , 

Nachdem  der  Modellschreiner  ein  Modell  zum  Versand  vor- 
bereitet hat,  wird  ein  Verzeichnis  von  allen  Teilen  gemacht  und 
hiervon  gleichzeitig  eine  Durchschreibekopie ,  welche  an  die 
Werkstatt  geschickt  wird,  die  das  Modell  erhalten  soll. 

Die  grösste  Schwierigkeit  ergab  sich  beim  Ordnen  und  Auf- 
stapeln der  Modelle  für  verschiedene  Arten  von  Rädern,  welche 
m  der  Grosse  von  225  bis  1800  mm  Durchmesser  variieren  Es 
war  auch  notwendig,  an  den  senkrechten  Bretterwänden  die  Rad- 
modelle zu  befestigen.  Dazu  dienen  Flügelschrauben,  welche 
nur  aus  einem  Flügelkopf  bestehen,  der  auf  eine  Holzschraube 
aufgegossen  ist.  Das  Rad  wird  an  zwei  Armen  mittels  einer 
solchen  Schraube  und  einer  Holzleiste  gegen  die  senkrechte  Wand 
angeschraubt.  Formkastenmodelle  werden  mit  weisser  Farbe 
numeriert  und  stets  auf  Recken  aufgehängt,  entfernt  vom  Auf- 
zug, oder  im  zweiten  Stockwerk,  da  sie  selten  gebraucht  werden 
und  sehr  viel  Platz  einnehmen. 
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Smith's  Lagerbronze. 

Nach  dem  Patentbericht  wird  diese  Bronze  hergestellt  durch 
Zusatz   einer  Legierung  aus  Zink  (20  kg)  und  Zinn  (80  kg)  zu 


geschmolzenem  Kupfer.    Bei  der  Herstellung  der  Legicrun-  wird 
I  kg  Salz   und   0,06  kg  Pottasche  als  FlLmittel  Verwendet 
0,25  kg  dieses  Flussmittels  werden  mit  dem  Zink  eingesetzt  und 
dann  das  Zinn  zugegeben,  die  Mischung  grundlich  um|erührt  und 
m  Blocke  gegossen.    Die  Lagerlegierung^  wird  hergefteüt  durch 


GIESSEREI-  UND 
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(Technischer  Fragekasten) 

I  95,.    Welcher  Kollege  kann  ,nir  eine  geeignete  Gaitierung 

ur  C.ußstüeke.  d,e  e,ne  Festigke.t  bis  zu  .,rka  25  kg  pro  qnnn  haben  „uisseu 
bekanntgeben.  Durchschnutlu  he  \Vandstärken  20^25  >nm.  Zur  Verfügung 
-stehen  i.u.xe,nburger  III,  HauKUU  1,  Concord.a  I,  Possehl.  Fencamp  Sof. 
tener.s.  prinia  Maschinenbruch  sowie  Stahlabfälle. 

!•  '  age  952.  Wie  stark  muß  das  Armsystem  un  einer  -Seilscheibe  vo,. 
2200  m„.  Durchmesser  mit  ,  Rille  für  50  mm  Seil  und  80  mm  Bohrung 
bei  höchster  Kraftübertragung  sein.' 

l'  li  habe  obige  Scheibe  herzustellen.  Obgleich  ich  die  Nabe  gekühlt 
hatte,  und  das  Gußstück  erst,  nachdem  es  vollständig  erkaltet  war,  ausleeren 
l.fß,  war  e,n  Stuck  vom  Kran.  zw,sdh«n  zwei  Arni.en  vollständig  Heraus, 
gesprungen  Die  Scheibe  erhält  6  ovale  Arme,  und  ist  zum  Sprengen  ein- 
gen,  hte,  Die  Stärke  derselben  ist  be,  den  ungeteilten  Armen  an  der  Nabe 
no>;55,  am  Kranz  auslaufend  auf  80x40.  Die  getejlten  Arme  dagegen 
i40>-.55.  bei  i.o>;4o.  Der  Nabendurchmesser  ist  220  mm  Nabenlün<'e 
210  mm.    Die  Kranzstärke  beträgt  roh  20,  bearbeitet  ,4  mm, 

Atit  meine  Einwendung,  daß  dieses  Armkreuz  im  Verhältnis  zum  Kranz 
zu  .siaik  sei,  wurde-  mir  vun  den  betreffemlen  Ingenieur  erwidert,  daß  dieses 
nicht  der  1-all  ist,  s..ndern  dieses  Armsystem  theoretisch  richtig  sei,  und  die 
Schuld  an,  Springen  der  Sche.be  wohl  nur  am  Gatt.eren  des  Eisens  hege. 
Ich  bemerke,  daß  ich  Meie  größere  Seil-  und  Riemetischeiben  und  Zahn- 
rr.der  gieße,  es  jedoch  bisher  fast  nie  sorgekommen  ist,  daß  ein  Güßstück 
gesprungen  war.  obgleich  die  meisten  Teile  am  folgenden  TägcT  nach  dem 
Guß  herau-sgebracht  werden, 

rage  953.  Ich  habe  in  meiner  Gießerei  als  Spezialität  allgemeinen 
Werkzeugmaschinen-  und  Elekt.omotorenguß  herzustellen.  Es  stehen  mir 
Hamatit  I,  Deutsch  III,  Lu.vemburger  III,  Kupferhütte  -grau),  Feinkorn 
und  guter  Maschinenbiaich  zur  \-erfügung.  Mein  Satz  ist  250  kg,  und 
setze  ich  folgendermaßen:  Hämatit  I  40  kg.  Deutsch  III  25  kg,  Lu.vem- 
1>^"-Kcr  III  50  kg.  Duisburger  Kupferhütte  grau  .5  kg,  Maschinenbruch 
i.nd  Eingüsse  120  kg.  Bisher  bin  ich  sehr  zufrieden  gewesen,  habe 
warmes  und  dünnflüssiges  Eisen,  und  doch  zeigen  sich  in  letzter  Zeit  hier 
und  da  poröse  Stellen  im  Guß.  Wie  rst  dem  abzuhelfen  und  wie  muß 
ich  setzen?  Kleine  Stücke  werden  naß,  große  trocken  gegossen.  Die 
Wandstarken  betragen  20-40  mm.  Auch  wird  häufig  tiber  harten  Guß 
geklagt. 

Frage  954.  Ich  habe  mehrere  Ventile  von  100  -200  mm  Durch- 
messer in  Rohguß  zu  liefern.  Dieselben  zeigen  ■  sich  bei  der  Wasser- 
druckprobe am  .oberen  Teil  des  Steges  porös.  I>er  Sitz  des  Ventiles  ist 
starker  als  die  Wandungen,  und  entstehen  nach  meiner  Ansicht  hierdurch 
Saugstcllen. 

(-besetzt  habe  ich  50  kg  Schalker  Hämatit,  ,00  kg  englisch  III, 
.50  kg  guten  Bruch  und  Trichter.  Ist  eine  andere  Misc>lnmg  zu  empfehlen, 
oder    ist    dem    Fehler   in    anderer    Weise    zu  begegnen' 

Motorzylindergattierung. 

(Zugleich  .Antwort  auf  Frage  943,) 
2.  .Motorenzylinder,  welche  im  allgemeinen  sehr  gute  Festigkeits- 
cigenMlialten  aufweisen  müssen,  dürfen  nur  aus  besonderen  .Spezialgattie- 
um^en  hergestellt  werden,  unter  X^erwendung  besonders  geeigneter  Eisen- 
.s<nten.  Da  Ihnen  außer  den  üblichen  Roheisenmarken  auch  cm  Wciß- 
cisen  zu,  \  ertugung  steht,  dürfte  es  schon  möglich  sem,  gute  Resultate, 
zu  ci.'ielen.  Es  wäre  allerdings  erwünscht  gewesen,  wenn  Si«  die  Marke 
des  We.ßeisens  oder  noch  besser  die  Analyse  desselben  bekanntgegeben 
hatten,  denn  die  Qualität  des  Weißeisens  spielt  in  diesem  Falle  eine  große 
Kolle.  So  z.  B.  ist  es  m  diesem  Falle  schon  von  Bedeutung,  ob  das  Weiß- 
eisen 1,5  Prozent  Mangan  oder  vielleicht  3  Prozent  Mangan  hat.  Zu  be- 
Norzugen  ist  in  solchen  Fällen  em  Spezialeisen,  welches  sowohl  einen  nie- 
drigen Silizium-  uie  ,auch  Mangangelwlt  hat,  z.  B.  etwa  in  folgender 
•Analyse-  Silizium  0,5  ,  Prozem,  Mangan  ■-,,5  Prozent,  Phosphor  0,06 
bis  o,o^  Prozent,  Schwetel  0,03-  0,05  Prozent.  Da  ein  so  niedrig  siH-  - 
z.ertes  Eisen  jedoch  nur  schwer  zu  erhalten  ist,   verwendet  ~an  solches 
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mit  etwas  liöherei»  Silizium-  iwici  dementsprüclu'ucl  aucli  höliercn  Mangan- 
gehalt,  2.  B.  in  folgender  Zvisainmenselzung :  1,5  -  i,<S  T'iozciU  Sili/iMm  hei 
2 — 3  Prozent  Mangan.  In  dieser  Analyse  bewegen  sk  h  uk  Ii  die  nu  isteji 
bek,annten  und  in  der  Praxis  bewährten  Weißeiseniuarkein,  wie  z.  l'>.  I5irleii 
bacher  grau,  Niederdrei^ibacher,  Charlottenhütter  usw.  Des  weiteren  spielt 
auch  der  Schmiedeoisen-  bzw.  StahJzusatz  beim  Zylinderguß  eine  wiciiligc 
RoJle,  denn  er  ist  von  Bedeutung  sowohl  aut  die  Gefügebildung  wie  auch 
auf  die  Festigkeitseigensohaften  des  Eisens.  I'alls  Sie  die  in  Ihrer  Frage 
erwähnteii  Radbandagen  in  ^genügend  zerkleinertem  Zustande  und  zum 
angemessenen  Preise  haben  können,  sind  diese  jedenfalls  dem  kleinen 
Schmiedeeisenschrot  vorzuziehen.  Vorzü,gliche  Resultate  sind  in  den 
letzten  Jahren  auf  diesem  Gebiete  durch  die  Verwendung  von  Stahlspäne- 
briketts  erzielt  worden.  Dieses  Material,  welches  absolut  keine  Kosten 
durch  Zerkleinern  msw.  erfordert,  gattiert  sich  im  Ofen  mit  den  anderen 
Eisensorten  sehr  gut.  Eine  geeignete  Gattierung  für  die  Zylinder  wäre 
dann  folgende:  20  Prozent  Hämatit;  20  Prozent  Deutsch  III;  20  bis 
25  Prozent  guter  Maschinenbruch ;  20  Prozent  Schmiedeeisen-  «der  Stahl- 
briketts, eventuell  Stahlbriketts;  20 — 15  Prozent  Weißeisen.  Falls  Sie 
derartige  Zylinder  laufend  als  Spezialität  anfertigen,  empfehle  ich  Ihnen, 
außer  dem  Weißeisen  noch  ein  anderes  Spezialeisen,  u#d  zwar  die  Marke 
fast  weiß  der  Kupferhütte  Duisburg.  Dieses  Eisen  mit  etwa  folgender 
■-\nalyse.  Silizium  0,8 — i  Prozent,  Mangan  0,1  Prozent,  Phosphor  0,06  Pro- 
zent, ist  für  die  Herstellung  von  Spezialguß  ganz  besonders  geeignet,  und 
werden  damit  die  besten  Resuil/tate  erzielt.  Bei  Verwendung  dieses  Eisens 
würden  Sie  etwa  folgende  Gattierung  w.ählen :  20  Prozent  Hämatit,  15  Pro- 
zent Deutsch  III,  25  Prozent  Maschinenbruch,  10  Prozent  Kupferhütter, 
15  Prozent  Stalilzusatz,  15  Prozent  Weißeisen.  Die  Sätze  für  Zylinderguß 
geben  Sie  ziemhch  zu  Anfang  des  Schmelzens  auf,  nachdem  Sie  zu  aller- 
erst je  nach  Größe  des  Ofens  500 — 800  kg  einer  gewöhnlichen  Gattierung 
gesetzt  und  verschmolzen  haben.  Falls  dann  in  formtechnischer  Hinsicht 
die  genügende  Aufmerksamkeit  beobachtet  worden  ist,  dürfte  es  ziemlich 
ausgeschlossen  sein,  Mißerfolge  zu  haben.  F.  W. 

3.  Ihre  Motorenzylinder  jmit  einer  Wandstärke  von  30 — 40  mm,  er- 
heischen für  die  ian  sie  gestellten  Anforderungen,  nämlich  dichtes  und 
feinkörniges  Gefüge,  sowie  einen  geringen  Verschleiß  im  Betriebe,  eine 
Gattierung,  in  der  der  Kohlenstoff-  und  Siliziumgehalt  unter  dem  Durch- 
schnittsmittel zu  bleiben  hat.  Anderseits  bedingen  aber  die  Kühlmäntel 
mit  nur  10 — 12  mm  Wandstärke  einen  höheren  Siliziumgehalt  zur  Er- 
reichung eines  weniger  harten  Eisens,  welches  das  Bestreben  in  sich 
schließt,  Gußspannungen  in  vorliegendem  Falle  nach  Möglichkeit  zu  ver- 
hüten. Den  beiden  versclriedenen  Wandstärken  die  ihnen  zukommenden 
Eigenschaften  (an  einem  Gußstücke)  zu  verleihen,  ist  man  in  der  Praxis 
natürlicli  nicht  imstande,  wes'halb  in  vorliegendem  Falle  eine  gewollte  gute 
Absicht  zu  einer  nur  unvollkommenen  gestempelt  wird.  Nach  meiner 
Erfahrung  werden  Sie  etwa  mit  folgender  Gattierung  auskommen :  20  Pro- 
zent Hämatit,  25 — 30  Prozent  Deutsch  III,  30  Prozent  Maschinenbruch, 
15 — 10  Prozent  Weißeisen  und  10  Prozent  Stahlschrott.  Ich  setze  hierbei 
voraus,  daß  das  Weißeisen,  dessen  Herkunft  Ihrerseits  nicht  verraten 
worden  ist,  kein  solches  sein  möchte,  welches  einen  hohen  Mangangehalt 
aufweist  (z.  B.  Birlenbacher),  vielmehr  rate  ich  zu  dem  Weißeisen  der 
Duisburger  Kupferhütte.  Würden  Sie  außer  dem  Weißeisen  noch  meliertes 
derselben  Herkunft  mit  beschaffen  wollen,  so  stimme  ich  entschieden 
dafür;  es  würde  dann  für  die  oben  angeführte  Menge  Deutsch  III  bessei- 
die  Marke  meliert  zur  Anwendung  zu  bringen  sein. 

Auf  Ihre  spezielle  Frage,  ob  Radbandagenschrott  besser  als  Schmiede- ' 
cisenschrott  sei,  kann  nur  gesagt  werden,  daß  ersteres  seiner  besseren 
Eigenschaften  wegen  überall  zur  Verwendung  empfohlen  wird  und  letzteres 
für  den  hier  vorliegenden  Qualitätsguß  ganz  auszuschalten  ist,  weil  das- 
selbe den  Sclimelzprozeß  nur  verunreinigt,  zum  großen  feile  in  die 
Schlacke  übergeht  und  eine  größere  Schmelztemperatur  erfordert,  während 
dergleichen  Eigenschaften  beim  Stahlbrurh  nicht  in  dem  hohen  Maße 
zu  erwarten  stehen. 

Da  Radbandagen  eine  ziemliche  Stärke  besitzen,  werden  Sie,  um 
dieses  Material  auch  in  den  beabsichtigten  Abstich  herein  zu  bekommen, 
g'Ut  tuxi^  die  ganze  Menge  des  Stahkusatzes  den  resp.  Gichten  \oranzu- 
setzen,  so  daß  mit  der  Schmelzbeendigung  der  Eisengichten  auch  sicher 
der  Stahlzusatz  als  geschmolzen  vorausgesetzt  werden  kann.  H.  V. 

4.  Motorenzylinder  müssen  neben  großer  Festigkeit  auch  möglichst 
hohe  Dehnung  im  Material  haben,  um  dem  stoßweisen  Arbeiten  im  Be- 
trieb genügenden  Wiederstand  zu  leisten,  anderseits  aber  auch  muß  das 
Material  ein  sehr  homogenes,  ako  feinkörniges  Gefüge  haben,  um  durch 
die  chemischen  Einflüsse  der  Gase  nicht  angegriffen  zu  werden. 

Anzuraten  wäre  Ihnen,  für  den  letzteren  Zweck  ein  feinkörniges  und 
mangararmes  Spezialeisen,  etwa  Kupferhütter  meliert  (Duisburg),  anzu- 
schaffen. 

Bei  den  vorhandenen  Roheisenmarken  würden  Sie  wie  folgt  zu  gattieren 
haben:  20  Prozent  (Hämiatit,  20  Prozent  Deutsch  IIF  10  Prozent  Weiß- 
eisen. 5  Prozent  Schmiedeschrott,  45  Prozent  guten  Maschinenbruch.  Falls 
Ihnen  jedoch  Stahlschrott  von  Bandagen  oder  Schienen  zur  Verfügung 
steht,  so  ist  derselbe,  seiner  leichteren  Schmelzbarkeit  wegen,  zu  emp- 
fehlen und  würden  Sie  auch  10  Prozent  verwenden  können  und  5  Prozent 
weniger  Bruch  setzen. 

Bessere  Resultate  haben  Sie  jedoch,  wenn  Sie  das  Duisburgei-  Spezial- 
eisen verwenden,  und  zwar,  indem  Sie  10  Pro^zent  Deutsch  III  damit  er- 
setzen. W.  R. 

Lisbay-QlissaRoheisen. 

(Zug-leich  Antwort  auf  Frage  944.) 

2.  Obwohl  mir  das  Speziairoheisen  ,,Lisbay-Glissa"  nicht  Ijekannt  ist, 
gehe  ich  wohl  nicht  fehl,  wenn  ich  behaupte,  daß  Sie  bei  der  Verwen- 


dung \  ()n  20  30  Prozcnl  dieses  Eisens  mid  70  -80  Prozent  lii  iu  h  ni' hl 
dieselben  zufriedenstellenden  Resultate  erzielen,  wie  bei  Ihrer  bisherigen 
Gattierung.  Derart igi-  Ivxpcrimcnt c  können  vielleicht  wohl  bei  Gußstücken 
\  (ii  geiiomnii'ii  werden,  bri  denen  (,)ualität  keine  Rolle  .spielt,  kaum  aber 
wohl  beim  Wei  k/eiiginasi  luinengufi.  F2s  ist  doch  selbstverständlich,  daß, 
W'<-nii  (lei  l'.rtolg  mit  der:i  rt  ij^eni  S|>e/i;ileiseri  in  |ei|er  Weise  zufrieden- 
stellend wäre,  dn-ses  Ivisen  <\<>i  \\  Ijesdiiinii  wen  und  breit  bekannt  sein 
müßte.  Dieses  sc  heiiil  aber  udIiI  kaum  di  ]  I  .ull  /Li  ^eiii,  Weiti-rhin  auf 
den  Inhalt  Ihrer  Frage  eingehend,  bemerken  .Sie,  dal.')  Ilmen  Ihre  bisherige 
Gattierung  bei  den  heutigen  niedrigen  <  jiilj|)rei-.eii  zu  tfuer  sei.  Ich 
wüßte  allerdings  niedit,  daß  eine  Gattierung  aus  25  l'iozeni  Mämatif,  25  Pro- 
zent Mathildenhülter.  42,5  Bruch  und  7,5  Prozent  Spiegeleisen  \uv  Werk- 
zeugma-schinenguß  erheblich  zu  teuer  wäre,  und  konnte  Ihnen  mehrere 
1' innen  nennen,  die  mindestens  mit  den  ^^leiehen  ( iattiiTun-en  .arbeiten. 
Wenn  Sie  in  dieser  Hinsicht  noch  sparen  wollen,  dann  <-mplehli-  k  Ii  Ihnen, 
neben  dem  Hämatit  und  Mathiklenhütter  noch  eine  .Marke  Lii.\eml)iirger 
Eisen,  odei-  Deutsch  III,  z.  B.  Niederrheiniscli,  Schalker,  .'\(  ht(.-i  bc  ker, 
Lübecker  oder  Krafft  III  zuzukaufen.  Sie  konnten  dann  den  Zusatz  an 
Hämatit  und  Mathildenhütter  auf  zirka  17,5  Prozent  reduzieren  rnd  dafiir 
denn  15  Prozent  der  genannten  .Marken  zusetzen.  l<:h  würde  an  llii'-r 
Stelle  eine  Luxemburger  Marke  Nr.  3  kaufen,  welche  auch  im  kommenden 
Jahre  noch  etwa  8  Mk.  pro  Tonne  billiger  sein  wird,  als  Deii'sch  III, 
Und  dann  folgendermaßen  gattieren:  20  Prozent  Hämalit,  15  Prozciu 
Mathildenhütter,  15  Prozent  Lu.vemburger  III,  42,5  Prozent  Mascliinen- 
bruch,  7,5  Prozent  Spiegeleisen. 

Auch  mit  dieser  Gattierung  erhaken  Sie  noch  einen  Werkzeugmaschi- 
nenguß, der  allen  Ansprüchen  genügt,  sich  noch  gut  bearbeiten  läßt  unrl 
auch  noch  die  nötigen  Festigkeiten  hat.  Ich  halte  es  überhaupt  für  verkeüri, 
in  solchen  Fällen,  wo  die  erzielten  Verkaufspreise  nut  den  Selbstkosten 
nicht  in  Einklang  zu  bringen  sind,  gleich  an  die  Llmgestaltung  der  Gattie- 
rungeii  zu  denken,  die  unter  Umständen  zu  großen  Verlusten  führen 
kann.  Die  Ursache  für  die  ITnrentabilit.ät  des  Betriebes  liegt  oft  auf 
ganz  anderen  Gebiete,  z.  B-  in  der  veralteten  Einrichtung  der  Gießerei, 
unmodernen  Transportmittehi  usw.,  ibei  denen  jährlich  oft  Tausende  für 
Nebenlöhne  ausgegeben  werden,  welche  durch  Modernisierung  gespart 
werden  könnten. 

3.  Die  Roheisenmarke  Lisbay-Glissa  habe  ich  vor  einigen  Jahren 
einmal  probeweise  verwendet  lund  ist  bei  einer  Nachprüfung  festgestellt 
worden,  daß  dieselbe  neben  hohem  Siliziumgehalt  von  zirka  5  Prozent 
auch  einen  sehr  hohen  Phosphorgelialt,  zirka  1,8  Prozent,  enthielt. 
Während  Ihre  jetzige  Gattierung  einen  Siliziumgehalt  von  zirka  2,1  Pro- 
zent aufweist  neben  einem  Phosphorgehalt  von  0,82  Prozent,  würde  Ihnen 
die  vorgeschlagene  Gattierung,  20  Prozent  Lisbay-Glissa  mit  80  Prozent 
Brucheisen,  2,6  Prozent  Silizium  und  dabei  aber  zirka  1,16  Prozent  Phos- 
phor .bringen.  Der  Phospborgehalt  steigt  also  viel  zu  rapid  mit,  um 
noch  einigermaßen  widerstandsf.ähigen  Guß  für  Werkzeugmaschinen  her- 
zustellen. Leider  ist  mir  der  P'reis  für  die  Marke  nicht  bekaimt,  so  daß 
ich  die  Rentabilität  nicht  berechnen  kann. 

Empfehlen  kann  ich  Ihnen  aber,  sich  möglichst  an  deutsche  Marken 
zu  halten.  W'.  R. 

Schmelzbetrieb  und  Qattierungsfolge. 

(Zugleich  Antwort  zu  Frage  945.) 

2.  Bei  einer  derartig  vielseitigen  Produktion  ist  es  natürlich  nicht 
möglich,  für  jede  Gußwarengattung  besondere  Gattierungen  zu  machen. 
Alles  aus  einem  Topf  zu  gießen,  ist  natürlich  auch  nicht  möglich,  und  da 
muß  man  sich  eben  helfen,  so  gut  es  geht.  Es  wäre  jedoch  lür  die  Be- 
antwortung besser  gewesen,,  wenn  Sie  Ihre  Frage  noch  etwas  genauer 
gestellt  hätten,  z.  B.  imit  Angaben  über  das  ungefähre  jedesmalige  Schmelz- 
gewicht der  einzelnen  Gußwarengattungen,  ferner  die  Größe  und  Weite 
der  Kupolöfen.  Ich  empfehle  Ihnen  nun,  drei  Hauptgattierungen  zu  unter- 
scheiden, und  zwar  eine  Gattierung  für  kleinen  und  mittleren  Maschinen- 
guß  und  Klavierschilder,  eine  zweite  Gattierung  für  Z>lmder  und  Kolben, 
und  eine  dritte  Gattierung  für  gewöhnlichen  Guß,  wie  Bremsklötze,  Rost- 
stäbe usw. 

Die  Gattierung  Nr.  i  würden  Sie  wie  folgt  zusammenstellen:  25  Pro- 
zent Hämatit,  englisch  und  deutsch  je  zur  Hälfte,  35  Prozent  Longwey, 
40  Prozent  guter  Maschinenbruch  und  Trichter.  Die '  Irattierung  Nr;.  2  für 
Zylinder  und  Kolben  folgendermaßen:  20  Proz.  Hämatit,  20  Proz.  Longwey, 
20  Prozent  meliertes  Zusatzeisen,  30  Prozent  guter  Maschinenbruch,  10  Pro- 
zent Stahl-  oder  Schmiedeeisenabfall.  Gattierung  Nr.  3  für  gewöhnlichen 
Guß:  Hier  würde  es  sich  empfehlen,  eine  Marke  Deutsch  III,  vielleicht 
Niederrheinisch,  Schalker  oder  Mühlheimer,  zuzukaufen  und  dann  wie 
folgt  zu  gattieren:  50  Prozent  Longwey  und  Deutsch  III  je  zur  Hälfte, 
50  Prozent  Bruch  und  Trichter.  Das  Einsetzen  der  Sätze  in  der  Reihen- 
folge wäre  wie  folgt  vorzunehmen:  Angenommen,  Sie  haben  Oefen  von 
800  mm  1.  W.  für  eine  stündliche  Schmelzleistung  \on  4000  kg.  Die 
Stärke  der  Gichten  betrage  400  kg.  Zuerst  hätten  Sie  zwei  Gichten  der 
Gattierung  Nr  i  für  kleinen  und  mittleren  Masc'hinenguß  zu  setzen.  Nach 
diesen  würden  Sie  eine  doppelte  Koksgicht  aufgeben  und  dann  die  Sätze 
für  Zvlinder-  und  Kolbenguß  aufgeben.  Die  Koksgicht  zwischen  diesen 
Sätzen  könnte  etwas  geringer  ausfallen,  wegen  der  vorherigen  DiDppelgicht. 

Nachdem  diese  Sätze  aufgegeben,  folgt  wieder  eine  etwas  stärkere 
Koksgicht,  und  dann  wieder  Sätze  der  Gattierung  Nr.  i  für  Maschinen- 
guß. Falls  Sie  nun  ziemhdh  viel  KlaVierschilder  zu  gießen  haben,  würde 
es  sich  empfehlen,  die  ersten  Sätze  durch  Zugabe  von  mehr  Hämatit  etwas 
weicher  zu  halten,  da  Klavierschilder  wegen  des  Verziehens  weich  ge- 
gossen werden  müssen.  Sie  würden  hierfür  etwa  wie  folgt  setzen:  10  Pro- 
zent Englisch  Hämatit,  25  Prozent  Deutsch  Hämatit,  35  Prozent  Longwey, 
30  Prozent  Bruch  und  Trichter.  Nachdem  dann  die  Sätze  für  Maschinen- 
guß aufgegeben  sind,  folgt  der  gewöhnliche  tniß  für  Bremsklötze  und  Rost- 
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Stäbe.  Auf  diese  W,ebc  ist  es  möglich,  auch  in  stark  gemischtem  Betriehe 
em  dem  jeweiligen  Zweck  entsprechendes  Eisen  zu  erhalten.  \Vr 

3.  Die  Reihenfolge  der  Schmelzungen  fiii  Ihre  M-rschu-ch-iun  Erzeu"-- 
nisse  ist  folgende:  Einen  .bis  zwei  Sätze  lur  mittleren  .Ma.sc  hmenguß 
darauf  die  erforderlichen  Sätze  für  Zvimder  und  Kolben  hicrnacli  den 
Rest  für  mittleren  ■Maschinengiiß,  dann  Bremsklotze  und  zuletzt  Roststnbe 
So  habe  ich  es  in  meiner  Fraxjis  giehandhabt,  und  so  wertlen  es  alle 
Gießereien  in  ähnlicher  Lage  tun,  wenn  man  insbesondere  den  Oualitats- 
guß  (Zylinder  und  ;Kolben)  in  etwa  umgekeiiner  Reihenfolge  nicht  ver- 
schlechtern will. 

Eine  genaue  Gattierung  für  />l,nder  luul  Kolben,  für  Motoren  kann 
hier  um  deswillen  mcht  in  \  o,  schlag  gebracht  werden,  weil  die  resi> 
Markenxerh.iltnisse  unbenannt  Keblielx^n  mikI  und  die  Herkunft  <"'lcs  me- 
lierten /u,-,at/eisens  (Zusatzzinn,  u.ir  uohl  em  Druckfehler)  -lei'chfalls  ver- 
rinn e,-en  ist.  Als  ungefähre  (lattieiung  konnte  wohl  folgende  anc^enom- 
inen  werden  -  20  Prozent  Ii  nnatit,  20  -  30  l'ro/eni  meliertes!  20-10  Prozent 
Deutsch  III  iLongwc)  unbekannt),  30  Pro/enl  Maschinenbruch  und  10  Pro- 
zent gute  StahlbreM  ken,  welche  ihrer  s.  huereren  Schmelzbarkeit  wegen 
den  resp.  Lisengichten  xoaanzuschicken  sind. 

-  'Zu  Bremsklötzen  verwenden  Sie:  40  Prozent  Deutsch  III  lo-  so  Pro- 
zent Maschinen-,  Topf-,  Trichter-,  alten  Bremsklotz-  und  Roststabbruch 
sowie  20—10  Prozent  Schmied-eeisen-  und  Tragerao'rällc. 

Für  gewöhnliche  Roststäbe  genügt:  40  Prozent  Deutsch  III  40-^50 
Prozent  Maschinenbi-uch,  einschl.  Trichter  und  Spritzeisen,  und  -o-io  Pro- 
zent Schmiedeeisen-  und  Tr:.gerabfalle.  Letztere  Eisensorten  können  auch 
,^:inz  wegbleiben,  ^^■enn  srf  nicht  ganz  billig  zu  haben  sind,  und  mmmt 
datur  Trichterbruch,  Topfbruch,  Spritzeisen  usw.  H.  \-. 

4-    Be,    derartig   vielseitiger    Fabrikation   und    wahrscheinliclT  kleinen 
-Mengen  der  einzelnen  SpcziaJitiuen,  i..t  es  natürlich  schwierig    das  Rich- 
tige immer  zu  treffen,  und  wurde  ich  Tfinen  raten,  zum  'Betepiel  Zvimder 
und  Kolben  nur  alle  z^^el   Tage  zu  gießen,   um   ein   größeres  .Quantum 
-schmelzen  zu   können.    Die  Reihenfolge  ist  wie  folgt  zu  ^^-ahlen :  Wenn 
Zylinder    und    Kolben    zu    gießen   sind,    diese    zuerst,    andernfalls    -  Satz 
M:ischmeneiscn,  aus  welchem  minderwertiger  Guß  zu  gießen  wäre  dann 
Kknierschilder,    .Maschinenguß    und    zuletzt    Bremsklötze    und  Roststäbe 
Die   emzelnen   Gatticrungen   trennen   Sie   durch   doppelten   Satzkoks  und 
talls  Sie  vom  harten  zum  weichen  Eisen  oder  umgekehrt  üt)ergehen  so 
-setzen  Sie  weiches  Jiisen  etw;,,s  reichlicher  und  \ervvenden  den  Uebergang 
ur  dazu  geeignete  Gußstücke.    Kie  Gattieningen  sind  wie  'folgt  zu  wählen 
1.  Zylinder  und  Kolben:  10  I^rozent  Hämatit,  20  Prozent  Longwev   -o  Pro^ 
zent  mehertes  Spezialeisen,  50  Prozent  guten  Maschmenbruch.  Maschinen- 
guß:  25   Prozent  Hämatit,  30  Prozent  Longwe^■,  45   Prozent  ßrucheisen 
Kla^■,erschllder:    40   Prozent   Hämatit,    30   Prozent    Longwev.    30  l^rozent 
weichen   Bruch.     Bremsklotze:    5  Prozent    Hamatit,    5  Prozent  Schmiede- 
nder  .Stahlschrott.   .^.5    Prozent    Longwey,    S5    Prozent    Bruch.    Aus  dieser 
..Ut,enn,g   können   Sic  auch  die   Roststabe  gießen.    Falls  jedoch  bessere 
(.>ualitat  verlangt  wird,  gatticren  Sie  5  Prozent  Hamatit,  10  ' Prozent  Stahl- 
schrott, 25  Prozent  I.;,iigwey,  10  Prozent  meliertes  Zusatzeisen,  ^o  Prozent 
i  nicheisen.    Je  nach  Stärke  der  Stäbe  setzen  Sie  Schmiede-,  resp.  Stahl- 
schrott mehv  oder  weniger. 


Schutz  von  Kokillen  gegen  die  Einwirkung  des 
flüssigen  Metalls. 

rZugieich  .Antwort  auf  Frage  946.). 

2.   .AI!  die  Mittel,  welche  dazu  clienen,  diis  .Anbacken  und  Einbrennen 
des   lliissigeii    ,M,t;illes   an    die   Kokillenwandung   zu   verhindern,   schützen  .' 
die  Kokille  \(jr  vorzeitiger  Zerstörung  und  Unbrauchbarwerden  nur  dann,  '. 
wenn   die    Kokille  selbst   eine  sa.  hgemäße    Behandlung   erfährt.  Letztere 
ist    M.-lleirht    sogar   die    wichtigere,    denn    vor    dem    Anbacken    und  An- 

I  r.  rmeii  allem  sc^iützen  die  einfachsten  Mittel,  wie  das  Einreiben  'der 
Kokillen w:iiidung  mit  Oel,  Fett,  Petroleum  usw.  ausreichend  genug.  Viel- 
'■"  ^'"'1  liierfür  auch  ein  (ienii.sch  von  Leinöl  mit  Graphit  verwendet. 
Haupt-,. ehe  ist  bei  allen  diesen,  daß  sie  äußerst  dünn  aufgetragen  werden. 
Xb-Mii-Ionnen  für  Zinkguß  erhalten  durch  Bestreichen  mit  einer  Lösung 
\cn  Silb.rnitrat,  in  \e.rdünnter  Salpetersäure  einen  dünnen  Silberüberzug, 
/mk-,  Zinn-  und  Hleiformen  werden  mit  Bolus  oder  Kienruß  bestrichen  oder 
'il  er  einer  (|ualmenden  Flamme  angeblakt.    Bei  Verwendung  von  G.raphit, 

'.'iialiiat  desselben  äußerst  maßgebend.   Zu  empfehlen  ist  für  diesen 
'^■"'■''^^  Anstongr;iphit    der   Ariston-Formstaubwerke   in  Leipzig. 

Das  vorzeitige  Lnbraiw  hbarwerden  der  Kokillen  hat  aber  seinen  Grund 
mehr  m  dei    l'ildung  der  sogenannten  Haarrisse.    Diesen  ist  daher,  wenn 

II  . Ol  di(  Kokillen  langer  brauchbar  erhalten  will,  schon  \'on  vornherein 
'  me  ,L:rui-,v   .\ufnierksaiiikeit   zu  schenken.    X'ermeiden  lassen  sich  diese 

^"^  ""  'lt.   'kl   das  flüssige  .Metall  durch  die  plötzliche 

nnieul  -itr.igim^   eine  <,rtlichc   .\u.sdehnung  auf  der  KokUlenfläche  her- 
"n  nll.    Dur.  h  den  Wider.stand  der  noch  unerwärmten  Kokillenteile,  wird 
■'^'•"1' liiiiig  der  vom  flussigen  .Metall  berührten  Fläche  hervorgerufen. 
Hat  .sich  nun  da-  W;,rin,-  .uil  die  ganze  Kokille  verteilt,  so  dehnt  sich  die 
l'''^''";:         '  .l'>'  li;'  iNirl  infolge  der  auftretenden  >  Spannungen  tritt  eine 

'"'  cntsK-hen  die  Ha:u-nsse,  die  sich  bei  oftercan  Gebrauch 

'^"'^'11'  S],alten    erweitern   und   die   Kokille   unbrauchbar  machen. 

Es  emphelili  si.  h  d:ilier,  um  das  Eindringen  des  flüs,sigen ' Metalles  m  die 
vermeiden,  diese  mit  trockenem  Graphit  auszudrücken  Am 
''"    Fcikillen  ferner  einer  Störung  ausgesetzt  an  den  Stellen 
''-'nguß  <hrs  flussi.ge  Eisen  über  die  Kokillenflache  läuft 
Man   tut   d.dua-  gut,  .die-,e  St.-llen  auszusparen  und  diese   Aussparung  mit 
nai^iit  oder  einer  M;,.s,-  aus  Lehm  und  Schamottemehl  au.szudicken  Um 
-uttbUdung  zu  vernieulen,  bn  nnt  man  letztere  M.xsse  mit  einem  glühenden 
J.isen  braun.    Aul  .diese  \\-c,se  kann  man  die  Lebensdauer  der  Kokillen 
wesentlich  verlängern. 

3.  Es  ist  nicht  recht  verständlich,  was  für  ein  Mittel  Sie  sich  als 
Schutz  gegen  die  Einwirkung  des  flüssigen  Metalles  bei  Dauerformen  Nor- 


stellen.  Das  beste  Mittel  ist  gutes  Material  bei  der  Hei-stellun.<^  der  Dauer 
formen,  am  besten  Hämatiteifeien  mit  StaMzusatz,  sowie  richtige  Konstruk" 
tion  der  Dauerformen  in  bezug  auf  MiatenaJiverteilung,  damit  beim  Heiß" 
werden  der  Kokille  keine  Spannung  entsteht  und  erstere  nicht  sprinet 
Sdbs  Ncrstandhch  wird  die  Dauerform  mit  der  Zeit  von  dem  flüssigen 
Metall  angegriffen  und  muß  dann  eben  als  unbrauchbar  ausraiiPiert 
wca-den.  -j,  ^ 

4.  Ein  Mittel,  die  Dauerformen,  re.sp.  Kokillen  gegen  den  Angriff 
der  .\letalle  zu  sc  hützen,  hal)e  ich  mit  sehr  gtilem  Erfolg  ausprobiert.  Falls 
Sie  Inuaa-sse  tLiran  hal>en,  u^ollen  Sie  sidy,  |,„(te,  durch  Vermittlung  der 
Redaktion  an  mich  wenden.  W  R 

Formen  von  Ringen  für  Ackerwalzen, 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  948.) 
I.  Ac'kerwalzenringe  sind  als  Massenartikel  zu  betrachten  gehören 
daher  eigentlich  auf  die  Formmaschine.  Die  Hersltellung  der  Ringe  nach 
der  Non  Ihnen  beschriebenen  Methode  ist  zwar  recht  unrentabel  jedoch 
kann  ich  niclit  verstehen,  wie  der  Kern  bei  einmaliger  Drehung  ver- 
lrutschen kann.  Die  eine  noch  darin  befmdliche  Hälfte  M-odell  müßte- 
thes  doch  sicher  verhindern,  und  zweimaliges  Wenden  ist  doch  über- 
fhussig.  Wenngleich  ich  Ihnen  empfehlen  möchte,  sich  eine  Spezial- 
formmaschine  anzuschaffen,  «ill  ich  nachstehend  eine  Formplatte  be- 
schreiben, welche  sowohl  auf  einer  gewöhnlichen  Wendeformmaschime 
Kits  auch  \-on  Hand  recht  gut  verwendbar  ist,  und  in  ihrer  Herstellung 
nur  geringe  Kosten  verursacht. 

In  einer  eigens  für  den  Zweck  gegossenen   Platte  wird  eine  Kern- 
halfte  des  Ringes  sauber  eingedreht,  und  zwar  mit  geschlossenem  Boden 
so   daß   eine   Hälfte  des  Kernkastens  gebildet   wird;   hierauf  dübeln  Sie 
eine   Hälfte  des   innen  und  außen  gedrehten   Modells   auf,  so   daß  die 
Kernform    nun    ver\'.oiJständigt   ist,    und    zugleich   die   äußere    Form  für 
die  untere  Hälfte.     Auf  dem  Boden  des-  Kernes  ordnen:  Sie  dann  gleich 
den  Einguß  an.  so  daß  auch  diese  zeitraubende  Arbeit  x'ermieden  wird 
Aul  der  andern  Seite  der  Platte  dreh'en  Sie  dann  g-leich  das  Modell  für 
den  Oberkasten,  genau  zentriert  zum  ffuterteil.     Dar  Arbeitsvorgang  ist 
dann   folgender:     Zuerst    wird   der   Kern    aufgestampft,    wie   üblich  ab- 
gestrichen, durch  Streusand  getrennt,  dann  der  Unterkasten  darauf  her- 
gestellt,  gleich   wieder  abgehoben,   die   M.odellhälfte   entfernt   und  o-leich- 
wieder  aufgesetzt.    Hierauf  Wenden  der  Form  mit  Platte  und  letztere  ab- 
heben.    Das    Unterteil    mit   Kern   ist   jetzt   fertig.     Nachdem   nun  noch 
der  Oberkasten  aufgesitampft  und  zugelegt  ist,  ist  der  emfache   für  Hilfs- 
arbeiter leicht   lernbare   Vorgang   beendet.     Denn  ich  nehme   doch  an 
daß  Sie  für  solch  einfache  Arbeiten  nicht  den  teuren,  Former  x'erwenden 
wollen.     Bemerken  will  ich  noch,  daß  sich  ein  Kemeisen  erübrigt.  Der 
Kern  hält  auch  so.  R 

Kokillen  für  Hartgußwalzen. 


(Zuglöich  Antwort  auf  Frage  949.) 
I.  Bei  der  Herstellung  \on  Kokjllenhartguß  muß  \or  allen  Dingen 
Wert  auf  eine  gute  Beschaffenheit  .der  Kokillen  gelegt  werden  Be- 
ginnend mit  der  Herstellung  der  Koikillen  selbst,  soll  diese  aus  einem 
Phosphor-  und  manganarmen  Eisen  bestehen  und  bei  großer  Zähigkeit 
des  Materials  auch  ein  möglichst  feinkörniges  Gefüge  haben.  Nach- 
dem die  Kokille  dann  sehr  saubfer  gedreht  und  geschlichtet  ist  gäbe  es 
eigentlich  nichts  Idealeres,  als  diese  so  rein  von  der  Drehbank  %u  ver- 
wenden, wenn  nicht  die  Gefahr  bestände,  daß  dlüe  reine  Eisenfläche  von 
dem  flussigen  Eisen  sehr  leicht  angegriffen  wird.  Dieses  zu  verhindern 
dürfen  nun  keine  Mittel  angewandt  werden,  welche  bei  der  großen  Hitze- 
entwicklung  Gas  erzeugen,  oder  sich  gewissermaßen  zu  Knäueln  oder 
Streifen  zusammenziehen,  wie  z.  B.  alle  Oele  und  Fette,  ganz  besonders 
wenn  dieselben  noch  mit  festen  Substanzen,  wi.e  Graphit  und  dergleichen' 
\-erwendet  sind.  Diese  Knäuel  und  Streifeq  sind  es,  welche  sich  dann 
am  Gußstück  unangenehm  bemerkbar  machen. 

Außerordentlich  gut  hat  sich  ein  Anstrich  der  (vor  allen  Dingen  aber 
fett-  und  rostfreien)  Kokille  mit  Kienruß  und  reinem  Alkohol  (Spiritus) 
bewahrt.  Dieses  Mittel  wird  in  gleicher  Konsistenz  wie  dünne  Schwärze 
mit  einem  weichen  Pinsel  recht  gleichmäßig  aufgetragen,  so  daß  ein 
ganz  dünner,  schwarzer  Ueberzug  erzielt  wird. 

Von  großer  Wichtigkeit  ist  aber  die  Aufbewahrung  und  Erhaltung 
der  Kokillen.  Nach  dem  Gebrauch  sind  dieselben  sofort  zu  reinio-en 
mit  einem  säurefreien  Fett  zu  überziehen  und  an  einem  trockenen  am 
besten  immer  gleichmäßig  erwärmten  Raum,  aufzubexvahren  um  möglichst 
alle  Rostbildung  hintanzuhalten.  Vor  Ingebrauchnahme  brennt  man  das 
fett  erst  wieder  gründlich  a|b  und  scheuert  mit  einem  Stü.  k  Sehmiro-el- 
stein  oder  Koks  wieder  sauber.  Diese  Mani]nilationen  erfordern  ja  mm 
vid  Zöit  und  Aufmerksamkeit,  \erhüten  jedoch  sicher  .len  sonst  oft 
auftretenden  Ausschuß. 

Die  Bemessung  der  Wandstärke  für  die  Kokille  wie  auch  die  An- 
Ordnung  des  Eingusses  ist  richtig  gewählt,  doch  vvollen  Sie  darauf  achten, 
daß  das  Eisen  auch  tatsächlich  in  eine  stark  kreisende  Bewegung  kommt. 
»Auch  ist  bei  gut  warmer  Gießtemperatur  möglichst  schnelles  ■  Anfüllen 
der  form  anzustreben. 

.^"^  Interesse  einer  möglichst  lange  gebrauchsfähig  zu  erhaltenden 
Koknie  heben  Sie  dieselbe  noch  bei  Weißglut  von  dem  Gußstück  ab. 
^ach  meinen  Erfahrungen  sind  jedoch  aus  einer  Kokille  nicht  miehr  als 
30  einwandfreie  Gußstücke  zu  erzielen.  Dieselbe  kann  dann  jedoch  noch 
iur  etwa.«,  größere  Durchmesser  nachgedreht  werden,  und  dann  nochmals 
die   gleiche    Anzahl    aushalten.  \y  p. 

Qraphit-Schmeiztiegelscherben. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  950.) 
I.    Graphit-Schmelztieg-eLscherben     w.erden     mit   Vorliebe    unter  den 
Schhchtlehm    zur    Lehmformerei    als    Festigungs-    und    Lösungsmittel  auf 
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dem  KoJlergäng  zusammen  vermählen.  Unter  der  gleichen  Vioraussetzung 
verwendet  man  in  der  Stahlformcrei  diese  Scherben  unter  dem  MiodcU- 
sand,  und  sclilicßlich  zeichnen  sie  sich  als  Ausb-essenmgsmittel  für  die 
Tiegelöfen-  und  Kupoir,f<Mvs,(  hinclz/.*.nc  ^^u.m.  besonders  aus,  wenn  die  Aus- 
besserung vor  dem  S.  Iiinelzen  wn  klicli  einwandfrei  ausgetrni  knci  isl. 
Nicht  minder  sind  diese  Scherben  auch  unter  der  Schwärze  und  als  lum. 
stauhun^'  der  Naßformen  verwendbar. 

l)i(■''^le^ei,srK<•rben  aus  der  Stahl-,  Eisen-  und  UronzesclmK'l/eici  sind 
mehr  oder  weni-er  mit  Schlacken  so  bcdiaftet,  daß  sie  ohne  wcil.  ns  zum 
Vcrmaliien  niilit  o-eeignet  .sind,  \iebiiehr  sind  sie  vor  der  Verwendung 
von  den  fest  anha'ftenden  Schlarkenteijen  zu  befreien,  was  als  eine  recht 
umständliche  und  geldkostende  Prozedur  anzusehen  ist.  Schließlich  ist 
aber  das  Tiegel'scherbenmateria.l  mehr  wert,  als  die  zur  Reinigung  auf- 
gewendete Zeit  an  (k^ldeswert  darstellt.  H.  V. 


Konjunktur-Rundschau 


Neuer  Rückgang  der  Bleiprelsf. 

Wie  sich  in  den  Vormonaten  verhältnismäßig  rasch  die  ;-;teigerungen 
der  Bleipreise  aneinander  gereiht  haben,  scheinen  sich  jetzt  in  schneller 
Folge  die  Ermäßigungen  vollziehen  zu  wollen.  So  wurde  allein  wn 
Aorigeu  M'onat  die  dntte  Herabsetzung  der  Bkipreise  gemeldet,  nachdem 
die  beiden  ersten  am  4.  und  am  19.  v.  M.  vorgenommen  worden  waren. 
il)as  ßleisyndikat  ermäßigte  den  Grundpreis  für  alle  Gebiete  mit  so- 
Jortiger  Wirkung  um  2  Mk.  pro  Dizi.,  so  daß  die  heutige  Notierung  für 
Brandenburg  und  Sachsen  51   M|k.  Frachtbasis  Berlin  beträgt. 

Die  Steigerung  der  Aluminiumpreise 

—  die  Londoner  Notierungen  für  Rohaluminium  erhöhten  sich  in  den 
letzten  vier  Wochen  von  77—79  Pfd.  Sterl.  pro  Tonne  auf  83—85  Pfd. 
2terl.  —  kommt  nunmehr  auch  bereits  in  einer  Preissteigerung  für  Alu- 
miniumbleche zum  Ausdruck.  Wie  gemeldet  wiid,  wurde  die  Notierung  für 
Akiminiumblech  für  Lieferung  im  Jahre  1913  von  200—205  Mk.  pro 
Doppelzentner  auf  210—215  Mk.  Grundpreis  heraufgesetzt.  Auch  sei  mit 
einem  weiteren  Anziehen  der  Preise  zu  rechnen. 


%C     Marktberichte  ^ 

Vom  rheinisch-westfäJischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   T?'/» 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3     ....    .  74/2 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   69 

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  60  —  62 

Spiegeleisen  ab  Siegen   ^2 

Deutsches  Bessemerroheisen   81/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  85-88 

Stabeisen  in  Schweisseisen   145  —  148 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .    .  123  —  126 

Trägereisen  (Grundpreis)   ~  ^ 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  142/3—147 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen     .   132  — 1 35 

Kesselbleche  aus  FluBseisen   142—145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise), 

Gasförderkohle   120—130 

Gasflammenf  örderkohle   '15  —  125 

Fettförderkohle   U2'/2— 120 

NusskohleH   215—255 

Kokskohle   1 22V»— 130 

Giessereikoks   180—200 

Hochofenkoks   ISS— '75 

Brechkoks   200-230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 

.     Sterbetafel  Nr.  14. 

des  Deutschen  Formermeister-Bundes. 


Am  25.  Oktober  1912  starb  die  Gemahlin  unseres  werten 
Kollegen,  Herrn  Niemann, 

Frau  Johanne  Niemann 

aus  Hildesheim. 

Wir  werden  der  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken  be- 
wahren. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  E.  Enste,  Hannover,  Marschnerstrasse  17. 
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auf 
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Dortmund,  den  30.  Oktober  1912.    Trotz  aller  Zuversiciit  m  bezug 
die   Balkanwirren   kann  doch  die  Frage  nicht   unt(;rdrückt  wcrdtm, 
eine  längere  Diäuer  des  Krieges,  selbst  wenn  er  lokalisiert  bleibt,  nicht 
die  (iestaltung  des  Marktes  nachteilig  einwirken  könnte.    I<2s  wird  das 
rdings  von  vielen  Seilrii  bestritten,  ,auch  darauf  hingewiesen,  daß  n^ch 
i    Kriedensschluß    Itnlun    p  Ui    wieder  als   Käufer   in    Betracht  käme, 
r  dieser  oder   jener  /.we,-   des  Ei.sengewerbes  wird  vieilleuht  doch  in 
leuleivsi  hatl    -e/..veii    werden.      So    hört    man    |c  lzt    schon   aus  der 
iiieiseiumhistrie    von    der    .Annullierung    zahlrei.  lier   Bestellungen,^  cm- 
l'irnieii  sollen   sieh  sogar  silioii   mit  dem  Gedanken  tragen,  ihren 
eh  -em/.ufichninken,   und  .s  isi    <Mkl,,rlirh,   daß  solche  Erscheinungen 


Deutscher  Formermeister-Bunil. 

Der  Presse-Kommission  geliören  zurzeit  folgende 

Schmidt,  Berlin -Neukölln,  Kaiser-Friedrich^Strasse  32. 
Siegel,  Berlin  N.  39,  Buchstrasse  7. 

Markus  Hentschel,  Berlin  N.  20,  Wiesenstrasse  11  (letzterer 
gewählt  an  Stelle  des  nach  Wien  verzogenen  Kollegen  Vincenz). 


Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Sitzungen  finden  im  Winterhalbiahr  Oktober— März  jeden  dritten 
Sonntag  im  Monat,nachmittags2Uhr,  im  „Fürstenberg-Bräu",  ßosenthaler 
Strasse  38,  statt,  und  bitten  wir  um  recht  zahlreiches  und  pünktliches 

Erscheinen.  ,  ^      ^         ^  , 

I.  A.:  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
Elisabeth.  Ufer  13,  II. 
Aclltung!    Unser  diesjähriges  Eisbein-Essen  findet  am  Sonn- 
abend, den  7.  Dezember  d.  J.,  abends  9  Uhr,  im  Kaiser-Saal,  „Schult- 
heiss-Ausschank", Neue  Jakobstrasse  24/25,  statt. 

Wir  laden  unsere  Kollegen  und  deren  Freunde  höflichst  ein  und 
ersuchen,  die  Karten  für  dieses  Festessen  sobald  wie  möglich  von  dem 
Komitee  zu  entnehmen.  „  „  ,  ^  -o 

Bestellungen  sind  an  den  Kollegen  F.  Schwarze,  0.17,  Beyme- 
strasse  4,  zu  richten.  Fernspr.:  Amt  Königstadt  Nr.  7102.  Für  einen 
in  jeder  Beziehung  genussreichen  Abend  sorgt  das 

Yergnügungs-Komitee. 

Die  Damen  der  Mitglieder  werden  gebeten,  am  Mittwoch,  den 
6.  November,  nachmittags  4  Uhr,  zum  gemütlichen  Kaffee  im  „Clou," 
Mauerstrasse  82,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

I.  A. :  Frau  Schwarze,  0.  17, 


Beymestrasse  4. 


Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monat'sversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herrn.  Kluser, 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt. 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Soüngen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
Gastliof  „Zum  Alten  Fritz«,  Wittlculler  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
 Wittkuller  Strasse  27.  

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8V2  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt. 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/j  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 

Davenstedter  Strasse  73. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  SV»  Uhr,  im  „Europäischen  Hof"  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

NB.  Noch  ist  bekannt  zu  geben,  dass  unser  jet-jiger  Kassierer 
Herr  Kollege  Friedr.  Wieland,  Moritzberg  b.  Hildesheim,  Bergmühlen- 
strassfl  11,  ptr.,  ist.  

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  Böttgers"  (Letmathe),  statt.  Es 
ist  Pflicht  eines  jeden  Kollegen,  pünktlich  zu  erscheinen. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer, 
Luisenstrasse  1.  

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  erste  Monats-Versammlung  im  Winterhalbjahr  findet  am 
Sonntag,  den  10.  November  1912,  nachmittags  4  Uhr,  im  Veremslokal 
„Bodensteiner"  mit  folgender  Tagesordnung  statt: 

Punkt  1  Anmeldung  und  Aufnahme  neuer  Mitglieder;  Punkt  2 
Lokalfrage;  Punkt  3  Fachfragen;  Punkt  4  Verschiedenes.  ,  ,    .  , 

Die  Kollegen  mit  werten  Damen  werden  gebeten,  recht  zahlreich 
zu  erscheinen.  Den  auswärtigen  Kollegen  ist  wieder  Gelegenheit  ge- 
boten, unsere  Versammlungen  regelmässig  besuchen  zu  können. 

Der  Vorstand. 
I  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 
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weder  auf  andere  Branclic,  /urüc  ku-.rken  nuiss.n  AI,,-,  ,,lv  .  M-hm  l„r,- 
von.  machf  s.ch  m  der  T.u  n.„  1,  k,.,,,  |.;,„tln(;.  .Ir,  |,.,hns;i„.n  V,  1  ' 
msse  bemerkbar,  wnn  a.u  h  d,.-  LulnKl.,,,  d  h  „.  u,.,',  \I,srhl  .s,  .  ',  ' 
sichtlich  etwas  selten.,    worden,         ,,ih    dns    In-,    d.,    M„n,.n  15.^,1 

Halbah.<>    ..nn  hnu.nn.rlu,    ,^,,r    „„  h,  C-u.rhl       I  ),.r  Abruf 

'^'"'^     --^'"'^  ^"ll''    l-.su,n..|,d„,-k,.,.    d>.,-    \V,.,ke  H, 

"1"""'''',^^'  ^""1  >-'n.'r   \-rrku,vuH.^   d,'-,    „„-isl  ^      ;  M„„-,te 

'  "■l'-'-tnMrn    kann    unnirr    nuU,    „nl,(    dir    l^,.,!,.  |).,, 
l''l'lKdte>    Au.s..h..n    l„.u.dHL      l),.   '.Xa.d.lr  i-i  ■ 

"  l"'.!.]..'  ,.t  nu-nnrh,  ,ds  K,-^oh,ns  drv  \ -rri,,, i idl ■  uioen 

"7;'"    \''-|"'K>-™',,u   ,K-,   s,.u    .ik-,,.l,.,    ^.    I     hrstrhrndm    A I ,  k ,  ,n  unrn.  "cu. 

p'-""''''"  .k-  1-   Knd,.  al.  ,   n..,  !,   uI„t  d„.  Dauer 

^  •■'■•'■'n'iM  ,.ri,al(n,s..     darM.^llt        I  >„■    \k,s,  |„,u-n(al  „akm    und  Imm^ 
■;-!''',^''''''^--''^^';''''-'>  "I--  l„.ud,.    I!.s,  h.,l,„un,,    und  d,. 

l  xifbcrrn-ii   ,snid    /u    Ichnrndcn    S  il/ni    srhr    Mark  hafn-K  ' 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

,  '"^'"l"-'--  'I'-'-  1-Hn.rl,.n  \-.a-w„-kc.kanuen  auf 

d.an  Balkan    i,at    .  hr   („•.,  |,al  tsk.ua.   k.ane   St„run:,    .Tlaluaa,.      D.t  Fxp.,r, 
"-'hm    W,.iuruinkel    iM    nirlu    s,,    ,a-hrl,l„l,     dal^  s,a,,<. 
l-'"'-  'l"-    In-ln-hr   na.h   allen    Snua,    iun   Mark'n,  \n- 

.sprurll  ;ucnnnuii.a)  s,n.k  l.cs.auka-,  ,,1-,  C.euirhi  LdU-n  k,,nnlr  WrhiMr 
ander  d.Ml.^.a,  Kund.,  I,al,  .  .Ik-n  ;a.  u u,  der  .  ,l„T.,-idr.,s,  l„a,  Siahk 
werksg-eseiksrh,,!!  N,-,-s„  l,rn  unrd.-,  nu  lu  /u  l>. -für,  htm  srin  ll.nter  dies  ■ 
Behauptung  war,.  Mrlha,  hi  .an  Frage/ai,  luai  /u  sct/m  ;  d.atn  s,  IdirBl,.  !, 
kann  eme  Drspcsti,  „i  kautn  s,,  N,,rs„hi^-  so.n.  dab  |.aka-  \'rrlusl  '  ,us 
geschlossen  wäre.  W  ie  ,i,an  al.e,  aurh  s,  ,.  die  Wa-anue  aul  .Inii  Balkan 
konimen  vorku.tig  |ur  dir  IVurtriliin,^  drs  M arkt'.-s  ' ni,  ht  in  ISrtrarhl 
Die  Beschattigun-  d.a^  iluttni  und  Wr.kr  aul  Crund  drr  s,-h„n  x„r' 
liegenden  Siuvitikalinnrn  aul  \l  ,ii  ur  hinaus  ■^rsa  h.at  und  .aarlii  i,.,l 
weise    l>is    /um    Knd..    d.s    ni,i,M,.|i    Srnirsters,      Dah..,  ,|..-t  ,h.,- 

"|'t^;'-'"n  i  rrh,  tl.at,  .s,  .lali  d,..  1  na ns| „-u.  hna hinr  ^  .Tn  <lrri,nnnat- 
lirhen  I  arl  rrt  rist,  .|i  /u  ,l,.n  alllagh.h,.,!  Krsrheinun..;,-n  ..rhrut  -\m  Roh 
eisenmarki  l.l.  il.i  .l...-  \  .  rkrhr  sahr  habhaft.  TvnU  .Ir,-'  ,,,ht,srh..n  Situ-i 
tum  \-.oll/]<.hi  si.  I,  d,.|-  \-..|-k.iul  für  ,las  ,.,-st,.  ,S,.n).  ..tir  ui  diu.  hius  be 
tnedig-end,.,-  Wri,..,  und  .Ii,-  l'i-r,s,..  du-  \,„ii  . ,s(d<.utH,  h. .n  R . di. .|s,.nM  ndikal 
in  (,rmeins,  hatt  uut  d(.iii  i.;ss,.|,  .|  \",.,l,and,.  ,.i-h,,ht  wurd,.n  k..nii,.ii  ,,hn.. 
.Srhui,.rigk..il  .Tlangt  uri-,lri,.  |;„.  Rr,.|s,,  s,n,)  nu-ht  .^..rad,.  ..|ni/..n.l 
'■'""•''1  einigrii    \'..|-,li,.nsi,      Cui    lu.srf/l    Mild'   dl,-  Alas.hinen^ 

talirikei,  und   K..nMrukli:.ns«crksi-,it.-n.  .•I.eiis.,  di..  ( ;i..U,.rn<-n.    dir  liohrrr 
Preise  tordern   und   dun  lisrt/en. 
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Formermerster-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

•  Der  Vorstand. 
I.  A.:  W,  Ramroth,  Schriftführer 
—   Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Formermeister-Vereln  Cöln  und  Umgegend. 

Mo„at.^;=tt?,TÄ™^^  Ä".  cÄ^Ät 
  Dfir  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig.  Schriftführer 

Formermeister-vereln  Duisburg.  — 

nkt.>,yT'"  A  ^^?,«ft?versammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  Apnl  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr 
im  Vere.nslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt       "'»'^""^«a&s  5  Uhr, 
Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer 
  Duisburg,  Wörthstrasse  23.  ' 

Formermeister-Vereln  für  Düsseldorf  und  Umgegend 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr:  Versamm- 
Inng  ,m  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrlsse  81/83! 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer 
Düsseldorf-Oberkassel,  Schanzenstr.  31 


Berliner  Metallmarkt. 

Metall  preise 


Kupfer 

Zinn 

j  Zink 

Blei 

Oktober 

£ 

8h 

d 

£ 

8h 

d 

£ 

sh 

d 

£ 

ah 

d 

22. 

75 

IS 

229 

10 

27 

.2 

6 

20 

10 

23- 

75 

17 

6 

229 

10 

27 

12 

6 

«9 

I 

3 

24. 

75 

lO 

230 

27 

.2 

6 

19 

I 

3 

25. 

75 

■  12 

6 

230 

27 

12 

6 

19 

7 

6 

28. 

75 

I  2 

6 

231 

'S 

27 

10 

19 

7 

6 

London  -  Berlin: 


Marke 


Standard  p.  Kasse  ,  . 
.Standard  p.  3  Monate 
lüektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Knglisch  Kupfer     ,  . 


Kupfer 


Strait8  p.  Kasse 
StraitB  p.  3  Monate 

Banca  

Australzinn    .    ,  , 
BngliBcLeg  I^mmzinn 


Zinn 


Spaniscbea  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


Zink 


Notierung 

London 
pro  Tonne 

Notierung 

Berlin 
pro  100  kg. 

7SV'2  & 

76 '/  8  > 

81  » 

172  —  177 

169  -  I 74 

23, -y,  £ 

23o'/_.  » 

468—475  M. 

467—472  > 

460—465  > 

>9'/-.>  £ 

49—51  M. 

20  » 

45 -.-48  > 

27^/8-28'/< 


63'/4-64'/4  M. 

61 '/4  62^4  » 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  ...... 

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulas  ..... 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial 
,0,  MI?    M^'    "1'?    ^'"■''"-Grundpreise:    Zinkblech  71   Mk.,  Kupferblech 
hli    ,78  '55  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   222  Mk. 

nn^  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 

und  abgesehen  vou  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin 
Schwerkupferiio-i2oMk.,  Leichtkupfer  95- 1 10  Mk.,  Rotguss  100-105  Mk 
Gussmessmg  65-78  Mk.,   Leichtmessing  52-62  Mk.,  Altzink  33-42  Mk  Neu- 
zmk  35—45  Mk.,  Altblei  18—30  Mk.  4^  hk.,  incu 

\-erb^lmiie".;,f'^  /''''"''"''  [^"«i-^l-erheit ,  die  infolge  der  politischen 

\  tibaltni.sse  auf  dem  ganzen  \  erkehr  last.  ,,.,  hat  in  London  .  uch  den 
Kupfermarkt     beeinträchtigt.     Es    kau,    un    \erJaufe    stärkeres  Angebo 


Formermeister-Vereln  Dresden. 

Monat  a3.^°nhr-'"'''T^""i  -i?*^""  Sonnabend  im 

Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus«,  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
—  I.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  24.  November,  nachmittags  4  Uhr,  Monatsvorsamm 
lung  ,m  Vereinslokal  „Hotel  Westfalenhof",  Burgwall 
i^-i    r-u      /^T®/  y«'-sammlung  wird  Herr  Inganieur  Fr.  K  Axman.i 
Kola-Ehrenfeld  einen  Vortrag  mit  Lichtbilder-Illustrierung  halttrXr 
„Ein  neues  Deutsches  Pormmaschiaen-System"  "«iiien,  unei 

nünkf^\«t"p^^T^*  dieses  wichtigen  ■  Punktes  ist  vollzähliges  und 
pünktliches  Erachemen  der  Mitglieder  erwünscht 

Die   Mitglieder   der  in    der   Nähe   von  Dortmund  bestehenden 
gekden"'''"'  ^'''^''''^        -^^^««"^  Vortrage  freundlichst  e^^^^ 

Der  Vorstand. 

 Freitag.  Schriftführer  Kielstrasse  53. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere    Monats- Versammlungen    finden    jeden     zweiten  Sonn- 

staTt  ^'''"^^  ■'HotelVeriinshaus-T  ächstSe. 

Der  Vorstand. 

 L  A.:  Pari  Stört,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezlrksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Monat^nlThn.ur^*'r??u"''^^"°i^^  ^"'^«'^  j«'^«^  1«*^*«°  Sonntag  in, 
Äbe'rg  s^atf^^  '  '''''  ^™  Vereinslokal   „Zum  Kronprinzen?  in 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand. 

 .  L  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankenthal  und  Umgegend. 

^'  ^^'stllTsfril^^'*^^"''''  ^"S^y"'   Frankenthal,  Wormser 
1.    Schriftführer:     Heinr.     Rudolf     Petzold,  Frankenthal, 
Wormser  Strasse  122. 

 •  ■  .  .  Der  Vorstand. 

Formermelster-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  näch.ste  Versammlung  findet  am  Sonntag    den   10  No- 

'l'biri;Ä%"''"i;'^".?!''^^'7^^^™^'^^^'  Blume^nthalstr  stall 
Abfahrt  ab  Franklart  (Hauptbahnhof)  9'»  Uhr 
Sonntagskarte  bis  Eberstadt, 
wird  gYrete?^'^'"^*'  Beteiligung  der  Kollegen  mit  ihren  werten  Damen 

Der  Vorstand. 

 =  Josef  Schiefer.  Höchster  Strasse  1. 

Formermelster-Verem  für  Gera  und  Umgegend. 

}•  IXrmfVl^'''"-  AY-Vv^^V'^^^^^^'^'e,   Gera-R.,  Linden-Allee  J. 
.  Schriftführer:  Wilhelm  Hess,  Gera-R.,  Reichsstrasse  7.S. 
1.  Kassierer:  Paul  Häseler,  Gera-R..  Spörlstrasse  12. 

8'/,  Uhr  f^'TVr^-P""'l^U®.*^®'?  zweiten  Sonnabend  im  Monat,  abends 
8/2  Uhr,  im  Caf6  „Fürst  Heinrich",  Gera,  Wiesenstrasse,  statt. 

Der  Vorstand. 


Formermelster-Verein  für  GelsenkiYchen  u.  Umgebung 

im  LokaTschvJi«r^ w'''^™'«l"°^  j^«^«"  ^-  Sonntag  im  Monat 

im  i.okal  Schioder,  Wanner  Strasse,  statt.    Anfang  Punkt  6  Uhr. 

Der  Vorstand. 

 =—  L  A.:  L.  Geisseihardt,  Cheruskerstrasse  2. 

Formermelster-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

im  Mon^t^Trn  V«r«-'Trf°'o''°^^°  finden  jeden  zweite"  Sonnabend 
St  PauS'  aTen^«  s  T?i°^^l'  ß^s^^^rant  G.  Mechow,  Spielbnaenplatz  9 
bekanntg^ebS  '       *'  T*g««°^<i°"ng  wird  in  der  Versammlung 

Um  rocht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.r  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer, 
Hamburg  27,  Billstr.  42,  IIL 
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heraus,  dem  luu  eine  geringe  Aufnahmi-fähigkcit  gegenübcrsland.  Die 
Nioticrungen  sind  demzufolge  dort  weiter  gesunken,  w.ihr.Mul  bn-r  mi  all 
gemeinen  keine  großen  Vcrsehiebumgen  eingetreten  snid.  \ui  Ii  der  /,  i  n  n 
markt  wies  aus  gleicher  Ursache  zeilweise  m  der  englischen  llauplstadt 
Scliua(lM  auf,  die  indes  nicht  anhieh,  \ielinehr  sog.n'  einer  leichten 
Aufwarlsl>e\\(<,giing  (kis'  l'"eld  räumen  nuißle.  Der  legitime  Konsum  he 
teüigte  si(  Ii  inituirter  angeregt  am  Geschäft,  und  die  ( len n^l ugigkrit 
der  "iCingange  trügt  da/u  bei,  (he  Tendeii/,  zu  stützen.  Blei  taird  meist 
gute  Beaclitung,  docli  führten  die  gpoßeii  Anküiifte  zu  einer  Absclr.viichung 
in  l.ondon,    l^agegen  kig  Zink  wiederum  sehr  fest. 

Kupfernotieruns:en  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Januarlieferung  \  om  30,  9.  bis  25.  10.  (Mk.  p.  )oo 
Die  JK.upfernotierungen  an  der  Ikndiner  I^()r.s(-  waren  in  der 
richt.swochc  wiederum  starken  Schwankungen  unterworfen.  Insbesondert 
trat  am  Dienstag  ein  Kurssturz  ein,  auf  den  am  niicitsten  Tage  jed 
eine  Erholung  folgte.  Der  Balkankrieg  und  die  von  ihm 
Erschütterung  der  Fondsmärkte  hat  den  Kurs  der  Kupferaktien  stark  ge- 
drückt. Die,'^  hat  zeitweilig  auch  auf  den  Kupferkurs  stark  eingewirkt. 
Anderseits    waren    dte    Forderungen    der    Elektrolytanbicter    erster  Hand 


$iftJf  1  Z  i  H  7  i  9  iO  i1  ^f/sfity  ff  }'Z22i  ztzs 


Be- 
ll 

,  eranlaßte 


fast  unveräjidert,  in  zweiter  Hand  befanden  sich  nur  geringe  Mengen  Elck- 
troh't,  und  promptes  Standardkupfer  war  gleichfahs  knapp.  Je  nachdem, 
(ib  die  crsteren  oder  die  letzteren  Gesichtspunkte  mehr  Beachtung  fanden, 
schwankte  die  Beurteihing  der  Lage.  Die  Umsätze  an  der  Berliner 
Kupferbörse  waren  in  der  Berichtswoche  bedeutend. 

Von  den  französischen  and  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  29.  Oktober.  Noch  nnmer  macht  sich  kein  .-Vnzeichen  be- 
merkbar, daß  die  Ereignisse  auf  dem  BaLkan  den  Geschäftsgang  beein- 
fkissen  könnten.  Im  Gegenteil,  die  Lebhaftigkeit  nimmt  zu,  und  die 
Tendenz  bleibt  unveränjdert  nach  oben  glenchtet.  Es  war  vorauszusehen, 
daß  die  soeben  erfolgte  Steigerung  der  Kokspreise  am  Roheisenmarkt 
ebenfalls  zu  Erhöhungen  führen  würde.  Das  Roheisenkontor  in  Longwy 
setzte  s.:eben  den  Satz  für  Gießereieisen  Nr.  3  auf  90  fr.  fest,  was 
gegen  die  heutigen  Notierungen  eine.  Steigerung  um  6  fr.  bedeutet. 
Aber  auch  für  andere  .Artikel  werden  höhere  Preise  gefordert,  so  für 
Träger,  Schienen,  Bleche,  Handelseisen,  Profileisen  usw.,  und  allem  An- 
schein 'nach  ist  eine  Fortsetzung  der  Bewegung  zu  erwarten.  Denn  der 
Konsum  läßt  sich  durch  die  Mehrforderungen  keineswegs  \on  Käufen 
abschrecken,  die  Beschäftigung  der  Werke  reicht  für  Monate  hinaus 
\ollkommen'  aus,  die  Lieferfristen  müssen  immer  weiter  ausgedehnt  wer- 
den, so  daß  der  Boden  für  weitere  Steigerungen  geebnet  ist.  ■  Diese 
Verhältnisse  bestehen  gleichmäßig  in  allen  Departements,  und  durch  neuer- 
liche Bestellungen  des  Staates  ist  der  Arbeitsstand  der  Werke  noch  er- 
höht worden. 

Auch  in  Belgien  spürt  man  noch  kerne  Wirkung  des  Balkankrieges. 
Dabei  ist  die  belgische  Eisenindustrie  ja  vorwiegend  auf  die  Ausfuhr 
angewiesen,  und  Bulgarien  sowie  die  Türkei  gehören  zu  ihren  guten 
.Abnehmern,  Es  ist  eben  sonst  so  reichlich  Arbeit  vorhanden,  daß  ein 
AusfaU  von  einer  Seite  her  gar  nicht  m  Betracht  kommt,  ja  eine  gewisse 
Entlastung  ist  den  Werkten  sogar  willkommen.  Denn  die  letzteren  sind, 
wie  in  andern  Ländern,  bis  an  die  Grenze  der  Leistungsfähigkeit  be- 
setzt und  können  nur  mit  Mühe  ihren  Lieferungsverpflichtungen  nach- 
kommen. Unter  diesen  Umständen  hat  auch  die  Preishaltung  von  ihrer 
bisherigen  Festigkeit  nichts  eingebüßt,  eher  läßt  sich  bei  kleineren  Posten 
und  .schneller  Lieferung  noch  etwas  über  die  laufenden  Sätze  erzielen. 
Roheisen  bleibt  knapp  und  sehr  fest,  der  Absatz  von  Halbzeug  erreicht 
eine  ungewöhnliche  Höhe,  in  Stabeisen  und  Blechen  ist  der  Abruf  gut 
und  die  Besetzung  für  lange  Zeit  ausreichend.  Die  Liefertermine  erreichen 
eine  selten  dagewesene  Länge.  Auf  Schienen  laufen  fortwährend  neue 
Bestellungen  vom  Auslande  ein,  und  der  Verkehr  in  Trägern  ist  rege 
genug,  uui  einen  \'or  kurzenr  vorgenommenen  Aufschlag  leicht  zu  er- 
Innren. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  pro  100  kg  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  in  Barren,  erste 
Marken  202  fr.,  gewöhnliche  200  fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
Selected  211  fr'.,  sämthch  in  Havre  lieferbar.  Zinn,  Banca,  heferbar 
Havre  oder  Pari's,  611  fr.,  Billiton,  ebenda,  609I/2  fr.,  desgl.  Deternits 
610  fr.,  Cornwall,  heferbar  Havre  oder  Rouen,  598  fr.  Blei,  gewöhn- 
liches, 'lieferbar  Havre,  60V2  ff-,  P'^ris  6o3/i  fr.,  Zink,  schlesisches,  hefer- 
bar Havre,  778/1  fr.,  andere  gute  Marken,  lieferbar  Ilavre  oder  Paris, 
75V/t  fr.     Kupfer  und  Blei  schHeßlich  schwächer,  Zinn  und  Zink  höher. 

Amerika 

N  e  w  ^'  o  r  k  ,  26.  Oktober.  Die  Metallbörse  hat  während  der 
diesmaliger-  Herichtswoche  die  Preise  für  Standard  sowohl  wie  für  elek- 
trolytisdH-s  Kupfer  herabgesetzt.  Die  Veranlassung  dafür  war  kaum  in 
einem  Nachlassen  der  Verbrauchsnachfrage,  sondern  in  den  Realisationen 


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jedeu  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  (J  Uhr,  Monatsversamm- 
lune  im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillorplata". 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Hermann  Stryck,  Schriftführer. 
NB.    Kollege  Wilh.  Heymanns,  M.-Gladbach,  Hofstrasse  Gfi,  wurde 
n  der  Versammlung  vom  20.  Oktober  zum  Schriftführer  gewählt. 


Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nälchste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  3.  Novoml»er, 
nachmittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus",  hier,  Notweg  48,  statt. 
Um  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I,  A.:  Höh.  Bröckerraann,  Schriftführer, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 


Formermeister -Verein  Nürnberg. 

Jeden   zweiten   Sonnabend   im   Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr, 

Der  Vorstand. 
Georg  Mjeyer,  Regensburger  Strasse  10b. 
I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
Nürnberg- Werderau,  Hoffmannstrasse  5,  I. 
NB.    Wegen  mangelhafter   Adressenangabe  unserer  Einzelmit- 
glieder  werden  dieselben  ersucht,  ihre  genaue  Adresse  an  die  Vorstand- 
schaf't  unseres  Vereins  gelangen  zu  lassen. 


Formermeister-Verein  Remscheid  und.  Umgegend. 

Unsere  Monat.^versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hof-',  statt.  Tages- 
ordntmg  wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 
Siegbrücke,  statt.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer^  


Formermeister-Beziri<sverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  IOV2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  zu 
erscheinen.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Emil  Krämer.  Schriftführer. 

Ortsverein  V\^itten  a.  Ruhr. 

Unsere  Versammlung  findet  jeden  ersten  Sonntag  im  Monat, 
6  Uhr  nachmittags,  im  „Restaurant  Fritz  Borgmann",  Ruhrstrasse, 
statt.     Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen. 

I.  A.:  Fritz  Rühsmann,  1.  Schrittführer. 


Formermelster-Vereln  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht  • 

Der  Vorstand. 
I.  A.   P.  Hofmann,  Schriftführer. 
Werdau,  Kohlenstr.  18  II. 

OesterreicMsUForninistem 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanus  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag, vorm. 10Uhr,gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstraasa  34 


Stellenangebote 


1 


Für    die    Abteilung   Formmaschlnen    und  Kleinguss- 

Gfesserel  einer   grossen   Eisen-Metallgiesserei   Sachsens  wird  zum 


baldigen  Antritt  ein 


Formermeister 

gesucht.  Hauptbedingung  ist  Erfahrung  iü  der  Herstellung  von  Motor- 
rad-Zylindern und  sauberer  Handelsgussware. 

Offerten  mit  Angabe  des  Alters,  der  Gehaltsansprüche  der  bis- 
herigen Stellungen  usw.  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  sub  E  /  .^öHb  erh. 
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spcluüa  iver    Eigner    zu    suchen,    die   sich    durch   d.e    mögüchen  Folgen 
ühltcn      Di;'t'  n"'^  ^'-gSnge  an  derx  Wertpap,erbörse.n  ^JarS 

be    ed.V^rS  'f'^  ,b>s  ^um   Augenblu-k  noch  eme  recht 

Hand  et?J  l,m  ''T  r'-f'^'"  '^'f^""'  ^"■"«'-^hten  aber  aus  zweuer 
hctuherdt«-,'  ;  '  f^'   ''^'"f^'"-     ^^''^   leitenden  Produzenten, 

S>W    .mH  ^    I         \  ^'"'.'"'"^'«t<^ns   ,7:1.  c.  für  elektn.l  vt.sches 

Klupter  ^uid  .„lien  überzeugt  seui,  daß  die  sehr  s|K.ri,ch  versorgten 
Vc.braiuber  Ihnen  diesen  l're.s  uninittelJ.ar  wieder  l'euilhgen  würden 
Fl^rnn^V erhaJtlinh  ist.  Die  Ausfuhr  iMch 
Kuh,,  a  fiel  in  der  vorigen  \\  ,„  he  um  I-onnen  gegen  7550  Tonnen 

verhältnismäßig  gering    aus,    u.as    .iber    lediglich    cleUT   Mangel    an  Ver 
sciut  imgcgelegmlieit    /u/uschrei ben    gewesen    zu   sem   scheim.      Der  Aus- 
'"V'    "1  V.''  ''''''^     Popper    C\.mp,,nv    ist    beendet  doch 

und  sich  sein  Kmtluß  auf  die  I>n.dukt..n  raffinierten  Kupfers  erst  dem- 
na,  hst  tuhlbar  machen.  Standard  Kupf.a  galt  zulelzt  1 6  87 1  .,^1 7 c  c 
gegen  Kasse,  und  elektrnl\ tisi  lies  if>  g  — 17-"  i  c.  p.  Pfd  '  '  ' 
Zum  h.u  ,Mch  k.uim  verändert,  \ornehmhch,  weil  die  l'reis.e  in  London 
nur  ganz  x  urubergehend  ein  wenig  wachen  und  die  X'erbrauchsnacMrage 
bei  bescheidenem  Angebot  rege  blieb.  Straits  schloß  auf  50-so  ^71/.,  c 
gegen  Kasse   und  auf  50    so.:i7i,,   c.   d.  pro  Dezember 

Der    D,n  des  Roheisenmarktrs  war  kräftiger  denn  je.     An  sämtlichen 
J  rrHinkli,.nMn!ttelpunkten  ergmg  sehr  dringende  Nachfrage,  und  die  Preise 
>md    durchgängig    um    25     50    c.    und    im    FaJI    geringen  Phosphoreisens 
^1"'  '•     ''"^     '    ""II-"-     erhöht     worden.     Nordliches  tiießerci- 

<'s,n     .\r.    2      notiert     hier     mm     17.7;     18,50     Dollar.     Die     vertu- baren 


fast     .liarmierender  W 


ib 


1-  ertit 


l-.i.gtr     nehmen  allemhalb 

malenal  wi,  1  lalbz.  ug  1,1. ■iht  llnu  begehrt,  und  nur  einigermaßen  prompK- 
-"'l'run;  il>;  M'h  ledighrh  durch  (u-währung  von  mehr  .,der  minder 
iioh.  iu  \utgel.!  sich. an.  V  m  dem  gl.inzendcn  Geschäft,  das  die  Stahl- 
un.l  his.aiwerke  jetzt  machen,  legt  der  Umstand  Zeugnis  ab  daß  die 
Krpublu  .Steel  t  onipany  soeben  wieder  die  Verteihing  von  \'or/ii.'saktien- 
divKh  ndeii    mit    der    Erklärung    einer   solchen    von  J^ozent  ""'fiir  das 

letzte  \  lerteljahi  .ausnahm. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co,  Glasgow. 

Glasgow,  den  25.  Oktober  191 2. 
In  dieser  Woche  war  die  Sümnmng  auf  dem  Glasg-o w-Roheisen-Warrant- 
Markt  sehr  rucig,  denn  es  bestand  wenig  Neigung  auf  neue  Transaktionen  einzu- 
gehen, bevor  sicli  die  politische  Situation  nicht  geklärt  hat.  Aus  Mangel  an  Ge- 
schäften neigten  die  Preise  zur  Schwäche  und  schliesst  der  Preis  8  d  niedriger 
auf  die  Woche. 

Der  Drang  nach  Lieferung  hält  an  und  die  Cleveland-La^er  sind 
5000  t  reduziert  worden.  ° 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  Schlusskäufer  80/9  Kasse. 
Cleveland  66/1  Ii  j  bis  66/2V2;    Schlusskäufer  66/2i/'.  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough : 
^4-  Ersten  neun  Monate 

'911  1910  1912  1911 

73228  73763  101659s  9471681 

Koheisen  in  den  öffentlichen  Lagern: 
Schottland : 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

—  —  1000  t 

Middlesbrou^fh : 
5  266  —  536  634  t 


Oktober  bis 
1912 
88  813 


17.  Oktober 
1000 

258454 


Eisenerz-Statistik 
über  die  Ein-  und  Ausfuhr   nach  und  aus  dein  Deutschen  Reich, 
nach  Berichten  der  Firma  Goldstück,  Halnze  &  Co.,  Hamburg. 

Statistik  für  den  Monat  September  1912  und  1911 
in  Tonnen  a  1000  kg. 

1912 

Einfuhr  September 

Belgien   6  509 

Frankreich   225  513 

Griechenland    15  475 

Grossbritannien   8 

Niederlande   i  713 

Norwegen   21  846 

Oesterreich-Ungarn   9  799 

Russland  i.  Europa   90  876 

Schweden   307  826 

Spanien    263  063 

Algerien   35  699 

Tunis   16  140 

Brit.-Indien   4 

Brasilien   20  828 


191 1 

September 
13380 
185  270 
4525 
>7 

1  787 

2  248 
9  907 

88  638 

396539 
161  629 
30044 
4  242 
2  213 
12  144 


I  105  272 

Ausfuhr 

Belgien    94301 

Frankreich   62  097 

Grossbritannien   780 

Oesterreich-Ungarn   225 

Nach  verschiedenen  Ländern  — 


902  103 

149  737 
57  213 
172 
2  791 


«57  403 


219  913 


Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

M  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  26.  Okt.  1912. 
Roheisen.  Der  R'.)heisenmarkt  ist  ruhiger.  Die  Kriej^sbcrichtc 
beeinträ(.htigen  die  Kauflust.  Verschiffungen  und  Bahnversand  bleiben 
atark-,  (he  \'orräte  bei  Hachöfen  und  Konsumenten  sehr  klein,  Rohmaterial 
—  besonders  Kokse  —  sehr  teuer,  und  die  aUgemeinen  Aussichten  sind 
gunstig.  Der  hohe .  Zinsfuß  verursacht  beträchtliche  Unkosten  für  die 
Inhaber  \  on  Warrants,  welche  auf  66,31/2  Kasse  stehen.  Nr.  4  Gießerei- 
und  Pudili  Ii  H(  n  äußerst  knapp.  Für  November  wird  notiert  netto  Kasse 
ab  'Werk  C.  M.  B.  Nr.  3'  66,6,  Hä,matit  M/N  80,—.  y  Die  Warrajnit- 
lager  enthalten  257  652  Tonnen,  wovon  256  546  Tonnen  Nr.  3.  Ab- 
nahmen in  dieser  Woche  4587  Tonnen,  in  diesem  Monat  19649  Tonnen. 


Gesucht  für  eine  Eisengiesserei  ein  tüchtiger  Vorarbeiter 

zur  Unterstützung  des  Meisters  für  die  Formmaschiaenabteilung  Er 
mus9  imstande  sein,  die  Arbeiter  zu  beaufsichtigen,  eventl.  auch  neue 
Arbeiter  anzulernen. 

Offerten  mit  Gehaltsansprüchen  unter  EZA  204  an  die  Exnpd 
dieses  Blattes  erbeten.  ^pcu. 


Für  nnsore  Eiseng'iesserei  suchen 
wir  einen  tüchtigen,  umsichtig:eu 

Formermeister. 

Bevperber,  welche  gute  F]rfah- 
rungen  in  der  Herstellung  von 
grösseren  Ifaschlnenteilea  in  grünem 
oder  nassem  Sande  haben,  erhalten 
den  Vorzug. 

Angebote  mit  Angabe  der  Ge- 
haltsansprüche, Referenzen,  des 
kürzesten  Eintrittsteripins  unt.  Bei- 
fügung von  Zeugnisabschriften,  bis 
zum  4.  November  d.  J.  unter 
J  F  12  815  durch  Rudolf  Messe, 
Berlin  SW.,  erbeten. 


eilagen 

für  die 

..Eisen-Zeitung" 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  vs^enn  in  der 
betreffenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


Stellengesuche 


•  FormeriMeister,  36  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert 
m  Maschinenguss  aller  Art,  vollständig  vertraut  mit  Pressen-  und  Ar- 
maturenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  546  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 
F'ormerineister,  42  Jahre  alt,  verh.,  im  gesamten 
Griessereiwesen,  Maschinen-,  Tiegelstahl-  und  Stahlnassgnss  sowie  Form- 
maschinenbetrieb erfahren,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  fi  507  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 
Formermeister,  30  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
guss,  besonders  firm  in  Eisen-  und  Metallguss  nach  Modell  und  Scha- 
blone,  im  Formmaschinenbetrieb  und  in  Anfertigung  von  Modellnlatten 
sucht  Stellung.  ' 
Offerten  unter  E  Z  0  571  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 
Jf^^M^Mermeister,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in 
Maschinenguss,  besonders  firm  in  Handels-,  Transmissions-  und  Form- 
maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z6  547  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 
Formermeister,  44  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisenguss 
firm  in  Maschinen-  und  Bauguss,  auch  mit  Formmaschinen  vertraut 
sucht  Stellung. 

Gefl.  Off,  unter  E  Z  569  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 
Formermeister,  40  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-  und 
Metallguss,  besonders  bewandert  in  Lehm-,  Maschinen-  und  Bauguss 
sucht  Stellung. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  6  570  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Formermeister,  38  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-, 
besonders  erfahren  in  Zylinder-,  Schiffsguss,  Turbinen-  und  Werkzeug- 
maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  Gl  568  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb- 

Formermeister,  45  Jahre  alt,  verheiratet,  bewandert  in 
Eisen-  und  Metallguss  nach  Modell  und  Schablone,  in  Sand,  Masse  oder 
Lehm,  Ofenbetrieb,  Kernmacherei,  Lohn  und  Akkord,  sucht  per  sofort 
oder  später  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  510  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisenguss,  besonders  bewandert  in  Sand-,  Schablonen-,  Fasson-  und 
Lehmguss  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  &  565  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister,  30  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Lehmguss, 
besonders  firm  in  Eisenguss,  in  Gasmotoren-,  Turbinen-  und  allgemeinem' 
Maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  566  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeister,  35  Jahre,  verheiratet,  firm  im  Eisen- 
guss, besonders  erfahren  in  Bau-,  Handels-  und  Maschinenguss,  Dampf- 
maschinen- und  Werkzeugmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  567  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

Formermeister,  32  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisen-  ued  Metallguss,  besonders  firm  im  Maschinenguss  nach  Modell 
und  Schablone,  im  Formmaschinenbetrieb  und  in  Anfertigung  von 
Modellplatten,  sucht  Stellung. 

Offerten  unter  E  Z  G  564  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 


Dalheimer  Sandwerke 


Rheinland. 


la  Plastizität 


bei  feinstem  Korn,  geeignet 
für  Forramaschinen  ~ 


Prima   Kernsand   und  Kernsteinsand 
60  pct.  F>utzersi>arnis,  Q8  pCt.  Kieselsäure 

la     PrimaSanri  Herstellung  von  feuerfesten  Produkten,  geeignet  .als  Misch- 

■'^•iiid  zum  Eisenlagersand  zur  Kupolofen -Vermauerung  EE;=^ 

WestdeotscheKristall-Sandwerke.  G.m.b.H..  Essen-Ruhr.  Rheinland 
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Iv^ühlcn.  Der  NewcasUer  Kohlcnniaikt  war  sehr  erregt.  La.  Dampf- 
kohlen  kosten  jetzt  14,-,  Ha.  ^nd  amf  13-  bis  13,3  gestiegen.  DanipK 
Ideinkohlen  waren  auch  stark  gefragt,  und  für  D.  C.  B  wurde  10  -  x'- 
zahlt.  Tyne  Primes  Sniall  stehen  auf  11,6.  Inn"  nurhain.(  ,ask.,hlcn 
hörrscht  außerordenthche  Narhlrage,  und  Gruben  ucrdm  hir  < Im  Ki'st 
des  Talires  sein-  stark  beschäftigt  bleilien  und  Preise  weiter  •'^^K''«''"-. 

in  Sclioltland  ist  dr,r  Markt  gleichfalls  fest  und  hegen  gruhe  Auhagen 
für  nächstjährige  Lieferimg  vor.  . 

In  Yorkshire  herrschte  keine  so  große  Nachfrage  für  Verschilfung, 
abeir  der  Nfarkt  !iat  sich  dort  auch  gebessert.  Die  Nachfrage  für  in- 
ländischen ßeclarf  bleibt  sehr  gut. 

Für  nächstjährige    Lieferung   werden  täglich 
miacht  und  die   Nachfrage  für  Export  .sowlohl  wie 
wächst  beständig.    Die  .Aussichten  für  das  gan/e  nächste  Jahr  sind  sein  gut 

Der  Frachtenmarkt  blei.bt  fest.  Für  prompte  Lieferung  wird  notiert 
DGB.  ]:)ampfkohlen  14,—  bis  14,3,  Ha.  Newcastle  Stearns  13," 
bis  13,3.  Dampfkleinkohlen  10,—  bis  ir,6,  beste  Durham-Gaskohlen  15 
IIa.  QuaHtäten  14,3  bis  14,6,  bester  Gießereikoks  27 
Gaskoks  23,—,  alles  fob.  der 


;roße  Abschlüsse  ge- 
für  heimjsclien  Pjcdarl 


bis  28, 

betreffenden  Verschiffungshäfen. 


bester 


Statistik  über  die  Ein-  und  Ausfuhr  von  Erien  nach 
Deutschen  Reich, 

nach  Berichten  der  Firma  Goldstück,  Hainze&Cie 
Statistik  für  September  1912  u.  191 1  in  Tonnen  ä  1000 
Antimon-Erz. 
Einfuhr  Ausf 
1912  1911 

September 

Algerien  ....  80  —   Russland  .... 

China   257  124  Brasilien 

Total  337  124  Total 

Blei -Erz. 

Belgien     ....  631        0,100  Belgien    .    .    .  . 

Frankreicli    ...  —  0,700  Niederlande  .    .  . 

Grossbritannien  .    .  S^S  — 

Oesterreich -Ungarn  769  437 

Russländ  ....  44  97 

China  .....  7i  — 

Peru   i6S  i33 

Austral.  Bund    .  10  S'S  ^  331 

Total       12  861  9  000,800  Total 
Chrom-Erz. 

Türkei   —  —  Belgien  .... 

Franz.-Australien    .  747  33  Frankreich    .  . 

Total  747  —  Total 

Gold-Erz. 


und  von  dem 

.,  irambuic;. 
Kilogramm. 


1912 


191 1 


September 
6  2 


148 

37 


290 
274 


18s 


564 


V.  St.  V.  Amerika  . 

0,080 

Total 

_  Total 

0,080 

Dänemark    .    .  . 
Schweden    .    .  . 

Kupfer-Erz. 
2  136   Belgien  .... 
3434  Oesterreich  -  Ungarn 
V.  St.  V.  Amerika  . 

I  031 
I  546 

123 

4  509 

96 

Total 

7' 

5  570  Total 

.   2  577 

4  632 

Russland  ...    .  . 
Spanien  .... 
BritiscG-Indien   .  . 
Brasilien  .... 

49  297 
46  t 
7  611 
2  605 

Mangan-Erz. 

15  740  Oesterreich -Ungarn 
— '  '  V.  St.  V.  Ameiika  . 

16  208 

20 

237 

65 
29 

Total 

59  974 

3 1  968  Total 

326 

94 

Frankreich 


165 


Nickel-Erz. 


2  638 


Total 

2  149 

2638  ■ 

Total 

P  1  a  t  i  n  -  E  r  z. 

Frankreich 

0,048 

Grossbritannien 

Russland  .... 

0,456 

0,109 

Total 

0.456 

0,152 

Total 

S  c  h  w  e  f  e  1  k  i  e  s. 

Belgien    .    .    .  . 

40 

—     Oesterreich - 

Ungarn 

2845  . 

340 

Frankreicli  ... 

I  935 

3  254   Schweiz  . 

122 

1 70 

Norwegen 

I  587 

3  178 

Portugal  .... 

3  938 

Spanien  .... 

82  639 

32  843 

Türkei  ..... 

5854 

5  070 

Total 

95  993 

44  345 

Total 

2  967 

510 

S  i  1  b  e  r  -  E  r  z. 

Norwegen 

Bolivien  .... 

71 

22 

Chile  

50 

30 

78 

V.  St.  V.  Amerika  . 

Total" 

151 

100 

Total 

Wolfram-Erz. 

Frankreich  . 

3 

—  Frankreich 

0,300 

2  I 

Grossbritannien 

51 

Portugal 

36 

25 

Spanien    .    .    .  . 

Brit.  Indien  .  . 

54 

Brit.  Malakka    .  . 

1 1 

Argentinien  .    .  . 

46 

64 

Bolivien  .... 

17 

V.  St.  V.  Amerika  . 

Australiscber  Bund 

61 

56 

Neu-Seeland      .  . 

5 

Total 

264 

179 

Total 

0,300 

21 

^.rBezugsquellen-Verzeichnis?.^ 
^l^fUr  Guss-Speiialitaten^  f  j 


Altcnvorde  I.  Westfalen.  Falkenpoth  &  Schnöring.  Schmied- 
barer  Eisengaas  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzer. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisenglessepel 
und  Maschlnenfabplk  G.  m.  H.  Tiegel-T  emperguBs, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschmen- 
Grauguss. 

Vereinigte  Königs-  u.  Laurahütte 

Aktiengesellschaft  für  Bergbau  und  HQttenbetrleb. 

Durch  Beschluss  der  Generalversammhang  vom  heutigen 
Tage  ist  der  Gewinnanteil  für  das  Geschäftsjahr  1911/12  auf 
6  pCt.  festgesetzt. 

Die  Auszahlung  erfolgt  gegen  Einreichung  des  Gewinn- 
anteilscheins Nr.  41 

in  Berlin:  bei  der  Gesellschaftskasse,  Dorotheenstrasse  40. 

bei  Herrn  S.  Bleichröder,  bei  der  Dresdner  Bank 
und  bei  der  Nationalbank  für  Deutschland; 

in  Breslau:  bei  Herrn  E.  Heimann  und  bei  der  Niederlassung 
der  Dresdner  Bank; 

in  Hamburg:  bei  den  Herren  L.  Behrens  &  Söhne,  bei  der 
Norddeutschen  Bank  in  Hamburg  und  bei  der 
Niederlassung  der  Dresdner  Bank; 

in  Frankfurt  a.  M.:  bei  der  Deutschen  Effekten-  und 
Wechselbank  vorm.  L.  A.  Hahn  und  bei  der  Nieder- 
lassung der  Dresdner  Bank; 

in  Wien:  bei  der  k.  k.  priv.  österreichischen  Kredit- 
anstalt für  Handel  und  Gewerbe; 

in  Königshütte:  bei  unserer  Hüttenkasse. 
Berlin,  den  29.  Oktober  1912. 

Der  Vorstand- 

Hilger. 


pmatite,  Jnderns  o9cr  Deutsch  I 

einige  Ladungen  zu  günstigem  Preise  per  November  und  Dezember  vom 
Verbraucher  aus  rhein.-westf.  Bezirk  zu  kaufen  gesucht.    Offerten  unter 
E.  Z.  3599  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erbeten. 


Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

BeGker&Piscantor 

Grossalmerode  -  O. 

empfehlen  (im) 

■  ig  Ceylon-  ^ 
Oraphitschmelztiesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


I'^ormsand- Mischmaschinen 
ormsandaufbereitungsanlagen 

Desintegratoren 

baut  auf  Grund  langjähriger  Erfahrung 

^  E.  LOEWE,  Salzwedel 


Erste  Referenzen. 
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Belgien    .  . 
Frankreich 
Griechenland 
Italien  .  . 
Norwegen 
( )esterreich  -  ünofavn 
Schweden . 
Spanien 

Alg-erien  .  .  . 
Tunis  .... 
China  .... 

Japan   

M-^xiko     .    .    .  . 
^'.  Sl.  V.  Amerika  , 
Australischer  Bund 
Total 

Frankreich 
Orossliiiiannicn 
J-'l':in  .    .    .    .  . 
Bolivien  .... 
Chile  


Zink 

-  Ii  r  z. 

427 

757 

Belgien 

I  413 

279 

Niederlande 

Norwegen 

T"  V»  3 

I  373 

Oesterreich  - 

Ungarn 

yy 

Russland  , 

740 

I  184 

.141 

2  734 

846 

— 

405 

•  392 

— 

1  So? 

S  022 

I  999 

I  554 

87 

18  165 

19 

32  389 

25  829 

Total 

Z  i  n  n  - 

K  r  z. 

4 

1  013 

I  557 

135 

236 

1        I  152 

«  793 

Totai^ 

369 


397 
5 


871 


3  122 


Total 


□□aDDDDDDDDaaaooDaa  aaao  aaoa  □aaaaaaaaaaaaaooDao 
□  o  g  D 

°  Ulj  S      Qeschäfts-IVIflrhrirhf*.«      P  - 


g    Geschäfts  -  Nachrichten 


aaDaaaoaaaooaaDaaaaa  dod  Daana  aaaaaaaaaaaaaDaaaD 

Bilanzen 

Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer,  Schumacher  &  Co.   Akt -Ges  zn 

Cöln-Kalk. 

Die  Gcsellsrliaft  cr;!,elte  laut  Ceschaftsl.en.  ht  enicn  F.ihnkalionsscwinn 
von  1467656  Mk.  11.  V.  ,256800  Mk.l  uiHl  r,n.,hl,eßluh  W.rtraff  und 
Zinsen  einen  (Gesamtgewinn  vun  1710,22  .\fk.  ii4,ri<)f.  Mk  1  '  \  u  h 
Deckung  der  GeneraJunkosten  \  ..n  6:;4  2io  Mk.  i^-oi  1-4  \lk  1  und  lu-i  \h 
srhreibungen  von  384587  Mk,  ^siiq8o  A[k. ,  ..,^,l',t  s,.  h  eui  Rein- 
7;:"  '""  \">'  ''-'3-4  Mk.  .5.S3.,5o  Mk.,,  au.  d^ni  na.-h  ZahJung'  der 
i'l<  n,le    2VN5I     Ml<-    '2^(,,.:-,o    Mk.,    v.,rgetrage„    werden.  ' 

Armaturen-  und  Maschinenfabrik  Westfalia,  A.-G.,  in  Gelsenkirchen. 

.\a.:h  dem  Geschäftsbenrht  für  das   Jahr    i.;.i-i2  ließen,   wenn  auci 


d 


hfrage  nach  den  Sonderer/eugnisM-n  gestiegen  sind  die  erzielten 
och  noch  Viel  2U  wünschen  ubng.  Der  etuas  h,.here  Rohgeuinn 
erhöhte  Umsätze^  und  xerljesserte  Emn.hlungen  zurückzuführen 
igevvinn  betragt  591280  Mk.        V .  520809  Mk.i,  nach  Abschrei- 

--So,   vn"/°'     .n''-   ^^'^''^   ^^^-^  y<-rUe^^,  em   Reingewinn  von 
/,.So4  Alk.  (82352  Mk.,,  aus  dem  wu-der  4  Prozent  Din  id 
un<l    1004  Mk.  (6957  Mk.)  auf  nru,.   R,  ,  hnung  v.,rg,-tra..en 


1  Uli 


auf 

Ro 

Jen 


e  n  d  e  \  ei-teill 
w  erden. 


Maschinenbau-Gesellschaft  Karlsruhe  zu  Karlsruhe  (Baden). 

i.aut  Jahre.slirncht  betrug  die  Produktion  3  4o6  6iiJVIk  -2  ;88  -8;  .Mk  , 
N.yh  >''0  77i  Mk.  .30398  Mk.)  ordentlichen,' .sowie  50000  Mk.  ioi"auß.a- 
ordentlichen  Abschreibungen  ergibt  .sich  ein  Reingewinn  ^„n  40.  S59 
Mark  r270  32o  Mk.)  Davon  sollen  8  Prozent  Dividende  .MVozent 
zur  Ausschüttung  gelangen.  Für  das  laufende  ( ies.-haftsjahr  glaubt  man 
ein  gutes  Frgebnis  m  Aussicht  stellen  zu  können.  Die  bislang  lakturierten 
aä'ool^    Mk'  befindlichen    Bestellungen     betragen  zusanu^:. 

4  4'>o9i6    Mk,    (3335273  iMk.). 

Emaillier-  und  Stanzwerk  vorm.  Gebrüder  Ullrich  »Maikammer  (Rheinpfalz) 

Wie   uns   berichtet   wird,   weist  die  Bilanz  für    ,91, .,2  einen  Brutto- 
l^l'winn   von   2.0,24   Mk.   (..    V.   270757   Mk.;  auf.     Die  Abscl^Til  un^e 
d  I^^-«^i^>ngen  betragen  95  4,5.  M,k.  „.  X'.  76053  Mk.  Abschreibunge 
und    2000c   Mk.    Ztuveisung   an    die    Spezialreserve).    Die  Dividende 
wird  mit  wieder  6  Prozent  ^•orgesch lagen.     Der   \'ortrag  v.ll   -.euer  auf 
45241    Mk.   (32282   Mk.)  erhöht  werden. 

Ennweiler^Email-  und  Stanzwerke  vorm.  Franz  Ullrich  Söhne 
Annweiler  (Pfalz).  ' 

N-acl,  dem  Bericht  des  Vorstandes  brachte  das  verflossene  Geschäfts- 
'  ^'llen  Betriebsabteilungen  reichliche   Beschäftigung.     Der  B  utto- 

gewmn  nach  Abzug  der  ziffernmäßig  nicht  aufgeführten" Unkosten  sfeuern 
Sdemlich.  ^^'f  ^'^"^^'^  ^'^äg^  375  650  (365  1^4)  Mk.  Davo  e;f 01  dmen 
oidenliche   und   außerordentliche   Abschreibungen    158522    (i6i,,o  Mk 

S^t'  n6?  :^^^Mf jr-''^  r'^'^-"^  nn  ^  Jinle  wlITn  ^on 
U-\\t    inRlrP,'^^'       Vn     f  8  Prozent   Dividende  ver- 

ölt, 10856  (10224)  Mk.  der  Reserve,  20000  Mk.  (wie  i  V  )  der  Snezial 
vc^erve  und   ,0000  Mk.  (wie       V.)  dem  FTnterstützungsfondl  tlgä:;::;^ 

Maschinenbauanstalt  Kirchner  &  Co.,  A.-G.,  in  Leipzig-Sellerhausen.  ' 

f^ie  Aufsichtsi  atssitzung  beschloß,  der  ( iencralversammluno  die  \us 
.schuttung  emer  orden, beben  D  i  v  i  d  e  n  d  e  von  4  Prozent  tm  emn  Sun  " 
dividende  von  26  Pro/cm  (wie  i  \M  mH-,  ,  a  '  '«m  una  e  nc  1  .^upei- 
bezeichneten    Abs,  h,  eil    ngen    (i     V     ^4  o'  ''^^'^^S  reichlich 

Vortnp-  rh.=  1         ^"'.-.tii    11     \.    124025    Alk.i    \  orzuschlagen.  Der 

\o,tra8  des  \  o, jahr.s  v„n  zirka  870000  Afk.  wird  auf  876000  Alk.  ca-hoht. 

Zittauer  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei.  A  -G 

srh^i?!''  lati'  csbenchte   über   schlechte    C  - 

n;ag  werden  nur  2425,2  Mk,  .288  7S4  Mk  ,  R,  1  ..,  winn  ,  '  ' 
Na,h   soor9  Mk.   (6,408  Mk.)  Abschiebungen 've:b;e;b:;  ;;6^;'"Mk: 


m.  Wismut  -  Zusatz,  fast  ohne 

ausstrgewUhnfich  lOllltfliiSSiO, 

m.  preisw.  Off.  stehe  zu  Diensten 
B.gröss.  Best.  üb.  BOOkg  Rabatt. 


Metall-  u.  PHospliorlironze-Blesserel  C.  H.  Haue.  Dresden  281 


Frankfurt '/Main 


FRODAIR.fPEZIALROHEIIEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualltätsguss 

.     Speziairoheisen  für  Temperguss 
Koheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 
The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 
FrodTunlön  Fetichurch  House,  London  E.  C.  " 


Telegrammd: 
Prodalr  Loodön 


WEITDEUTOHE 

MODELL- IWDUgPIg 


DUSSEIDORF- 
DERENDORF 

Weißenburg  Straße  58 


Fernruf  No.  6342 

Vertreter  gesucht. 
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,fi70  92y  Mk.)  Keingcwiiiii,  aus  dem  9  Prozent  (lo  I  rozculj  Di- 
vidende bei  1545«  Ml<-  Vortrag  vorgeschlagen  werden.  In  das  neue 
Jüln-  wurde  mit  ungefähr  dem  gleichen  Auflragsbeslande  emgetreten. 

V  Görlitzer  Maschinenbauanstalt  und  Eisengiesserel. 

tu  Bestiiligung  unserer  Meldung  hat  der  Aufsjchtarat  der  ( lörlitzer 
Maschinenbauanstalt  und  iM.sengießerei  für  das  C.eschaflsjahr  1911-12  die 
Verteilung    einer    Dividende     von    8  Prozent  V.    5  l'rozen)t  be- 

-schlDSsen,     Gleichzeitig  ist  die  lOrh.Muing  des  Aktienkapitals  um  eine  Mil- 
lion auf  vier  Millionen  geplant. 
.  / 

Maschinenbau-A.-G.  vorm.  Starcke  u.  Hoffmann  in  Hirscbberg. 

In  der  Aufsichtsratssifzung  wurde  beschlossen,  der  am  4.  November 
stattfindenden  tleneralversaminlung  nach  reichlichen  Abs-chreibungen  und 
ReservcsteJlungen  die  Verteilung  einer  Dividende  von  3  Proz^^nt  (wie 
im  Vorjahre)  vorzuschlagen.  Wie  die  Direktion  mitteilt,  ist  das  Werk  in 
allen  Abteilungen  voll  beschäftigt. 

Nienburger  Eisengiesserel  und  Maschinenfabrik. 

Der  Aüfsichtsrat  beschloß,  für  1911-12  3  Prozent  Dividende  (1.  V. 
o  Prozent)  in  Vorschlag  zu  bringen.  Der  Oeschäfts.gang  des  lautenden 
Jahres  wird  als  zufriedenstellend  bezeichnet.    _^ 

Vereinigte  Königs-  Laurahütte. 

In  der  unter  Leitung  des  Vorsitzenden  des  Aufsichtsrates,  Herrn 
Generalkonsul  Dr.  von  Schwabach,  stattgefunden.en  Generalversammlung, 
in  welcher  36441  Stimmen  mit  einem  Aktienkapital  von  21864600  Mk 
vertreten  waren,  wurde  der  Jahresabschluß  einstimmig  genehmigt  und 
die  Verteilung  der  vorgeschlagenen  Dividend  e  \on  6  Prozent  für  das 
tieschäftsjahr '191 1/12  vom  30.  v.  M.  ab  beschlossen. 

Die  satzungsmäßig  ausscheidenden  Aufsichtsratsmitgheder,  Herr  Gene 
ralkonsul  Dr.  von  Schwabach  und  Kommorzienrat  Dr.  Heimann,  wurden 
wiedergewählt,  und  an  Stelle  des  verstorbenen  Herrn  Oberbergrat  Dr. 
Wachler  Herr  Generaldirektor  Henkel  in  Dresden,  und  an  Stelle  des 
.Herrn  Generalkonsul  Behrens  in  Hamburg,  welcher  sein  Amt  niedergelegt 
hat    Herr  Bankier  Georg  Behrens  in  Hamburg  neu  gewählt. 


Kleine  Mittellungen 


Hochofenschlacke  als  Inselbefestigungsmittel. 

Die  Hochofenschlacke  der  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Stahl- 
werke, für  deren  Lagerung  diese  immer  größere  Grundflächen  benotigen 
und  deren  Verwertung  bei  der  Fabrikation  von  Bausteinen  und  Zement, 
sowie  bei  Straßen-  und  Wegebauten  bisiher  verhältnismäßig  nur  gering 
war  dürfte  demnächst  ein  neues  großes  Absatzgebiet  finden.  Wie  Tages- 
blätter nämlich  noitteilen,  erwägt,  jnan  gegenwärtig  in  maßgebenden 
Kreisen,  die  Hochofenschlacke  bei  der  vom  preußischen  Staat  in  Aus- 
sicht genommenen  Befestigung  mehrerer  der  der  ostfriesischen  Meeres- 
küste vorgelagerten  Inseln  als  Anschüttungs-  und  Befestigungsmaterial 
zu  verwenden.  ZweifeUos  würde  diese  Schlacke  wegen  ihres  hohen 
Eigengewichts  sich  hierzu  vorzüglich  eignen.  Nur  die  Höhe  der  Transport- 
kosten aus  dem  hiesigen  Industriebezirk  nach  der  Nordseeküste  oder  dem 
Wattenmeer  gibt  noch  zu  Bedenken  über  die  Zweckmäßigkeit  ihrer  Ver- 
wendung zu  den  erwähnten  Befestigungen  Anlaß,  doch  hofft  man,  die 
Frachtkosten  durch  Benutzung  des  Rhein-Herne-  und  Dortmund-Emskanals 
al.s  ^''ersandwege  so  niedi-ig  gestalten  zu  können,  daß  diese  Bedenken 
hinfällig  werden.  Die  erste  Anregung  zu  dieser  neuen  Verwendungsart 
der  Hochofenschlacke  soll,  wie  man  sagt,  von  dem  bekannten  Groß- 
industriellen Hugo  Stinnes  ausgegangen  sein,  der  als  oberster  Leiter  der 
■  Deutsch-Luxemburgischen  Werke  großen  Wert  auf  die  Beseitigung  der 
großen  Schlackenhalden  auf  der  Dortmunder  Union  legt,  um  das  von 
Sclilacken  überlagerte  Gelände  zu  Erweiterungs-  und  Neubauten  ver- 
wenden zu  können.  Die  wertvolle,  phlosp  bor  halt  ige  Thomasschlacke  kommt, 
was  eigentlich  kaum  gesagt  zu  werden  braucht,  hierbei  natürlich  nicht 
in  Betracht. 

Eisen-  und  Kupferfelder  in  Norwegen. 

Wie  ,,Tidens  Tegn"  vor  einigen  Tagen  meldete,  hat  der  Bergmeister 
Mortensen  aus  dem  Distrikt  Drontheim  vor  kurzem  dem  Norwegischen 
Handefsdepartement  einen.  Bericht  über  „Eissen-  und  Kupferfelder"  bei 
Grong  und  Lieme  eingereicht,  der,  der  norwegischen  Presse  zufolge,  etwa 

-  folgenden  Inhalt  hat :  <■ 
.    "     Zurzeit  werden  "bei  den  genannten  Orten  ausgedehnte  Schürfungen 
vorgenommen.     Diese    haben   ergeben,    d,aß   bei    Gjersvika   am  Liming- 

.  See  bedeutende  Lager  kupferhaltigen  Schwefelkiesies  \'orhanden  sind, 
die  sicli  bis  Limingen  und  an  den  Tun-See  ^  und  noch  weiter  südlich  bis 
Sandaadalen  erstrecken. 

Bei  Gjersvika  wurde  von  der  Norwegischen  Aktiengesellschaft  für 
elektrochemische  Industrie  eine  eingehende  f Tutersuchung  der  Schwefel- 
kieslager vorgenommen.  Dabei  ist  festgestellt  worden,  daß  diese  Vor- 
kommnisse in  einer  Stärke  von;  2  und  3  m  \'orhanden  sind  und  sich  auf 
eine  Fläche  von  etwa  84000  qra  erstrecken.  Ein  Ingenieur  der  genann- 
ten Geseüsc:haft  nimmt  an,  daß  der  abbaufähige  Schwefelkies  ungefähr 
r  Million  Tonnen  beträgt  und  43  I^rozent  Schwefel  sowie  2  Prozent  Kupfer 
enthält.  Der  Abbau  wird  sich  auf  billige  Weise  bewerksteUigen  lassen, 
da   ein    bedeutender   Teil    der    Vorkommnisse   nicht  .zu    tief   gelegen  ist. 

Außer  den  genannten  Vorkommnissen  wurden  in  jenen  Gegenden 
auch  zahlreiche  .Schichten  von  magnetischem  Eisenerz  entdeckt,  das  je- 
doch nicht  besonders  ,gut  sein  soll.  Dagegen  befinden  sich  angeblich  am 
Tun-See  Eisenerzvorkommnisse  von  einer  Beschaffenheit,  die  ihre  Aus- 
beutung rationell  erscheinen  läßt.  Es  ist  nicht  unwahrsclieinlich,  daß 
mit  der  Zeit  mehrere  große  Eisenvorkommnisse  entdeckt  werden  mid  dann 
ein  Betrieb  ins   Leben  gerufen  werden  kann. 

Zusammenschluß  der  Brückenwagen-Fabriken. 

Infolge  des  zügellosen  Wettbewerbes,  m  Verbiiuhing  mit  den  in  den 
letzten   Jahren   andauernd,  gewachsenen    ( iestehungskosten,   sind   die  \'er 


aller  Art 
in  vollendeter  Aus- 
führung nach  den 
Erfahrungen 

zwanzigjähriger 
Speziaifabrikation  '^^ 

Verlangen  Sic  aiisführli<-he  . 
Informationen  von 

Hermann  Schoening 

Maschinenfabrik 

Spezialität:  Giesserei  -  /Vlaschinen 

Stammhaus:  Filialo: 

Berlin  NO.  20 

Ufer-Str.  5  b 

laiiiii 


Düsseldorf  2 

Graf -Adolf-Str.  83 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität; 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  r'Är 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=====  Walzdraht  und  Blechen.  ==-= 

KLOSTERS  AKTIEBOUG,  Längsbyttan  (Schweden). 

Anfragen  zu  richten  an  uasern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rli. 


[entii  Timmermann.  riiessere!masciiinen-Ges.  m.  h.  B. 


Düsseldorf- Rath 


Rüfierenäe 
Kernformmaschine 

10 fache  Mehrleistung  als  von  Hand,  liefert  fast  unzer- 
brechliche Kerne  von  O  □  O  -  Querschnitt  von  10  bis 
^100  mm  Durchmesser,  in  denkbar  sauberster  Ausführung. 


Erstklassige,  englische 

Hematlte-Rohelsen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

y^Ba  Hb^^  und  ff Bb  Hb  Sb 

ftir  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Homm  &  Cü.,  ilomburs 


788 


EISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S. 


42. 


1912 


kaufepreisf  für  hölzerne  Dezimal-  iukI  \  ulnvagen  in  ein  starkes  Miß 
Verhältnis  zu  den  Selbstkosten  der  Fabrikanten  geraten.  Um  hierin  eine 
.Gesundung  herbeizuführen,  haben  sich  alle  ni.iBgebeiulcn  iMmien  der 
Branche  durch  Vemiittelung  des  Xi-rbaiKk-s  Deutseher  !\,l,r,ka„ten  vvu 
tisen-  unc.  MetalJwaren,  Werkzeugen,  Haus-  und  Kuchenoer  uen  Kunst- 
und  LuNUswaren  zu  einem  „\-erein  Deuts,  h.^r  Bruckeinvagen-Kabnk  inten 
-MI/  Keniseheid"  zusaminengesehlussen,  und  zwar  in  festester  D;,rni  eur- 
l-'-yi""  31-  Dezember  1914.  Der  \>rem  hat  zuna.hsl  eine  den 
gei;enu:irligen  \  erhahnissen  eiUspreehende  Preiserhöhung  beschlossen  die 
am  20.  il.  M.  m  Rratt  tritt.  f.esch.iftsführer  und  Vertrauensm  inn'  de^ 
\crun.-,   isl    (  .eneralsekretär   Lüdecke,  Remscheid 


schau 


Alle  hierunter  angekündigten  und  besprochenen  Büdier  1 
können  durch  die  Oesctiäfhstelle  der  »Eisen-Zeitung«,  I 
Berlin_S^_4i^_zu  Originalpreisen  bezogen  werden  lil 


Beiträge     zur     p  r  a  k  t  i  s  c  h  e  n     A  u  s  f  ü  hr  u  n  i< 

Wicklungen.    \'(in    Ingenieur  W.   Wolf.  Zweite, 
Jage.    Mit  88  .\l)bilduiigen.    Sontlerdru.ck  aus  ,, Helios' 
portzcitschrift    für  Elektrote 
&  Thal.    Preis   1,50  Mk. 
In   der  \ orliegenden   Si  hrift  «irt 

eeranschaulH  lue    l  ebersiclit  über  clie 

führ  ung  der  .Vnkerw icklungen  111  dem 

geoeben. 


hnik.    Leipzig,  X'erlat 


o  n     .-V  n  k  e  1 
erweiterte  Auf- 
I'"a(  Iv  und  Kx- 
>n  Hachmeister 


eine  durch  zahlreiche  .Vbbildungen 
l'orlschntte.  die  die  praktische  Aus- 
letzten  Jahrzehnt  zu  verzeichnen  hat 


Kalender  1913.    Tierschutz-Wrein,  Berlin  SW 


48,  Wil- 


Mk. 


d  e  r 
'urcn. 


T  1  e  r  schütz 
lieimstraße 

I3er  neue  Jahrgang  des  \  om  Berliner  Tierschutz-W'rem  herausoeo-ebic- 
nen  Kalenderbuchlems  ist  erschienen,  diesmal  in  einem  sehr  schmifcken 
Deuamie.  Er  bringt  auf  48  Seiten  mit  über  Bildern  eine  Fülle  von 
J^rzahlungen  und  Gedichten,  alles  einfach,  lei.  ht  und  fesselnd  dargcsteillt 
Ijasstnu  für  jung  und  alt,  namentliclo^aher  für  die  fu-end  Wer  in  Km-' 
dern  da.,  \\  ohl wollen  gegen  die  Tiere  wecken  und  pflegen  und  die  Kinder 
x'on  lierqualereien  abhalten  will,  schenke  ihnen  dieses  Büchlein-  es  wird 
sie  nicht  sentimental,  aber  ihr  Herz  reicher  machen,  und  das  bleibt  ein 
BeMtztum  fürs  ganze  Leben.  -  -  Di,c  Preise  sind  bei  größerem  Bezug  z  B 
tur  Schulen,  \  ereme,  äußerst  billig:  das  einzelne  Heft  kostet  \-om  \ä 
lag  portofrei  zugesandt,  un  deutsch-österreichischen  P.)stgt-bict  10 
5  Stuck  35  Pfg.,  ,0  Stück  70  P(g.,  Stück  .Mk.,  100  Stu.  k  ; 
Auf  je  IG  Stück  gibt  es  1  Heft  zu.  -  Der  Kalender  hat  die  Riesenau 
\  on  I  800  ODO  Stück. 

Ambrosius,  F.,  Kapazität  und  Selbstinduktion  in 
1  e  I  e  g  r  a  p  h  e  n  -  u  n  d  F  e  r  n  s  ])  r  €  c  h  t  e  c  h  n  i  k.  Mit  54  Fi< 
Leipzig  1912.    Flachmeister  &  Thal.    Preis  250  Mk 

Kapazität  und  Selbstinduktion,  Begriffe,  denen  man  in  der  neueren 
le  egraphen-  und  1- ern^prechtechnik  häufig  I.K'gegnet,  beemflussen  einer- 
seits den  Betrieb  störend,  anderseits  «erden  sie  \  orteilh.ift  ausgenutzt- 
etzteres  ist  namentlu.h  in  den  letzten  zehn  lahren  eingetreten,  denn  man 
liat_  eine  ganze  Keihe  von  Schaltungen  auf  der  Wirkung  von  Kapazität 
Lina  Selbstinduktion  aufgebaut.  Aus  diesem  Grunde  ist  es  erforderlich 
daß  jeder,  der  sich  auf  diesem  Gebiete  betätigt,  su  h  mehr  als  bisher  imt  du-- 
^en  Begriffen  vertraut  macht,  um  in  die  oft  xerwickeken  \'org-;,nKe  der 
Schaltungen  eindringen  zu  können.  Die  I- r^^-c■l-bu^g  der  hierzu  <-rforder- 
J.chen  Kenntnisse  wird  durch  das  vorliegende  iusaminenfa^sende  Werk 
ganz  f-iesonders  erleichtert. 

Schaltungsbuch  für  elektrische  Lichtanlagen.  Ein  Handbuch  für 
den  Montagegebrauch  und  zum  Selbstunterricht.  Von  Ing.  Dr.  Bruno 
Thierbach.  Mit  ,83  Figuren  mid  Schaltungsskizzen.  Zweite  na.h 
den-,  gegenwartigen  Stande  der  Technik  ergänzte  Auflage.  Leipzig 
Verlag  von   Hachmeister  &  Thal.     Preis  -eb.   3  Mk 

f„r  i")  '^"^'^'''  ''''1  '''^"•'^h"™  ""'Cl  weitverbreiteten  „Schaltungsbuches 
für  Schwachstromanlagcn  •  von  Lindner  enth.ält  das  soeben  in  zweiter 
Aullage  erschienene,  ebenso  |:,raktische  Schaltungsbuch  für  elektrische 
Lichtanlagen  von  Thierbach  in  übersichtlicher  und  leicht\erständlicher 
i'orm  ohne  alles  theoretische  und  rechnerische  Beiwerk  die  Schaltunps- 
skizzen   der    bei    der    elektrischen    Beleuchtung    gebräuchlichen  Lampen 

und  ihr  'w"'   V71   yr?'"Y  die  verschiedenen  Leitungssysteme 

und  ihie  W  irtschatthchkeit,  die  Erzeugung,  Aufspeicherung  und  Llmformung 
dei  elektiischen  Energie,  gibt  einfache  Strondaufschemata  der  Maschinen 
Akkumulatoren  und  Uniformer  lind  einen  Ueberblick  über  die  wichtigsten 
Meß-,  kontroll,  und  .Su  herheU.apparate,  Beleuchtungsartcn  besondere?  Art 
(Bek-uchtung  ^on  Fahrzeugen,  Buhnen  usw.).  Den  Schaltungsskizzen  ist 
ein  erläuternder  1  ext  beigegeben,  der  dem  strebsamen  und  denkenden 
AI  Uli  cur  ein,-n  genügend  tiefen  Einbli,-k  in  das  Wesen  der  dargestellten 
.S.  haltungen  und  m  den  Zweck  der  bei  ihnen  \'erwendung  findenden 
•  M^pai  at.  und  l-,mn.  htungen  g.  wmnen  laßt,  um  au(  h  andere  S.  haltuneen 
^li--  >lHn  m  de,  Praxis  vorko.nmeu,  zu  verstehen  u,ld  die  Skizzen  für  die- 
se Lu;,,  s„l,  s.  bst  zusammenstellen  zu  können.  Wir  können  d.i.  preiswerte 
.-.ci.altuir^sbuch    allen   m    der    Praxis    Stehenden   bestens  em],fehlen 


Beilagenhinweis. 

Unsere  Leser  machen  wir  auf  den  unserer  heutigen  Numme- 
beihegenden  Prospekt  über  „Blücher,  Moderne  Technik"  der 
bekannten  Buchhandlung  von  Hermann  Meusser,  Berlin  W 
Steglitzer  Strasse  58,  aufmerksam.  Die  „Moderne  Technik"  soll 
ein  Fuhrer  zu  den  Hauptformen  der  Maschinenbau-  und  der 
Verkehrstechnik  sein  und  bei  geschickter  Darstellung  und 
grosster  Anschaulichkeit  volles  Verständnis  vermitteln,  wozu  im 
besonderen  Masse  15  zerlegbare  Modelle  allerneuester  Maschinen- 
typen beitragen.  Die  ohne  Preisaufschlag  erfolgende  Franko- 
Lieferung  gegen  bequeme  Ratenzahlung  erleichtert  die  Beschaffung 


Licht! 


Runge'»  transportable,  Gas  selbst- 
erzeugende  Lampen  u.Laternen  stellen  sloh 
— jT-TT — ,  J^^^  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 

selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Steif« 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff  -  GlUhlicht ! 

1629)  20,50  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  and^i'sfe"  m' mehr)''''°''" 
CeBJn  Katbnahme  oder  Vorausbezahluiij.   Wiedenierkäufiir  gisncht.   lllnstr.  Praiskuranti  gratis  0  frinkii 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


LEHn^zinnERHAini 

GlESSEREIIVIASCKlNENGESELLSCHAFTfn  n  h. 
DÜSSELDORF-RATH 


CO 


CO 


ROTATIONSTISCH   D.  R,  P. 


OrucksandstrahlgebläseO.R.P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  o  Putzhäuser 

Spezialkonstruktionen 

Auslandspatente 


iH  Rotationstrommeln 

.'Vuslandspatente 


 |ZM|g|  

^  lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll  ^ 


lo  englisch.  Stefnhollißnstoul) 
Holzkotilenstouli ::  Tonnielil 
Chamottemem  :;  Cobsnielil 

CARL  SCHÜTZE  Nachf.  1 

Berlin-Stralau,  Bahrfeidtstr.  34/35. 


o 

(Q 
-I 

c: 

3 
O. 


imiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii^ 

iliiilii 


aller  Art. 

Spiral  Orjck-y.Zügfeilern. 
Schrankfedern.  Schloss 
federn.  Türschilesser 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

Muskelstärk -Apparate 
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^  Kernstützen ::  Mm\ ::  Wandstärkekernnägel  g 
„  Splinthernnägel  ::  ForniErstifte  ::  Wathssthnur  ? 

^  wie  alle  ühi'iKOii  il 

^  Giesserei-  und  Modelltischlerei  -  Bedarfsartikel.  1 

D  R  P  2246H(;iKiiiehi-oro(i('bivinelismusU!ivuifiiouo,vüii)ciss<'i1,()KiMiisllltziin. 
^       Uobcniolimo  ancli  das  Vniziniifii  vciii  (iiaii-  uiul  Torni)ci}?iisstoil<;ii. 

«  Ad.  Föbm,  Hernstütziüitalink.  Barop  S.W. 


Giesserei  -  Waciissclinur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 

Wactiswarenfabrik  Roman  Hierzegger, 

SPEYER  a.  RH. 


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 

ARNO  KELLER  &  Co., 

Dralttllrstentalrlli,  Oterplanltz-Zwlckiu,  Sa., 

Stahldraht-Gussputzbürsten  'S?' 


nestler  &Brelt[ßlilSi 

Mastliinenfabrik  und  Eisengiesserei 

'ii'/e  Erlo  i.  Erzgebirge  % 


Uenileforininaschinen 


in  bewährter,  solider  Ausführung. 


Sdirocbifcbenfjolzkoftlen-Stat)!) ,,,,, 
Scbroebifdies  fjolzkoftlen^eifen ) 

Sdjroebifd)«  fjoIzkoljlen-Roljeifcn 
Cnglifc^es  Spezial-Koljeifen 

ffir  bie  v<rrd)ieben|t«n  3ipedce 

Dcutfcftes  kolilenftoffarrngs  Roftcifen 

garantiert  nidit  öber  2,X7o  C 

fflr  Qualitäfsguß  aller  Hrt  liefern 

LPoffebl  &  Co.,  Cabeck 


SfgrSnbct 

:  »47 


1  Kupolofen  -  Steine 

2  liefern 

S  RhQdaner  Thonwerke 


Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Fabrilc  feuerfester  Produicte  ('3<») 
Klein- Rhüden  (Herzogtum  Braunschweig) 

Post:  Cross-Rhüden  (Bez.  Hannover). 
Bahnstation    Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-Eüsenbahn). 


Meissner  Formsand  \ 

H.Schmidt,  Winl^witz  bei  Meissen. 


für  Kunst-  und  Metall- 
iessereien  sowie  für 
ormmascblaen,  aus 
eigenen  Gruben 


Bottroper  und  Ratinger 

=  Stahlnassgusssand  = 

»  Kepnsand,  Mlepgelsand  h 

aus  eigenen  Gruben  liefert  in  prima  Qualität 

Frau  Frz.  Kleine- BrockhotrWiive. ::  DOsseldorl. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

-     seit  1895  = 


Kupolofen  mit  automat, 
Beschickung. 


Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter 
anderm 


Herde 

in  jeder 
Grösse  und 
Ausführung 

Kataloge  |[astenlos 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-|u.  Kohienherde 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
iVlarke:l»K2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 


Bscfidorfer  Forms^tid 

la  Plasti2sität  bei  feitistetn  Korn 

^eel^net  fUr  Cormniaschinen. 

■  Prima  Kernsand  " 


und 


'  Kern  -  Steinsand  ' 

mit  der  Hand  zerdrUckbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 


Jaeger-Gebläse 

haben  guten  Ruf. 

Pumpen-  und  Gebläse- Werk  C.  H.  Jaeger  &  Co. 

Leipzig -Plagwitz. 

(933)  Goldene  IMcdailleii. 
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JVlodellplatteti 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

Srste  Ssslinger 
IVtodellfabrik  W.  l{\cln 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478 


Unerreicht  in  der  (leroeniluns 

in  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur- Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartiger  Erfolg  i:  Billigst  bei 

SCHÜTZ  &  Co.  ::  Hamburgs. 


«r  Sandstrahlgebläse ' 

aus  diversen  Gruben: 

Sand-  und  Kiesmateriaflien 

in  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
^  ^  Ferner  für 

Eisen-  u  StahlgieBereien: 

F«,-.,»H.*^'"*''°*'®.  Bedarfsartikel  und  Materialien,  wie: 
Sk?.  '  S'i-  Kristallsand,  Kaolin,  Kleb- und  Tonsand 

sS  f  isS*??''?'!'*"'''.  Schamotte,  fr.  Steine  la  Fabrikate: 

Schlichte,  «raphit,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billig 

tan  Rieh,  Schaeffer  .-.  Dttsseldorff  93. 


QoniioiioiioiiooiiaiiioioiioiioiiOüoiioöOKoiraiioiioiioaiaiiioiiouoiiouoiioiiooiiQ 

Q  "       "  - 

o 

Q 
o 

Q 
S 

Q 
ü 
5 


Leinölersatz 

für 

Glesserelzwecke 


liefert 


ngky  Lollar  (Oberh 


essen). 


iloiioiiOlioiraüOiioiloyoliOliouoiioiioiioilouoiioolionoiioiioiiiioiiooliiioiioonoiiS 

andstrahl- 

Gebläse 
Luftkompressoren 
Exhaustoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Elchler,  Klaschinenfabrik 

Dresden-A.  19  Ti. 

 T^pgramm-Adresse:  ..Sandstrahl.  Dresden" 

HERRMANN  RASENACK  NACHF.,  BERLIN  S.42 

  Aeltest«  Zinkschmelzer«!  Berlins   — ____ 

T«l.phon:  Amt  IV,  1838  u.  10946.  Telegr.-Adrew :  B.meltod-BMll. 

Grosses  Lager  in  sämtlichen  Alt-  und  Neumetallen 
SMif:W8l»nitiUiiiiLjitzlH.  □  Ä'-'ÄÄnTÄM 


1912 


Spezial-Werk 

schmiedeeiserne 

Formkasten. 


  Heinr.  Qeissler,  Witten 


*  Bßitröse  zur  Praxis  der  Elsenglesserel 


Von  CarlKott. 


Die  Fortschritte  in  der  Fiusseisen« 
Darstellung  f.  den  Giessereibetrieb. 


II. 


Die  Gasfeuerungen  für  dieTrocken* 
^   kammern  des  Giessereibetriebes. 

==  Preis  Mk.  1.50.  = 

Verlag  der  „Elsen-Zeitung",  Berlin  S.42 


I 


Aus  dem  Inhalt:  Das  Herdfrischen  im  Gasofen;  Beese- 
mereibetrieb mit  der  Klein -Birne;  der  Tempeiguss  und 
Feingnss.  Mit  2  Tafeln,  enthaltend  26  Zeichnungen,  und 
mehreren  Textabbildungen, 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

fUr  sämtliche  Gassarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  filr  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  aas  eigenen  Groben.  Pa.  Referenzen 

^Ib.  pirl,  Beidersee  bei  jCalle  a.  S. 

Grubenbesitzer. 


iin  Forni-  ü.  Kernsonil 


für  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien.  (2430) 
SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillengiessereien 

Neueste  Errungenschaft:  Mamtüdi  gesdivtzle  Formmasse  aisEr- 
-==  satz  für  feuerfeste  Masse  für  Staiilgiessereien. 

la  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854. 

Keine  Vertretungen !  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 
Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 
Telegr.-Adr.:  Zimmermann-Ratingen.     Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 

AUaUSt  ZimitlOPmann     AUeiniger  Besitzer  und  Liefe- 

flieifinf  rant  der  Kronenthaler  Graben 

Kronenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 
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Elektromagnetische 

Trommeln 


und 


I  Auft^ereitunss-Anlagen 

1  zurSeparation  des  Eisens  aus  Giesserei-, 
Hütten-  und  Stahlwerksschutt,  Formsand 
::  und  sonstigen  Materialien  aller  Art.  :: 

Nngnet-Werk  li.iii.li  H.  Eisenach  Xlll.  Spszislfabrih  für  Elektroma^net-Aiiparate. 


Tiegelschmelzöfen 


für  direkt  schmiedbaren 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  11.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Arbeitsanweisungen,  an- 
erkannt vorzügl.  sclimel- 
zend,  als  auch  Detail- 
zeichming,  für  Temper- 
öfen,  Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender, modernster 
Ausführung,  lief,  billigst 


km  Müller,  Giesserei-Ingenleur,  [ÖHlZ. 


Hocilfeußrfßsten  Kaolin,  34  SK. 
Kociifßuerfesten  Ton.  34  SK. 

Hasdiinenformsand  ia  3  Qiial. 

Kernsand  und  Quarzsand 

ans  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
D  ü  b  e  1 D — L  o  m  m  a  t  z  s  c  h ) 

Adolf  Snrössig,  Lommatzscli, 

Fernsprecher  Nr.  50 


idell-Foi- 
Bü[listalien  u.  -Zahlen 


Kontroll- 
Fabtik- 
marken 

gepr.  Firmenschildchen 

[.  Balmbefger.  nirnlierg 

Metallwarenfabrik 


Gebr.KacmpJeGmbH 

Eisen  berg  S.-A.  o  Chamottefabril( 

liefern  als  Spezialität 

Kupolofen -Steine 

von  höchster  Dauerhaftigkeit,  best- 
bewährte Normal-  und  Fassonsteine  für 

Stahl-,  Schweiss-,  Glüh-  und  Temper- 
öfen, ferner  Formsteine  und  komplette 
Einsätze  fUr   Metallgiessafen   aller  Art 
Prima  Referenzen  ______ 


Formmoschlnensuss 

wird  sehr  sauber  und  glatt  durch  den 
oestbewährt.  u.  im  Gebrauch  billigen 

Ia  Formsand 

von  Adolf  Kässfnger, 

Formsand  grubenbesitzer, 

-  Zieg^euliaüi,  Bezirk  Cassel.  — 

Bahnanschluss. 


=  Giesserei-  = 
Wachsschnur 

schwarz  und  selb  ia  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Wachsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


Pa.SfampFcaolm 


ca.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH» 
Oölau  (BezirR  Halle) 


Chamolte-6feine 


MAGDEBURG 


Sämtliche  Artikel  für 
Giessereien  u. Modelltischlereien. 


3 


Basel      FRITZ  SCHMIDT      Stuttgart,  Äs 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 

übernimmt  die  (joss 

=  ProjektleroDg  doiI  Bauansfüliniflg  moderner  Eisen-  nnil  lietaiiniessereien.  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoranschlägen,  Gutachten  und  Taxen. 
Lieferung  von  Ausführungszeichnungen  zu  Kupolöfen,  Tiegel- 
öfen, Temperöfen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillierwerke. 
18jährige  (Siessereipraxis.   .  Ia  Referenzen. 


Schnellformma  fchinen 
und  Modell  -  Platten 


U,  es 


Wilhelm  Sohler 

Mannheim 


oheiseit 


für  alle  Zwecke 

kalt  erblasene  Spezialquaiität  mit 

niedrigem  Kohlenstoifgehalt 

für  Zylinderguss,   Hart-  und 

Walzenguss, 
feuer-  u.  säurebeständig.  Guss 


usw. 


Slütjen  Nägel  etc. 

'  Ludw.Wohlfarth 

SpezialfabriK,Groh-Auheim  3 


Der 


fonapater 

der 

Deuts[|]e!iForni-Stgiil]-lnilüstrieni.b.tl. 

Berlin  so.  26,  Skalitzer  Str.  9 
160  Mark  p.  100  kg 

Ist  der  beste  und  billgste 

ERSATZ 

für 

Lykopodium. 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen. 

Proben  auf  Verlangen  g-rati.s  ii.  franko. 
  Vertreter  gesucht.   ■  


'\  Werkstätten 
-d,-  "  oefen 


Heizung  grotter 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  utw. 
Die  grösste  Ntlinmer 
genügt  ftlr  Ranm  bis 

6000  cbm. 
Vl*l*  T&naand*  Im 
(1541)  B«trl«b. 
—  Rippenrohre.  ^— 
Hartgutt-Rottttäbe. 

Joseph  Uiioele, 

Abt.:  MannheimEr  EisBigiessnei 
und  MascbincnbauanstaH 
Mannheim. 

(Früher:  Manntieimer  Eisengiesserei 
k  Maschinenbau-*. -G.) 


Former  -  Blasebälge 

L  Vogel  Hacliil. 

Blasebalg  -  Falirik, 
Chemnitz  7, 

Bismarcjf-Slr.  (•'J- 
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Former-Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b. 
Leipzig-Lindenau. 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
und  Ausgiebigl<eit  alle  Kunstprodukte  und  Ersatzmittel 
übertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas ,  Emaille-  und 
Aluminium -Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle,  der 
Oeresunds  Chemiske  Fabriker,  Kommanditselskab 
ved  C.  F.  Jarl,  Kopenhagen 

===  billigst  === 

Kurl  Kßfmtein.  Berlin  N(07 

Mittelstraße  63. 


KoUen-nKoksstduli 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen.  Kolilenmahlwerk.  Köppersteg  (Rhld.). 

Wichtig  für  Giessereienf 

.y^^^"^^  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen 
Kupolofen,  Tiegelofen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  eeeen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Missen 
artikel)?    Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d  Bl 


D.  R.  P. 

MA  mit  DfliI  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  QuaUtäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguss. 

Spezialität:  G'üh-,  Härte- und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

FulDii-Wefii.  [all  eoiaoD.  IHaDiihei-Käliinal 

Man  verlange  Spezial-Offerte  1 


[odßll-Lncl! 


vollkommen 
Schwei  ssfrei, 
gar.  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flüssig, gut  deckend,  billigst. 

I  aschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
1  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,— 

HusoLenssen,ia(}(!i]r..Zßltz9 


Cölner  Leder  Leim, 

unübertroffene  Qualität, 


für 


Modell 


G 


Zwecke 


fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 
Rölsdorf  Düren  15  bei  Cöin. 


finUriT  in  Jeder  Mahlung 
|«lf  I    und  Qualität  für 

MI  im  I  I    alle  Zwecke  liefern 

Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg. 


ebläsekies 
Formsand 

jeder  Körnung  liefert  billigst  JVLax 
Birnstetigel,  Elsterwerda- 
 ■■   Bithla.   


fabriziert  u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

Hamburg  50. 


ABFALL- DRWHTE 

zum  Binden  und  zum  Aus- 
schmieden "für  Sandhaken 
inStärkenbislOmm.  Billigst 

lllielnlscliesOralitwerl(,Rulirorl 


Nelson -Zement 


anerkannt 
der 


beste  Eisenkitt 


zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 

wird  mit gewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen Minut.  trocken, u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 


Alleiniger 
Fabrikant: 


GUSTAV  HENCKELL 


Remscheid-Bl. 

Abt.:   Chem.  Fabrik 


ASlhlammeimBr 

injEdEr  Husf ührung  faEiriziErt 

[Lilh.  Ziliox.  ■■■ 
□eidenauSjSieg)  ^ 


Kontrolle  von  Verwiegung  und  Bemusterunj 

bei  Verladung  oder  Entlöschung  von  Erzen,  Metallen,  Mineralien  aUer  Art,  Phosü 
phaten,  Salpeter,  Kohle,  Schwefel  usw. 

Goldstück,  Hainze  &  Co^ 

Gegründet  1878. 

Centrale:  34,  rue  du  Louvre,  Paris. 

Eigene  Filialen  in;   Hamburg,  Asla-Haus,  Alte  Grönlnger8tra«»e  24/26,  und  in  Bremen, 

Phri-tiani»    R^.-^^^    p  Kopenhagen,  Aarhus,  Aalborg,  Stockholm^ 

Ghiistiania,  Bergen,  Rotterdam,  Amsterdam,  Antwerpen,  Düiikirohen,  Hävre  Mar5 
seiUe,  Barcelona,  Genua   Neapel,  Venedig,  Livorno,  Palermo,  Braila  Constantza; 
balina.  London  Bristol,  Liverpool,  HuU. 


Emi-ZiraM 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutsclien 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  Sesamte  Giessereipraxis 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140—142. 

Fernsprecher:  Amt  Morltzplati,  5040  bis  5043. 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Abonnement 


Anzeizen 


vierteljährlich  für  Deutschland  a,50  M.,  im  Weltpost- 
verein VZ  M.  jährlich.  Einzelne  Nummer  50  Pf.  Ab- 
bestellungen müssen  14  Tage  vor  Quartalscbluss  erfolgen. 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  35  Pf. 
bei  öfterem  Erscheinen  angemessener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  massigen  Preisen. 


Der  amllicho 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sicli  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

V  V  V 

Die  Vermlttelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


In.  Falle  von  höherer  Gewalt.  Streik.  Ausspermns.  Sperre,  BetrlebsstöruDg  In  unserem  Betriebe  oder  In  den  Bel^^^^^^^^^^ 

auf  Lieferung  oder  Nachlieferung  der  Zeitschrift  oder  auf  Rückzahlung  des  Bezugspreises.  In  «le'chen  Fallen  haben  ^  brsatzansprucne,  wenn  oie  ^.eusvnrm 

verspätet,  hl  beschranktem  Umfange  oder  gar  nicht  erscheint.  -  Erfüllungsort:  Berlin-ivittte. 

Für  die  RUck»endung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen   kein  Rttckporto  beigefügt  ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden. 
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Die  Herstellung  von  Acker-  oder  Ringelwalzen. 

Angeregt  durch  die  Frage  948  in  Nr.  43  der  „Eisen- 
Zeitung"  möchte  ich  an  dieser  Stelle  eine  ausführliche  Be- 
schreibung über  die  Herstellung  von  Ackerwalzen  geben,  und 
zwar  zur  besseren  Erläuterung  mit  Skizzen. 

Ackerwalzen  sind  Gußteile  in  der  in  Fig.  i  wieder- 
gegebenen Form.  Diese  Ringe  werden  auf  meist  hohlen  Achsen 
bis  zu  1200  mm  Länge  zusammengesteckt  und  iMlden  dann 
die  in  der  Landwirtschaft  zur  Verwendung  gelangenden  Acker- 
walzen. Wie  aus  der  Skizze  hervorgeht,  handelt  es  sich  um 
leichte  Gußteile,  un.  Gewicht  von  3  6  kg,  je  nach  (h-öfje  und 
Durchmesser  der  Walze,  die  Wandstärke  beträgt  im  13urch- 
schnitl  3  mm.  Die  Hauptschwierigkeit  beim  Formen  bildet  der 
Kern.  Es  wäre  ja  leicht  möglich,  diesen  besonders  in  Kern- 
büchsen herzustellen,  eventuell  auch  zu  schwärzen  und  zu  trock- 
nen. Dieses  Arbeitsverfahren  stellt  sich  jedoch  zu  leuer,  und 
is<-  man.  dazu  übergegangen,  den  Kern  direkt  mitzuformen.  Diese 
;\rt  und  Weise  der  Herstellung  erfordert  zwar  ziemliche  Er- 
fahrung und  Geschick,  und  nicht  jeder  Former  ist  dafür  ge- 
eignet, immerhin  lassen  sich  jedoch,  da  es  sich  um  Massenartikel 
handelt,  ziemliche  Leistungen  erzielen.  In  erster  Linie  ist  es 
erforderlich,  daß  für.  die  Herstellung  der  Walzen  geeignete  Ein- 
richtungen vorhanden  sind,  vor  allen  Dingen  gute  Modelle, 
und  besonders  für  diesen  Zweck  hergestellte,   runde  Kasten. 

I3ie  Art  und  Weise  der  Herstellung,  d.  h.  das  eigentliche 
Eintonnen  der  Walzen,  kann  auf  zweierlei  Art  und  Weise  vor 
sich  gehen,  und  zwar  einmal,  indem  der  Kern  durch  zweimaliges 
Wenden  des  Kastens  direkt  in  der  Form  verbleibt,  und  zum 
andern  Male,  indem  der  Kern  herausgehoben  und  dann  die 
andeie,  untere  Modellhälfte  herausgenommen  wird.  Der  erste 
Arbeitsgang  ist  folgender:  Die  eine  Hälfte  des  Walzenmodells 
wird  auf  einen  geraden  Boden  mit  Aufstampf  klotz  gelegt,  Fig.  2. 
Der  Aufstampfklotz  hat  eine  besondere  Form,  und  zwar  tritt 
derselbe  durch  die  Achsenöffnung  der  Walze  kegelförmig  hin- 
;.'  durch.  L^  wird  nun  erst  der  Oberkasten  aufgestampft,  und  die 
Trichter  in  der  in  der  Skizze  angegebenen  Weise  auf  dem 
s(  liinalei;  flachen  Rand  der  Walze  angeordnet.  Machdem  der 
Ka^u  ii  aufgestampft,  wird  derselbe  gewendet,  der  .\uFstampf- 
boden  samt  Auf  stampf  klotz  weggenommen,  und  dann  ii-iit  dem 
l'jiifüllen  der  unteren  Kernhälfte  begonnen.  Der  hierbei  zur 
\  ei  Wendung  gelangende  Modellsand  muf5  möglichst  trocken 
Ml,  ;iuch  darf  derselbe  keineswegs  gestampft,  sondern  nur 
(■i)ig(  vvoi fen  bzw.  leicht  eingedrückt  werden.  Ist  der  Kern  bis 
zur  iihcrcii  Kante  der  .Modellhälfte  aufgefüllt,  dann  muß  der- 


bei  habe  ich  nun  nicht  etwa  einen  Ring  eingelegt,  wie  der 
Fragesteller  in  Frage  948  angibt,  sondern  etwa  16—20  Drähte 
\'on  6  mm  Durchmesser,  die  etwas  läng:er  sind  als  der  halbe 
Durchmesser  der  Walze.  Diese  Stäbchen  werden  von  der  Mitte 
aus  strahlenförmig  nach  dem  Rande  hin  in  den  Kern  einge- 
drückt, es  ist  dabei  nicht  notwendig,  daß  dieselben  alle  in  einer 
hibene  liegen.    Es  werden  vielmehr  einige  Stäbchen  tiefer  nach 


]  Q" 


7 


TT 
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unten  gedrückt,  dann  wieder  etwas  Sand  aufgefüllt  und  einige 
Stäbe  weiter  oben  eingedrückt.  Auf  diese  Weise  spart  man 
den  Gußring,  der  sonst  in  jeder  Walze  wieder  zerschlagen  wer- 
den muß,  dagegen  können  die  Stäbchen  stets  wieder  verwendet 
werden.  Nachdem  dann  die  obere  Modellhälfte  aufgesetzt  ist, 
wird  der  Kern  durch  die  Achsenöffnung  mit  den  Fingern  voll- 
ständig ausgedrückt  und  dann,  durch  die  Oeffnung  der  Walze 
hindurchstehend,  aufpoliert,  Fig.  3.  Nun  wird  der  Unterkasten 
aufgestampft,  abgehoben  und  von  der  Kernmitte  aus  mit  einem 
etwa  lü  mm  starken  Draht  als  Luftkanal  durchzogen. 

Auf  dem  Kern  wird  nun  eine  kleine  Luftrille  gezogen  und 
\  on  dieser  aus  werden  mit  einem  feinen  Lriftspieß  gehörig  Wind- 
pfeifen nach  allen  Seiten  in  den  Kern  gesteckt.  Dann  wird  die 
Modellhälfte  abgehoben,  der  IJnterkasten  wieder  aufgedeckt,  der 
komplette  Kasten  gewendet,  so  daß  der  Oberkasten  wieder 
nach  oben  kommt.  Das  Wenden  des  Kastens  muß  vollständig 
stoßfrei,  am  besten  schwebend  in  der  Luft  geschehen.  Nach- 
dem dann  der  Oberkasten  abgehoben,  wird  auch  die  zweite 
.Modellhälfte  weggenommen,  und  nach  dem  Durchziehen  der 
Trichter  der  Kasten  wieder  zugelegt.  Die  Walze  ist  dann  gieß- 
fertig, Es  ist  zu  berücksichtigen,  daß  in  diesem  Falle  die 
Luit   unten   abgeführt   wird.     Beim  Wenden  des  kompletten 
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na?h'crer''tS  ^^'''^'^'^^^^^  P^^^iert,  daß  der  Kern 

nach  dei  Seite  gerutscht  ist.  Ich  führe  dieses  darauf  zurück 
daß  der  Fragesteller  den  Kern  an  den  beiden  Öffnungen  der 
V\alze  gerade  abpoliert  hat,  und  nicht  so,  wie  ich  es  in  den 
Skizzen  angedeutet  habe.  In  letzterem  Falle  ist  ein  Verrutschen 
des  Kernes  so  gut  wie  ausgeschlossen,  da  derselbe  auf  beiden 
Seiten  gewissermaßen  in  Kernmarken  liegt  und  sich  beim  Wen- 
den in  diesen  halt.  Auf  diese  Weise  habe  ich  als  Lehrlin" 
bereits  große  Mengen  Ringelwalzen  gemacht.  Die  zwefte 
und  Weise  der  Herstellung  ist  diejenige  mit  ausgeh^^nem 
Kern  Dieses  Verfahren  steht  dem  ersteren  an  Güte  nicht 
nach,  es  ist  sogar  in  gewisser  Hinsicht  zu  bevorzugen  Auch 

AuZl'  "'flTT^'r  '"^  ^^^^'^^^^'^  f^^"^'  einen  Boden  mit 

Aufstampfklotz.  Letzterer  hat  in  diesem  Falle  jedoch  eine  etwas 
andere  Form,  und  zwar  wie  Fig.  4  zeigt ;  der  durch  die  Oeff 
bildfc  m  d-'^'"^  J,^^^"^  d-chstehende\e.l  des  Stampf  klotz  s 

e;^:strmptx  Ket.^^^'^' ""''^  --hh- 

oe.tamnff'T'  ^'«["^"^^^hode  wird  gleich  der  Unterkasten  auf- 
gestampft, gewendet,  und  dann  der  Kern  hergestellt  Hierbei 

mlrkc"  ein        t  ^"J'^  '^"f^^^-^Pfklotz  gebildete  Kern 

marke  ein  Blech,  welches  mit  einer  Oese  zum  Anfassen  ver 
sehen  ist,  und  füllt  hierauf  den  Kern  auf.  Auf  der  Mitte  des 
Kernes  können  ebenfalls  zum  besseren  Halten  des  Randes  kM^  - 
Drahte  von  5  mm  Durchmesser  eingelegt  werden.  Ist  der  Kern 
fertiggestellt,  wird  der  Oberkasten  aufgestampft,  abgehoben  unS 

?uftTi^!?nnd  w"'r/T"-  ^"'^^  "'^^  ^ern  wiederum  mit 
Luftrille  und  Wmdpfeifen  versehen,  die  obere  Modellhälfte  ab- 
genommen, der  Kern  an  der  Oese  herausgehoben,  die  untere 
Modellhalfte  herausgenommen,  und  der  Kern  wieder  eingesetzt 
fertt  ?  """r  Ob^'-'^-^^-  dann  zugelegt,  ist  die  Form  zum  Guß 
tertig.  Im  Gegensatz  zur  ersten  Formmethode  wird  die  I  uft 
von  dem  Kern  durch  den  Oberkasten  abgeführt  Dieses  smd 
die  beiden  gebräuchlichsten  Verfahren  für^die  Herstel  ung  von 
Ackerwalzen.  Wie  schon  vorher  bemerkt,  ist  diese  Arbeif  eine 
Spezialarbeit,  und  ein  Former,  der  sich  'erst  auf  das  Formen 
SH  V  T  ""l"?  .einarbeiten  soll,  wird  anfangs  bei  geringer 
Stuckzahl  verhältnismäßig  viel  Ausschuß  liefern  F 
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.  Betrachtungen 
Uber  geeignete  Lohnmethoden  in  Giessereien. 

C^rhluss.) 

Der  Einzel  ak  kor  d  wird  meist  für  mittelschwere  Stücke 
mi  emem  Former  vereinbart.  Hier  handelt  es  sich  um  Stück- 
weiche in  der  Regel  nur  einmal  wiederkehren,  oder  es  wird 
das  Stuck  nach  der  Leistungsfähigkeit  der  Person  verakkordiert 

Retorten  fl        ^'"f^"'''.  ^ehmguß,  Maschinenprähme: 

Retorten,  Schwungrader  oder  dergl.,  an  denen  mehrere  Former 
lagelohner  und  Lehrlinge  mitarbeiten,  herrscht  der  Gruppen- 
akkord  vor.  Hier  erhält  jeder  nach  Maßgabe  seiner  Leistungs- 
fähigkeit seinen  prozentualen  Anteil,  oder  wenn  die  Tagelöhn-r 
nicht  am  Akkordsatz  partizipieren,  werden  diese  Tagelohn- 
satze  vom  Gruppenakkord  abgehalten,  denn  im  anderen  Falle 
verlangen  die  Former  eine  unberechtigt  große  Zahl  von  Ta--- 
lohnerstunden  oder  lassen  es  auch  an  der  notwendigen  Aufsicli'^t 
und  Kontrolherung  der  Tätigkeit  dieser  Arbeiter  fehlen  Wo 
es  angängig  ist,  sind  Gruppenleiter  oder  Vorarbeiter  anzustell-n 
mit  denen  dann  die  Lohnsätze  geregelt  wer'den  können  Fs 
werden  hierdurch  alle  Besprechungen  wie  beim  Einzelakkord 
unnötig,  eine  Menge  Zeit  wird  gewonnen  und  viel  Arbeit  ge- 
spart. Der  Gruppenakkord  ist  besonders  die  t?ej?ebene  Ent 
lohmingsmethode  bei  der  Putzerei,  'dem  Be-  und  Entladen,  dem 

deTF^ri'  I?r"!i  ^'^^^fr  T"^  Stücken,  während 

der  Einzelakkord  in  der  Modellschreinerei  und  bei  mittelschwe- 
ren Stucken  am  Platze  ist 

st..^F%P''°^'"'^ '  "1^  g  e  1  o  h  n  s  a  t  z"  wird  nur  in  den  selten- 
s  en  Fallen  seine  Berechtigung  haben,  es  sei  denn,  daß  wir  uns 
zu  der  Erkenntnis  des  Amerikaners  Taylor  durchgerungen 
haben,  welche  in  dem  Lehrsatz  gipfelt  ~  ,g-edem  Arbeiter  täg- 
lich eine  ganz  bestimmte,  in  Lohn  und  'Zeit  festgelegte  Arbeits- 
aufgabe zu  geben."  Ehe  wir  uns  hierzu  bekannt  haben  müssen 
erst  eine  ganze  Reihe  von  Aufsichtspersonen  eingestellt  wer- 
den oder  aber  eine  weitgehende  Arbeitsteilung  durchgeführt 
werden,  da  hierbei  die  Arbeiter  den  Gang  des  Arbeitsprozesses 
nah  so  beeinflussen  können,  wie  es  beim  Anfertigen  des  ganzen 
Stuckes  der  Fall  ist.  Diese  Arbeitsteilung  läßt  sich  "n  der 
Gießerei  wegen  des  Fehlens  jeden  Verantwortlichkeitsgefühls 
welches  durch  die  Arbeitsteilung  unterbunden  wird  nicht  so 
leicht  einfuhren.  Berechtigt  ist  der  T  a  g  e  lo  h n  da,  wo  schwie- 
rige  und  teure  Spezialartikel   hergestellt   werden    etwa  ^eure 


SpezialWerkzeuge,    Walzen,    Matrizen    für   Pressen   u  dergl 
ebenso  in  der  Modellschreinerei,  da  ein  Modell  in  erster  I  n  e 
d  r  So  H       ./--g---ht  angefertigt  werden  muß,  wa   b  • 
der  Akkordarbeit  zu  sehr  vernachlässigt  werden  könnte.  Trotz 
dem  ziehen  die  reinen  Modellfabriken  die  Akkordarbeit  vor 
das  vorhin  erwähnte  Argument  fällt  hierbei  fort,  weil  die  Mo 

w  deir"w^'T''""/""^^°"^  ^'"d  ^^b'^^h-^  unterwarft. 
SHul     I  außergewöhnlich  große  und  komplizierte 

Stucke  hergestellt  werden,  da  kann  man  oft  nicht  umhin,  im 
I  agcluhu  zu  entlohnen,  man  wird  'hier  aber  auch  nur  altbewährte 
Former  mit  der  Ausführung  betrauen,  welche  Gewähr  für  fort 
schreitendes  sachgemäßes  Arbeiten  geben,  da  man  von  fluL 
tu  erenden  Arbeitskräften  em  so  hohes  M^ß  von  Verantwort 
hchke.tsgefuhl  nicht  verlangen  kann  und  auch  mcht  vor/  nde 
wie  es  solche  formstücke  verlangen. 

ArK  "^'''^^'ensystem-'  -dient  dazu,  die  Tätigkeit  der 

Arbeiter  anzuspornen  und  die  Intelligenz  oder  den  Fleiß  zu 
belohnen.  •  vVenn  dieses  Lohnungssystem  richtig  durchdacht 
und  angewandt  wird,  dann  wird  es  den  meisten  Ansprüchen  ge 
recht.  Zunächst  müssen  die  sämtlichen  Leute  des  Betriebes 
einen  gewissen  Mindestsatz  erhalten,  welcher  nach  dem  Dienst- 
alter, der  auszuführenden  Arbeit  und  der  Verantwortlichkeit 
bei  schwierigen  Stücken  verschieden  ist  Die  Prämie 
n^cL  anzuwenden:     Es      erhalten  zu- 

nächst   die    Feuerarbeiter   einen  Lohnzusschlag,  eine  Prämie 
dann  erhalt  der  Former  für  eine  Ueberschreitung  des  normalen 
Arbeitsquantums    einen    entsprechenden    Lohnsatz  mehr,  zum 
lagelohn  gezahlt,  oder  aber  die  Former  erhalten  für  besonders 
saubere  Ausführung  eine  Prämie,  welche  namentlich  durch  rich- 
tiges Anschneiden  der  Eingüsse,  Abhauen  der  Steiger,  geringere 
Putzerei,  durch  reinliches  Formen  u.  dgl.  erzielt  we;den  kann 
Auch  durch  die  Auszahlung  einer  Gewichtsprämie  an  die  Meister 
Oder  sonstige  Aufsichtspersonen  wird  die  Intensivität  bei  der 
Arbeit  und  Aufsicht  gefördert.  Dieses  System  ist  namentlich  in 
groben  Huttenwerksgießereien  eingeführt,  deren  kommerzielle 
Leitung  sich  der  Zweckmäßigkeit  dieses  Löhnungsmodus  wohl 
bewußt  ist.  Auch  die  Lehrlinge  lassen  sich  durch  das  Prämien- 
system bess^er  anleiten,  indem  man  durch  dieses  System  schnell 
genug  erfahrt,  wer  sich  durch  Fleiß  oder  Intelligenz  auszeich- 
nen xvill.  Hierdurch  wird  dieses  System  dem  reinen  Tagelohn- 
satz  uberlegen,  indem  es  nicht  wie  dieses  (wenn  die  Forderung 
der  betreffenden  Organisationen  oder  dergl.  vorausgesetzt  wird 
alle    Arbeiter     ohne    Unterschied     ihrer  Leistungsfähigkeit 
gleich  zu  entlohnen)  eine  Prämie  auf  die  Trägheit  setzt,  son- 
dern nur  auf  die  Intelligenz,  den  Fleiß  und  die  Verantwortlich- 
keit^  Es  bietet  auch  die  einzige  Möghchkeit,  die  Leute  anzu- 
spornen zur  Weiterbildung,  zum  Besuche  von  Zeichenschulen  und 
zur  Orientierung  bei  älteren,  fleißigen  Arbeitern,  nach  zweck- 
mäßigen und  sauberen  Formmethoden,  zwecks  Erzielung  der 
Prämie  für  guten  Guß.    Dieses  Streben  nach  Weiterbildung 
schaltet  das  Akkordsystem  beinahe  aus,  wenigstens  hat  Schreibe! 
dieses    beobachten    können,    daß  diejenigen  Gießereiarbeiter 
weiche  ini  Akkord  arbeiten,  namentlich  die  Maschinenformer' 
nur  für  d,e  einmal   hergestellten  Formstücke  zu  gebrauchen 
waren,  aber  durchaus  keine  Neigung  hatten,  Stücke  mit  höherer 
Anlcicleiung  herzustellen.  Auch  bei  gewöhnlichen  Formern  lei- 
det die  Sauberkeit  der  Gußstücke  sehr    bei  der  Emführung 
des  Akkordlohnes.  ^ 

Ein  praktisches  Beispiel  für  das  Prämiensystem  sei  hier 
gegeben:  Angenommen,  ein  Former  einer  bestimmten  Lohn- 
oder Alterskategorie,  arbeite  schneller,  setze  mehr  Kasten  dahin 
und  die  Abgüsse  zeigen  sich  überlegen,  dann  erhält  derselbe 
eine  I  rainie  einen  Lohnzuschlag.  Damit  dieser  Zuschlag  aber 
nicht  der  Willkür  oder  Laune  ausgesetzt  ist,  muß  der  Guß  ein- 
zeln kiassiliziert  werden  und  die  zu  prämiierende  Mehrleistung 
genau  durch  aufgestellte  Normen,  die  jedem  zugänglich  sind, 
testgelegt  werden. 

Hierdurch  wird  die  Uebersicht  erleichtert  und  Differenzen 
Meiden  vermieden.  Ein  Betrieb  der  Gießerei,  wo  das  Prämien- 
TTu  ""u  wirksam  und  fruchtbringend  sein  kann,  ist  die 

Modellschreinerei  und  auch  die  Putzerei.  In  ersterer  besonders 
dann,  wenn  sich  die  angefertigten  Modelle,  bei  flotter  Herstellung 
außerdem  durch  einfach  durchdachte  Formverfahren  o^ute  Ab- 
züge, angemessene  Konizität  u.  dergl.  auszeichnen,  wobei  man 
häufig  genug  das  Gegenteil  erfährt,  trotz  aller  mündlichen  Be- 
sprechungen In  der  Putzerei  zeigt  es  sich  oft,  daß  ein  intelli- 
genter Tagelöhner  bedeutend  mehr  leistet  als  andere-  ^ei  es 
daß  er  die  Kerne  richtig  von  Kerneisen  befreit,  sich' also  in 
die  Herstellung  des  Kernes  hineindenkt,  oder  die  Handhabung 
der  Werkzeuge  besser  erfaßt  und  sich  Spezialwerkzeuge  selbst 
herstellt.  Hier  fmdet  man  reichlich  Gelegenheit,  durch  gut  lus- 
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gedachte  Prämienzahlungen  die  IntelHgenz  und  den  Fleiß  an- 
ll zuerkennen  und  zu  fördern. 

D  e  r  T  a  r  i  f  V  e  r  t  r  a  g  ist  eine  genaue  Festlegung  des  Lohn- 
^  Satzes  für  eine  bestimmte,  im  Tarif  festgelegte  Zeit.  Derselbe 
I  ist. in  allen  anderen  Betrieben  eher  angebracht,  als  in  der  Gieße- 
rei. Es  ist  hierin  also  die  Höhe  des  auszuzahlenden  Lohnsatzes 
!  genau   festgelegt,   trotz   schlechter   Konjunkturen,  technischer 
Neuerungen,  Verschlechterung  in  den  Geldverhältnissen  u.  dergl, 
;  Es  gibt  also  auf  der  einen  Seite  Stetigkeit  in  der  Löhnung, 
I,  welcher  auf  der  anderen  Seite  durchaus  keine  gleichwertigen 
i  Garantien  gegeniabcrstehen.    Wenn  sich  die  Konjunktur  aber 
Ihebt,  dann   werden  trotz  der  auf  Zeitdauer  abgeschlossenejn 
^Tarifverträge     neue    erhöhte    Forderungen  erhoben,   wie  die 
[Kämpfe  der  letzten  Jahre  zur  Genüge  beweisen.    Wie  schon 
beim  Tagelohnsystem  (der  freien  Ermessung)  erwähnt,  wird  auch 
jibeim  tarifierten  Lohnsatzsystem  nicht  nur  die  Intelligenz  unter- 
[i  drückt,  sondern  auch  zum  mindesten  der  Fortschritt  in  der 
Technik  unterbunden.  Denn  es  hat  wenig  Zweck,  die  auf  dem 
.Markt  erscheinenden  Neuerungen,  arbeitssparenden  Verfahren 
u.  dgl.  einzuführen  oder  selbst  Versuche  anzustellen,  da  sich 
die  Kosten  hierfür  in  keiner  Weise  realisieren,  geschweige  denn 
amortisieren  lassen,  denn  durch  die  Tarife  ist  genau  festgelegt, 
wie  hohe  Löhne  während  der  Tarifzeit  gezahlt  werden  müssen. 
Abzüge  dürfen  nicht  gemacht  werden,  und  wären  sie  auch  noch 
so  gerechtfertigt.  Man  würde  erst  recht  Kämpfe  heraufbeschwö- 
ren, die  man  niemals  durch  den  Hinweis  auf  Einführung  tech- 
nischer Neuerungen  bannen  könnte,   und  die  Oeffenthchkeit 
würde  in  diesem  Falle  auch  nicht  beruhigt  werden,  da  man 
schwerlich  die  Details  der  rechnerischen  Vereinfachung  geben 
kann,  aus  Gründen  der  Konkurrenzgefahr. 

Da  es  nun  aber  auch  einige  Gießereien  gibt,  in  welchem  nicht 
der  Tagelohnsatz  vorherrscht,  sondern  meist  das  Akkord,system, 
so  müßte  der  Tarif  ein  Akkord-Tarifvertrag  sein.  Dieser  ge- 
staltet sich  aber  viel  schwieriger,  als  der  Akkord  selbst.  Man 
erkennt  dieses  schon  allein  daran,  wenn  man  berücksichtigt, 
wie  umfangreich  die  Gußarten,  die  Erzeugung  und  auch  die 
Herstellungsmethoden  sind.  Betrachtet  man  z.  B.  eine  schwere 
Motor-S'ohl platte,  welche  nur  einmal  bestellt  sein  soll,  mit  meh- 
reren Profilen  unterhalb  des  Niveaus.  Hat  ein  Werk  Lehm- 
formerei, diese  schwach  beschäftigt,  für  Modellanfertigung  keine 
Zeit,  dann  wird  sie  ohne  Modell  in  Lehm  freihändig  modelliert. 
Hill  andermal  wird  sie  in  Sand  mittels  Schablonenbrettern  ge- 
zogen und  nun  teilweise  Hilfsmodelle  zum  Einpassen  benutzt.  Da- 
nach wird  sie  ganz  nach  Modell  im  Boden  mit  Oberkasten  ein- 
geformt, oder  nach  einem  schön  geteilten  Modell,  mittels  Auf- 
stampfbodens in  Doppelkasten  geformt.  Wird  aber  das  Modell 
mehrmals  bestellt,  dann  werden  mindestens  Spezialformkasten, 
gute  Kernkasten  und  sonstige  Arbeitsvereinfachungen  herge- 
stellt. Wie  sollen  hierbei  die  auszuzahlenden  Löhne  im  voraus 
ciuixh  Tarif  festgelegt  werden  ?  Es  ändern  sich  doch  bekannt- 
lich so  oft  die  Formmethoden,  so  viel  es  Gießereien  gibt,  weil 
das  eine  Werk  oft  passende  Formkasten  hat,  welche  der  Kon- 
kunenz  fehlen,  andere  haben  Lehm-  und  Schablonenformer,  wo 
LÜe  Konkurrenz  Modelle  haben  muß.  Die  eine  Geg-end  formt 
im  Herd,  wo  die  andere  stets  Aufstampfböden  benötigt.  Werden 
iber  die  Löhne  durch  Tarif  festgelegt,  dann  entstehen  neue 
Forderungen  durch  Stellung  richtiger  Formkasten,  ausreichen- 
der Hilfeleistung  durch  Tagelöhner,  unausführbare  P^orderungen 
an  Modelländerungen,  permanenter  Unterweisung  durch  die 
Formermeister,  damit  die  im  voraus  festgelegten  Löhne  desto 
einfacher  verdient  werden. 

Speziell  für  unsere  deutschen  Gießereien  läßt  sich  eine 
Tanfierung  der  Löhne  irgendwelcher  y\rt  kaum  ausführen. 
Denn  die  Absatzgebiete  der  Gießereien  sind  zu  sehr  den  Schwan- 
kungen unterworfen.  So  z.  B.  beim  Bauguß  ändern  sich  die 
Absatzverhältnisse  oft  mehrmals  im  Jahre  durch  verunglückte 
Bank-  oder  Bauspekulationen.  Krisen  in  der  Arbeiterbewegung 
lemmen  sofort  den  Baumarkt,  dabei  sind  die  Preise  infolge 
der  übergroßen  Konkurrenz  derart  gedrückt,  daß  hohe  Bahn- 
frachten nicht  auf  den  Artikel  geschlagen  werden  können. 
Ebenso  hemmt  ein  milder  Winter  den  ganzen  Absatz  einer 
Jahresproduktion  in  Poterieguß,  folgt  aber  ^in  zweiter  jnilder 
Winter,  dann  wäre  der  Ruin  unausbleiblich,  wenn  trotzdem  die 
Tarif  preise  bezahlt  werden  müssen,  denn  allzu  große  Arbeits- 
mtlassungen  läßt  diese  Spezialart  nicht  zu,  da  fremde  Hilfs- 
■cräfte  lange  Zeit  gebrauchen,  um  bestimmte  Gußarten  her- 
stellen zu  lernen.  Aber  auch  der  Absatz  an  Maschinen  aller 
Art,  und  letzten  Endes  des  dazu  benötigten  Gusses,  wird  durch 
[Jie  geringste  politische  Nervosität  beeinflußt,  denn  wir  arbeiten 
nicht  nur  fürs  Inland,  sondern  weit  hinaus  fürs  Ausland,  den 
Weltmarkt. 


Zum  Schluß  möchte  ich  noch  darauf  hinweisen,  daß  in 
vielen  Gießereien  noch  die  Grundlagen  zur  richtigen  Erfassung 
der  jeweils  richtigen  Lohnmetbode  fehlen.  Es  sind  hierbei  Re- 
geln, Methoden  und  Leitsätze  gemeint,  die  jedem  intelligenten 
Manne  zugänglich  sind,  sei  es  durch  billige  Bücher  oder  durch 
die  Fachpresse,  die  es  ihm  ermöglichen,  die  Löhne  selbst  zu 
überschlagen,  ebenso  dem  Meister,  Kalkulator  u.  dergl.  sichere 
Grundlagen  zur  Berechnung  djCr  Formerlöhne  zugeben.  Beisjjiele 
für  solche  Grundlagen  haben  wir  in  der  Dreherei  durch  die  An- 
gabe über  Schnittgeschwindigkeit,  Vorschub  u.  dgl.  Denn  viele 
können  sich  nicht  damit  befreunden,  daß  die  Akkorde  usw.  ein- 
seitig festgesetzt  werden.  Jeder  Meister  kalkuliert  anders,  oder  es 
arbeiten  solche  Stücke  zurück.  Es  müßten  also  allgemein  gültige 
Werte  geschaffen  werden  durch  Zeitmaß,  welche  dann  jc'dcsmal 
amOrte  mit  dem  mittlerenLohnsatz  multipliziert  werden  müßte, 
um  das  Lohnprodukt  zu  erhalten;  ähnlich  wie  man  in  andern 
Zweigen  des  Maschinenbaues  Maße  hat,  in  welcher  Zeit  eine  be- 
stimmte Arbeit  verrichtet  werden  kann.  Man  berechnet  z.  B. 
das  Hobeln  einer  Platte  mittels  einer  bestimmten  Hobelmaschine 
(die  eine  bekannte  Schnittgeschwindigkeit  hat)  nach  diesem 
Modus :  man  erhält  dann  die  Zeitdauer  und  multipliziert 
diese  mit  dem  durchschnittlichen  Lohnsatz  des  betreffenden 
Arbeiters.  So  gut  wie  man  hier  eine  Maschine  hat,  so  lassen 
sicii  auch  die  Zeitabschnitte  festlegen,  die  ein  Former  gebraucht 
zum  Anfertigen  einer  Form.  Es  gibt  viele  Vergleichsmomente, 
um  Werte  zu  schaffen,  die  für  alle  Gußstücke  passen,  so  z.  B. 
kann  man  die  Kubikmeterzahl  des  Sandaushubs  festlegen,  eben- 
so zum.  Einstampfen  einer  bestimmten  Modellgröße,  dann  die 
Quadratmeterzahl  Streichfläche  —  zum  Einpolieren  und  zum 
Schwärzen ;  Vorbereitungen  zum  Trocknen  und  Gießen,  oder 
endlich  alle  Manipulationen  zusammen,  an  der  Volumengroße 
des  Stückes  berechnet. 

Einige  Beispiele  mögen  diese  Ausführungen  erklären :  Ge- 
geben sei  das  Formen  von  breiten  Rinnen,  Rahmen  oder  Sohl- 
platten ohne  Modell.  Es  soll  also  eine  schwere  Sohlplatte  für 
Walzenständer  oder  dergl.  mittels  Schablone  gezogen  werden. 
Es  muß  zuerst  der  Herd  ausgehoben,  die  bestimmte  Lochgröße 
vorbereitet  und  dann  der  Oberkästen  aufgestampft  werden. 
Hierauf  wird  die  Wandstärke  eingezogen  und  alles  zum  Guß 
vorbereitet.  Einen  brauchbaren  (Wert  für  den  Lohnsatz  des 
Stückes  ergibt  die  Addierung  sämtlicher  Ziehflächen  der  Breite 
nach,  und  diese  multipliziert  mit  der  Länge  des  Stückes;  man 
erhält  hieraus  die  iQuadratmeter-Zieh-  resp.  Schablonierfläche. 
Diese  Quadratmeterzahl  multipliziert  man  mit  lo,  wobei  man 
genau  in  Mark  den  Wert  ausgedrückt  erhält,  wofür  sich  ähn- 
liche Schablonierstücke  komplett  herstellen  lassen.  Z.  B.  er- 
gebe die  Addierung  der  Breite  aller  Ziehflächen,  horizontal,  ver- 
tikal und  schräg,  züsamimen  =  4,8o  m;  die  Länge  der  Zieh- 
flächen ebensb  =  3,50  m',  so  ergibt  4,80x3,50  16,80  qm, 
diese  mit  10  multipliziert,  ergibt  168  Mk.  als  Formerlohn  kom- 
plett. Doch  haben  runde  Schablonierstücke  andere  Faktoren, 
z.  B.  die  Riem-  und  Seilscheiben,  jeweils  in  der  Breite  abgestufte 
Verhältniszahlen;  so  habe  eine  etwa  über  i  m  bis  2  m  große 
Scheibe  von  200  bis  250  mm  Breite  den  Faktor  i4.  Gegeben  sei 
eine  Scheibe  von  1,50  m  Durchmesser,  250  mm  Breite,  ergibt 
eine  Umfangfläche  von  1,50x3,14x0,25  m  =  1,18  qm.  Diese 
mit  i4  multipliziert,  ergibt  =  16,52  Mk.  zum  Schablonieren  dieser 
Scheibe  So  lassen  sich  alle  Zieh-  und  Schablonenflächen  fest- 
legen und  nach  einem  Grundsystem  ausrechnen.  Die  ange- 
gebenen Werte  sollen  aber  nur  von  mir  beobachtete  Werte  sein 
und  ist  es  daher  nicht  ausgeschlossen,  daß  andere  Leser  ab- 
weichende Werte  erhalten,  was  auch  durchaus  berechtigt  ist. 
Erfreulich  wäre  es  aber,  wenn  diese  Werte  in  dieser  Fachzeit- 
schrift bekanntgegeben,  gesammelt  und  benutzt  würden,  da- 
mit jedermann  die  Werte  zugänglich  würden.  Der  Zweck  dieser 
Zeilen  sollte  sein,  in  unserer  Fachpresse  dieses  Thema  angeregt  zu 
haben,  um  weitere  Fachgenossen  zu  veranlassen,  Beobachtungen 
nach  dieser  Richtung  hin  anzustellen  und  diese  Werte  wieder 
bekanntzugeben,  damit  auch  die  Gießerei  allgemein  anerkannte 
Richtlinien  oder  eine  Basis  hat  zur  reellen  Berechnung  der  rich- 
tigen Löhnung,  abhängig  von  der  Person  und  der  Zeit.  Es 
würde  hierdurch  die  Fachpresse  unterstützt,  indem  jeder  seine 
Kenntnisse  bereicherte,  zum  Wohle  des  Gießereistandes,  welcher 
von  allen  Metallgewerben  am'  meisten  zu  kämpfen  hat,  infolge 
von  Lohndifferenzen.  Diese  werden  selbstverständlich  nicht  da- 
durch aufgehoben,  aber  es  hebt  das  Selbstbewußtsein  und  die 
Autorität,  wenn  man  gerade  in  den  Lohnsätzen  sichere,  er- 
probte Erfahrung'swerte  hat,  die  allen  Kollegen  eigen  sind. 
Viele  Enttäuschungen  neu  eintretender  Meister  würden  hier- 
durch vermieden.  Ost. 
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Kobalt  Chrom-Legierungen. 

Chemie  m  \  .„k  h.elt  Herr  Eluood  Haynes  einen  Vortrag 

Uber  Le^^Krungen  ^,.n  Kobalt  und  Chrom,  die  von  Interesse  für 
^Jetallurgen  und  Afechaniker  sind.  Eine  Legierung,  die  durch 
Schmelzen,  von  90  g  Kobalt,  6,3  g  Wolfram  und  18  g  Chrom 
nnt  ein  wenig  K.-^lzium-SiHkat  in  einem  Graphittiegel  hergestellt 
wurde,  war  so  ha.-t,  daß  sie  Glas  und  Quarzkristalle  rit/tc 

Wenn  die  Menge  des  Chroms  auf  .5  Prozent  der  ganzen 
AI  schung  gehalten  und  allmählich  der  Prozentsatz  des  Wolframs 
erhöht  wurde,  wurde  die  Legierung  härter.  Be,  .0  Prozent 
Woliram  laßt  sich  das  .Metall  noch  gut  schmieden  und  nimmt 
eine  gute  bchneideschärfe  an.  Bei  15  Prozent  Wolfram  kann 
clas  .Metall  noch  geschmiedet  werden,  es  erfordert  aber  oroße 
Vorsicht,  Hindernisse  zu  \ernieiden.  Mit  20  Prozent  Wolfram 
kann  die  Legierung  noch  ein  wenig  geschmiedet  werden  imd 
kann  zu  guten  Drehstählen  für  mäßige  Geschwindigkeiten  ge 
schliffen  werden. 

Mit  einem  Gehalt  von  25  Prozent  Wolfram  kann  die  Legie- 
rung kaum  mehr  geschmiedet  werden,  es  kann  aber  in  Barren 
gegossen  werden,  aus  denen  Drehkränze  zum  Drehen  bei  -roßen 
Geschwindigkeiten  geschliffen  werden  können.  Der  Gehalt  an 
Wolfram  kann  bis  auf  4o  Prozent  vergrößert  werden  und  'die 
Legierung  behält  noch  ihre  Schneideeigenschaften-  für  Dreh- 
zwecke ist  diese  Legierung  besser  als  eine  solche  mit  23  Prozent 
Wolfram  Molybdän  liefert  ebenfalls  ausgezeichnete  Schnell 
schneidelegierungen. 

Als^ein  Beispiel  praktischer  Anwendung  im  Fabrikbetriebe 
tuhrte  Herr  Haynes  an,  daß  ein  Barren  mit  einem  Gehalt  von 
40  Prozent  Wolfram  gegossen  und  zum  Drehen  von  (nißeisen 
wel  en  benutzt  wurde,  von  denen  49  in  10  Stunden  fertig- 
gestellt  wurden.  Das  Werkzeug  brauchte  dann  nur  mit  Karbo- 
rundum  geschliffen  zu  werden,  um  für  weiteren  Gebrauch  ferti- 
n  ^^'^  r"''"'  Stahlwerkzeug  drehte  derselbe  .\rbeiter 
26  Wellen  m  derselben  Zeit  und  schliff  seinen  Stahl  fünfzigmal 
wahrend  der  Arbeit. 

Die  vorgezeigten  .Muster  der  Legierung  (Stellite)  zeigten 
eine  außerordentlich  schöne  silberweiße  Farbe. 

(The  Engineering  and  Mining  Journal,  Nr.  12,  S.  546.) 
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Von  DIplom-Inynifeur  Thieme 

Die  Resultate  von  Versuchen  mit  Manganbronze. 

„The  Foundry"  bespricht  die  Verwendung  neuen  Metalls 
und  die  Bedingaingen  für  deren  Formen  und^  Gießen,  so^ie 
\eKU(he  mit  Deso-xydationsmitteln.  Als  Afenganbronze  be- 
zeichnet man  danach  eine  Legierung  aus  Kupfer  und  Zink 
ciie  eme  Veränderung  und  eine  Verbesserung  durch  .-erinee 
Zusätze  von  .ALangan,  Eisen,  Phosphor  und  Zinn  erfährt  unt^r 
Anwendung  von  Aluminium  oder  Silizium  als  Flußmittel  Ihre 
fZTTTu  'T^  derjenigen   von  Deltametall,  .Yirch- 

mctall,  Tobinbronze  und  Muntzmetall,  d.  h.  Legierungen  aus 
Kupfer  nm  hohem  Zinkgehalt  und  geringen  Eisfn-,  Zinn-  und 
zuweilen  -Manganzusätzen.  Manganbronze  ist  einer  bedeutenden 
Veränderung  in  der  Zusammensetzung  unterworfen  und  kann 
Fal l  isr".-  "^ar  oder  hart  und  spröde  sein.  Im  ersteren 
l  all  ist  die  Zugfestigkeit  gering  und  die  Dehnbarkeit  groß 
wahrend  im  letzteren  Fall  das  Gegenteil  besteht.  Es  ist  seh; 
schwierig,  bei  der  Legierung  gleichmäßig  die  größte  Zugfesti- 
fs  und'br''?,'-^.'  ^'^'^^-halt  hier  dir  maßgebende  Fak  or 
^t  und  bekanntlich  dieses  Aletall  sich  sehr  leicht  verflüchtigt 
hdf  Si^kr'       Zugfestigkeit  der  Legierung  jedesmal  beti^cht 

nimnn  ""^^  ''"'"^  "'^^^  <3arauf  Bedacht 

nimmt,  durch  Zusätze  von  Zink  den  Verlust  wieder  zu  ersetzen 
uen  Zinkgehalt  wieder  auf  sein  normales  Verhältnis  zu  bringen' 
Zt  äcT'^T''''  ''^^hwierigkeiten,  und  da  es  besser  "  sich 
hre  t  5  f T"^^  ^'"'^^  '-^'^  ^-^^  viel  Zink  zu 
I  ch  ein  '"^^^^^^  wiederholt  eingeschmolzene  .Metall  gewöhn- 
gierung.     ''"^^^''''^  Zugfestigkeit  gegenüber,  der  neuen  Le- 

Die  Verwendung  von   neuem  Metall 

also  iTei"'  ^'f'''''^'  ^^^^^hster  Qualität  verlangt  werden,  ist 
also  stet.^  zir  Verwendung  neuen  Metalls  zu  raten,  da  F£inguß- 
stu  zen  und  Steiger,  welche  man  mit  frischem  Metall  mischt 
^nd  wieder  einschmilzt,   leuht   eine  starke   Verringeruno  de 

hch,  be.  Gußstucken,  die  aus  Nerschiedeiien  Sc  hmelzungen  von 


Maiiganbronze  hergestellt  werden,  die  gleichen  Resultate  bc 
zughch  der  Zugfestigkeit  und  Dehnung  zu  erhalten,  selbst,  wenn 
man  die  größte  Sorgfalt  darauf  verwendet,  das  gleiche  Vfr- 
haltnis    der    die  Legierung    zusammensetzenden    Metalle  und 
gleichartige  Schmelz\erhältnisse  zu  erhalten.    Man  bemerkt  oft 
große  Unterschiede  in  der  Festigkeit  der  Gußstücke,  welche  ohi,: 
Zweilel  geringen  Schwankungen  in  der  Arbeitsweise  der  Oefeii 
zuzuschreiben  sind.    Diese  lassen  sich  selbst  mit  geübtem  Auge 
nicht  beobachten,  lassen  aber  eine  stärkere  O.xydation  des  Me 
talls  bei  der  einen  Schmelzung  zu,  als  bei  der  andern  und 
ernngern  dadurch  sowohl  die  Zugfestigkeit,  wie  auch  die  Deh- 
nung.    Bei  andern  Schmelzungen  wieder  wird  sich  eine  größere 
Menge  Zmk  verflüchtigen,  wodurch  ebenfalls  eine  Veränderung 
der  physikalischen  Eigenschaften,  nämlich  eine  Steigerung  der 
Dehnung  auf  Kosten  der  Zugfestigkeit,  bedingt  ist.    Als  Bei- 
spie! für  diese  Veränderungen  seien  nachstehend  Proben  von 
acht  schweren  Gußstücken  wiedergegeben : 

Nummer        Zugfestigkeit        Dehnung  bei  50  mm  Länge 
kg  pro  qcm  in  Prozenten 

^  4.97  25 

2  5,01  26 

3  4,97  24,5 

4  5.12  29 

5  5-03  34,5 
ö  5,04  32,5 
7      •            5.43  28,5 

S  5.22  32,5 

lU'dingungen  für  das   Formen  und  (iießen. 
Alk  diese  Gußstücke  gingen  aus  separaten  Schmelzungen 
her\  or,  mil  entsprechender  Rücksichtnahme  auf  die  Bedingun- 
gen, welche  zu  gleichmäßigen  Resultaten  führen  müßten  Sie 
wurden  samtlich  in  gleicher  Weise  geformt,  mit  Eingüssen  ver- 
sehen und,  soweit  man  beurteilen  konnte,    bei  der  -bleichen 
Jemperatur  gegossen.    Alle  Bruchflächen  wurden  als  icristalli- 
mscn  erkannt.    Es  sei  bemerkt,  daß  man  von  den  ersten  sechs 
Gußstuckei;   recht    gleichmäßige  Resultate    an  Zugfestigkeits- 
proben erhielt,  obwohl  sich  eine  Schwankung  in  der  Dehnung 
um  10  Prozent  ergab.    Das  siebente  Gußstück  jedoch  war  viel 
starker  und  auch  die  Dehnung  war  für  eine  Legierung  von  ■ 
dic^ser  Zugfestigkeit  als   hoch  zu  bezeichnen.    Zwischen  dem 
siebenten   und  dritten  Gußstück  besteht    eine  Differenz  von 
0,4/)  kg  m  der  Zugfestigkeit  und  4  Prozent  in  der  Dehnung 
wahrend  die  achte  Legierung  in  der  Zugfestigkeit  abfiel  und' 
wie   zu   erwarten   war,  in  der  Dehnung  zunahm.     Diese  Er- 
scheinung war  ohne  Zweifel  auf  einen  größeren  Zinkverlust 
zurückzuführen,  welcher  eine  Zunahme  um  4  Prozent  in  der 
Dehnung  und  eine  Abnahme  um  0,1  kg  in  der  Zugfestigkeit 
zur  Folge  hatte.    Die  geringe  Qualität  der  dritten  Legierung 
war  höchstwahrscheinlich  eine  Folge  der  Aufnahme  von  Oxyden 
da  Zugfestigkeit  und  Dehnung  verringert  wurden.  Während 
die   Lehnung   von   Legierung  Nr.  6  die  gleiche  ist,   wie  die 
von  Nr.  8    ist  die  Zugfestigkeit  um  0,18  kg  geringer;  dieser 
Unterschied  laßt  sich  ohne  Analysen  der  beiden  Legierungen 
schwer  erklären.    Er  mag  seinen  Grund  haben  in  zufälligen 
Verimreinigungen  der  Metalle   oder  einer  geringen  Differenz 
der  lemperatur,  bei  welcher  diese  Legierung  gegossen  wurde. 
Zahlreiche  andere  Ursachen  ließen  sich  anführen,  welche  außer 
dem   die  Wichtigkeit   der  Verwendung  größter  Sorgfalt  auf 
Einzelheiten  be,  der  Herstellung    dieser  Legierung  erkennen 
labt,    wenn    man    recht   gleichmäßige   Resultate    zu  erhalten 
wünscht 

Die  verschiedensten  Formeln  zur  Herstellung  der  Mangan- 
bronze werden  angewandt,  aber  stets  muß  die  Legierung  ein 
Maximum  an  Zink  mit  einem  Minimum  an  Blei  enthalten  wenn 
man  die  hochsterreichbaren  physikalischen  Eigenschaften  er- 
naiten  will.  Die  letztgenannte  Verunreinigung  wirkt  dermaßen 
verringeind  auf  die  Festigkeit  der  Legierung,  daß  die  gewöhn- 
lichen Hände  smarken  von  Zink  nicht  verwendbar  sind,  da  sie 
stets  Blei  enthalten.  Man  sollte  deshalb  nur  die  reinsten  un^l 
besten  Marken  verwenden.  Je  mehr  Zink  in  der  Legierung 
enthalten  ist,  um  so  härter  wird  sie  .sein  und  um  so  größer 
Ihre  Zugfestigkeit.  Eine  Legierung  aus  52  Prozent  Kupfer, 
46  Prozent  Zink,  ,  Prozent  Zinn  und  i  Prozent  Eisen  wird 
nach  der  ersten  Schmelzung  sehr  hart  und  spröde,  woraus 
hervorgeht,  daß  der  Zinkgehalt  zu  hoch  ist;  um  aus  diesem 
Rezept  eine  widerstandsfähige  Legierung  zu  erhalten,  erscheint 
es  notwendig,  etwas  Zink  daraus  zu  verdampfen  oder  den 
Kupfergehalt  zu  erhöhen.  Versuche,  welche  dic^  Zeitdauer  fest- 
stellen sollten,  die  notwendig  ist,  um  genügend  Zmk  zur  Ver- 
dampftmg  zu  bringen,  so  daß  aus  der  Mischun,  ein  dichtes 
zähes   Metall  entsteht,   ergaben,   daß   mindestens'  eine  Stunde 
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■nn  mau  bereits  einmal  eingeschmolzene 


iZeit  dazu  gehört, 
Barren  verwendet. 

V  e  r  s  u  c  h  e  mit   I)  e  s  o  x  y  d  a  t  i «  n  s  m  i  1 1  e  1  n. 
1        Mau-  hat  den    Einfluß  verschiedener  Desoxydationsmittel 
tauf  die  gegebene  Zusammensetzung  untersucht.    Bei  der  Her- 
stellung dieser  Legierung  wurde  das  Kupfer  unter  Holzkohle 
emgeschmolzen  und  Eisen  in  Form  von  verzinntem  Blech  zu- 
jigesetzt.    Zink  wurde  nachher  hinzugefügt,  die  Mischung  gut 
(iumgerührt  und  in  Blechformen  gegossen.    Diese  Mischung  er- 
i'gab  ein  sehr  hartes  Metall  mit  glänzender  goldfarbiger  Bruch- 
fläche und  kleinen  Kristallen.    Es  hatte  geringe  Dehnbarkeit 
und  ließ  sich  leicht  brechen.  Ein  Teil  dieses  Metalls  wurde  dann 
'  wieder  eingeschmolzen,  0,5  Prozent  Aluminium  zugesetzt  und 
[darauf  die  Mischung  in  Blockformen  gegossen,  welche  nachher 
zerbrochen  wurden,  um  die  Bruchfläche  prüfen  zu  können.  Der 
Izusat.^  dieses  geringen  Betrages  an  Aluminium  machte,  wie  sich 
feststellen  ließ,  das  Metall  dünnflüssiger,  gab  ihm  das  charak- 
Ijtenstische  Aussehen  der  Manganbronze,  änderte  die  Farbe  der 
fBruchfläche  in  ein  tieferes  Gold,  erhöhte  aber  nicht  die  Festig- 
kci'  der  Legierung.    Ein  Zusatz  von  3  Prozent  5oprozentigen 
Fenosihziums  rief  große  Veränderungen  in  der  Struktur  der 
ui  sprünglichen  Legierung  hervor,  das  Metall  wurde  hart  und 
btcif    und    die    Bruchfläche    schieferfarbig.    Ein  Zusatz  von 
Prozent  zehnprozentigen  Phosphorkupfers  erzeugte  eine  starke 
Veränderung  in  der  Struktur.    Der  Bruch  des  Barrens  zeigte 
lange  goldfarbene  Strahlen  in  rechten  Winkeln  zur  gekühlten 
(3berfläche  des  Barrens,  welche  sich  vom  Mittelpunkt  zumUm- 
fnng  erstreckten.    Das  Metall  jedoch   bekam  keine  größere 
Festigkeit  infolge  der  Strahlen,  die  quer  statt  in  der  Längs- 
richtung des  Barrens  verliefen.    0,25  Prozent  Magnesium  ver- 
lieh dem  Metall  einen  weißen  stahlähnlichen  Bruch.    Das  Metall 
war  hart,  aber  nicht  zäh.     3  Prozent   löprozentiges  Mangan- 
kupfer brachte  keine  Veränderung  des  Bruchaussehens  hervor, 
obwohl  das  Mangan  am  Barren  von  außen  sichtbar  war. 

Als  man  Kombinationen  dieser  verschiedenen  Elemente  der 
'Manganbronze  versuchte,  fand  man,  daß  Phosphor  und  Si- 
hzium  nicht  zusammen  in  der  Legierung  gebraucht  werden 
sollten,  daß  aber  Aluminium  und  Phosphor  mit  Vorteil  zu- 
sammen verwendet  werden  können,  indem  sie  eine  gute  Le- 
gierung mit  sehr  dichtem,  hellbraunem  Bruchaussehen  erzeugen. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fpagekasten) 

Anonyme  Anfiagen  bleiben  unberückiichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlicli  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenlen 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  ■  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert 

Frage    955.     Wie    stelle    ich    einen    weichen,    zähen    und  clichtcn 

Tiegelstahlguß  lier?   Ich  erschmelze  in  meinen  Tiegelöt'eii,  von  denen  jeder 

4  Tiegel  \  on  je  50 — 60  kg  Inhalt  fast,  Weicheisen  und  setze  zirka  ()oo  gr 

pro  Tiegel  Hämatite  zu,  .kurz  vor  dem,  Ziehen,  .setze  icF  noch  zirka  50  gr 

Aluminium    pro    Tiegel   zu.    Die    .Schmelzdauev    beträgt    bei  \'er\\endung 

ivon  bestem  westfälischen  Brechkoks  4 — 5  .Stunden.    Der  Guß  ist  hart  und 

nicht  ganz  dicht.  \ 

F'  r  a  g  e  956.    In  unserer  Eisengießerei,  in  der  hauptsächlich  Riemen- 

■icheiben   und   allgemeiner    Maschineaguß   hergestellt    werden,  \erwenden 

wir  folgende  Gattierung:   10  Proz.  Hämatit,  25  Proz.  Buderus  I,    '.5  Proz. 

Budenis  III,   5  Proz.    Luxemiburger  V,  35   Proz.   Bruch.    Der   Guß  stellt 

sich  dabei  als  zu  hart  und  teilweise  auch  als  zu  kurz  heraus.    Wir  haben 

ichon  verschiedene  andere  Gattierungen  versucht,  doch  wurden  dieselben 

entweder  zu  teuer,  oder  der  Guß'  zu  hjart  und  hat  sich  obige  Gattierung 

noch  als  die  billigste  und  der  Guß  hierbei  als  am  wenigsten  hart  gezeigt. 

Welche  Gattierung  können  Sie  tms  vorschlagen  ?  Zu  bemerken  ist  dabei 

,noch,  daß  tmser  Ofen  verhältnismäßig  kalt  bläst  und  einen  Koksverlu'auch 

von   zirka  12  Pi'ozent  hat.    WekhiCn  Satz   würden  Sie  mit  vorgenannten; 

Marken  für  Hochdruckdaihpfzylinder  vorschlagen?    Könnten  Sie  uns  evtl. 

für    Maschinen-    wie    auch    für   Zylinderguß    andere    Eisenmarken  mehr 

emjjfchlen?  ' 


Oattierung  mitSpänebriketts  für  Riemenscheiben 
mit  14—15  kg  Zugfestiglceit  des  Materials. 


(Zug'leich  .Antwort  auf  Frage  935.) 
4.    Zu  den  kürzlich  an  dieser  Stelle  als  Antwort  auf  F'rage  935  ge- 
(nachien   Ausführungen   erlauben   wir   uns,   folgendes   zu  bemerken:  Die 
Beit  längerer  Zeit  bei  vielen  Finnen  der  Großindustrie  dauernd  \  oroenomme- 


neii  Brikettschmelzungen  haben  den  Beweis  erbracht,  daß  die  von  vielen 
Seilen  gefürduetc  Anreichenmg  des  mit  Briketts  .erschmolzenen  Eiseitö 
mit  Schwefel  auf  einem  Trugschluß  beruht  und  daß  es  möglich  ist,  mit 
entsprechenden  Gattierungen  und  Hrikeitzusatz  dauernd  auch  kleine 
Maschinengußteilc-,  sowie  TraiisiinsMonsti-ile  und  auch  Püterie  mit  gün- 
stigem Erfolg  zu  gießen.  Au«  Ii  luiben  genau  durchgeführte  Probeschmel- 
zungen stets  gezeigt,  daß  selbst  bei  reiner  Brikett  Schmelzung  ein  Abbrand 
resultiert,  der  nur  um  ein  ganz  geringes  hoher  ist,  als  der  Abbrand  unter 
normalen  Verhältnissen. 

Die  noch  früher  \crbreUeten,  ungünstigen  Meinungen  über  Brikett- 
schmelzungci!  sind  zum  großen  Teil  auf  \''ersurl).-  zuru.  kzuführen,  die  von 
den  betreffenden  (.;ießereien  mit  zu  großen  Hnketlzusatzen  und  vielleicht 
auch  mit  Briketts  aus  ungereinigten  .Spänen  durcligeführt  worden  sind. 
Nachdem  jedoch  die  Reinigung  der  Späne  und  du-  Herstellung  der  Briketts 
wesentlich  vervollkommnet  wurde,  haben  sich  die  Briketts  in  allen  Gieße- 
reien der  Großindustrie  dauernd  Eingang  verschafft. 

llochdruckbrikettierung  (ies.  m.  b.  fl.,  Berlin  SW.  48. 

Formen  von  Ringen  für  Ackerwalzen, 

(Zugleich  .Antwort  auf  Frage  948.1 

2.  Ich  habe  in  meiner  Tätigkeit  viele  Walzenringe  gegossen  und 
forme  dieselben  nach  derselben  Methode,  wie  Sie  angegeben  haben,  aber 
auf  der  Formbank.  Ich  habe  zu  jedem  fertigen  Kasten  einen  hölzernen 
Boden,  mit  kleinem  Luftloch  in  der  Mitte,  anfertigen  lassen.  Der  Former 
stampft  den  Kasten  mit  dem  geteilten  Modell  fix  und  fertig  auf,  nimmt 
die  eine  Hälfte  des  Kastens  ab  und  auch  die  eine  Hälfte  des  .Modells, 
be\'or  er  Luft  im  Kern  gestochen  h'ait|,  danjn  legt  er  den  Kasten  wieder 
zu  und  scheuert  den  Holzboden  darauf;  aus  dem  Loch  in  der  Mitte  kann 
die  Kernluft  abweichen.  Der  Kasten  muß  natürlich  zwischen  zwei  Böden 
liegen:  er  ist  nun  zum  Schwenken  bereit.  Zusammengeschraubt  oder  ge- 
keilt braucht  er  nicht  zu  werden.  Der  Former  ruft  sich  nun  einen  Mann, 
und  beide  nehmen  den  ganzen  Kasten  mit  den  zwei  Böden  von  der  Bank, 
halten  ihn  bis  zur  Hälfte  a,n  den  Riahd  der  Bank  und  schwenken 
so  den  Kasten  um,  was  nach  einiger  Uebung  ganz  leicht  geht;  der  Kern 
kann  dabei  nicht  rutschen.  Nun  wird  der  eine  Holzboden  wieder  frei 
*uind  die  Form  kann  fertiggemacht  werden.  Der  imterste  Holzboden 
muß  natürlich  unter  der  Form  bleiben.  Ich  habe  Tausende  von  Walzen- 
ringen von  300—400  mm  Durchmesser  nach  diesem  Verfahren  gemacht 
.und  sehr  wenig  Ausschuß  gehabt.  Nach  dem  Gießen  wird  der  Kasten 
\'om  Boden  heruntergekippt,  damit  derselbe  durch  die  ausströmende  Kern- 
luftflamme nicht  verbrennt.    Die  Böden  können  lange  gebraucht  werden. 

N. 

3.  .Ackerwakenringe  habe  ich  in  der  Weise  geformt,  daß  bei 
größere^  Walzenringen  das  Kernstück  nut  der  Hand  hochgenommen  wurde, 
uui  das  Modellunterteil  aus  der  Form  herausnehmen  zu  können.  Die 
kleineren  Walzenringe  jedoch  wurden  im  Doppelkasten  geformt,  und  dieser 
zur  Entfernung  des  letzten  Modellteiles  geschwenkt. 

Bei  beiden  Formmethoden  sind  indes  besondere  A'orteile  zu  beach- 
ten,  namentlich   bei   der  Schwenkmethode, 

Bei  ersterer  Methode  mit  dem  Hochheben  des  Kernstückes  benutzte 
man  m  den  ersten  .Anfängen  als  Kernstückplatte  ein  der  r)effnungsgröße 
der  Ring(  ents])rechendes  Holzbrctt,  m  das  man  zwecks  Heraushebung 
des  Kernstückes  durch  dieses  hindurch  eine  .Aushehöse  mit  Holzgewinde 
hinein-  und  nach  Wiedereinsetzen  in  die  Form  herausschraubte,  wobei 
das  durch  die  entfernte  Schrauböse  entstandene  Loch  als  Luftsamm- 
lungs-  und  .Abzugskanal  benutzt  wurde.  Zum  entsprechenden  Halt  des 
in  grünem  Sande  hergestellten  Kernstückes  legte  man  >  ler  Rundeisen- 
istäbe  ein,  zwei  paraMel  in  der  einen  Richtung  liegend,  zwei  ]iarallel 
im  rechten  Winkel  so  darüber,  daß  beide  Rjundeisenpaare  in  der  Mittel- 
ebene des  größten  Kerns,tückdurchmessers  gelagert  wiiren.  In  anderji 
Gegenden  legte  man  einen  dem  größten  Kernstückdurchmesser  ent- 
sprechenden Rundstab  in  die  Mitte,  zu  beiden  Seiten  je  ein  kürzeres 
Rlundeisen  parallel  laufend,  und  ein  gleiches  System  dreier  Rundeisen 
im  rechten  Winkel  darüber.  Die  Kerneisen-Rundstäbe  durften  jedoch 
nicht  zu  stark  gewählt  sein  (4—5  mm  Durcihmesser),  weil  sie  beim  Aus- 
schlagen der  Kernstücke  nach  dem  Gusse  derart  eingebogen  werden  muß- 
ten, daß  sie  aus  der  Quadratöffnung  der  Wateenringe  leicht  zu  entfernen 
waren  und  nach  erfolgter  Streckung  zu  gleichem  Zwecke  wieder  verwendet 
werden  konnten.  Gegossene  Kerneisen  bieten  ja  zweifelsohne  eine  größere 
Stabilität  als  einzelne  Rundeisenstäbe  in  der  Haltbarkeit  der  Kernstücke, 
müssen  aber  erst  geformt,  gegossen  und  dann  wieder  zerschlagen  werden. 

Dii(?  Kernstückplatten  fertigte  man  später  aus  Gußeisen  mit  ein- 
|gego:ssene,r  .Anhängeöiäe  an,  versah  sie  unten  mit  ein  bis  drei  kegel- 
förmigen Spitzen,  zu  dem  Zwecke,  daß  che  Kernstücke  beim  i'^urücksetzen 
in  die  Form  auich  bestimmt  auf  ihren  richtigen  Platz  zu  stehen  kamen 
und  die  vorg-eschriebene  gleichmäßige  Stärke  der  Ringelwalzen  in  allen 
Teilquerschnitten  erwartet  werden  konnte.  Zur  Schwenkmethode  ist  zu 
-sagen,  daß  die  Kerneisen-Anordnung,  Luftabführung  usw.  genau  der 
anderen  entsprechend  zu  handhaben  ist  und  man  gegen  das  Rutschen 
'des  Kernstückes  beim  Wenden  der  Form  die  quadratische  (3effnung, 
welche  bei  Fertigstellung  der  Form  nach  unten  zu  liegen  kommt,  mit 
einer  pyramidenförmigen  Kernstückerhöhung  versehen  mußte,  die  beim 
Schwenken  das  Kernstück  nicht  wandern  läßt;  an  der  entgegengesetzten 
Seite  ist  solches  weder  erwünscht,  noch  nötig,  da  Ixum  letzten  Schwenken 
die  eine  Modellhälfte  sich  noch  in  der  Form  "befindet.  Der  hier  benannten 
glatten  Kernstückseite  eine  pyramidenförmige  .Abschlußfläche  zu  geben, 
würde  zur  glatten  Anbringung  des  Eingusses  geradezu  hinderlich  sein. 
Eine  \\:^itere  Notwendigke)vt  ist,  daß  die  g,tjifte  des  Oberkastens  ein  Rut- 
schen derselben  in  den  zugehörigen  Löchern  des  Unterkastens  nicht 
zulassen  und  außerdem  die  beiden  Formkastenhälften  beim  Wenden  sach- 
gemäß   fes';    miteinander    verbunden    sind.      Zwei    geschickte    Former  in- 
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dessen  wenden  auch  ohne  Schrauben-  ,ocler  Keil^■ersclliuß  bcde  lose 
yescniossene    Kastenhalften    mit    Sicherheit    herum  H  V 

4-  Der  Frage  nach  zu  urteilen,  haben  Sie  die  AckerwalzeminKe 
mit  besonders  getrocknetem  Kern  s^formt,  und  zwar  das  Modell  init 
Kernmarke  versehen  und  emgefornit,  dann  den  Kern  eingelegt  und  ib 
gegossen^  Ich  fertigte  diese  Ackerwalzennnge  wie  folgt  an:  Das  Modell 
war  sauber  abgedreht  mid  m  der  Mute  durch  Horizontalschnitt  geteilt 
dann  exakt  autgedubelt.  Dabe,  entsprach  das  Modell  in  allen  Kon' 
wZ  r'T  ■i'^«-'^'         "i--  richtig  auf   die  natürliche 

^^^"1  "'m>"t  man  em,e  Hälfte  des  Modells  legt 
che  Teilih.che  auf  einen  Aufstampf boden.   wobei  die  innere  Ausspiruno- 
der  kern  also,  durch  einen  Fullboden  aus  Holz  n  erschlossen  ist.  Damdi' 
w.Kl.der    Kasten   aufgestampft,   gewendet,    der   Füllboden  fortgenommen 
•und  das    sogenannte   J^ernstu.k   gnm  ,aus    formsand   bis   zu    einem  ge 
wissen    Teile   autgestampft,    wobei   dann   die    .weite    Modellhalfte   auf  d^e 
Dübel   gesetzt    und.     Nachdem    man    nun   den   zweiten    Formkasten  auf- 
gesetzt  hat.  wird  zuna.'hst  das  Kernstück  vollends  aufgestampft  und  oben 
glatt   abgepaart,    danach    der    Formkasten   vollgestampft    und  abgehoben 
wobei  die  obere  Modellhalfte  frei  .ard  und  entfernt  werden  kann;  dann 
w.rd   der    Formkasten    wieder   airfgesetzt   ,und  sanft   mit  Momentschraub 
zwingen  oder  eintnchen   Mutterschrauben  verschraubt  und  gewendet,  L 
bei  d,        Mudellh.altte  frei  hegt  und  entfernt  u^rdcn  kann.     Dann  ».etzt 
■nan  cl,-,,  Kasien  wieder  auf,  und  es  kann  abgegossen  werden.     Es  wird 
a  v-  das  Kernstuck  grün  aufgestamioft  und  grün  gegossen.     Es  -eht  aus^ 
Ihrer    Anfrage    nicht    recht    Uervar.   ob    Sie    es    jetzt    schon   ho  "machen 
weil  Si.    „1,    Xadisatz   v,m  eventuellem   Grüngießen  sprechen! 

Gießen  Sie  dagegen  jetzt  schon  ahnlich,  dann  rate  ich  Ihnen  die 
Kasten  nicht  zu  verkeilen,  sondern  sanft  zu  verschraubcn,  die  Kasten 
uhrung  -Sti  te-  „„du  rund  mit  oberem  Keilschlitz,  sondern  lang  k  . 
b.rm,g  anlaufend  und  ^a>n  Trapezform  im  Querschnitt  zu  machen  wolx. 
besondere  Augen  zur  Durchführung  der  Verschraubung  sachgemäß  an 
^uorclnen  sind.  Verschiebt  sich  das  Kernstück  n.ch,  d^ann  dr^ück  n  n 
n^t  den.  hölzernen  Kugelstuck  der  kleinen  Formerschaufel  , Spatel)  ehe 
.scharfe  Aertiefung  in  die  Kernoberfl.achen,  ehe  die  Formkasten  af 
gestampft  werden,  paart  dann  zwecks  Abteilens  der  Trennfugen  mit  Strcn  - 
sand  ab  und  formt  d^^  .Formkästen  auf.  u,obei  sich  also  ';ine  Füh  inP 
de.  Kernstuckes  ,n  die  Formkästen  ergeben  soll,  welches  natürlich  auch 
durch  Eintonnen   besonders    hergestellter   Kegelstücke  aus    Gußeisen  be 

n r^Juck  f'n"  ^"  '^--^-^^'1^-  Ackerwalzennngen  ist  rins 

HR   un  Stuck  falliert  und  war  die  Herstellung  auch  billig  gbnug   da  die 

T         u  ^^'^^  --herholten.     Ab'r"auch '  im  be- 

ondeis  hergestelltem  Kern,  welches  natürlich  nur  bei  äußerst  billig 
S  w  en^^.U  Ke-macherei  rent.d.e,  ist,  macht  das  Abgießen  k:!n^ 
.on        K  genügender    .Sorgfalt    hergestellt  ist 

V   cl       ,,h      ^  "^'^  Vuellinekerne  anzuwenden, 

n      u-     '  f      t'"'?"  "'^h^  meinandersmken 

..^t   m,^    keinmarke    versehen,    ebenfalls   horizontal    geteilt    und    dann  ab- 
gelormt       Hierbei    braucht    der    Formkasten    nicht    doppelt    gewendet  u 
c  cl.n,  d„  der  Kern  einfach  eingelegt  und  der  OherkÜ^ten  ^berges  ül^ 
Damii   sich   nun   der  Oberkasten  an  der   Kernmarke  nicht  streift 
-;>c>    einseitig   sitzt,    sei    der  obere   Kernmarkenkopf   und   der  cingdegte 
'•M^ln";      r7     .  i"'    Oberkasten  durchgeführt,   also   sichtblr  an- 

I^'nc:uß  kann  ja  mit  im  Kernko,,f  radial  angeordnet  war- 
bn.  Der  eigentliche  Kernkasten  muß  genau  rund  sein,  am  besten  au^- 
F.sen  gedreht.     Der  Kern  w.rd  hergestellt  aus        grobem  Flußsand  (so- 

FcZi  ( lue ir  i^^^^r         '     '-1^-"  Kern-  oder  Putzsand  und  nach 

■eJail  Ouellme  so  daß  sich  beim  Anfeuchten  eine  plastische  .der  knet- 
bare  und,  brauchb.ire  Kernmasse  ergibt.  Die  Sande  müssen  trocken  mit 
d<-ni  .Quellmepulver  gemischt  und  beim  Anfeuchten  durch  die  Schleu- 
dermuhlc    oder  von   Hand  gemischt  werden.  _f 
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Kokillen  für  Hartgußwalzen 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  949.) 

2     Du     Angaben    m    Ihrer  Fragestellung    sind    zur    Beurteilung  der 

M  tt     r   k";'  r  ^""'^^r''^  "■'■•^  H-Ttsaci;;  das 

Mittel  de.  Kokillenausschmierung  vermißt,  wie  auch  die  Walzenlänge  und 
die  Konstruktion  am  oberen  Ende  in  bezug  darauf,  daß  man  die  .Vnbnn-.un« 
eines  ^■erloren<m  Kopfes  in  Vorschlag  bringen  könnte  ^ 
Irh  glaube  indessen  die  Ursachen  ,n  einem  nicht  genügend  hitzi-en 
Lisen  suchen  zu  kö*en,  wie  auch  in  einem  zu  langsamen  Gießen  nln  ent 
beb  bei  den  größeren  Walzendurchmessern,  we.l  Sie  bei  den  klemeren 
FunhuK^sern    besagte    Uebdstände    weniger    oder   nicht    zu  verzeichnen 

,UeK  nube,    stehenden,    ebenfalls    tangential    einlaufenden    Eingüssen  den 
-uß    m    größtmöglicher    Schnelligkeit    zur  Ausführung    zu   bringt  Es 

u.g  1  a.ck,can  .Mudium  der  näheren  Form-,  Gieß-,  Schmdz-  und  sonstigen 
e.hal,ms.-.e    nitrettende   Abstellungsmaßregdn   erteilen  '  könnte.    Es  5ht 
.  lien,  du  dur.  h  den  öfteren  Gebrauch  offene  Rissebildungen  und  Aus 
.       , ,  ;,en    autweiM-n,    die    man    durch   Verschmieren    mit   Lehm,  Ton 
1."      reo   KCl' n      ^'^'^^"Sle.chen    strebt.     Sind   derartige  Ausbesserungen 
biei    Kokillen   no  ig    und  .sie   werden   nicht   derart   sachgemäß  L- 
ole      I,,-        ,       ''  i''"^'"''  /"-'-^bildung   aus    organischen  Beimengungen 
eü^ti      t        fr'k      "  ^^^'f^t^'^enele    flüssige    Eisen  ^in- 

gunstig  heeinlußt,  so  wäre  auch  hierin  ein  triftiger  Grund  zu  finden 
Des  weiteren  konnte  es  unter  Umstanden  wohl  auch  an  der  manoelh  ften 
Lu  abfuhrung  des  Kernes  bzw.  dessen  Lehmmaterials  mit  ungenü  e  ier 
Luftdurchlassigkeit  liegen,  das  zum  Unruhigsein  des  flüssigen  E  sens  und 


im  Gefolge  dessen    zur    Blasen-   und   Schaumbildung  genügenden  Anl,n 
bietet.    Wie  gesagt,   es  scheint   hier  die   Notwendigkeit  vorzu  e  "n^^^^ 
em  Sp^ziay-achgenosse  die  Wrackstucke  in  Augen^,:;;^  «  1  ^  ^ 
Uber    die    I-ormart,    Kernanfertigung-    und    -tro,  knung,   sowie    Kok.llenl  e 
.schaftenheit  und  -ausschmierung  an  Ort  und  Stelle  angehend  W^^^ 

nacif  m  ■:;r"AS:;":::,^s^:.";r.^ 

E.en  ant  oberen  ßallenende  derart  ab^ek^;r^,  <^ C^^O^ 

ist  und  die  Unreimgkeiten  und  ,Gase  mcht  mehr  hochgetnebea  werden 
können  sondern  sich  am  oberen  emgeschnurten  Halsende  staiien  ,S 
kristallisieren  Da  der  Einguß  sp.ralform,,  eintritt  we  de^^ndicEf 
Dnremigkeiten  zentrifugalartig  an  den  Umfang  geschleudert  und  bl  bt 
dann  oben  stecken.  Helfen  kann  hrer  zunächst,  daß  Sie  das  Eisen  rS 
heiß  und  mit  großem  An^uß  emgießen.  wodurch  die  Form  sich  "hn eile 

findet,  sich  abzukühlen.     Danach  ist  der  obere  Hals,  die  Einschnürung 
dachartiger.  also  schräger  auszuführen,  d.amit  sich  das  aufsteirench.  S 
nnt  der  Unreimgkeit  nicht  aufhält  und  anschlägt,  selbst  wenn  der  Hals 
nachher  mehr   eingedreht   werden   mußte.     Dann  schemt  die  Legierung 
zu  weich  zu  sein  resp.  aus  ga.rschaumhalt,gem  Eisen  zu  bestehen,  welchl 
z«  untersuchen  wäre  und  eventudl  durch  Zugabe  von  Stahlbrik;tts  ode^ 
-Stahlschienen  aufs  richtige  Maß  zurückzuführen  ist.     Eine  Angabe  übS 
Ihre   Legierung  machten   Sie   nKlhjt,  |..uch   ist   aus    Ihrer    D^dination  Z 
porösen  Stellen  nacht  recht  zu  .-erstehen,   wdcher  Art  die  Locher  ^n^- 
besser  sind  die   Uebdstände  am  „Stück  zu  beurteilen,  glaube  aber     "  t' 
Obigem  das    Richtige   getroffen   zu.  haben,  da   ich  schon,  mit  ähnlichen 
U  belst.ander,  zu  kämpfen  hatte,  die  jetzt  behoben  sind.     Es  könnte  noch 
sein,  daß  Sie  den  Kern,  zu  Ireiß  einlegten  oder  durch  die  feu,chte  Um 
gebung  die   .Schwadendämpfe   im   Kok,llenma.ntel    entstehen  ließen  Das 
Rachtige  ist.  Kokille  und   Kern  ..harf  zu  trocknen  und  gle,chmHß.ig  an 
gewarm,  in  Benutzung  zu  nehmen,  moghchst  m  der  Nähe  der  TröckS 
e.ten  und  m  einer  runden,  trockenen  <]|ieß,g^ru.be,  ohne  im  Itrdboden,  ein 
zugraben,  abzugießen.     Anscheinend  zieht  aber  Ihr  Einguß  nicht  "enu 
ordnen    Sie    e^■entueM     beim   oberen    Hai.,    noch   einen    Einguß  ^pS' 

f'-'^^'^^^''   Eisen    hmzukommt   und   die    Unrdni.keit  auf 
alle  J'alle  fortspuhlt. 

Qraphit-Schmelztiegelscherben. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  950.) 
2.    Die  Verwendungszwecke  der  Graphitschmelztiegdschcrben  sind  nur 
.n  den  feuerfesten  Gewerben  zu  finden,  und  zwar  zunächst  zur  Anfertigung 
der  neuen  Schmdztregel  selbst,  deshalb  wenden  Sie  sich  an  Ihren  Liefl 
ranten  und  bieten  Sie  ihm  diesellben  ar^.     Danach  werden  sie  gebraucht  " 
zur    Anfertigung    ^■on    feuerfesten    Steinen    für    die    Stahlfabnkation  und 
/^un   Mischen  mit  anderen  feuerfesten  iStoffen  für  die  Anfertigung  der 
Stahltormen.  der  sogenannten  Masse,  und  werden  diesdben  zeitweise  sehr 
gesucht.     Se  bstredend  müssen  die  Einkaufspreise  dieser  Abfallmaterialien 
tur  die   Stahlwerke  so  niedrig  sein,   daß  m,m  dieselben  nach  der  noch 
notuendigen  Zerkleinerung  immer  noch  so  billig  erhalt,  wie  die  sonstigen 
..iischstot  e,   sonst   nehmen   die   Werke  lieber   die   Grundstoffe   zur  iTcr- 
stellung  .der  Masse  von  reinem  Gelsltein  oder  Mineralien,  wobei  si.e  nicht 
zu    bc-turchtcn    haben,    unliebsame    U'eberraschungen    zu    erlebcai  ^velch.^ 
die   anhaftenden    Schlackemdle,    Metalle,   als   Messmg.    Eisen   oder  der 
gleichen,   verursachen   können.     Es  müssen  also  die    Fra.htkusten  nicht 
hoch  una  die  Abfalle  nicht  zu  sehr  verunreinigt  sem,  dann  konnten  sich 
ur.h|    Schmdztiegelfabriken   oder    Stahlwerke    zum    Ankauf  entschließen 
Wenden  Sie  sich  einmal  an  solche.  t^f  g 

Qattierung  für  Quss  von  bestimmter  Festigkeit. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  951.) 
I.    Du-  höchste  Zugfestigkeit  für  Gußeisen  erzielt  man  mit  einer  Fisen- 
attierung.  die  einen  .geringen  Kohlenstoff-,  mittleren  Siliziumgehalt  sow;c 
canstc^  Korngefüge  besitzt    und  dabe.  keine  besondere  Härte  aufzu.veisen 
H  gestellten  Ansprüche  auf  eine  Festi-k -it   von  k- 

-  md  allerdings  etwas  hoch  und  sdten  oder  nie  verlangt,  doch  wohl  durch 
V  ersuche  und  Ausprobierung  zu  erreichen.  Bei  Anwendung  der  Ihnen 
zur  Verfugung  stehenden  Eisensorten,  empfehle  ich  folgende  Gattierung: 
-o  Proz.  Hamatit,  20  Proz.  Spezialeisen  von  Possehl  oder  Concordiahütte 
n  fT'iiT'"^  Stahlabfälle  (kein  Fluß-  -oder  Schmiedeeisen,.  15  Proz' 
Deutsch  III  (Tencamp.  Softeners  ist  mir  unbekannt;,  und  30  Pr,;z  nicht 
zu  starken  Maschinenbruch.  Falls  hiermit  die  erwünschte  Festigkeit  nicht  m\ 
erreicht  wird,  wäre  die  Zus.atzmenge  von  Concordiaeisen  und  Stahlbrocken  ~l 
VeZf  .  V  r  7^''^"^'^'^"  "a'^h  und  nach  zu  erhöhen.  Ich  habe  die 
1  es  igke.t  des  Gußeisens,  allerdings  mit  Schmdzen  im  Tiegdofen  unter 
ähnliche-  Gattierung,  einmal  bis  231,2  kg  gebracht.  H. 

Armstärken  einer  Seilscheibe  von 
2200  mm  Durchmesser. 

(Zugleich  .Antwort  auf  Frage  952.) 
I.    Nach  einer  mir,  auf  gefl.  Aufforderung  evtl.  auch  Ihnen  zur 'Ver- 
schnkfes  h  ^^^be"^-  Bestimmung    des.  Armquer- 

iJhr  h  H  S^'l^he-ben,  deren  Werte  sich  in  der  Praxis  durchaus  be- 
wahrt  haben,  resultiert  ein  Armquerschnitt  an  der  Nabe  von  94x47  mm. 
schnh.  he  h-f k"'^^^'^'^'  ^"'^  Anwendung  zu  bringenden' Quer- 
Din^ension  '  '^'^''^'^''^'^-Sung  dar,  und  da  die  von  Ihnen  genannten 

S  '"T  B~^-«-'ng  ats  eme  überre?ch- 

1  n    den  a  '   1'"'  i'^"""^^'   ""^'^    ''"'''^''^  "^^^-"^  Seilscheibe 

haben     Al  f  I  Armdunensionen  einen  Durchmesser  bts  zu  3300  mm 

dlnn  su   l  d.e  Nabenstarke  ebenfalls  zu  reichlich  dimensioniert, 

denn  su    brauchte  nach  den  Erfahrungsregeln  nicht  wesentlich  über  .55 
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bis    160   miu   DuTchniesaor   seiii,   wähiciKl   Sic   über   einen  Nal)ciKlurdi- 
messer  von  220  mm,  bei  80  mm  Bohrung  berichten. 

1  Betrachtet  man  weiter  die  Dimensionicrung  des  Kranzes  von  nur 
20  mm,  (die  Fertighearheitung  von  14  mm  kdmmt  hier  fülr  die  gkßcrci 
technische  [icu.ricilung  nicht  in  Fnijge),  so  werden  sich  alle  erfalirenen 
Gießercilaclilculc  darüber  einig  sein,  daß  hier  ein  überaus  ungünstiges 
Konstruktions\-erhiiUnis,  in  iiezug  auf  Vermeidung  von  Schwindungsspan- 
nungen,  als  \orliegeii|d  craclUet  werden  muß.  Ich  will  nun  beiweitcm  nicht 
sagen,  daß  ein(^  evtl.  Abänderung  nach  den  voin  mir  angegebenen  Arin- 
und  Nabenc|uerschnittcn  zu  einem  völligen  Wegfall  der  Gußspannungen 
führen  .soll,  wohl  aber  letztere  in  bedeutendem  Maße  herabsetzt,  denn  wollte 
man  in  all  und  jeder  Weise  die  Schwindung'sspannung  bei  besagter  Seiil- 
scheihc  aus  der  Welt  schaffen,  so  müßten  Arme  und  Nabe  noch  weit 
schwächer  ausgeführt  werden,  was  sich  nach  der  anderen  Seite  nicht  mit 
den  erforderlichen    Festigkeitseigenschaften  vereinbaren  ließe. 

Gleichviel  nun,  ob  Sie  Ihren  Konstrukteur  an  Hand  dieser  Abhandlung 
bewe,oen  können.  Arme  und  Nabe  auf  die  von  nnr  vorgeschlagenen  Maße 
7.U  reduzieren,  hat  in  beiden  Fällen  eine  sachgemäße  künstliche  Abkülüung 
der  Nab(  und  .Arme  zur  Vermeidung  von  Schwindungsspaniumgen  statt- 
zufinden was  in  folgender  Weise  zu  geschehen  hat:  Zuerst  verwendet 
man  für  den  Nabenkern  ein  Sandmaterial  aus  zirka  %  Fluß-  oder  Mauer- 
sand, V:^  feinen  neuen  oder  ahen  Formeand,  vei'mischt  mit  irgendeinem 
KernbindemitteL  (Leinöl,  Stä.rke,  Dextrin,  wenn  Sulfitlauge,  Melasse  und 
(Hiellin(;  schwerer  zu  beschaffen  sindj,  damit  das  Ausstoßen  des  Kernes 
(,hne  Umstände  und  namentlich  schnell  erfolgen  kann. 

Nach  dem  Gusse,  sobald  als  möglich  es  die  Erstarrungsverhältnisse  des 
iliissigeii  Eisens  gestatten,  wird  der  Oberkasten  abgehoben,  von  ein  paar 
Leuten  der  Seilkranz  schnell  und  dick  mit  Sand  zugedeckt,  der  Nabenkern 
eiligst  ausgestoßen,  und  die  Arme  und  Nabe  freigelegt.  Hiernach  beginnt 
man  mit  der  künstiichen  Wasserkühlung  der  Nabeso,  daß  man  das  portions- 
weise eingegossene  Wasser  von  einem  Male  zum  anderen  verdampfen 
läßt,  ohne  ein  sogenanntes  Ersaufen  der  Nabenbohrung  herbeizuführen. 
V\'endet  man  nun  ein  wenig  iUmslicht  bei  der  Abkühlung  des  ganzen 
.Systems  an,  so  hat  man  zu  beobachten,  daß,  wenn  Niabe  und  Arme  in 
der  Abkühlung  soweit  vorgeschritten  sind,  daß  deren  Rotglühzustand  mit 
dem  des  Kranzes  annähernd  übereinstimmt,  die  weitere  künstüche  Ab- 
kühlung zu  unterbleiben  hat,  und  die  Arme  dann  mit  Sland  wieder  leicht 
zuzudecken  sind.,  während  die  Nabe  selbst  offen  bleiben  soll.  Erreicht  man 
durch  vorstehende  Manipulationen  einen  annähernd  gleichmäßigen  Wärme- 
zustand des  ganzen  Seilscheibens.ystems,  dessen  natürliche  Abkühlung  bis 
zum  nächsten  Morgen  weiter  vor  sich  gehen  kann,  so  kann  man  auch 
sicher  sein,  die  Schwindungsspannungen,  wenn,  auch  nicht  ganz,  —  völlig 
spannungsfreie  Gußstücke  gibt  es  überhaupt  nicht  —  doch  soweit  aufgehoben 
zu  haben,  daß  ein  Zubruchegehen  .der  Seilscheibe  als  ausgeschlossen 
zu  gelten  hat. 

In  der  Gattierung  des  Eisens,  wie  Ihnen  vorgehalten  wird,  ist  das 
Zerspringen  weniger  bzw.  gar  nicht  zu  suchen,  denn  man  kann  wohl  an- 
nehmen, daß  ein  erfahrener  Formermeister  zu  Gußstücken,  deren  Konstruk- 
tion schön  mit  Bestimmtheit  im  voraus  Gußspannungen  und  evtl.  Zerspringen 
erwarten  lassen,  mit  Absicht  ein  zu  hartes  und  sprödes  Eisen  in  Verwen- 
dung nehmen  läßt;  übrigens  ist  die  Weichheit  oder  Härte  an  dem  zer- 
sprungenen Gußstück  ohne  weiteres  nachweisbar. 

Ein  weiteres,  meiners(^its  als  vorliegend  zu  erachtendes  Mißverständnis 
in  der  Konstruktion  der  Seilscheibe  in  bezug  auf  eine  geringmöglichst  zu 
erwartende  Schwindungsspannung  ist,  daß  die  Teilung  der  Scheibe  durch 
die  Arme  gelegt  wurde.  Wenngleich  solches  ja  von  vielen  Konstrukteuren 
ein  bevorzugtes  Verfahren  darsteillt,  so  Ibin  ich  speziell  aus  gießereitech- 
nischen Gründen  hier,  wie  in  allen  ähnlichein  Fällen,  entgegengesetzter 
Ansicht,  denn  es  bedarf  nicht  erst  eines  theoretischen  Beweises  dafür,  daß 
bei  der  Teilung  zwischen  den  Armen  die  Gußspannungen  um  ein  bedeu- 
tendes vermindert  werden,  und  die  Möglacbkeit  des  Zerspringens  nicht  in 
dem  Maße  vorhanden  ist,  als  bei  der  Teilung  durch  die  Arme.         H.  V. 

Gattierung  für  Werkzeugmaschinen  und 
Elektromotoren. 

.(^Zugleich  Antwort  auf  Frage  953.) 

I.  Die  in  Ihrer  Fragestellung  bekanntgegebene  (iatticrung  k.iiin  als 
ausreichend  gelten,  doch  müßten  Sie,  wenn  der  Guß  zu'  hart  ausfällt,  — 
dies  könnte  wohl  nur  bei  schwachwandigen  Erzeugnissen  zutreffen  -—  den 
Hänratitzusatz  entsprechend  erhöhen.  Die  porösen  Stellen  im  (iuß  sind 
nicht  auf  die  Gattierung  zurückzuführen,  sondern  müssen  ihren  Grund  in 
anderen  Umständen  haben.  In  der  Hauptsache  wird  es  wohl  an  (der 
nötigen  Sorgfalt  der  Former  in  der  Herstellung  der  Formen  fehlen.  Ich 
meine  also,  wenn  durch  zu  feste,  nasse  und  luftundurchlässige  Formen  ein 
unruhiges  Gießen  festgestellt  werden  kann,  womit  die  Erscheinung  der 
porösen  Stellen  sofort  ihre  Erklärung  fände,  wenn  nicht  außerdem  beim 
Gießen  Schlacke  mit  in  die  Formen  läuft.  Eine  weitere  Möglichkeit  zur 
Erklärung  der  porösen  Stellen  kann  evtl.  auch  in  dem  Umstände  gefunden 
werden,  daß  sich  diese  beim  Bearbeiten  an  den  Stellen  bemerkbar  machen, 
wo  ein  Zusammenlauf  zweier  oder  mehrerer  Wandstärken  zu  einem  Knoten- 
punkt stattfindet:  in  solchem  Falle  kann  nicht  mehr  von  porösen  Stellen, 
sondern  von  Lunkerstelien  gesprochen  werden.  Bevor  nach  diesen  beiden 
Richtungen  hin,  der  Tatbestand  keine  völlige  Aufklärung  gefunden  hat, 
ist  auch  ein  bestimmter  Vorschlag  zur  Beseitigung  besagter  Uebelstände 
nicht  zu  machen.  Treten  bei  der  Bearbeitung  Hohlstellen,  also  Lunker  auf, 
so  kann  man  sich  hier,  außer  etwaiger  Anlegung  von  Kokillen  an  den  die 
Lunkerstellen  einschließenden  Wandstärken-Begrenzungsflächen,  nur  mit 
dein  Eingießen  von  Abschreckungseisen,  bzw.  Lunkernägeln  helfen,  die 
ein  schnelleres  und  möglichst  gleichmäßiges  Erstarren  des  flüssigen  Eisens 
mtt  dem  der  übrigen  Wandstärken  herbeiführen  sollen.   Lassen  es  die  Kon- 


struktionsverhältnisse zu,  so  leistet  das  Eingießen  eines  entsyrechend  star- 
ken Sand-,  noch  besser  Eisenkernes  ,ini  Treffpunkt  der  verschiedenen 
Waixlslärken  eben  so  gute,  in  besonderen  Fällen  sogar  die  besseren 
Dienslc.  II.  V. 

Poröse  Stellen  in  Ventilgehäusen. 

('Zugleich  Antwort  auf  Frage  954.} 

1.  Ihre  yVnnahme,  daß  bei  den  Uebergängen  der  stärker  ausgebildeten 
Stege  im  Verhällnis  zur  Ventilgehäusiö-Wandung,  Saugstellen  CLimkerj 
auftreten,  ist  mit  aller  Sicherheit  als  zutreffend  zu  bezeichnen.  An  der 
Gattierung  liegt  dies  nicht  und  Sie  würden  durch  Aenderung  -derselben 
vielleicht  eine  kleine  Besserung,  nicht  aber  den,  gänzlichen  Fortfall  der 
Lunker  erreichen.  Gut  wülrde  es  ja  sein,  wenn,  .Sie  Ihrer  Gattierung 
ein  Eisen  der  Duisburger  Kupferhütte,  Conoordia-  oder  Friedrich-Wilhelm- 
Hütte  mit  20 — 25  Prozent  beigeben  würden,  obwohl  bei  dem  hier  vf>rlie- 
genden  Falk  andere  luid  wirksamere  Gea:enmittel  zur  y\nwendung  gebracht 
werden  müssen.  Das  eine  besteht  in  der  Anlegung  von  Kokillen  im  Kern 
an  den  Uebergang.sstellen  des  Steges  zur  Gehäusewandung,  das  andere 
im  Eingießen  von  Lunkernägeln  inmitten  der  Wandstärke,  wo  die  Lunker 
ihren  Sitz  haben.  Letztere  sollen  den  Zweck  haben,  das  flüssige  Eisen  in 
der  starken  Massenanhäufung,  welche  durch  Zusammentreffen  der  Ventil- 
gehäuse-Wandung mit  dem  stark  ausgebildeten  Sitz  und  -Steg  geschaffen 
wird,  so  schnell  zur  Abkühlung  zu  bringen,  daß  mit  der  annähernd  gleichen 
Erstarrung  des  flüssigen  Eisens  in  allen  Wandstärken,  die  Lunkerbildung 
unmöglich  gemacht  wird. 

Ergeben  die  Lunkerstellen  bei  der  Wasserdruckprobe  nur  Schwitz- 
jierlen,  so  kann  man  sich  schon  mft  dem  Einrosten  durch  .Salmiakwasser 
helfen.  Es  würde  das  Salmiakwasser  in  die  \ertieften  Stellen  des  Ventiles 
einzubringen  sein,  ist  ein  bis  zwei  Tage  darin  zu  belassen,  und  nach  Ent- 
fernung die  Trocknung  gut  abzuwarten.  Hiermit  wird  oftmals  die  Rettung 
eines  derart  verunglückten  Gußstückes  möglich  gemacht. 

Entströmt  bei  der  Wasserdruckprobe  aus  den  Lunkerstellen  ein  direkter 
Sprühregen  oder  stärkerer  Strahl,  der  durch  Verstemmen  nicht  eingedämmt 
werden  kann,  so  ist  das  Gußstück  als  verloren  anzusehen,  wenn  man  sich 
nicht  die  Mühe  machen  will,  die  Lunkerstellen  durch  Aufschweißen  mit 
flüssigem  Eisen  zu  beseitigen.  Wenn  die  Ventile  fix  und  fertig  bearbeitet 
sind,  velohntr  es  sich  gewiß,  die  minimalen  Kosten  des  Aufschweißens 
zwecks  evtl.  Rettung  der  Ventile  zu  riskieren.  H.  V. 

2.  Ihre  Legierung  ist  zunächst  zu  weich,  und  könnten  Sie  statt  engl.  II/ 
mit  zirka  2,6  Proz.  Sil.  =  Deutsch  III  mit  zirka  1,5  Proz.  Sil.  nehmen,  auch 
empfiehlt  es  sich,  ein  dichteres  Zusatzeisen  (auch  Stahlabfälle  oder  Briketts), 
zu  nehmen.,  falls  sich  dieser  Zusatz  überhaupt  lohnt,  d.  h.  mehr  Qualitätis- 
guß  geUefert  wird.  Sonst  kommen  Sie  auch  mit  minderen  'Qualitäten 
aus  und  zwar  versuchen  Sie  es  mit  50  kg  Häm.,  75  kg  Deutsch  III, 
30  kg-  Stahlbrocken  und  145  kg  guter  Bruch  und  Trichter.  Nun  müssen 
Sie  mitten  auf  dem  Steg  auch  noch  einen  hohen  verlorenen  jKopf  auf- 
bauen, welcher  reichlich  groß  gehalten  werden  muß  und  mäßig  gepumpt 
wird,  soweit  es  möglich  istf  bei  solch  kleinen  Querschnitten.  Der  )Sitz 
muß  an  den  Ventilen  stärker  sein,  als  die  Wandung,  da  hier  noch  Durch- 
bohrungen für  Gestänge  usw.  angebracht  werden  müssen.  Dem  muß  man 
eben  begegnen,  daß  diese  Stellen  nicht  porös  werden,  was  auch  durch 
obige  Ratschläge  sicher  beseitigt  wird.  Wenigstens  habe  ich  für  die  an- 
gegliederte Maschinenfabrik  die  ganzen  Ventile  für  die  Ventilsteuerung 
der  Förder-  und  Dampfmaschinen  absolut  dicht  gießen,  welches  ich  durch 
obigen  Stahlzusatz  und  hohen  verlorenen  Kopf  erreiche.  S.  B. 


=11=11= 
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Am  12  Oktober  1912  starb  die  Gemahlin  unseres  werten 
Kollegen  Staupe, 

Frau  Pauline  Staupe 

aus  Neugersdorf. 

Am  22.  Oktober  1912  starb  die  Gemahlin  unseres  werten 
Kollegen  Koppen, 

Frau  Maria  Koppen 

aus  M.-Gladbach. 

Am  30.  Oktober  starb  unser  Kollege, 

Herr  Adolf  Nolte 

aus  Osterode  a.  Harz. 

Wir  werden  den  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken  be- 
wahren. 

Der  Bundesvorstand. 
I.  A.:  E.  Enste,  Hannover,  Marschnerstrasse  17. 
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Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreiae.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   jhii^ 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3     .        ■    •    •  7/^ 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  L  ' 

Thomaseisen  aus  Luxemburg  ......   

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    !    .    .  60—62 

Spiegeleisen  ab  Siegen  [  82 

Deutsches  Bessemerroheisen  '    .  gjiy 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  8?— 88 

Stabeisen  in  Schweisseisen   14?  — 148 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     .    .    .'    .'  123—126 

Trägereisen  (Grundpreis)  '    '  _ 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)    '  i<i2'/fi— 1471/, 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen     .    .    .    .         '  lil-itl 

Kesselbleche  aus  Flusseisen      ....         "    '  142-14= 
pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist, 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   .........  ~ 

Gasflammenförderkohle     .                     ....   130 

Fettförderkohle   .    .  '1;  ^ 

Nusskohlell  ii2>/ä-i2o 

Kokskohle   122'/—^^^ 

Giessereikoks      .    .  o 

Hochofenkoks     .    180-200 

Brechkoks      .    .  'SS— I7S 

•   200—230 

pro  IG  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 

U.nn  mehv  etwa.  al.u.H,,.,,   nn,l  ,.„■  da.  na,  h.tc  fah,-  nn.nu  .  "    VI  .  luß 
latigkeit  einen  ant^ere-tiai   \Ci-laLil     \)cv  St  ilihv        ,  .,-1,  -,11, 
Jemen   Voll ver.an.nlunu    über    .h,-    (       In  ,       '  h  'T":""' 

"^'--/^^^^  n.,.a/,;;^.;:;;;:;:;:;f^,n,::,::L,;;:;::',:' 

e,nenmgs,nd„stne    seh,-  ,ta,-k  .u   ,un   hat,   und   ,.b.n.n  Meih   de,    Fx  ,  , 
bedeu^nd-    \,ilo,-de,a,nKen,    l),.-  .awartete  Fes,..t.„n,  d,'-    l, t'  f u ,  '  1 
ers  e  Quanal         ,   .ouae  d,,-   F,-e„ahe  des   \V,-k  , uN^,ha  1  „     K  -  „La 
\el^a^^m!u^,    ,n,    N.u.nthe,-    ^  .„hehah.a, .     FalF    ke,n.    Waseh  „-^   ,  , 

dtn-fte    H„-    .a,ii,hehe    Ad',-.  hht  ^ 
hohunK  H,r  M.rk   IMatz  ^„aalen.    In  den   AF.seh,nenf  ,b   k  ■     a,      K n,  " 

s^rnkuonMwa-kstaUen  m  ,-.a.hheh  A,-l,n,  ^  o.d.anden,  aaeh  d,e      '  .  ^  ^  ; 

im  allp-envane,,  aks  h.hnend  l.e.e.hnet     Sehr  stark  ai    \ns,M-aeh  ''at  ,Vn  e 

HnS'"     T  ;  ,^-"K.eßer.aen.    Was  d.e  Kle,n[a;e,;;nd  ,"tn  u" 

angt,  .so  ha    Jaer,   uae  srhnn  ,a-wahnt,  d(r   B.,lka,ikr,e^   doeh   ,an,-en  iv,n 

tluß  ausgetd.l.  d,a-  ,ndes  nar  e,nen   Te,l  der    Beir,,-!,,  hetntf-. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

,,  >    ^'»vemljer.     Bisher    deuiei    na  hts    aiil    ,.,ne    \  er 

sei,  eehterun,    der   Marktlage   h,n,   und   aue],   s,nd    kaun,     \n  'i.  hen   daK  r 
vorhanoen.  daß  eine  s,.l.:he  ,n  absehbarer  Ze,t  .antntt.    De     A^ll  " 

^Sit  ,el^a      'Äf  '"''"'^'"  ^  ..usgeglirhen,   and  da   allgeavan  die 

Artxit  tut    ntehiere   M.aiate  aasre,.  ht,   /u,n    Pe,!   h,s   w.at   „1   das  naehste 

Deutscher  Formerniefster-Bund. 

Herren  an^'*^**^"'*'*"'"******"  gehören  zurzeit  folgende 

t-^J^i*^*!^  ^r'^^M  «0"^°"^'  Kaiser-Friedrich=Strasse  32. 
biegel,  Berlin  N.  39,  Buchstrasse  7 

Markus   Hentachel,  Berlin  N  2U    Wiespn<it,-a=ao  11  <• 
gewählt  an  Stelle  des  nach  Wien  verzogSW  K^glrvLceni^^ 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

^r.r.r.,^'^-^V  l'""^^^       Winterhalbiahr  Oktober-März  leden  dritten 
e'^J" ^tTtf 'rn?r/^^'  ''^-tenberg.Bräu^■'ßosentÄr 
Erscheiner^.        '  '^""^^  zahlreiches  und  pünktliches 

I.  A.:  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
A«k4..~.»i     TT          -,.    ■  Elisabeth-Üfer  13,  II. 

heiss-Ausschank",  Neue  Jakobstrasse  24/25,  statT  ' 

Wir  laden  unsere  Kollegen  und  deren  Freunde  höflichst  ein  und 

Bestellungen  sind  an  den  Kollegen  F.  Schwarze,   0  17  Bevme 
^e^^^spr.:  Amt  Königstadt  Nr.  7102     Für  e^^en 
in  jeder  Beziehung  genussreichen  Abend  sorgt  das  J^ur  einen 
 ■  .  "Vergnügungs-Komitee. 

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Monat    vo7mitl°.?*nm^'^"^"".P^^  J^'^^^"  letzten  Sonntag  im 

£men,  ACstfLse.  Yta't't  '™  ^^^^-«^^^^^^  '^^  ^errn  Herrn.  Kfttser, 

^^«^^  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Heitlage. 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Grafrath. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhld 
 .  —  WittkuUer  Strasse  27. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Sclilesien. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer 
 —  .   Bre<^lau  V,  Alexias^r  16 

üT'""?*!' B'*aunscliweig  und  Umgegend. 

vembe?  abends  S^r  nr^^'^r^'  •  ^^^"^^  Sonnabend,  ^e„  16  No- 
statt      nt  M!f  Vereinslokal  „Schultheiss",  Sack  21-22 

T   A     Tir  Vorstand. 
 ^  -  Kohlru.sch.  Hamburger  Strasse  lle. 

Formermeister-Vfireln  Chemnitz  und  Umneaend. 

.ergertt.'  «-1- 

Der  Vorstand. 

   Richter,  Chemnitz,  Emilienstrasse  34. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

.^onat-=ttS^^n;rr^M^^  - 

—   Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend 

>uug  f  piis^^^^;,&te^^^  MonatsversaLt. 
in  dieser  Versammlung  wird  Herr  Tno-pninnr-  V..    k-  \ 

lu  Anbetracht  dieses  wichtigen   Punkte«   iof  j 
ptaktliche,  E„chd„e„  der  Mitg,ielf.r  ,rwta"h,.       "'"^'"■S"  "<"> 

Der  Vorstand. 

  ^-  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung 

tag  ^^^Mpll'^l^^^^^^  "e n  Sonn- 

4  Uhr^m  vte^nslXaT'*"  T^^^r  ^"-V^-  November,  nachmittags 

kanntg/g^ben  ^      Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung  bl 

Aliseitiges  Erscheinen  erwartet 

Der  Gesamt- Vorstand 
I.  A.:  Ferd.  Hartwig,  Vors., 
MR     n  „  r>  1         -Li.-otötteritz,  Schwarzackerstr.  10  I 
 P^*"^^^  werden  gebeten,  vollzählig  zu  erscheinen 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Monat^n^aZiiS^frnr^-'^'^^Tf  .^1^1^*  J'"^^^    ^^i"«»^    Sonntag  im 

istÄÄr-fd^^c45-s«s^^^^ 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer, 
   LTiisenst^rasse  1. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  erste  Monats-Veisammlung  im  Winterhalbiahr  fin.lof  «,n 

Bo3  nlteinel-'mit^foT"'^/  -<^^-ittags  4'^ü"'^^?;!r'^er'ein:[okäl 

„ßoaensteinei    mit  folgender  Tagesordnung  statt: 

T^L-oif  D   -V'T'^""^'  Aufnahme  neuer  Mitglieder-  Punkt 

Lokalfrage;  Punkt  3  Fachfragen;  Punkt  4  Verschiedenes       '  " 

zu  erscheinen  '^Dpn"ln7"''.-"  ^T'i?  8^^«*«°'  ^^«1^*  zahlreich 

erscneinen.    Den  auswärtigen  Kollegen  ist  wieder  Gelea-enheif  o-a 
boten,  unsere  Versammluugen^egelmäsfig  besuchen  zu  könfen  ^ 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr 

Sonntag    den'^IO^r  ^ers^^^^^l^^g  des  „Duisburger  Vereins", 

Dulbufg  werden  d  e  Ko^l/''  "^^^'"«g\5  Uhr,'  in  der  ^Tonhalle  zu 
ofe  reilnehrneni^n  gebeten,  sich  recht  zahlreich  einzufinden. 

Vereinl\ar'3oSrTermfnus"''"  nachmittags  4  Uhr  im 

Der  Vorstand. 
^;'..,t''.^-  Bröckermann,  Schriftführer, 
 Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

.Die  monatliche  Versammlung  findet  S-nntag    den  17  November 

BotnbS«  s^ätJ"'^./ Vl^^'^'^^*^'^  h  ^^^-^'-^  der'  W?r7sSt 
XZX'cU%'S;irA'^^^  die  noch  fernstehende.,  werden 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer. 
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Jahr  hineingeht,  wird  das  Kric^Nj^ewittei-  vielleicht  vurübcivi.'lvn,  ohne  im  nsi 
haften    Si  IlkIih    .nizurichli'n.     In,   alloii    Zweimen    des    '  ■■cwcrlics    Iuti  sc  IiI 

ein  ÜIm-i  i    \'r||.:clii,  ilir    l'cndcii/  l.|ril)l  iiiiil   r,l   liier  und  d;i  licich 

WeitOl-    IKM  Ii     lilicn     ;;riull|rl  .      Sehr    -r.iljr     I'  i  sl  l: ;  I,  r  ll     i\ei^l     der  Kuhciscn 

markt  an!  Ii-  liili  n,iili  uir  \nv  sein-  s(ln\ei,  den  \  n  I  c  .i-derun;<en  der  \'cr 
brauchi'r  Nollsiuidii;  e/Tcilii  zu  werden,  wiewohl  die  Aiisfuhi'  im  Interesse 
■der  heenisi  heu  Koiisuineiilen  in  den  I  Inn  ei  ni-iind  irill.  Das  starke  Sieij^'en 
^der  rtr/eu,L^  nn;_;  hal  an  der  Knapplual  nieliK  -eandert.  Die  (  nel.'i(a-ei<'i  i 
VCrl'ÜL;-en  uIkm"  sc\\\-  re)(  lili(  he  liescdia  Ii  i,l;  iiiil;  ,  die  !\l  asehi  neu  I  d  irik  lai  und 
Kdnslrukli'iinswerksliillen   sind    i^iil    aliia    nn^lcaehm;i  l.'iii;  l)e>e|/l. 

Berliner  Metallmarkt. 

h!  e  r  I  I  II  ,  den  5.  \(i\  eniher.  Der  Londonei-  K  u  p  F  e"  r  markt  \eri  iel 
in  dei'  \  eiiics-^enen  I Uaae his/.eil  einiji,e  Unregelmaßigkiat,  ;)hne  daß  aber 
große  Vernnderuni;eii  emiralen.  ,\nranj4li(  Ii  lanchai  noch  unter  dein  Km 
fluß  der  polihsrhen  Krcij^nissc  unitani^reitdie  \'crkaul'e  siatl.  die  biTcils 
einen  ziemlich  erhehluheii  l\riik,L;an^  herbeigetiün-l  halten,  doeh  stellte 
sich  später  einige  Kauflusi  ein,  se  daß  per  Saldo  nur  ein  maßiger  \'eriust 
übrig"  bliel).  Die  Berliner  Preise  weisen  im  Durebschniti  keine  X'eranderung 
auf."  —  X'orüheigehend  \ernei  auch  Zinn  in  der  eiiglis(dicn  Ilauiitstadt 
etwas  Sch«'äehe,  die  alx.'r  keinen  bedeutenden  Umfang  annahm  imd  bald 
einer  festeren  Haltung  I'lal/  maehie.  Das  zunächst  /iemlicb  erhebliche 
.-Vngcbot  ließ  spater  na(di,  wahrend  i-ine  Zunahm,e  der  Kauflust  zu  beob.-ichten 
war.  In  Berlin  nahm  der  \'erkebr  ndrmalen  fmfang  an,  die  \'0m  Konsum 
gezahlten  Preise  sind  im  allgemeinen  dieselben  geblieben.  -  Ain  I)  1  e  1  - 
markt  hat  sich  die  lelztgemcldeie  Schwäche,  soweit  London  m  fSetnicht 
kommt,  fortgeselzl.  Die  Umsätze  hielten  sich  in  engen  (rrenzen,  -  Zink 
stellte  sich  in  London  bei  ruhigem  (H-scdiäft  etwas  niediager,  hier  .sind 
Wränderungen  nicht  zu  verzeichnen. 

Metallpreise: 


Kupfe 

r 

Zinn 

Zink 

Blei 

Oktober 

£ 

sh 

d 

£ 

8b 

d 

i 

sh 

d 

£ 

sh 

d 

29.  1 

75 

2 

6 

230 

37 

7 

6 

19 

7 

6 

30. 

74 

15 

229 

27 

7 

6 

19 

5 

31- 

75 

2 

6 

229 

5 

27 

6 

19 

Nov.    I.  1 

75 

7 

6 

230 

— 

27 

6 

18 

17 

6 

4- 

76 

10 

230 

27 

6 

19 

London  -  B 

e  r  1  i  n: 

Marke 


Notierung 

London 
pro  Tonne 


Notierung 
Berlin 

pro  100  kg. 


Staudard  p.  Kasse  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Zinn 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Australzinn    .    .  . 
Englisches  Lammzinn 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


76Vs 
76V8 


230V4  £ 
229^/2  » 


19^8  & 
19^/»  » 


172- 
169 


-177 
174 


470-475  M. 
472—477  » 
462 — 467  » 

48  —  51  M. 
44—48  > 


Zink 


27^/8— 28  £ 


39'/^ 


631/1-64^,1  M. 
6ii/i— 62I/*  » 
75  —  90 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulus  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-    und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  71   Mk.,  Kupferblech 
193  Mk.,   Messingblech    155  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   227  Mk. 
bzw.  178  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  loo  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  elf. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Die  Umsätze  auf  dem  internationalen  ICupfermarkt  hielten  sich  in  der 
Berichtswoche  in  eneren  Grenzen  alsg  in  der  vorangegangenen  Zeit.  Die 
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EJektrolytanbieter  zweiter  Hand  offerierten  zwar  wenigstens  vorübergehend, 
zu  Preisen,  die  nicht  unerheblich  unter  denjenigen  lagen,  welche  die  Elek- 
trolylanbieter  erster  Hand  unverändert  forderten.    Gleichwohl  zeigten  die 


ForrTiermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  ii  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83 


Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowasook,  Schriftführer, 
f)«sa«ldorf-OhtArkii,ssfd.  Sohanz^nstr.  81. 


Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsveraammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
 I  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr, 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer, 
Duisburg,  Wörthstras>-e  23. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  Monats-Versammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonn- 
abend im  Monat,  abends  SVa  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse, 
statt.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirl(Sverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand, 

 I.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister-Vereln  Frankenthai  und  Umgegend. 

1.  Vorsitzender:   Balthasar  AUgayer,   Frankenthal,  Wormser 
Strasse  III. 

1.    Schriftführer:     Heinr.     Rudolf     Petzold,  Frankenthal, 
Wormser  Strasse  122. 

Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  am  Sonntag,   den   lü.  No- 
vember, im  „Restaurant  Schneider"  in  Darmstadt,  Blumenthalstr.,  statt. 
Abfahrt  ab  Frankfurt  (Hauptbahnhof)  9'«  Uhr. 
Sonntagskarte  bis  Eberstadt. 

Um  zahlreiche  Beteiligung  der  Kollegen  mit  ihren  werten  Damen 
wird  gebeten. 

Der  Vorstand. 
Josef  Schiefer,   Höchster  Strasse  1. 

Formermeister-Verein  für  tielsenkirchen  u.  Umgebung. 

Uusere  Monatsversammlung  findet  jeden  8.  Sonntag  im  Monat 
im  Lokal  Schröder,  Watiner  Strasse,  statt.    Anfang  Punkt  6  Uhr. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  L.  Greisseihardt.  Ctieruskerstrasse  2. 

Formermelster-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

1.  Vorsitzender:  Waldemar  Meinig,   Gera-R.,  Linden-Allee  I. 

1.  Schriftführer:  Wilhelm  Hess,  Gera-R.,  Reichsstrasse  73. 

1.  Kassierer:  Paul  Häseler,  Gera-R.,  Spörlstrasse  12. 
Unsere  Versammlungen  finden  bis  auf  weiteres  jeden  zweiten 
Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr,  im  Cafe  „Fürst  Heinrich",  statt. 
Ausserdem  jeden  Sonntag  vormittag  daselbst   von  10  Uhr  ab  Früh- 
schoppen. 

Der  Vorstand. 
 W.  Hess,  Schriftführer. 

Formermeister- Vereik!  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  17.  November,  vormittags  11  Uhr,  Versammlung  in 
Halle  a.  S.,  „Restaurant  Winter",  Kl.  Sandberg.  Zahlreiches  Erscheinen 
erwünscht. 

Der  Vorstand. 
I.  A  :  Horn,  Bernhardyatras'^e  1. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 
^  Hamburg  27.  BillsU-.  42.  IIL 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  Restaurant  „Gasino",  Ecke  Artilleriestrasse 
statt. 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/2  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 
DaveniteHter  Strasse  73. 

^Formermeister-Vereln  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  SV»  Uhr,  im  „Earopäischen  Hof"  statt. 

I  .  A  ■  G    S  e  h  n  h  P  r  t .  Sc  h  ri  f  f  f tt  h  r pr . 

Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umjg. 

Nächste  Monatsversammlung  am  Sonnabetd,  den  16.  11.  I9l2  im 
Gasthaus  „Drei  Könige",  Hebelstrasse.    Beginn  9Vj  Uhr. 

L  A.:  F.  Gehrig,  Schriftführer, 
Soheffelstrasse  36. 
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Küii^uiaemcn,  die  ,in  allgcinfincn  für  den  Dc/enil.or  urul  .uin  Tnl  ,uu  1,  tur 
den  November  noch  nicht  Ncrsorgt  .r,n  .,,11..,,,  „„,-  „.„,..  Kautk^t  m 
erster  Lin.e  infolge  der  un.irhcicn  ,>.,!,„.,  h.,i  „„d  ,hi.,  \V:yknn4n 

auf  Geldmarkt  und  I- ondshorsen.  Aus  den  ,^1'  -' Ihm,  i;,  u„dc„  wa,v„  auch 
:.uf  den  Standard,i,avkton  nur  gwm^v  l„i.ai/c  /„  Nc,/c„h,,c„.  Xu,  d,r 
vorderen  Termine-  fanden  hier  c-,nc  crhchhd,.  Bca,  litun-  |a,  es  entsf.nd 
eine  erhebliche  Knappheu  an  Stauda,  d-\Va,  e  für  ii  ihe '  Te,  in,ne  ,l,e  ' auf 
starke  Kaufe  einer  Jeistungslahigeu  l.,.„d,.ne,-  l'uana  /luurk.^elüliri  wuide. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metatlmärkten. 

,..  "^'"veuiher.    l),e   r,e,Mchts/e,t   h,-a,dnte  a,n  t,-an.ns,seh'n 

ü-isenmaikt  keine  \  erandei  ung.  I  n ,t/de,u  d,e  La-e  auf  dem  Balk m  Ck-iai 
stand  teilweise  besorgter  Enuterun.^en  ,st,  hat  su  h  ein  E.nfhiß  "auf 
den  \  erkehr  noch  nicht  heuierkhar  geina,  ht.  Man  kann  „ach  nicht  e,un,al 
eine  \  erlan.osann,ng  des  Ord.-,  ,an-aii-s  u  a h,aud,uie,,,  und  wenn  eai  sdl.dva- 


vorül 
der 
,,ient 
lahi- 
e:ne 
\\  ei  iii 


.  nc 


a,. 


I)ahe,  wird 
"haltt    wiaaien  kuiii 
gellen  noi  h  ,,n,,ie|-  nachlicli 
Ai  niee-   und    Maiineden  i,-tement 

ils.h 


nikhch    einträte,    tiele   das    l,e,    der  starken  ßeschäftis^aii" 
,11'  ht    ,ns    CeuKdit.     In    d  a-    Hauptstadt,    wie    den  Dein,-," 
il,i     I-Seselxung   der    Hutten    und   Werke   urat   m   da-,   nai  h.'e 
Mie   sc|i,i,-l|(.   l-a  iedigung  der  cnlaufendi  u   Spe/' t,  k  1 1  i<,i,(a,  ; 
>lil<e,i-   ,1,1  i>i    müssen   ,,ielirm()iiatliche    Icetcad  i  ,-,t an   t^el'  a  deri 
,    ,        ,  nei,e,alin.-s    m    rascher    Im, ige   eingel  retenen  l'rcserhcliuuyeu 

haheu  daran  n,.  hts  geaiuhat  :  xaelinch,-  bemüht  si,di  der  Konsi,,n  de,-  weit  i- ■ 
Stc.yeiuugen  (a-warlet,  eher  i,u<  1,  sieh  u,„g|i,-h.r  M-lmell  em/iuiecken  l-ur 
d,e  Aufwartsb.ewegung,  l,esnnde,-s  \a,i  R  ,lnasen.  ka,,,,m-  ubr,-ens  d,e  \'e,-- 
leuerung  des  I'>reim,i,a,<-riaU  ebeul  ills  ,n  Ilelra.  ht 
i'i.d.'i    kciks    nicht    m  uns,  litci    Mengen  her.iiiü 

I  ),e  Auttrage  der  \  ta  sc  hiedenei,   W-rw  allun.i^cn 
'1,1.     Neben  der   J^ahin  e,-walti,ng  is, 
sia,k  daran  beteiligt. 

1  el)(a-  Belgien  isl  w  eiter  B>el  i  iedigi  ndes  /u  bencluaai  ('"s  wai  e  l  a 
/u  sa;^en,  daß  die  W.ruange  auf  d.an  Bafkan  nicht  vcrspu' l  wca  deii  di  es 
sich  immerh,,!  um  em  gutes  Absatzgebiet  handelt,  aber  das  kehlen  der 
.\uttrage  von  dort,  kann  d,e  Marktlage  nicht  beeinflussen,  w<al  d,e  We,ke 
an  u,kI  für  .sich  ungewöhnlich  gut  besetzt  sind.  .Man  d  n  f  su-  ii-  i,ii,iier 
wieder  behaupten,  daß  che  Entlastung  einer  Reihe  M,n  Belr,eb.'n  " an/  "e 
legen  kommt,  weil  dadurch  die  Möghchkeit  gegeben  ist,  na<  Ii  aiukaa.,-  .Se%e 
mit  den  Liefi-rungen  einigermaßen  ms  Rene  zu  kommen.  Tr., t/dem  nmssen 
noch  immca  ausgedehnte  Fristiai,  teilweise  bis  zu  ^  M.Miaten  m  Xinpriuh 
genommen  werden.  Roheisen  bleibt  knapp  und  teuer,  doch  haben  die  hohen 
Salze  noch  n,cht  nachtcahi;  auf  den  X'erkehr  eingewirkt.  In  Halbzeug  halten 
sich  inlandischei  X'erliraiich  und  Export  auf  sehr  befriedii<endei-~'  Höh - 
Träger  werden  für  d,e  .\usfuhr  stark  \erlan4-t,  auch  auf  Schienen  laufen 
die  E\|)(jrtbestellungen  befriedigiaid  lan.  Ree  ht  gut  sind  die  Hi a  stelha-  \  ,11 
Stalaasen  und  J^lechen  beschäftigt.  Hie  Pre,se  weise,,  seit  kurzcan  Stalulifii 
aul,  nachdcu,  sie  \-orher  m  r,was  siurm, schein  Tenipa  heraufgegangen 
waren.  .\u<  h  die  weitcrverarl )eU(a,d,-  hulustrie  hat  bisher  keuKm'^Anbiß 
zu  Klagen. 

Auf  dem  Pariser  Markte  sie|lte,i  sich  die  Notierungen  für  Kupfer  Zum 
Blei  und  Z,,ik  per  100  Kilo  w,e  folgt:    Ku|)fer  Chili,  m  Barren  eiste  Alar'-  -' 
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■■w  ■ihnlK-he  19-1.,  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  si.wie  B,esl  Seh 
ila\re  sämtlich  lieferbar.   Zinn,  Banca  ()I7  Fr    l'nlliicin  Oioi., 

,  -,11...  1  T^,      ■        .      .       .  .  .  '  - 


f)etro,t,-,  61a  Er.  in   Ha\-re  oder  Paris  lieferbar,  C  oinwa, 
oder    K.uien.     I^lei,    gewcihnhches,         ,.    und    57    Fr.,  Ii 
Zink,  schlesisf-hes,   lieferbar   Ha\re   yy-'  ,    Fr.,   andere  -ut 
oder  Paris 
ladiauplet. 


Fr. 


I    I'r.,  Kupfer  etwas  festc'r,  Z,nn  re,  ht  fest,  P>l 


002  l-i-., 
i-,-e  l,zw. 
-Mark.ai 
ei  ,iiat 


H  a'.re 
Paris. 
Ha  \  re 
,  Zmk 


Amerika 


N 


^"-k.  den  2.  N.vember.  Kupfer.  Fn.,er  Kupfermarkl  stand 
"-K-der  m  erster  Jan,e  unter  dijn  Ivailluß  der  a^ls  al  inmerend 
la-tra.  htet.  n  Jim, -hie  über  die  |,olitische  Lage  m  Eurap.i,  sowie  (f„i.eu,..ai 
der  v,a„i,  ,ntl,.-h  kritischen  Situation  in  ,B,irsen-  und  E,nanzk,-e,s,  11  T),  ■ 
\  erhiau.  hsnachfrage  nahm  bedeutend  ab,  und  auch  der  Ex  1 .1, b.  < •  h,- 
ließ  beträchtlich  nach,  was  jedoch  nic  ht  \crhinderte  d.iß  d,e  W  r-c 1 1  in?-,  n 
aus  den  drei  nördlichen  H.äfen  nach  Europa  in  der  v,,r,ge,i  Wache  050"!  t 
gegen  329c;  t  acht  Tage  zu\-or  errechten.  Nichtsdestoweniger  ble,bt  mm 
in  1  roduzentcnkreisen  scheinbar  zun  ersichthch  gestimmt,  und  zwar  weil 
man  sich  gagt,  daß,  wenn  die  \'erbraucher  auch  neuerc'lmgs  ihre  l'-.  b,a-- 
nahmen  auf  das  äußerste  beschränken,  der  Kupferkonsum  doch  im  \,,llen 
l  mtang  fortdauert  und  daher  m  Balde  um  so  größere  Kaufe  zu  be\virketi 
sein  durften  Dessenungeachtet  entwickelten  Z  wi-adienh-vndler  einen  <■ 
wissen  \  erkaufseifer,  und  die  Folge  cUvou  laldeten  we,chende  Natua-unuea 
Elektrc,lyt,sches  Kupfer  fiel  auf  i7'l— ij-'i  c.  und  Stand  ird  Kunfer'au; 
1''./.-,  prompt  und  auf  16,50—17,15  r.  per  Dezember.  Die  Kupfeiau.- 
hihr  betrug  in,  Oktober  55260000  Pfd.  gegen  49065000  Pfd.  im  gleic  hen 
Monat  dej  \  orjahres. 

>^in  n.  Auch  auf  dem  Zinnmarkt  beobachteten  die  X'erbr  melier  zu- 
nächst  eine  gewisse  Zurückhakung,  die  damit  erklart  wurde  daß  es  wün- 
schenswert wäre,  die  fernere  Gestaltung  der  politischen  Situation  abzu- 
uarten.  Man  hatte  jedoeh  bald  LTrsache,  dtese  Flakung  zu  bereuen,  da  es 
Äich  zeigte,  daß  die  statistische  Lage  des  Artikels  m  Europa  selbst  einen 
weit  größeren  Einfluß  auf  die  Pre.^se  ausübt?,  ^^Is  d,e  Politik  Die  Ealue 
davon  w  ar  ein  abermaliger  Prcisaufschlag  und 'das  hastige  Wiedererschemen 
der   \  erbrauchskaufer.    Straits  galt  zuletzt    50,021.-50501.,  <■    „  pfd 

Roheisen.  Wenn  es  auch  im  hies,gen  Roheisengcschiitt  verhältnis- 
mäßig ru  ng  zuging,  fanden  an  den  Pr.M:k,kt,..nsmittelpunkten  doch  wieder 
bedeutend,-  msatze  statt.  Aus  Pittsburg  .meldete  .  man.  daß  v,eie  A'er- 
braucher  „,i  hoc  hsten  (^rade  um  Rohmaterial,  und  zwar  tur  d,e  k  abr,k  ,t,on 
von  Blec  hen  und  l  assonstahl  verlegen  wären.  Für  diese  Erzeugnisse  ist 
^"  ^iiiKclieuer.  daß  Käufer  bereit  sind  4-6  Dollar  Auf- 
geld lur  ],r,,,njit  lieferbare  Ware  zu  bezahlen.  Nördhches  ( neßereieisen 
iNr.  2  sowah!  wie  Schmiedeeisen  ist  infolge  des  unzulänglichen  Anoebotes 
Jräc^ön    'k'^i  ^'''r''"'''a  T  S<-'^^'^gen.     Alle  Walzwerke  sind  nnt  .Auf'- 

t.agtn  überhäuft,  und  das  (deiche  gilt  von  den   Fabrikanten  für  rollendes 
und  anderes  Material  der  Bahnen. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 


Ortsverein  M.-6ladbach  und  Umgegend. 

in.o  '^""en  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversaram- 

lung  im  Veremslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz".  »«^ersaram- 

Der  Vorstand. 

NR        11       w  lu  TT^'        Hermann  Stryck,  Schriftführer. 
;n  Hn.  V  •      °  Heymanns,  M.-Gladbach:  Hofstrasse  66,  wurde 

in  der  Versammlung  vom  20.  Oktober  zum  Schriftführer  gewählt 

Formermeistep-Verein  Nürnberg. 

AT  ■  '^■v^^l  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr.  ^  «notei 

Der  Vorstand. 
Georg  M'eyer,  Regensburger  Strasse  10b. 
I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
MW     TTT  Nürnberg- Werderau,  Hofifmannstrasse  5,  I.  • 

T  ^  Wegen  mangelhafter   Adressenangabe  unserer  Einzelmit 

fhafru^JetTvr^'^'"^  «—Adresse  an  die  Vorstand- 

scnatt  unseres  Vereins  gelangen  zn  lassen. 


Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monat^versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittag..  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hof-'  statt  Tages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben.  ^ 

Der  Vorstand.  • 
I-  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermeister-BezfsKsveresn  Velbert  und  Umgegend. 

M..nt^"''''"\5°°^n,?'"TT\"'°'^''°^  -ieden    dritten   Sonntag  im 

Monat  vormittags  10'/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

erschePn^n.    ^'^'"'"^  Der  VorsU~'"°^ 
 I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  Versammlung  findet  jeden  ersten  Sonntag  im  Monat 
6  Uhr  nachmittags,  nn  „Restaurant  Fritz  Borgmann"  Ristrasse 
statt.  Daselbst  jeden  Sonntag  morgen  Frühschoppen.  "^"'^'^strasse, 
 I.  A.:  Fritz  Rühsmann.  1.  Schrittführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

1,  Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  sfatt  ' 
 Der  Vorstand.    I.  A.  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

nachm?r?'l^qnr^*'T'''°'"'^""^  4'"'^*'*  J^*^^"  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnbofstrasse, 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand, 
I.  A.   P.  Hof  mann,  Schriftführer. 
  Werdau,  Kohlenstr.  18  II. 


2.    Xrj\cinbe,-  igi2. 
täylich    gebessert  bei 


M'  i  d  d  I  e  s  b  r  o  u  g  h  , 
R  o  h  e  i  s  c  n.    Die    Roheisenprcse   haben  sich 
lebhafterem   Geschäft     Die   Aussichten  für  das   Andauern   der  ..■r,nsti..en 
Konjunktur   werden  durch  die    .Monatsausweise   ^  erstarkt-    \\Tsch  fu  "e 
.20542  Ions,  Abnahme  der  Warrantlager  im  Oktober  2,  .c;^!"^  fse 


OesUchischer  Formerineister  Bund 

Wien. 

10  lJhr^?m^*v'''''^™.°1^''f^^°J^^^°  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk 
Gumpendorf  er  Strasse  141.  •  '  -^e-sTK, 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10 Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


Itellenaiigebote 


Grosse  Maschinenfabrik  in  Cöln 
sucht 

K  la  Abteilung  Grossformerei 

zum  baldigen  Eintritt  erfahrenen,  energischen 

W  Formermeister. 

Es  wollen  sich  nur  Herren,  nicht  unter  35  Jahre  alt,  melden, 
welche  mit  der  Herstellung  grosser  und  komplizierter  Gussstücke,  so-^ 
wie  mit  dem  Kupolofenbetriebe  durchaus  vertraut,  in  der  Sand-  uncil 
Lehmtornierei  gleich  gut  bewandert  sind  und  eine  mindestens  öjährige.f 
erfolgreiche  Meistertätigkeit  bei  ersten  Firmen  aufzuweisen  haben.  l 
7«„<,nS!r'7"l^^"  ^'^^^^^'^  ""^^"^  Beifügung  eines  Lebenslaufes,! 

pf"^'';^,^^^^.'''^'®"',  ^^S^be    der    Gehaltsansprüche    und  des? 

Eintrittstermins  unter  ChifFre  K  R  3369  an  Rudolf  Blosse,  CSln. 

gewissShÄ'''''  '"^  Rlieinland  mit  ca.  60  Leuten  sucht  tüchtigen, 

I^ormerineister*, 

welcher  bewandert  ist  in  der  Herstellung  von  sauberem,  mittelschweren 
dTe  HT.fr,f  ""^"^  "^-^  Schabfone,  den  Formmaschinenbetrieb 

?f  f  nl  r Miisterseiten  u.  das  Akkordwesen  durchaus  kennt. 

E  Z  BßÄÄp^erd'rer^Z^itu^nYtLtt.  ^«^^^^--P^^he  unter 


Nr.  45 
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—  besonders  Uaniatu  —  ist  bei  den  Hütlcii  äußerst  knapp.  Mcutigi-  Preise 
sind  ab  Werk  l'iir  Novemiber  G.  M.  B.  Npr.  3  67,6,  Nr.  1  4  a  5.  e.\ira, 
Hämlatit  M/N  nominell  80,—  ;  verteilt  über  ckus.  ers.le  (.)u,inal  191;,,  Nr.  ; 
G.  M.  B.  6<S,  ,  llänifalit  M/N  81,-  netto  Kasse.  Hiesige  Nr. 
Warrants  67,2t-  piompl.  In  den  Warrantslagern  befinden  sieh  253951  Toms, 
I wovon  252845   Tons  Nr.  3. 

KohJen.  Der  Uniisatz  war  diese  Woeiie  recht  groß,  stiwohl  ihr 
baldige  als  spätere  [.ieferu.ng.  Die  si  hwedisehen  ISahnen  holi'n  Offerten 
ein  für  125000  Tons  I  )(vi  nih('r  M ,11/  X'ersi  liilfiins-;.  Am  li  wm  Deulseli- 
land,  dem  Mitlehneci  1111. 1  dein  Osten  he.gi'n  x  iele  Anfragen  \or.  IJedeutende 
Abschlüsse  sind  für  1913  /ii  \iel  höheren  als  diesjährigen  Preisen  geniaclit 
Wörden.  Tatsäi  hlich  sind  die  l.äger  iiheraJl  gering  und  die  Aussichten  die 
lallergünstigsten. 

I''ü)-  prompte  kielerung  wird  notiert:  1).  C.  B.  Dampfkohlen  14,6, 
IIa.  Newcastle  Steanis  13,3,  Dampfklemkohlen  10, —  bis  12,—,  Beste 
Durham  Gaskohlen  15,3  bis  if.,  -  ,  IIa.  (^)irditäten  14,9,  Bester  Gießerei- 
koks 28,—,  Bester  (Jaskoks  23,—  .  Für  n.ächst  jährige  Lieferung  wird 
notiert:  D.  C.  ß.  J)anii)fkohlen  14,  —  ,  Hastings  West  H  n-ticy  Main  13,6, 
Lochgellv,  Cowdenbeath  13,3,  Dysart  Main  11,6,  liesX  Durham  Stearns 
14,6  i;is  15,  —  ,  Best  South  \'orkshi're  Hards  15,—  allein  f.  o.  b.  der  betreffen 
den  \'ers(  hiffimgshäfen. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co^  Glasgow. 

Glasgow,  den  i.  November  iqi 2. 

Der  Glasgow- Warrant-Roheisen-Markt  war  in  dieser  Woche  etwss  lebhafier, 
denn  mit  wenig  Angebot  von  Eisen  stiegen  die  Preise  allmählich  und  weist  der 
Sehlußpreis  eine  Erhöhung  von  11  Perce  für  die  Woche  auf. 

In  bezug  auf  die  allgemeine  Geschäftslage  ist  nichts  Neues  zn  berichten 
und  die  Reporte  von  allen  Gegei  den  lauten  sehr  fest.  "Verschiffungen  sind  aus= 
ge-eichnet  und  die  öffentlichen  Lager  sind  wiederum  um  ungelähr  5000  Tonnen 
leduziert  worden. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  8t;    Schlusskäufer  81/3  Kasse. 
Cleveland  66/3'/3  bis  67/2;    Schlusskäufer  67/1 1/2  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Vfrschiffungen  ab  Middlesbrough: 
Oktober  Ersten  zehn  Monate 

1912  19H  1910  1912  1911 

129856  115003  III  374  I  146451  1062171  I 

.  Roheisen  in  den  öffentliclim  Lagciu. 
SchotÜand ; 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

31.  Oktober  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  1911 

1 000  —  —  1 000  t 

Middle3brou';.(h : 

254005  4429  —  536634  t 
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I  H  i    Geschäfts -Nachrichten    |  [a]  | 
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Bilanzen 

Nienburger  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrik. 

t)eni  Geschäftsbericht  191'!  12  entnehmen  wir  folgende  Daten:  W:ih- 
rend  des  verflossenen  Jahres  waren  die  Gießerei  und  alle  anderen  Wer'k- 
,. stalten  voll  beschäftigt.  Der  LImsatz  war  dementsprechend  erheblich 
größer  als  im  Vorjahre  und  wurden  die  Fabrikate  außer  im.  Inlande  auch 
nach  den  meisten  ausländischen  Kulturstaaten  ^ibgesetzt.  Die  \'erkaufs- 
preise  stehen  leider  noch  immer  in  keinem  Verhältnis  zu  den  außerordent- 
lich hohen  und  stetig  noch  weiter  steigenden  Rohmaterialpreisen.  Der 
Fabrikationsnutzen  beträgt  208  224,09  Mk.,  die  Handlungsunkosten  stellen 
sich  auf  M  F  982,48  Mk.  Die  Abschreibungen  sind  zu  den  gleichen  Sätzen 
wie  im  vergangenen  Geschäftsjahr  vorgenommen.  Das  Delcredere-Konto 
stellt  sich  auf  7025,25  Mk.  Der  Reingewinn  beträgt  einschließlich 
des  \^ortrages  von  2271,56  Ml:;.,  44795,54  Mk.,  aus  ihm  sull  eine  Divi- 
d  e  n  d  e  \  on  3  Prozent  verteilt  werden.  Auch  im  neuen  Geschäftsjahre 
iist  das  Werk  in  sämtlichen  Betrieben  flott  beschäftigt.  Um  allen  Anforde- 
rungen gerecht  zu  werden,  wurde  eine  wesentliche  Vergrößerung  und  \'er- 
besserung  der  Werkstätten  beschlossen.  Die  Neubauten  und  Einrich- 
tungen sind  so  weit  vorgeschritten,  daß  deren  Inbetriebnahme  im  Spät- 
herbst zu  erwarten  steht.  Die  Kosten  für  diese  .Aufwendungen  werden 
den    Betriebsmitteln  entnommen. 

Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  Richard  Hartmann,  A,-G.,  in  Chemnitz. 

In  der  Sitzung  des  Aufsichtsrates  ^^elangte  der  Abschluß  für  das 
Geschäftsjahr  1911/12  zur  Vorlage.  Derselbe  weist  einschließlich  des  letzt- 
jährigen Vortrages  einen  Rohgewinn  von  i  550905,65  Mk.  auf.  Nach  Ab- 
setzung der  üblichen  Abschreibungen  von  739810,07  Mk.  verbleibt  ein 
Reingewinn  von  811095,58  Mk,  Es  wird  der  Generalversammlung  vor- 
geschlagen, einen  Betrag  von  60000  Mk.  zu  Sonderabschreibungen  auf 
das  Zweiggleisanlagenkonto  sowie  20  000  Mk.  zu  Wohlfahrts^wecken  zu 
verwenden.  Ferner  mach  Absetzung  aller  Tantiemen  eine  Dividende 
von  5  Prozent  zur  Verteilung  zu  bringen  und  den  Rest  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragen.  Das  Geschäftsjahr  hatte  stark  unter  den  Nachwir- 
kungen des  vorjährigen  Streiks  und  der  Aussperrung  zu  leiden.  Der 
Auftragsbestand  stellte  sich  am'  r.  Jtirui  d.  J.  auf  12  5oo|ooo  Mk.  gegen 
9250000  Mk.  im  Vorjahre.  Die  Generalversammlung  soll  zum  13.  No- 
vember einberufen  werden. 


N: 


Crimmitschauer  Maschinenfabrik  in  Crimmitschau  i.  S. 

Ii    dem   Geschäftsbericht   für  das  lam   30.   Juni   abgelaufene  Ge- 


s' häfls|:ilir  1911  r2  stellt  sich  der  Bruttogewinn  einschließlich  14470 
(13607)  .Mk.  \'ortrag  auf  72365  (70909)  Mk.  Nach  39319  (28504)  Mk. 
Abschrcilnmgen  verbleibt  ein  Reingewinn  von  29367  130069)  Mk., 
woraus  wieder  4  Prozent  Dividende  auf  390000  Mk.  Vorzugsaktien 
verteilt,  1596  (o;  Mk.  Tantiemen  an  den  Vorstand  gezahlt  und  12  171  Mk. 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden  gioUen. 


Gesucht  für  eine  Eisengiesserei  ein  tüchtiger  Vorarbeiter 

zur  Unterstützung  des  Meisters  ftlr  die  Formmaschiuenabteilung.  Er 
muss  imstande  sein,  die  Arbeiter  zu  beaufsichtigen,  eventL  aucli  neue 
Arbeiter  anzulernen. 

Offerten  mit  Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  A  204  an  die  Exped. 
dieses  Blattes  erbeten. 


Gesucht 


junger  Giesserei-Ingenieur 

zu  baldigem  oder  späterem  Antritt. 

Hermann  Michaelsen, 


Eisen-  und  Stahlgiesserei, 
Altona,  Elbe. 


Stellengesuche 


1 


I^Ol*mei*meistet*,  30  Jahre,  verfieiratet,  erfahren  in  Eisen- 
guss,  besou'lers  firm  in  Eisen-  und  Metallguss  nach  Modell  und  Scha- 
blone, im  Formmaschinenbetrieb  und  in  Anfertigung  von  Modellplatten, 
sucht  Stellung. 

 Offerten  unter  E  Z  Gr  571  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erbeten. 

F^ortnermeistet*,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in 
Maschinenguss,  besonders  firm  in  Handels-,  Transmissions-  und  Form- 
maschinenguss,  sucht  Stellung. 

 Gefl.  Offert,  unter  E  X(^^  547  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erb. 

F^Ol*met*meiStet*,  35  Jahre,  verheiratet,  fiim  im  Eisen- 
guss,  besonders  erfahren  in  Bau-,  Handels-  und  Maschinenguss,  Dampf- 
maschinen- und  Werkzeugmaschinenguss,  sucht  Stellung, 
 Gefl.  Offerten  unter  E  Z     567  an  die  Exped.  d.  Blattes  erbeten. 

FormeirineijStei*,  32  Jahre  alt,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisen-  und  Metallguss,  besonders  firm  im  Maschinenguss  nach  Modell 
und  Schablone,  im  Formmaschinenbetrieb  und  in  Anfertigung  von 
Modellplatten,  sucht  Stellung. 

 Offerten  unter  E  Z  6  564  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

JK'oiTiieMxieiÄter, 

tücht.,  nücht.  u.  energ.,  prakt.  Erfahrung  im  gesamt.  Giessereibetrieb, 
Spezialist  im  mod.  Formmaschinenbetr.  all.  Systeme,  sowie  nach  Zeich- 
nung d.  Modelle  u.  Schablone,  im  Lohn-,  Akkord-  u.  Kalkulationsw.  vollst, 
vertr.,  sucht  sich  sof.,  eventl.  bis  1.  Januar,  zu  veränd.  Gute  Zeugnisse 
u.  Referenzen  vorhanden. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z     537  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

Formermeister,  44  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eisen-  und 
Metallguss,  besonders  bewandert  in  Maschinen-,  Bau-  und  Herdguss, 
Formmaschinenbetrieb,  Sand-,  Lehm-  und  Schablonenarbeiten  aller  Art, 
sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  517  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

Foirmermeister,  34  Jahre  alt,  verheiratet,  firm  im 
Eisen-  und  Metallguss  sowie  Pum'pen-,  Zylinder-,  Dampfmaschinen-, 
Bau-,  Handelsguss,  Kanalisations-  und  Textilmaschinenguss,  über  Mo- 
dell und  Schablone  mit  Hand  und  Maschine,  sucht  per  sofort  Stellung. 
 Offerten  unter  E  Z  G  489  an  die  Exped.  dieser  Zeirung  erbeten. 

Formermeister.  46  Jahre,  verheiratet,  mit  allen  Arbeiten 
im  Giessereibetriebe  vertraut,  besonders  firm  in  Eisen-  und  Temper- 
stahlguss  für  Dampf-,  Schiffs-  und  Werkzeugmaschinen  sowie  in  der 
Herstellung  von  Automobilzylindern,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  556  an  die  Exped.  dieser  Zeitg.  erbeten. 


)(ämatite,  guderus  oDer  Deutsch  I 

einige  Ladungen  zu  günstigem  Preise  per  November  und  Dezember  vom 
Verbraucher  aus  rhein.-westf.  Bezirk  zu  kaufen  gesucht.    Offerten  unier 
E.  Z.  3599  an  die  Expedifion  dieses  Blattes  erbeten. 


driesserei-  Ir<^aoliiiiaiiii 

empfiehlt  sich  zum  Anlernen  der  Leute  in  der  Herstellung  von  Oelsand- 
kernen,  auch  ohne  Trockenschalen  für  alle  Sorten  von  Kernen,  im  In- 
und  Ausland. 

Näheres  unter  E  Z  3603  an  die  Exped.  dieses  Blattes. 

Giesserei-Fachmann 

übernimmt  Vertretungen   aller  Art  in  Giesserei-Bedarf sartlkeln. 
Offerten  unter  E  Z  3602  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Dalheimer  Sandwerke    :s  Rheinland. 

10    Dlocfi-yitäl-   bei  feinstem  Korn,  geeignet 
c*    r^lnall«>lim   fllr  Formmaschinen 

Prima  Kernsand  und  Kernsteinsand 
60  pCt.  F*utaEersparnis,  98  pCt.  Kieselsäure. 

10  Ortimoconrl  2™  Herstellung  von  teiierf ästen  Produkten,  geeignet  als  Misch- 
a    rl  irna»«riU    gand  zum  Eisenlagersand  zur  Kupolofen -Vermauerung  ^1:^=: 

Westdeutsche  Kristall-Sandwerke.  G.ni.l).H..  Essen-Ruhr.  Rheinland 


804 


EISEN;ZEITUNG  -  BERLIN  S.  4a. 


Akt.-Ges.  Görlitzer  Maschinenbau-Anstalt  und  Eisengießerei  in  Görlitz 

Ihc  urdeulJichc  GeneralversanunlunK  '^rnchuuvir  ,  ,n.i, ,,,„„•.  ,l„ 
...hresrechnuno:,  setzte  <lic  sofort  in  Drrsd.n '  In-,  .l,.,n    ü.nklMus,.  PJ„l,,,j 


1912 


Elimeyer    /ahlbare        i  \  i  d  f  n  d 
und    genehmigte    die  Krlinluni'^ 
auf   4  Millionen    Mark.     Neu  'in 
Geh.  Baurat   Hilgcr  (Gener, ildiri'k 
Stoessel  .(Dresden  i  gewalili.  Die 
gang  und  die  .\u>sii  hten  im  neuen 


■  a  ul  S  l'ro/i'nl  :  ;  i'nM  \'.)  fest 
de^  (  ;ruIulka])llal^  um  i  Million  .Mark 
den  .\utsichlsr,it  wurden  <lic  Herren 
UM-  dei-  l.auraluutei  und  Dn-cklDi"  Dr. 
\'er\valtung  lic^eichnete  den  ( ;cs,  I ,  j  k- 
( ieschaftsjain-e  als  uut. 


Handels-  und  Firmenregister. 

];erlin  Bednu-r  Cußstahlfabnk  und  Eisengießerei  Ih,^,,  Harum.. 
Ak  .enyesellsdKiH.  Das  Drundkapital  /erfallt  nun  ,n  je  ul^-r  ,000  A  k 
md  ;uü  den  Inhaber  lautende.  .Vktien,  700  Vorzugs-,  600  Stanunaktl  ' 
Die  \orzugsaknen  erhalten  voiueg  aus  dem  Rem^eumn  1^  e-' 
«eiligen  (,esrhatts,alne.,  unl,e,ehadct  der  na.-l,  Sl.Uu,  uiul  (  ies  / 
"-■^'■Metnnds  ab/uFuhrenden  und  I .es,  hlußmaßi  . 
lur  Kurkla.en  il.xusctzeuden  Betrage,  eine  Dmdende  ..,1  r  P  ,  em 
eisinai,  au.  dem  Reingewinn  des  Geschan.-,,,,hres  ,.;i..,,  ,1,  ■ 
■alle  der  AuHosung  der  Gesells.  haft  den  Anspruch  aut  ^ ,  i^,  .  c  1  e 
Heu.gung  vor  den   .Stammaktien   duivh  Z.diiung  des    Nennwertes  der 

.  ^  or^ugsaktien  mit  einem  .Vutsclilag  .  .n  40  Pro.ent,  .u.t "  l  f  d  - 
aus  Iruhei-en  Jahren  etwa  rückständigen  Dividendenbeti  a,e"'  Rei  h 
m  einem  Jahre  der  Remgeumn  zur  Zahlung  der  \-orzugs,livideude  n 

-  l,'''^"''^""''.-^-  ''^'^  ^l^''»    Reingewinne  spaterer  fahre 

...WC.    vc.rgutet  u  erden.    D,e  Nachzahlung  erfolg,  auf  den  lliv.l.-i    e  - 
schein  des  zuletzt  abgelaufenen  Gesch aflsjahr<.s 
rlin.    \  creinigte  .Metallwarenfabriken  v.irm.ik  11,11 

Altona-Ottensen   und   Zweigniederkissun-    zu"  Berlin.  Die 
Mli'iia   ist   ,1-1  is(  heil 

B>-.kumer    .St.iiiz-    und  l.:m.iillierwerk 
'l.'liuiig,  ,11   Beckum.    Der  k'.mfm.ann   Bernird  Kkis- 
1^','"'"    <"'-<-li.altsfuhrer    besteilt.     Dem  K.iulmann 
kum    ist    I'ri.kura  erteilt. 

(■'-■llschaft  mit   l,es,  lirinkler  llatlun.-. 
Ehetr.au   K.iufm.inn   (;usta\-   .S,h«,|.^er.  iosotinc 


e 


Emi 

B  I-  c  k  u  m 
mit  be 

berg   III  Beckum 
.\lbert   .\i.els  m  i 
1!  o  c  h  u  m.  Eoclnimer 
zu  Bo(  hum  :  Die 


.\l)|3el  m 
., Hansa- 
-'hrauklei 


iikura 


.  zu 
der 

ehalt 


Boch 


uui  ist  an  .Stelle  des  lusheng,.,,  (  icschab  duluvrs 
\  '■i-ti-ciungsl.etu,L;ms    beeiKlr^l    ist     zum  Ce- 
t._    Die  I'nikuren  d.'r  Khelrauen  <  ,usia\    Sc|,u,|..  .r 
Kr.>es.  und  k  nedrich  l'r.mu-,  Amia  ■.eb.orene  Sfm..' 


.V  ( 
Ue  I'r.) 

Kusch, 

na  ^  mit  be.s<;hränkter  Haftung,  Bonn. 
1  Bonn  nach  Cöln  verlegt  worden. 

Der 


boren' ■  Krnes 
Friedriidi  l'iang, 
s(-häftsfuhn-r  beste 
Elisab(.tl,  geliorcne 
-~ind  erlosc  hen. 

'■'^;;"-'!^  l..nduir|sehattl,eher  Maschinen   ].  .  ZmimeruM 
.      Akti,.npes,.l  ,ehaft   iiu-r,  /« .-igniederkissuno  Halle    ,  S 

kur,,    tles    Hermann    Strebel    ist    erloschen.     In-enieur  hu 
tl.ill''  a.   S.,  ist  zum  \  orstandsmitglied  bestellt 

-Bonn      MeialluMrenfabrik  Kh(.nani 
Der  Sitz  -dei-  (  >esells,  |iatt  ist  \  (jn 

-      Rheinisclu;   Elektrostahlwerke  C.   m.   b.   H.  m   Bonnd  /  ntendorf 
Deschaftsluhrer    llermann    F.abig    ist    abberufen  uurdei, 
Bonner    Afaschmetifabrik   .M„nkeui.,ller,   (;.    m.   b.    H.    zu    Bonn  Der 
Ä"';::rden  '  ""^  ^  ^  "'^  '^eschaftsfuiu-er  'ab 

'   ''""r'loh    /;mm?r'""'""r,  Werkzeugmaschmenlabrik 
,  .1,1      [  <  '^^-'""'t^-     ^^"n  \V.rsta,rdsmit.,lied  ist  b. 

--Ulk   de,    kaulmann   Jnhn    f.  A.   ,Sch„n,ng  m  Berlin 

Üb   "l-fe,'     m!m""''''',i    l't'"-  '^^-<'-K.nfabnken,      ^  mm 

iSt-f;        -r^^^^^^^^  lum 

,,__^r^rrt.trt-^ 

u-  ,;^:"l««che     /«eigniederlassim-    der    Deutsche  Uibcock 

\dcce.    l)ampfkessekU-,.rke,    Aktien-Clesellschaft    ,n     Lctet  /w 

^  .    1    -h^;    }^  -^kf'^i-^'^-ellschaft    bestehenden   Ak den 

Sle^'  nnif  ist^l^rlSh:^"'^''^'-'^'^^^'"^      '^'-^'^  ^  ^^-^ 

" ge;;hsehJft "m ■  Su:d;teh;^'^l;s^'^'^s:'hh:^''der  'c''-  v^^"'  '''r 

vom  .^8     lim,    I,,,-,   ;  r  '      '\   "tsdiluß    dei    Generab  ersammlun 

,  .9;^™nJ^;i;:-,,;r,;;;-,;'','n^;L,S^:i;::r''"-'''  

l---.sen  (Ruhr),    AI„,k,m-,k-i-  E.scnu.-rk-  l-",;,?«  .S,,,,!,-    ||,|,„|j^,,  ,  s,  

kapital  um  250000  Mk  zu  erhöhen     Dip  / -'^  dund 

C.n         f  '"""^  V-^^^'''''''^'^'  '912  ausgegeben. 

/-an mn j^si a l; e   a usl; ("^cl x  r, 
'''nIci!/"";-"    ,  -^f-'  l-K-nhd>rik  Driedruh 

uäejin<.n''nXK'  'i'"    "-Pt"-^derk,ssung  wurde 

^eutumgen  nach   Konstanz    \ei Coi       t,-,    [ ',,i.e,-i;„o       1     ,  , 

/we^niederlassung.      Persönlich    ll^dteiule    D  es      e^,;  da 


^korn^ÄWi}rektnd^dTit,erib3u-Act6«.Frank 


zum 
der 


ZU111 
Icrsch 

\  Oll 

ein, 
Ose 


Oel;rauciite,  moderne 
Glesserei-Noschlnen. 

wegen  Aufgabe  der  Fabrikation  von 
Giesseroi  billig  abzugeben:  1  Luft- 
kompr.,  2-stf-,  2  cbm,  m.  Zwischenk  , 
7  Atm.;  1  Staubfilter  dazu,  ungebr.; 
2  Schüttelsiebe:  1  eis.  Dez.-Wage  m 
Entlastg.^  1250  kg  Tragkr.:  1  Drei 
bäum  (Pallbirne)  m.  Winde,  Seil  u. 
Haken;  1  fahrb.  Kran  (Atlas),  zirka 
2000  kg  Tragkr.:  1  Guss -Härtepr.- 
Apparat;  20Paar  Formmasch.-Form- 
kasten,  900x800x135  (270),  gehob.: 
1  emf.,  dicht.  Enke  ö-ebläse,  Nr.  3  B, 
20—25  Ztr.  pr.  Std.,  fast  ungebr., 
150  mm  Anschl.;  1  wen.  gebr.  Sand- 
strabl-flebl.,  Rotationstrom.  765  mm 
Darchm.:  1  Lehmmisch-Masch.  für 
Kraftbetrieb,   neu:   1  Präz.- Stand. 
Räderformmasch,  bis  4  m  Durchm., 
1  Präz. -Tisch -Räderformmaschine, 
1250  mm  Tischgr.;  1  Schneck.-Kern- 
formmasch.   »ür  rund.  Sandkerne; 
1   Sägenschärfmasch.   f.   Kreis-  u 
Bandsäg.;  2  Dampfleim-Kochtöpfe 
1  Hof -Spirit.-Glühl.- Lampe;  .3  gr 
Oelreinig. -Apparate:  1  Guss  -  Auf- 
spa"  n  -  Elektro  -  Schutzmagnet :  eine 
Gleichstrom-Maschine  (AEG)  z.  La 
den  V.  Akkuittul.,  ca.  5  PS.,  gekupp 
m.  Drehstr.  -  Mot.,  220  V.  Dr^hstr., 
60  V.    Gleichstr. ;    div.  Oelspritzen 
m.    eis.    Tisch    u.  Schänkkasten; 
1  fahrb.  Magn. -Abscheid,  zum  Aus- 
sort. V.  Eisen  aus  Sandabtällen. 

Näheres   unter  Chiffre  E  Z  8607 
an  die  Exped.  d.  Bl. 

Die  Lieferung  von  rnud  45  Tonnen 
flnsseiserner  Trägrer  soll  vergeben 
werden. 

Angebotshefte  werden,  soweit  der 
Vorrat  reicht,  gegen  porto-  und 
bestellgeldfreie  Einsendung  von 
1  Mark  —  nicht  Marken  —  ab- 
gegeben. 

Oeffnung  der  Angebote:  Dienstag 
den  19.  November,  11  Uhr. 

Zuschlagsf'rist:  4  Wochen. 

Löhne  (Westf.),  5.  November  1<312. 
Königliche  Eisenbahn-Banahtellnng. 


fiebläsekies 
Formsand 

jeder  Körnung  lieferf  hilligst  iVlax 
Birnstengel,  Elfter«  erda- 
 Buhla.   


.ni.b.H. 

Eisenberg  S.-A.  o  Chamottefabrik 

liefern  als  Spezialität 

Kupolofen-Steine 

von  höchster  Dauerhaftigkeit,  best- 
bewahrte Normal-  und  Fassonsteine  für 

Stahl-,  Schweiss-,  Glüh-  und  Tempef- 


afen,  ferner  Formsteine  und  komplette 
Einsätze  fUr   Metallglessafen   aller  Art 


Prima  Referenzen 


»j-|,„<3ot«chfen  über 

püjabricjc  Holzerijaltuntj 


III   R.AVEMARiUSACO  III 


ABFALL-DRWHTE 

zum  Binden  und  zum  Aus- 
schmieden für  Sandhaken 
inStärkenbislOmm.  Billigst 

Rheinisches  DrahtwerMuhrort 


£.  m\  «atlill. 

Blasebalg  -  Fabrik, 

Chemnitz  7, 

Bismarck -Str.  in 


Nr.  45 
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Kleine  Mitteilungen 


Die  Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks-  und  Hütten-A.-G. 

liat  ihiXMii    MüIIumiikm-    Werke    einr    liocliciit  w  ickt-ltc    ( liclAci  i'i  /\nLij;r, 

iiml  /.w.ii-  \  ci'Unuilcn  nill  iML^cncn  1  I  nrlKiU-n ,  ;iK'.i  eine  m)l;;'11,iiiii1c  1  I  kIk  il  cii- 
( iifßcrci.  .All  <\rr  lland  des  kiiivlicli  itm  hirncncn  (  ir^rlri 1 1 slx'i'ii  hl  rs  <lri- 
Gescllsrhafl  i;'c\\iniil  man  mtercss.inli'  l'aiihlickr  in  dir  inirlili;^i-  Ent- 
wicklung, dl''  du'.sc  Anlage  neueixluigs  ,l;(M1( mimen  hal.  I  )ie  (  neliereien  <les 
Müllieimev  Werkes  stiuxlen  in,  der  \(iiigen  liikmz  mii  \iill.  Alark.  Sie 

haben  Zug-ängc  in  Höhe  von  2,29  Milk  Mark  erlahreii.  Da  Ahsehi-eibuiigen 
in  Höhe  ynn  389000  iNIk.  \i)rg-eni)ninien  worden  sind,  eiMlieinen  die 
Gießereien  in  der  jetzt  \oriiegendi-n  Dilaiiz  mit  5,5  Mill.  Mark.  Die  Uoeli- 
öfen  in  Mülheim-R>iihr  wiaren  wahrend  des  ganzen  |ahre-s  in  betrieb:  sie 
haben  Hamatit-  und  ( '.ießereieisiai  geliefert.  Der  ( lic  ßereibetrieh  hat 
in  der  Hauptsache  gußeiserne  Röhren  nebst  k'^rmstiieken,  TlUibings,  Ko- 
killen, NFaschincnguß,  Räder  und  Radsätze  sowie  Stahlfonnguß  hergestellt. 
Der  ä.ltere  Teil  der  Gießerei  I.  i.st  uinge;baut  und  durch  Uebernahme  des 
Eisengießereibetriebes  der  Union  Dortmund  wesenthch  erweitert  worden. 
Das  Prinzip  der  Arbeitsteilung,  das  in  dem  Konzern  in  den  letzten  Jahren 
mehr  und  mehr  durchgeführt  wfird  hat  sich  also:  auch  auf  die  Gießerei 
erstreckt.  Die  Gießerei  IV.  zur  Herstellung  \on  Stahlfonnguß  und  Rad- 
sätzen ist  vervollständigt,  ebenso  Gießerei  V,  die  zur  Herstellung  von 
gußeisernen  Formstücken  dient.  In  der  neuerbauteii  Gießerei  VI  werden 
"kleine  Massenartikel  in  Gußeisen  hergestellt.  Der  ( Gießereibetrieb  hat 
im  ganzen  an  Gußwiaren  aller  Airt  91  789  Tonnen  geliefert  gegen  53  735 
Toimen  im  Vorjahre.  Wie  gewaltig  sich  der  Gießereibetrieb  auf  dem  Werke 
in  Mülheim,  der  sogenannten  Friedrich-Wilhelms-Hütte,  entwickelt  hat, 
ergibt  sicli  aucb  daraus;,  daß'  die  Güeßerei  im  "Jahre  1904/05  nur  35  060 
Tonnen  Produktion  hatte. 

Der  Bericht  der  Gesellschaft  äußert  sich  auch  über  das  Geschäft 
in  Gußröhren.  Danach  liege  der  Gußröhrenmarkt  infolge  der  zerfahrenen 
Verhältnisse  auf  dem  Markte  des  Schmi-ederohrs  noch  schlecht  bei  guter 
Beschäftigung.  Aus  unserer  Kenntnis  der  Verhältnisse  können  wir  noch 
mitteilen,  daß  der  Gußröhren-Verband  für  seine  Werke  Lieferfristen  bis 
zu  6  M'onaten  fordert. 

Andauer  der  günstigen  Marktlage  im  Roheisenverband. 

In  der  Hauptversammlung  des  Roheisenverbandes  wurde  über  die 
Marktlage  folgendes  iDc.richtet : 

Obwohl  die  Inlandsabnehnier  schon  seit  langer  Zeit  den  normalen 
Bedarf  für  das  laufende  Jahr  gedeckt  haben,  sind  in  letzter  Zeit  von  vielen 
Seiten  noch  größere  Nachtra.gsbestellungen  hinzugekommen.  Der  \^erband 
hat  große  Mühe,  diese  Mengen  noch  bei  den  Werken  unterzubringen.  Der 
Abruf  auf  die  getätigten  Abschlüs.Sc  ist  so  dringend,  daß  die  Hochofen- 
werke nicht  mehr  in  der  L\a.gp  sjnd,  ihm  voill  zu  eritsiprechen.  Die  leb- 
hafte Nachfrage  vom  Auslande  hält  an,  und  zwar  siowohl  für  den  prompten 
wie  für  den  nächstjährigen  Bedarf.  Die  politischen  Wirren  haben  dabei 
aber,  weder  in  dem  Inlande  wie  im  auisländischen  Markte  irgendwelchen 
Einfluß  gehabt. 

Es   wurde   beschlossen,   nachdem   das   Kohiensyndikat  die  Koksipreise 
,Wn  1  Mk.  pro  Tonne  erhöht  hat,  die  in  der  letzten  Sitzung  festgesetzte; 
Koksklausel  fallen  zu  lassen,  dagegen  eine  entsprechende  Erhöhung  der 
Roheisenpreise  um  weiter  1  Mk.  pro  Tonne  eintreten  zu  lassen. 

In  der  Sitzung  sind  die  sechs  lothringisch-luxaraburgischen  Werke,  die 
bisher  außerhalb  des  Roheisenverbandes  standen,  diesem  beigetreten.  Ihr 
Abkommen  mit  dem  Verbände  Ijezieht  sich  nur  auf  phosphorhaltiges 
Eisen,  an  dessen  Verkauf  der  Essener  Verband  mit  406036  Tonnen,  die 
Gruppe  der  dem  Verbände  bereits  angehörigen  luvemburgisch-lothnn- 
gischen  Werke,  nämlich  Deutsch-Luxemlnirg,  Gelsenkirchen,  .\umet/- 
Friede  und  Rümelingen  mit  600000  Tonnen  und  die  Gruppe  der  jetzt  bei- 
getretenen sechs  Werke  mit  1006036  Tonnen  beteiligt  sind.  Verein- 
ba;rt  wurde,  daß  die  Fländler  der  beiden  Grui)|)en  die  verschiedefnen 
Qualitätssorten  und  sonstiges  Eisen  durcheinander  narh  Belieben  \er- 
kaufen  können. 

Neue  Gründung. 

Die  Firma  Eduard  Laeis  &  Cie.  in  Trier,  die  steh  aueli  mit  der  Her- 
stellung von  (,;ießereiwaren  beschäftigt,  ist  m  eine  C,.  m.  h.  H.  mit  einem 
Stammka])ital   von  2000000  Mk.  umgewandelt  worden.    Es  I1; 
um   eine    sogenannte  Famihengründung 
glieder  der  Familie  Laeis  bestellt  worden 


lelt  sM-h 
Zu    Geschäftsführern    sind  .Mit- 


Büdierschau 


I  Alle  hierunter  angekündigten  undbesprodienen  Bücher 
Können  durch  die  Geschäftsstelle  der  »Eisen-Zeitung«, 
I  Berlin  S.  4'2,  zu  Originalpreisen  bezogen  wt.grdenl! 


Die  Schleifmittel,  das  Schleifen  und  Polieren  von  Gg.   Th.  Stier  dem 
Aelteren.,   Band    II    der   Metall-Technik.     Preis   broschiert    Mk.  2,25, 
gebunden  Mk,  2,75.    Verlag  Moritz  Schäfer,  Lei|)zig, 
Niehl   mit   l'nrecht  behauptet  der  \'erfasser,  ein  erf<ihreiier  l'r  iktiker, 
daß  trotz  der  technischen  Ver\-:)llk,iininiuiiigen  das  Schleifen  nicht  rationell 
betrieben    wird    und    deshalb    iiinh    l;i,)1:'u.-    Summen    unnütz    \  erschwendet 
werden.    Wir  können  deshalb  dem   Verfasser  darin  beipflichten,  daß  das 
vorlie^^entle    Buch,    dessen    Inhalt    durch    141    \eranschaulichendc  .Abbil- 
dungen an   Informati'onswert  gewinnt,  jedermann  an   Belehrung  da^  liietet 
was  für  seiiT-  besonderen  Verhältnis.se  zutrifft.    .-Mso  i;in  durehau-,  ln  uuli- 
hares.  em))f ehlenswertes  Buch. 

,,Spennrath,  Die  Bedienung  und  Wartung  elektrischer  Anlagen  und 
Maschinen",  2.  Auflage,  bearbeitet  von  Dipl.-Ing.  Menge.  Preis 
[iro  Band  brisch.  .Mk.  2,80,  kart.  Mkj.  3,25,  k::)nV|il.  I.  und  II,  Band 
l^roscli,  Mk.  5,50,  karl.  iMk,  (>, — .  X'erlag  Äl,  Kr,i\n,  i>erlin,  W.  37. 
Ein  aus  der  Praxis  x-erfaßtes  und  für  die  Praxis  !)estimme's  Werk,  das 
sich  durch  eine  h-ii  hl  I  a  l'ili.  he  Darstellung  ,14.111/  besonika  s  :i  us/' ^(ihnet.  Es 
wird  sicher  nicht  nur  den  früheren  Sf.hülern,  die  ,ils  ,\lasi  liinisieii,  Schalt- 


ra.  Wismut- Zusatz,  fast,  ohne 

au88er^ew»Sch  ISkiltllUSSIO, 

m.  proisw.  Off.  stehe  zu  Diensten. 
B. gross.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Phosphorlironze-Giesserei  C.  H.  Raue.  Dresden  28il. 
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Drucksandstrahlgebläse  0.  R.  P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  <>  Sprossentische  <>  Putzhäuser 
Rotationstrorameln     <>  Spezialkonstruktionen 

Iiilandspatente  Auslandspatente 


Gestanzte  Gießpfannen 


sowie 


Gießtrommeln  d.r  p. 

liefern  als  Spezialität 

Schwedier  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


WESTDEUTSCHE 

MODELL- INDUSTRIE 


DÜSSELDORF- 
DERENDORF 

Weißenburg  Straße  58 


Fernruf  No.  6342 

Vertre2ep  gesucht 
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madscho  Kenntnis         .  (uo  m/^  X^     h      '  nuti,.- 

uit    un  utitvolJeb  Anschaiuings-ninteridl  bilden. 
Jahresbericht  der  Untersekretäre  für  .Minen  „i 
Vppel.  M.  [.    A,,  enthaltend  BenelUe  der  Aufsei 


C-;<.u\eriieinents-(;e;i!oj,ren    und  anderen 
\  erh<t,ri  bei  Anth(in\    fanies  Cummins 
Sireet,   Brisbane  (Queensland. 
Der   |alire..berielit  entfialt  die  J^-n.  lite 
Aus/u-   den   Xa.  lnveis  des  Wirk. immens  de 
-detalle,  .suuie  ein   Hlustrati jnsverzeichnis. 


Beiimten.  fin 
Ci^>u\  eniement 


den   Sekretär    |.    ( icr. 
Alinen-Inspektiiren, 


da^ 
'rint 


illi.im 


Statibtiken  und  ;.^'bi  m  einem 
verschiedeiK-n  Alineralien  und 


'''%ür'e^en'^'nd^'r''Tv'^^^^^  '"/^^  Har^dels-Hochschule  Berlin, 

vmi   den    A     i  -  -^"nimersemestei: 

von   den    Ael  testen    der    k  a  u  t  m  a  n  n  s  e  h  a  f  t    n     n  Merlin 
veranstaket  wurden^  haben  in  weiten  Kreisen  der  Cieseh  Uisu  elt  Me  de 
Theo.et.ker  so  großen  Anklang  gefunden,  daß  aueli  die   1  .ruekk-.n  ' 
t^L^  r  l--'hl-ssen    wurde.     Diese  ^'e;: 

offenthehung  ist  jetzt  im  Buchhandel  erschienen  .Berlin  \erke.  v  'n 
Georg  Retmer,  und  enthalt  folgende   X'orträ-e-  '  " 

rat         h  Bedeutung  der  Kälteindustrie-   .an  K.ann.issems- 

>at    Albert    Kruger.     ,.D,e    deutseh.    Parfümene-    und     luiletf seif  n 

lleSun."  /^'--^'-^^  landw,r;:,'häw;;W 

.1  r  P       "       ,  Ko  thner.    „l),e   industrielle   iüit  ,v,ckkm- 

l«  I  lot.graphie  und  Ihre  Bedeututag  für  Handel  und  Industrie-  ^  .i  .  a  H 
L.  eucK  Die  Entwicklung  der  Berliner  Damenkonf  ektiousindustne-  v.  , 
der   /,n,  J^^"'^^>'klung    und    wirtschaftliche  Bedeulutv 

Snm   ?  t'n    "^Vr"   ) ^'f  ^k'--'-''        Thieme,   AInmhaber  dJ^ 
nma   A.    Roller    A  aschinentabrik.     Besonderen   Wert    erhalt   die    S  imni 
lun^  dadurch,  daß  der  Bibliothekar  der  K.rporati.m  der  Katdim^ns:  häft; 


^en  Literatur 


für 


-Mk 


Dr.  R  e  i  c  h  e  .  den  einzelnen  \'orträ 
weitere  Studien  beigegeben  hat. 

Der  Metallarbeiter,  Ratgeber  für  Dreher,  Schlosser  und   1  eh 
zirka  70  Beispielen   und  Skizzen  von  Otto  Schuenn  Prei^ 
\  erlag  tdrnund  Herrmann,  Berlin,  O.   17.  Fruchlstr  ibe  ;i 
Dieses  Werkchen  enthält  die  vorkommenden  Berechnungen  der  Rader 
an    Dr  drbanken    zum    C.ewindeschneiden,    ferner  .  Wechsclra  Lrbcre.  hnui  P 
S.  hneckengetnebe.  z^ahnradkonstruktion,   Bere.  hnung  der  -JVnirei  z  il  t-' 

GeHete^rD^r^'        'r'^'?\  ^  '^''^^  andere 'Wissenswerte  a de m 

Ochiett    dei    Dreherei    und    S.  hlo.^serei.     Das    C.ebotene    ist    m  einfacher 


und  klarer  Weise  dartjeste 
werden  kann 


so  d.iß  es  ,ihne 


legliche  Vorkenntnisse  benutzt 


Technisches  Auskunftsbuch  für  1913  .\X 

J'reis    .\rk.  8,  —  .     \A-rlag  K.   F.  Koe'hh-r 
Zusammenstellung   des    Wissenswerten  aus 
dem  Gebiete  des  Ingenieur-  und  Bauwesens 
-sichtigunt;    der   neusten    Errungensi  haften,  i 


Die  vorliegende  .X.X.  .\uflage  des  lahrgangs  k,,? 
I^ekannten  und  mcI  benutzten  Ratgebers  zeichnet  sicn 
emgenentie  'Neubearbeitung    uncr    Ergänzung    aus.  Das 


.-\utlage,   \  on   Hubca  l    |,iK  . 
-eipzig.     Eine  alpliabelis,  h'e 
i  hecjrie    und    J'ra.xis  lut 
unter  besonderer   Bcrui  k 
reise    und  Ik-zugsc|ucllen. 


dieses  allgemein 
i\'ie(:Ierum    tluri  Ii 

,     :.  """r  -.-"...e,     U.H.1    j:,.  j:;,iii,:uiig    aus.      iJas    X'er/eichnis  rler 

.H-uen  und  ganzhch  unrgearbeiteten  Artikel  rmifaßt  allein  zirka  50  ."illt  n 
n  kcrndensierter  und  d,.ch  leicht  verständlicher  Form  bietet  dieir  Xn  n  F 
latgeber  zuverlassig^ce  Auskunft  über  alle  emschlagigen  Fra^.n  der  ^ 
.uiuen  Jechnik,  und  zwar  111  dun  h.uis  sachlicher"  Form,  da  die  1  ehai  - 
delten  Artikel  ,n  keiner  Form  kaufh.  h  s,,i,d..  W.e  w^lr  seit  fahien  he  sei 
T^:uZ^T"    ''^"^r'";''  •^"-'-"f-^K   ^varmstens    empfold":   h  1^ 

a  e i    im^^^^^^^^^^  auch  der  v.^rliegenden  Ausgabe  die   beste  Aufnahme  in 

a.kn  interessierten  technischen  Kreisen. 

Deutsche!   Ingenieurkalender   1913.    600  Seiten  Text  mit 
nnt^l  einer  Eisenbahnkarte.    (;anzleinenband  Preis  Mk  - 
technischer  Verlag,  Otto  Poiitzky,  Leipzig. 
Gleich  .seinen  \'orgängern   bringt  auch   der  N.irliegende 
eitle    wohlgeordnete    Uebersicht    über    die    neueren    ,n  die 
.^(■tulirlen    Konstruktionen.      Der    Kalender    enthält  daneben 
lung   der   gebräuchlichsten    Handtabellen    und   -fornieln  aus 


Abbildungen 
.  -.  Dhlands 


4.  Jahrgang 
I'ra.xis  ein- 
eine Samm- 
ilem  (Gebiete 


des      allg.nieinen    Maschinenbaues,    der    .Mechanik,    p-estigkeitslehre  und 
elementaren   Mathematik.     Die  den   -Alaschinenbau   betreffenden!  be  e 
iKdten  „eben  den  sonst  üblichen   Abmessungen   und   Gewichten  auc 
<.K     Preise,    wodurch    sie    für    die    Kalkulation    erst    den    richtigen  Wert 

;',',"'/eu\ol'"l  ^^;r  '^",^''.^'^''  ^^^^^n^cr  durch  eingehende,  mit 

a.i  Zeit  fortschreitende  Bearbeitung,  sowie  durch  die  Klarheit  der  \b- 
I  iKiuiii^en  aus. 

Das  neue  Versicherungsgesetz  für  Angestellte  vom  20.  Dezember  19,  , 

1?^      ;  -  "-^^  '4.   Dresdener  Stieße  <So 

Fis.hentormat.     Breis  broschiert   Mk.    ,,,0,  gebunden  Mk.   1  ^5 

Iii  glei.  hem  \;erlage  und  zu  gleichem  Preise  wie  das  bekannte  Buch 
Ue.s  Obeipostpraktikanten  Fheel  „Was  müssen  .Arbeitgeber  und  Vrbei 
nehmer  von  der  Reicliss  ersicherungsordnung  wissen  ?- "ist  ob.ds  G  setl 
'''drnr"l  'iMvt  ''-^^"'V»-  ^^'^  Invaliden-  und  1 1  interbliebenen  ver^ 
-^.  hM. III,  der  k\(  .  gelten  kann  und  die  Personen  umfaßt,  uelche  zum 
"11  unter  du-  Imahdenversicherung  fallen,  aber  ,m  Emk  immen 
1--^  die  etgenlhchen  .Arbeiter  .stehen.  Das  Gesetz  .leht  sowohl 
wie  .Arbeitn.-hmer  zur  .Mitwirkung  und  iTeitrag.deistung  heran 
.Ute  ,eder  Arbeitgeber  und  .\ngestellte,  der  über  seine"  Rechl.: 
"Ilten  ,m  M'arei,  .sein  iwill,  sich  m  den  Besitz  dieses  Buches 
enn  l  iikenntnis  des  Gesetzes  schützt  nicht  xor  Strafen  und  Nach 


hoher 
rinzip 


daher 
und  I 
M-lzeii, 
teilen. 


Preislisten. 


E.  de  Haen  chemische  Fabrik  ,,List- 
PrcLshste,  umfassend  u.  a.  auch  Le'gierunt 


m.  b,  H.,  Seelze  b.  H,inno\ei 
und  .Mineralien. 


1912 


I  ich#V  Runge's  transportable,  Gas  selbst- 
^-■Wli^B   erzeugende  Lampen  u.Laternen  stellen  sich 

bdnutzeii  and  lisfern  Intensiv  hüll  leuoliliinilea,  billiges 

(inkl.  Leuchtmaterial  UDd  Kisre  l  60  M  mlh^^UHri'"^u''R?-^:.^'^^ 
m     20.50  M.  (inkl.  UuchtmateriaTund^isf^^^^ 

Louis  Runge,  Berlin  NO,  Landsberger  Strasse  9 
Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstp.  55 


I 


Altenvördei  JVegtfa^  FalkenPoth  &  Schnöring.  Schmied- 
i^r/p?" M^"f'-rx  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
S^Mf?l     ^1*^'^^  Wagen-,  Automobil-,  Waggon  unJ 

Schiffsbau.  Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegd  gesSolzen 

Vogelsang^  (Kreis  Schwelm.)  Vogeisanger  Elsengiesserel 

Wichtig  für  Giessereien! 

xr      lY^'^'m®    ^/essereien   bestellen   erstklassige  Giessereimaschinen 

laX  Hl'"'  T'^g^Jöf«^,"«^-  «o^vie  GiessereibedarfsartikS  aller  Art  ^^^^^^^ 

irtiken'  f"'^'''^^'  f  ^^^P«^-         Stablguss  (Mfss^en 

artikel).^    Gefl.  Antragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 

ÜFür  Giessereien!! 


er 

Lufthompressoren  .. 
Komplette  Pressluft -Anlagen 

Eigene  Systeme 

Vollendete  Ausführung 
Erste  Referenzen 

Schnellste  Lieferung 

Billigste  Preise! 

Rud.  Meyer 

Aktiengesellschaft 
Müihe  im  (Ruhr) 

m 


n    Die  anerkannt  rationellste 

rressformmaschlne 
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baut 


Franz  K.  Axmann. 

Köln- EhrenFeld  . 


Nr.  45 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.42. 


807 


Formsand -  Mischmaschinen  :: 
ormsandaufbereitungsanlagen 

Desintegratoren 

baut  auf  Grund  langjähriger  Erfahrung 

E.  LOEWE,  Salzwedel 


Erste  Referenzen. 


  üHHGin 

I  ::  Lüneburger  Wachsbleiclie  ::  | 

BJ.  Börstling,  Akt.-Ges.,  Lüneburg  (2258) 

empfiehlt  zu  billigsten  Preisen  [| 

g    ge';eünd!chwlr"ze  Gicssereiwachsschnur  b 

III  zum  Einlegen  in^  Giesskerne.  ^  [|| 


iVietalle 

spez.  für  die  graphische  Industrie   : :   Verhüttung  von  Rückständen 

J.  Grün,  wirk"  Berlin-Oberschöneweide  ■ 


l 


FRODAIR-fPEZIALROHEKEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

pÄriön  Fenchurch  House,  London  E.  C.  ÄTond.;n 


Herde 

in  jeder 
Grösse  und 
Ausführung 

Kataloge  kostenlos 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombinierte  Gas-  u.  Kohienherde 


Hocbfeuerfesten  Kaolin,  34  SK. 
Hochfeuerfesten  Ton.  34  SK. 
Maschinenformsand  in  3  Qual. 

Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab   Station  Wahnitz  (Strecke 
Dübel  n — L  ommatzsch) 

Adolf  Sprossig,  Lommatzscti, 

Fernsprecher  Nr.  50 


^  =  Qiesserei-  = 
Wachssehnur 

schwarz  und  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  biUigst 

COMPES  &  Co. 

VI  achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


Giessereianlagen 

Lieferung  sämtlicher  Entwürfe  und  Details  für  die  Gebäude  und  Einrichtungen 
bei  Neubau,  Umbau.  Modernisieren  vera!te;er  Anlagen.  Kostenanschläge, 
Bauleitung,  Taxen,  Gutachten,  Beratungen.    Streiig  objektive  Leistungen 

Ca  BiefillCPy  Architekt  und  Ingenieur 
Potsdamer  Str,  1 12  BERLIN  W  35  Potsdamer  Str.  1 1 2 
I4jährige  Erfahrungen  im  Bauen  und  Einrichten  von  Giessereien 

PH.  EYER,  ilMGENIEURBUREAU, 

Halberstadt,  Plantage  2a, 

baut  als  Spezialität  Muffel-,  Schmelz-  und  Glühöfen,   sowie  Einrichtungen  für 

die  Oussemailieindustrie  und  erteilt  Konsultationen. 
 —  la  -  Referenzen  von  ersten  Firmen  der  Gussbranche.   

S.  Elkan  &  Co.,  Hamburg,  Roheisen. 


illeDüielie-f 


mit  mechanisclier  Pressung 
des  Sandes  von  oben 
liefern  bei  billigster  Preis- 
anstellung und  unter  Ein- 
haltung kurzer  Lieferfristen 

ikelWawrlilo. 

aifeld-Leine. 


1  Kupolofen  -  Steine 

2  liefern 

i  Rhüdener  Thonwerke 


Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Fabrik  feuerfester  Produkte  (^'i») 

Klei  n- Rhüden  (Herzogtum  Braunschweig) 

Post:  Gross-Rhüden  (Bez.  Hannover). 
Bahnstation    Gross- Rhüden  (Braunschweigische  Landes-Eisenbahn). 


Giesseri 

gelb  und  schwarz  in  s 

ei -Wachsschnur 

Uleii  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 

Wachswaren 

ifaliril(  RomanHIerzesger, 

SPEYER  a.  RH. 

Former-Werkzeuge 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

'^^ilga'^'''  Ei'ste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 

Lei  pzig-Lin  de  n  a  u. 


Fal)[iliatlofl  vofl  Fe 

aller  Art. 

Spiral-Druck-  u.Zugfedern. 
^  ^1  Schrankfedsrn.  Schloss- 
#/i  federn.  Türschlissser 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

Muskelstärk-Apparate 


Silex-Schlichte 


der 


ll[tieD-06sellsdiaft  WäkMm  MMM\  zd  M\ 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Meissner  Formsand  1^ 

H.Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen. 


für  Kunst-  und  iVletall- 
ssereien  sowie  für 
ormmascbinen,  aus 
igenen  Gruben 
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Heivorraoend! 


Wertvoll! 


für  Eisenkonstinkihju- -  Wn  kNiati m 
Schlossereien  i,t  ,Ur  surhrii  er- 

«-i'tiioiione  li.'l.iauciisanl.-ihin.t;: 

„Der  lli![|iensliiliuiiil  seine 
miMi  imMm". 

1»  l;ilrll|.  ||,,.||,     1,111    -  I  ,|,,| 

l'raxi-,  •■iiltiiimiiii'ih'.   -^iwi  dnivh-ri  r,-h 
Ufte  Bcispirlr  ,111,1  I,.,Minu,.|i  riiMi,,!,..,, 
-'iii'li'i^n        Ii  n, 
(an>  Kaii,,ii|,a|,i,.,)  als  l.,.himit,,.l  1,,.,- 

 ••  -l-r  -in.-  V..lk»sr|,„i,. 

'"'Sii'-Iu    lial.    In, II    ,i,.,i    (,,.|,,a,,,l,  in 

wenigen  Stunden, 
i'ieis  mit  i;i-,li, ■Halali  (II.  l;.  I,       m.  ■_>  sh 
("■«■(•II   Xarlinaliiii,'  l'ii  l'ii;,  \iiK,-hlaL;- 

Verlag  Heimann  S[liran  &  [o.. 

BERLIN  W.  57. 


tl.SclilieperlSo!iD 

Grrüne 


Buchen-  u.  Tannen-^ 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Süd- 
deutschland 
la  feinst  gemahlenen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &  Co., 

Saarbrücken  3, 

^1 


XaisenlauterDerFoisanMißrnsaDd 

liefert  sehr  billig,  gesiebt  „der  uugesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


Modßil-foi- 
Buclistalißii  ü.  -Zaiilen 


Kontroll- 
Fabrik - 
marken 


gepr.  Firmenschildchen'  V 


MelallwnronfabriU 


19i2 


JWodellplattenl 


Schnellformma  rdiinen 
und  Modell  -  Platten 


jeder  Art  sowie 


Holz-u.  Metalimodelle 


liefert 


Srsfe  Ssslinger 
JVSodeUfabrik  W.  TCIein 

Esslingen  a  N.     Fernruf  478 


eemann's 


Hisili-  nnil 
Koet-NasiliiD 


in  Spezialkonstruktion 
für 

Folleliin,  KeinsaDd, 


Karl  Mm, 

Maschinenfabrik 


Berlin- Borsigwalde  T 


Modell- 

Bauanställ 


Ofcn^  und  Herdfabrik 
Neuf ang  g  s  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Branche  nach  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen,  —  Gang- 
bare  OFEN-MODELLE  sind  stets  vorrätig. 


D.  R.  P. 

SiAilieii  i  DDil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguts. 

Spezialität;  G'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

""■^""^"^""^  mit  Oelfeuerung. 

FDlmiDa-Werli.  [arl  HofmaDD.  IHaDDlieiiii-Kälerlal 

Man  verlange  Spezial-Offerte! 


Eine  ümafilzuns 

im 

Giessereibetrielie 


II 


liedeuten  die 


mit  Oelfeuerung 


der 


Siegen -Lothringer 
Werke  in  Geisweid 

(Westfalen) 

zum  Schmelzen  v.  Metallen  jed.  Art, 
wie  Kupfer,  Bronze,  Rotgussusw., 
Qualitätseisenguss,  schmiedbarem 
Eisengu88,Temperou88U.Stahlgus8 

Bei  Anfragen  Angabe  des  Schnielz- 
materials  und  des  Schmelzquantums 
erbeten.  Besichtigung  der  Oefen  in 
unserem  Betriebe  wird  ernsthaften 
Reflektanten  gern  gestatiet  ;: 


Uierkstfitten 
"  Oefen 


Heizung  grotier 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn, 
hallen,  Kirchen  u«w. 

Die  grösste  Nummer 
geoüet  fttr  Raum  bis 

5000  cbm. 

Vl»l*  Tanaand«  im 

(1541)  Batriab. 
— ■  Rippenrnhre. 
HartQutt  -  Roitttabe. 

Josepli  UöDßle, 

Abt. :  DiannheiiTter  Eisugiesserei 
unil  Maschinenbauaostalt 

Mannhelm. 

(Früher:  Mannheimer  Ei^engiesserei 
&  Masihinenbau-A.-G ) 


ir  riepi?rel7wecke  blirjst 
nn-Kraf  fuiter-Fabrik, 
Hämelerwald. 


Für  Wiederverkäufer  „ 

Formerblasebälge 

in  allen  Formen 
empfiehlt 

F.D.  Hoflmann  Solln 

Gebläsefabrik 

Kleinschmalkalden  (Thür.). 


ti 


ir 


II 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgao 

des 

Deutschem 
Formermeister- 
Bundss 

Oesterreie^K^lten 
Formerfl^ister- 


Zeitschrift  für  die  sesnmte  Giessereimis 

Fach-  und  Handelsblatt 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


für 


Eiseiii,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 


ßrsscbeint  jeden  Sonnabend. 
Werlag  von  Otto  □sner  Vei^SBmilschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42.  Oranienstrasse  140 

iPernaprecher :  Amt  Morffzplatz,  5040  bis  S0<3. 


-142. 


Abonnemeait 


^iwrtöJjÄhrlioh  für  Deutschland  St.  ,  im  Weltpost- 

verein lÄ  M.  jährlich.  Eim&elm«  Niummer  50  Pf.  Ab- 
beBtellungen  müssen  U  Tage  v<or  Owartalsohluss  erfolgen. 


Anzeiaren 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  85  Pf. 
bei  öfterem  Erseheinen  angemessener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  massigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


f^mmt^n,.ns.ner  f>el  de,  Redaktion  e.ngef.ea.e.  unverlangten  Manuskripte,  denen   kein  Rückporto  belgefifgt  [st!  kann  ei  Garantie  nicht  übernommen  werden. 
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Ueber  die  Herstellung  von  Modellplatten. 

la  Mgmdem  seiem  .einige  Beispiele  über  Herstellung  von 
Modellpia-tten  erläutert,  die  nicht  alle  Tage  vorkommen  und 
vielen  überhaupt  noch  otnbekannt  sein  dürften. 

Ich  sollte  Rohrstiatzen  von  70  mm  Durchmesser  und 
350  mm  Baulänge  nebst  Kernen  für  Naßguß  auf  der  Maschine 
herstellen. 

Zur  Verfüguag  standen  Maschinen  der  Firma  Lentz  & 
Zimmermann,  Düsseldorf,  und  Hillerscheidtsche  Handpreß- 
maschinen, Kastengröße  530:350  mm. 

_  Mit  drei  Rohren  wäre  dier  Kasten  ausgenützt,  leider  aber 
0UI6  Doppelplatte  nötig  gewesen,  und  diese  wollte  ich  vermeiden 
da  mir  Reversierwerkzeug  zur  Verfügung  stand  und  ich  für  den 
Artikel  nur  eine  Maschine  für  die  Form'  (Lentz  &  Zimmermann) 
i^nd  eine  (Hillerscheidtsche)  für  die  Kerne  zur  Verfügung  hatte 
Nach  längerem  Ueberlegen  kam  ich  zu  dem  Resultat  daß 
es  mit  einer  Reversierplatte  doch  geht,  und  verfuhr  bei  der 
Herstellung  folgendermaßen : 

Von  den  beiden  zur  Verfügung  stehenden,  horizontal  ge- 
teilten Modellen  ließ  ich  das  eine  auch  noch  in  vertikaler 
Richtung  durchschneiden. 

An  die  lose  Wand  des  Reversierkastens  (Skizze  i)  legt- 
ich  nun  das  eine  Viertel  des  Modells  und  in  entsprechender 
«Entfernung  die  Hälfte  des  andern. 


Desgleichen  wollte  ich  von  einem  Gabelstücke,  in  dem 
Kasten  wie  vorher,  zwei  Stück  gießen.    Zum  Reversieren  war 
der  Formkasten  zu  klein,  leider  hatte  ich  auch  hier  nur  ein 
Modell  und  waren  doch  zwei  nötig.   Hier  half  ich  mir  folgender- 
maßen :  In  den  Formkasten,  der  mir  zum  Herstellen  der  Platte 
zur  Verfugung  stand,  baute  ich  in  der  Diagonale  Holztraversea 
ein,  wodurch  jeder  Kasten  in  zwei  Dreiecke  geteilt  wurde  (Fig  2) 
Nachdem  das  vorhandene  Modell  'komplett  eingestampft  ist 
wird  der  Oberkasten  entfernt  und  seine  Modellhälfte  wieder 
auf  das  untere  Modell  gelegt.    Der  Oberkasten  wird  jetzt  um 
i8o3  gedreht,  auf  den  unteren  gesetzt,  v^ollgestampft  und  beide 
gewendet.    Jetzt  wird  der  Unterkasten  abgedeckt  und  wie  vor- 
her verfahren.   Bei  dieser  mit  einem  Modell  hergestellten  Platte 
ist  es  unmöglich,  die  Formhälften .  verkehrt  zuzulegen 


Nachdem  der  Kasten  komplett  aufgestampft,  abgedeckt 
le  beiden  losen  Seiten  abgeschraubt  und  entfernt  sind  wird 
r  genau  nebeneinander  gelegt  und  verschraubt 

1  .  'T^V^'?^o'  "'^^  ^^^^  R°hre  auf  die  Modellplatte 
ekommt,  doch  laßt  sich  dies  Verfahren  nicht  nur  bei  Rohren 
pndern  auch  bei  verschiedenen  andern  Modellen  zur  Anwen- 
ung  bringen.  Es  ist  natüriich  auf  diese  Weise  auch  möglich 
ur  einen  einzigen  Abguß  von  einer  Reversierplatte  zu  erhalten' 
;enn  sich  das  Modell  entsprechend  in  vier  Teile  teilen  läßt' 
in  zyhndriger  Körper  ist  durchaus  nicht  nötig 

Die  Kerne  stellte  ich  auf  der  Hülerscheidtschen  Maschine 
ad  zwar  auch  drei  Stück,  im  Kernkasten  her 


Ein  neuer  Tiegelofen. 

Der  neue  Tiegelofen,  von  dem  wir  beistehend  eine  Qucr- 
schnittsskizze  mitteilen,  ist  eine  Erfindung  des  Gießermeisters 
i-.  Lange  in  Memmingen  und  durch  D.  R.  G  M  geschützt 
sowie  zum  Patent  angemeldet.  Es  wird  Koks  sowie  mit  Petroleum' 
und  Wasserdan>pf  gemischte  heiße  Luft  zum  Schmelzen  von 
schmiedbarem  Guß  (ohne  Temperung),  Tiegelstahl-Fassonguß, 
Werkzeug-  und  Scbnellarbeitsstablerzeugurg  benutzt;  nalurhcii 
verrichtet  der  Ofen  auch  beim  Metallschmelzen  gute  Dienste 

Der  Ofen  ist  in  einem  viereckigen  oder  runden  Eisen- 
mantel untergebracht,  welcher  mit  Schamottefutter  (7.6)  aus- 
gemauert ist  In  dieser  Mauerung  ist  eine  zylindrische  Ring- 
kamnier  (Ii)  vorgesehen,  in  welcher  ein  dicht  gewundenes 
Spiralrohr  (12)  eingebaut  ist.  In  der  Mitte  der  Ausmauerung 
befmde  sich  der  zylindrische  Schacht  zur  Aufnahme  des  Tie- 
gels (9)  und  der  ihn  umgebenden  Koksfüllung  (22)  In  den 
liegel  munden  vier  kleine  Düsen  (6). 

Die  Gase  entweichen  durch  die  Abzugskanäle  (5)  in  die 
zyhndnsche  Rmgkammer  (11),  wo  sie  das  darin  gelagerte 
Spiralrohr  (12)  umspülen  und  beheizen,  ehe  sie  du?ch  den 
Kamm  (4)  entweichen.  Der  Tiegelschacht  wird  durch  einen 
eisernen  Deckel  (3)  oben  geschlossen,  der  sich  in  Scharnier  (19) 
dreht.  Zum  leichten  Oeffnen  und  Schließen  des  Deckels  ist 
gegenüber  dem  Deckelscharnier  an  der  Deckelkante  ein  Draht- 
seil befestigt,  welches  über  eine  Rolle  (18)  läuft  und  an  seinem 
Ende  ein  Gegengewicht  (13)  trägt,  durch  welches  das  Gewicht 
des  Deckels  ausbalanziert  ist,  damit  letzterer  ohne  großen  Kraft- 
aufwand durch  Ziehen  an  dem  Gegengewicht  geöffnet  werden 
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Das  gesamte  Mauerwerk  ruht  auf  der  Platte  (23)  welche 
in  der  Mitte  ein  rundes  Loch  hat,  durch  welches  von  unten  Luft 
in  den  Tiegelschacht  eintreten  kann.  Unter  der  Platte  (23)  liec^en 
die  Roste  (16),  welche  von  zwei  Winkeleisen  (15)  getragen  wer- 
den. V-OP  der  Rohrschlange  (12)  führt  nun  ein  schwaches 
Rohr  (25  »  durch  einen  Wasserbehälter  {7),  der  oben  durch  eine 
gelochte  Platte  abgeschlossen  wird.  Dieses  Rohr  bringt  das 
■Wasser  m  dem  Behälter  (7)  zum  Kochen,  so  daf5  sich  Dampf 
entwickelt,  der  durch  die  Gitterplatte  entweicht  und  durch  den 


JliSiL 


Rost  in  den  Verbrennungsschacht  einströmt.  Vorher  vermischt 
er  sich  mit  der  aus  der  Rohrschlange  (12)  durch  das  Rohr  (6'  ) 
eintretenden,  heißen,  mit  Petroleumdunst  geschwängerten  Luft 
imd  bildet  im  Verein  mit  dem  glühenden  Koks  eine  intensiv 
heiße  Schmelzflamme. 

Die  eingeblasene  Luft  tritt  durch  das  Rohr  (2)  oben  links 
'^'^  ^^cWange  (12)  ein.  Vor  ihrem  Eintritt  wird  sie  aus 
dem  Gefäß  (21)  mit  Petroleum  geschwängert,  welches  auf  seinem 
Wege  durch  die  Rohrschlange  nach  unten  vollständig  in  Gas- 
form ubergeht  und  mit  der  heißen  Luft  ein  gut  brennendes 
Gasgemisch  bildet. 

Durch  die  immense  Hitzeentwicklung  wird  W  iehes  Metall 
sehr  schnell  niedergeschmolzen,  so  daß  die  einzelnen  Chargen 
schnell  aufeinander  folgen  können.  Dabei  arbeitet  der  Ofen 
sehr  sparsam  im  Koksverbrauch,  trotz  sehr  hoher  Temperatur 
Da  der  Tiegel  mit  kalter  Luft  •  nicht  m  Berührung  kommt' 
ist  ihm  eme^  längere  Lebensdauer  gesichert,  so  daß  man  diesen 
Ofen  zum  Schme  zen  der  im  Eingang  genannten  Legierungen 
mid  aller  andern  Metalle  nur  empfehlen  kann,  denn  er  bat  sich 
in  der  Praxis  bewahrt. 


Die  Erfiadungstätigkeit  in  der  Giesserei. 

Die  Giefierei  gehört  im  Verein  mit  der  unzertrennlich  ihr 
zugehörigen  Formerei  zu  den  ältesten  Industrien,  die  wir  auf 
der  L.rde  haben.  Sie  wurde  bereits  in  vorgeschichtlicher  Zeit 
betrieben  und  zwar  als  Bronzegießerei,  so  daß  ihr  Erfinder 
auch  nicht  dem  Namen  nach  der  Nachwelt  überliefert  worden 
ist.  Die  emzelnen  Epochen  in  der  Entwicklung  der  Gießerei 
sind  Uberhaupt  mcht  wie  bei  vielen  andern  Industriezweige«  an 
bestimmte  Persönlichkeiten  geknüpft,  die  durch  besondefs  he  - 
vorragende  Erfindungen  in  ihrem  Fache  neue  Bahnen  wiesen 
sondern  knüpfen  sich  an  die  Entdeckung  immer  neuer  sS 
bzw.  Naturprodukte,   welche   in  der  Gießerei  oder  Formerei 


Verwendung  finden  konnten.  Erst  mit  -der  Verfeinerung  der 
Kultur  setzt  auch  die  Erfindungstätigkeit  in  regerem  Maß- 
ein, durch  welche  unsere  Industrie  ihre  heutige  technische  Vol'" 
kommenheit  erlangt  hat,  an  deren  Erhaltung  unermüdlich  ge- 
arbeitet wird.  In  wie  rastloser  Weise  der  erfinderische  Geist 
sich  die  Verbesserung  der  vorhandenen  Einrichtungen  und  Ver 
fahren  angedeihen  läßt,  wird  uns  von  berufenster  Seite  all 
jährlich  zur  Kenntnis  gebracht.  Die  trockenen  Zahlen  der  Sta- 
tistik des  Kaiserlichen  Patentamts  geben  dem  Fachmann  über 
alles  Wissenswerte  Aufschluß  und  gestatten  allgemein  inter 
essierende  Einblicke  in  die  Erfindungstätigkeit  der  einzelnen 
Branchen. 

Der  Umfang  der  erfinderischen  Schöpfungen  findet  in  der 
Zahl  der  neu  zur  Einreichung  gelangenden  Patentanmeldungen 
sichtbaren  Ausdruck,  von  denen  im  letzten  Jahre  212  beim 
1  atentamt  deponiert  wurden,  welche  die  Verbesserung  und  Ver- 
vollkommnung der  Gießerei  zum  Gegenstande  hatten  Sie 
zeigen  dem  Vorjahre  gegenüber  eine  beträchthche  Zunahme 
namhch  um  34  Prozent,  was  um  so  erfreulicher  erscheint  als 
die  Gesamtstatistik  des  Patentamts  ein  Nachlassen  der  '  Er- 
findungstatigkeit  erkennen  läßt,  die  allgemein  auf  die  bekannten 
politischen  Unruhen  des  vergangenen  Jahres  ziirückgeführt  wer- 
den, durch  welche  dasselbe  in  der  Patentstatistik,  wie  auch  in 
vielen  andern  Beziehungen  nicht  als  Normaljahr  angesehen  wer- 
den kann. 

Die  nach  unserm  Patentgesetze  vorgescliriebene  Prüfung 
jeaer  Anmeldung  auf  Neuheit  und  Patentfähigkeit  hat  zur  Folge 
daß  am  Schlüsse  jedes  Jahres  noch  ein  Teil  der  bearbeiteten 
Gesuche  unerledigt  bleibt  und  ins  neue  Jahr  hinübergenommen 
werden  muß.  Ihre  Zahl,  die  in  der  Gießerei  178  betrug  be- 
lastet natürlich  das  neue  Jahr  in  erheblicher  Weise,  in  welchem 
also  insgesamt  390  Patentanmeldungen  zu  prüfen  waren.  Der 
Mangel  einer  Beschränkung  der  Prüfungszeit  auf  eine  bestimmte 
J  I  ist  erklart  es,  daß  eine  große  Anzahl  von  Anmeldungen  viele 
Jahre  lang  in  der  Prüfung  stecken  bleibt,  so  daß  dem  Antrag- 
steller eine  geraume  Zeit  der  Patentdauer  ungenutzt  verloren 
geht.  So  traten  sieben  Gesuche  in  das  vierte  und  zwei  sogar 
in  das  fünfte  Jahr  der  Vorprüfung  ein,  von  denen  aber  nur 
fünf  bzw.  eins  im  Berichtsjahre  Erledigung  fanden,  also  zwei 
Anmeldungen  noch  in  das  fünfte  und  eine  in  das  sechste  Jahr 
übernommen  werden  mufken.  Die  daraus  resultierenden  Nach- 
teile für  die  Anmelder  sind  allgemein  bekannt,  weshalb  sich  ein 
iiingehen  darauf  erübrigt,  jedoch  sei  an  dieser  Stelle  dem 
Wunsche  Ausdruck  gegeben,  daß  in  dieser  Hinsicht  durch  die 
bevorstehende  Neuregelung  unseres  Erfindungswesens  wesent- 
liche Erleichterungen  geschaffen  werden  mögen. 

Von  den    390  zu  bearbeitenden  Anmeldungen  schieden 
167  endgültig  aus,  so  daß  223  dem  laufenden  Jahre  zur  Last 
tielen.    Die   167  ausgeschiedenen  Patentanmeldungen  führten 
aber  nur  zum  kleineren  Teil  zu  dem  ersehnten  Ziele,  denn  der 
größere  Teil  wurde  entweder  von  den  Anmeldern  selbst  zurück- 
gezogen oder  fallen  gelassen,  oder  er  fand  durch  die  amtliche 
Abweisung  ein  unrühmliches  Ende.   Die  bekanndich  sehr  sorg- 
fältig vorgenommene  Prüfung  der  Anmeldungen  fördert  im  alL 
gemeinen   genügend   Material    zutage,   um  dem  Antragsteller 
mittels,  Vorbescheides"  oder  „Verfügung"  die  mehr  oder  minder 
grolie  Aussichtslosigkeit   seiner   Bemühungen   klarmachen  zu 
können  so  daß  33  Anmeldungen  schon  ausschieden,  weil  die 
Anmelder  von  dem  Inhalt  der  amtlichen  Schriftstücke  so  ab- 
geschreckt wurden,  daß  sie  dem  Patentamt  überhaupt  keine 
Antwort  mehr  zukommen  ließen.    Im  strikten  Gegensatz  hierzu 
sind  die  Schutzsuchenden  zu  nennen,  welche  sich  mit  dem  Vor- 
prufer  über    den  Wert   oder  Unwert  der  angemeldeten  Er 
tindung  nicht  einigen  können.    Während  der  Vorprüfer  alles 
erreichbare  MateriaU  heranzieht,  um  den  Anmelder  davon  zu 
uberzeugen,  daß  seine  Erfindung  auf  den  Schutz  durch  das 
Patentgesetz  keinen  Anspruch  hat,  da  gleichartige  Einrichtungen 
oder  Verfahren  schon  vorhanden  bzw.  öffentlich  beschrieben 
oder  vorbenutzt  sind,  sucht  der  Erfinder  seinerseits  den  Vor 
prüf  er  zu  der  eigenen  Meinung  zu  bekehren,  indem  er  auf  die 
sorgsam  herausgesuchten  kleinen  Unterschiede  hinweist,  welche 
zwischen  den  älteren  entgegengehaltenen  Einrichtungen  und 
seiner  Erfindung  unzweifelhaft  bestehen.    Diese  gegenseitigen 
Bemühungen  welche  durch  das  Anbieten  der  Vorführung  eines 
Modells  der  Erfindung  oder  des  erfundenen  Verfahrens  kompli- 
ziert werden  können,  führen  zu  den  oben  schon  beklagten,  be- 
dauerlichen Verzogerungen  der  Vorprüfung,  die  also  durchaus 
nicht  in  vollem  Umfange  den  amtlichen  sfellen  in  die  Schuhe 

fplÜ  f  '  T'^f "  ^°T"'  ^'^If^^h  ^'^'^  den  Anmeldern 

cS  .mf.r  '  T'^'"-  Jedenfalls  muß  das  Für  und  Wider 
ic  h  rho  o  Ir  '/-^"^^'".^^Weise  zu  einer  Lösung  führen,  wenn 
sich  die  guthche  Verständigung  zwischen  den  Parteien  als  im- 
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möglich  erweist,  und  diese  besteht  in  der  Zurückweisung  der 
Anmeldungen,  von  welcher  im  letzten  Jahre  zwölf  betroffen 
worden  sind.  Außerdem  wurden  noch  37  Gesuche  von  ihren 
Antragstellern  freiwillig  zurückgezogen  oder  in  sonstiger  Weise 
erledigt. 

Die  dann  noch  verbleibenden  85  Patentanmeldungen  be- 
standen die  Prüfung  auf  Neuheit  und  Patentfähigkeit  und  wiur- 
den  den  gesetzlichen  Bestimmungen  gemäß  im  „Deutschen 
Reichsanzeiger"  der  Oeffentlichkeit  zur  Kenntnis  gebracht  und 
-leichzeitig  in  der  Auslegehalle  des  Geschäftsgebäudes  der  Be- 
hörde zur  Einsichtnahme  für  jedermann  ausgelegt.  Diese  zwei 
Monate  dauernde  Auslegung  wurde  für  noch  sechs  Gesuche 
verhängnisvoll.  Für  zwei  von  diesen  hätten  die  Anmelder  die 
während  dieser  Zeit  zu  entrichtende  erste  Jahresgebühr  nicht 
bezahlt,  so  daß  wegen  dieser  Unterlassung  beide  Anmeldungen 
als  zurückgenommen  gelten,  also  denselben  Zustand  wieder 
herbeiführen,  als  wenn  die  Anmeldungen  überhaupt  nicht  er- 
folgt wären.  Die  darin  behandelten  Erfindungen  können  also 
wieder  zum  Gegenstande  einer  neuen  Patentanmeldung  ge- 
macht werden,  die  unter  gewissen  Voraussetzungen  doch  noch 
zum  Patent  führen  kann.  Für  die  andern  vier  Gesuche  wurde 
der  eigentliche  Zweck  der  öffenthchen  Auslegung  zum  Ver- 
hängnis, nämlich  der  der  Ueberwachung  der  veröffenthchten 
Erfindungen  durch  die  interessierten  Kreise,  welchen  in  der 
zweimonatlichen  Frist  das  Recht  zusteht,  mit  Hilfe  von  Ein- 
sprüchen gegen  die  Erteilung  von  Patenten  auf  Anmeldungen 
vorzugehen,  die  ihrer  Meinung  nach  keinen  Anspruch'  darauf 
haben. 

Demnach  kamen  nur  79  Patentanmeldungen  zur  Erteilung, 
von  welchen  noch  zwei  die  Besch'werdeabteilung  beschäftigt 
hatten.    Die  Gesamtzahl  der  seit   1877  in  der  Gießerei  er- 
teilten Patente  wächst  damit    auf    1453    unter  2804  Patent- 
anmeldungen, so  daß  also  mehr  als  die  Hälfte  der  Anmeldungen 
das  nachgesuchte  Patent  erhielt.    Darin  liegt  ein  Beweis  für 
die  gute  Qualität  der  Anmeldungen,  die  allgemein  außerordent- 
lich nachgelassen  hat,  denn  nach  der  Gesamtstatistik  hat  im 
letzten  Jahre  nur  noch  ein  Bruchteil  von  27,6  Prozent  der  An- 
meldungen zur  Patenterteilung  geführt.    Von  den   1453  Pa- 
tenten waren  am  Schlüsse  des  Berichtsjahres  noch  322  in  Kraft, 
unter  welchen  zwei  bereits  das  15.  Jahr  der  Patentdauer  erreicht 
hatten.   Es  gehört  dies  zu  den  größten  Seltenheiten,  so  daß  es 
notwendig  erscheint,  der  Glücklichen  besonders  Erwähnung  zu 
tun,  die  ihr  Patent   15  Jahre  lang  aufrechterhalten  können. 
Wenn  man  bedenkt,  ein  wie  geringer  Prozentsatz  von  Patenten 
die  Höchstdauer  erreicht,  und  vergegenwärtigt  sich  gleichzeitig 
die  häufig  lange  Jahre  dauernde  Prüfung  der  Anmeldungen, 
so  kann  man  sich  einen  Begriff  davon  machen,  wie  wenig 
unser  Patentgesetz  den  Anforderungen  entspricht,  die  an  ein 
solches  Gesetz  mit  Recht  gestellt  werden  können  und  müssen, 
um  dem  Patentinhaber  auch  tatsächlich  einen  i  5  jährigen  Schutz 
zu  sichern,  der  durch  mehrjährige  Prüfungen  zu  einem  Torso 
wird. 

Die  Beschwerdeabteilung  des  Patentamts,  welche  über 
Patentanmeldungen  als  höchste  Instanz  zu  entscheiden  hat,  wurde 
im  letzten  Jahre  von  neun  Anmeldern  unserer  Branche  in  An 
Spruch  genommen,  denen  das  nachgesuchte  Patent  von  der 
Anmeldeabteilung  ihrer  Meinung  nach  zu  Unrecht  versagt  wor- 
den war.  Sie  konnten  aber  nur  in  zwei  Fällen  ein  obsiegendes 
Urteil  erzielen,  während  die  übrigen  Beschwerden  erfolglos,  ge- 
blieben sind  oder  bei  Schluß  des  Jahres  noch  der  Prüfung^, 
unterlagen. 

Von  dem  früher  schon  erwähnten  Einspruchsrecht  wurde 
im  vergangenen  Jahre  19  mal  Gebrauch  gemacht,  und  zwar 
richteten  sich  diese  1 9  Widersprüche  gegen  1 4  ausgelegte  Patent- 
anmeldungen.  Aber  die  Nachprüfung  der  Begründung  erwies 
sich  vielfach  als  vorteilhaft  für  die  Anmelder,  denn  nur  vier 
Anmeldungen  wurde  das  Patent  versagt,  während  die  übrigen 
zehn  angegriffenen  Gesuche  zur  Erteilung  gelangten. 

Den  für  ihre  Erfindungen  Schutzsuchenden  steht  außer 
dem  Patentgesetz  noch  das  Gesetz,  betreffend  den  Schutz  von 
Gebrauchsmustern,  zur  Verfügung,  welches  besonders  für  weniger 
wichtige  und  wertvolle  Verbesserungen  bisher  benutzter  Werk- 
zeuge oder  Geräte  gern  herangezogen  wird.  In  der  Gießerei 
werden  von  der  Statistik  des  letzten  Jahres  107  Gebrauchs- 
muster-Anmeldungen ausgewiesen,  von  denen  78  in  die  Ge- 
brauchsmusterrolle eingetragen  wurden.  Eine  Prüfung  findet 
hier  nur  in  formeller  Beziehung  statt,  also  in  bezu^  auf  Voll- 
ständigkeit und  richtige  Ausführung  der  eingereichten  Unter- 
lagen, so  daß  die  übrigen  Anmeldungen  voraussichtlich  im 
laufenden  Jahre  zur  Eintragung  geführt  haben  dürften. 


Die  Uebersicht  liefert  ein  erfreuliches  Bild  der  e^ndc^ 
rischen  Tätigkeit  in  der  Gießereiindustrie  und  verbürgt  ihr  auch 
für  die  Zukunft  das  Verbleiben  auf  der  Höhe  der  lechnik. 

Ebu. 


Ueber  Versendung  schwerer  Eisenteile. 

Guß-  und  Schmiedestücke,  auch  Maschinenteile  aus  einem 
Stück  über  2000  kg  Einzelgewicht,  sind  bei  Aufgabe  in  Ladun- 
gen von  10000  kg  oder  bei  Frachtzahlung  für  dieses  Gewicht  als 
Form-(Fasson-)Stücke  nach  Spezialtarif  II  abzufertigen,  auch 
wenn  sie  beliebig  bearbeitet,  oder  in  Kisten  oder  Verschlagen 
verpackt  sind.  Die  in  Frage  kommenden  Gegenstände  sind  in 
Speziaharif  II  namentUch  aufgeführt,  z.  B. :  Ambosse,  Anker- 
Bottiche,  Dampfzylinder,  Formkasten,  Retorten,  Schwungrader, 
Wellen  usw.,  indes  fallen  auch  alle  andern  Eisenteile  über 
2000  kg.  sofern  sie  aus  einem  Stück  bestehen,  unter  den  er- 
wähnten Tarif.  ,  ,  .  r  j- 

Es  ist  unbedingt  erforderlich,  in  den  Frachtbriefen  die 
Einzelgewichte  der  Gegenstände  ersichdich  zu  machen.  Werden 
andere  Kolli  beigeladen,  die  nicht  auch  unter  Spezialtarif  II 
fallen,  z.  B.  Armaturen  oder  Zubehörstücke,  so  ist  deren  Gewicht 
auf  alle  Fälle  besonders  anzugeben,  damit  eventuell  getrennte 
Berechnung  erfolgen  kann. 
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Bei  den  Stücken  über  2000  kg  ist  die  Bezeichnung 
schinenteile"  möglichst  zu  vermeiden. 

Form-(Fasson-)Stücke  von  100—2000  kg  Einzelgewicht 
gehen  nur  dann  nach  Speziaharif  I,  wenn  sie  entweder  roh 
vorgearbeitet,  unverpackt  oder  teilweise  verpackt  sind.    C.  R. 


Verzinken,  Verzinnen,  Verbleien  nach  Lohmann. 

Dieses  neue,  nach  dem  Erfinder  als  „Lohmannisieren"  be- 
nannte Verfahren  verfolgt  den  Zweck,  beim  Verzinken  usw. 
von  Eisen  und  Stahl  alle  Üebelstände  und  Folgen  zu  beseitigen, 
welche  ein  nicht  genügendes'  Festhaften  der  Ueberzugsschicht 
mit  sich  bringt.  Daß  beim  Verzinken,  Verzinnen,  Verbleien 
von  Eisen  Schwierigkeiten  auftreten,  sei  es  durch  Bildung  von 
Hartzink,  sei  es,  daß  das  Ueberzugsmetall  vom  Eisen  nicht 
genügend  angenommen  wird,  oder  sei  es,  daß  die  durch  das 
Einführen  des  Gegenstandes  in  das  schmelzflüssige  Bad  bedingte 
Abschreckung  eine  innige  Verbindung  nicht  zuläßt,  dürfte  wohl 
allgemein  bekannt  sein.  Die  immer  wiederkehrenden  Anfragen 
nach  dieser  Richtung  hin  an  die  Fragekasten  der  Fachfeeitungen 
beweisen  das  Vorhandensein  solcher  Schwierigkeiten  zur  Ge- 
nüge. .  .  ' 

Lohmann  sucht  nun  eine  innige  Verbindung  des  Eisens 
mit  dem  Ueberzugsmetall  dadurch  zu  erreichen,  daß  er  auf 
dem  Eisen  zunächst  eine  Amalgamschicht  erzeugt,  die  durch 
die  Temperatur  des  feuerflüssigen  Bades  wieder  zerstört  wird, 
in  der  Weise,  daß  das  Ueberzugsmetall  an  die  Stelle  des  Queck- 
silbers tritt.  Das  Amalgam  bildet  somit  das  Bindeglied 
zwischen  Eisen  und  Ueberzugsmetall  und  ermöglicht  so  eine 
denkbar  innigste  Vereinigung  beider.  Uebereinstimmend  mit 
der  bisherigen  Erfahrung,  daß  sich  eine  Legierung  aus  Zink 
und  Blei  besser  eignet  als  Ueberzug  als  bloßes  Zink,  haben  sich 
bei  diesem  Verfahren  mit  einer  Legierung  ebenfalls  die  besten 
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KcM.ltate  ergaben.    Am  vorteilhaftesten  hat  sich  eine  T  egie- 

l'l^v^^chts^liPr"'^^'"^^"  '°  ^---htsteilen  Bl'{Zä 

i  oevvicntstcil  Zinn  erwiesen. 

Die  Amalj4aiusehi(;ht  erzeugt  Lohniann  in  der  Weise  daß 
LH  III  ,,   ;  ,11   Our,  ksilbiTcl,l,,r„l.    Salmiak  uiul    Salzsäure  bc 

in  dai,  Mttallbail  hnngt.    Zwecks  Herslellun-  der  Lüsiin»  Wer 
den  m  2,  Lucrn  Salaaure  226  g  Queeks,lb.?chlorid  u    1  ."ö  ; 
Amnromumcl,lor,d    ,Salm,ak,   gelöst.     D,e    Tempera  rd« 

zuii.Khsl  das  Amalgam,  das  „1  dem  .Maße,  wie  sich  die  Temne 

i;.des  a,i,ch  außerhalb  des  &h^eLbades  z™d);"w£I„''T„" 
dem  der  m,t  «biger  Quecksilbersalzlösung  bes^tr   hene  GeVen' 

dr  i-Zm  ÄieSL?:r'r-'-' 

Der  Patentinhaber  dieses  Verfahrens  ist  Jlie  Lohmann 
Company  in  New  York.  i^onmann 
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la"nd   ^inH     TT     ^    r"'"''    "'^^    '°76  Quadratruten 
land    sind.     Dieses    Terrain    steht     nur    mit  2.6914 
zu    Luche.    Bei    den    heutigen    Verhältnissen    ist  der 
kauf     dieses     Geländes      natürlich      nicht  möglich- 
weiß     ja.     dal^     auf      dem     Berliner  (irundsTücks'- 
Hypothekenmarkte    eine    schwere     Depression  ruht 


Bau- 
Mk. 
Ver- 
man 
und 
deren 


Berliner  Abschlüsse  u.  a. 


^^^^^^^ 

industriellen  Rentabilität  von  „Freund  Ma^Jh  i  ^       st  ^  aS 

ah^e  W  a  ,f  I.  .^"^  '^'^"de  bewegt  sich  nun  schon  drei 
'     Ml     oci?  ,r   P      ''^  ^  während  sie  ^•or  sechs 

J"-  nui  noch  (6.  Prozent  bL-tragen  Jiatte.  Diese  scharfe  \h 
sch.  achui^-  beruht  auf  der  allgemeinen  Entvvitke  unT  m  d-^" 

^:u''nZ  Z  eine"  'T'''''''  als  bekanm  tr^^^^^^tl 
Wir'mei^n  c  ^  ^   l  :nd"u,;:;i,?en '  r'T'^''  '"T^'^^"' 
s-ogenannten   remen    d         de      Ik  "n  M^'?  u'^'', 
den  gemischten  i^etncbi.  ..{^  -h ^ "l^";,  .^^ 

sie  auf  Preise  ,  n,l      ,       ^  < 'l-^  uh:,  ^:,u  Kohmalcriahen  hallen 

nciuuer,,' äuni  '  ;!:rw" "r" 

-neinreir,enVer£  ge";,i^;"r^       '  'ftte.    Wie  es 

'  -  n  .      ergehen T:nn  i:^S,\':;  ^-l^™-  der  gemischten 

dI s:Si  ^1 " "^^i^^^^^^r^^ 

j^jvKienae  nat  ausfallen  lassen  müssen      r,-«,,.^^  \/r     i  ■ 
hat  aber  eine  eute  Stütze       .1      n    r        '/^ '^""d  Maschinen" 
Ge-ellsch^f)     W  t  Berliner  Stadtverwaltung;  die 

S^cke  ein  .  Positior"''"^ ''''  Platzgeschäfte  für  e-^n^elne 
Der  Veil    nd  '  f"t  "^""'J''         "'^^^       verdrängen  ist 

c;u;'::;h;l,^e;:; -1  r^r  J;:::e""l:^ "-'p-^^- 

Fr  i,  Iv  V,.  ,;i       ■    ,  --^uge         hat   immer  eine  erofie 

'  hafLr'^  ^^läm'  --ä-  ^ 

kiaft     Nocl   etwas  Re  ein  Platz  mit  großer  Jvonsum- 

beachten     kr  starke   V  "^'-"""^  Maschinen"  zu 

an  dem  Kuitc  f  't  turl  "^f"'^'  ^^^^^dende  ist  nämlich 
der  Kurs   1er  Ak  en      4  T'^'f "^^^^^^^^    ^"^^  ^^07  stand 

Wir  Seher,  hier  In  H      ^  "f^^Td  Ende  19,1  -,^2  Prozent. 

wenig  m^l^eärh^t^^^^^^^ 

vum  haf'da^'fil''"'''  f  "l"^'  '''''  ^'^  Gesellschaft  eii  Akt^ 
PeS,  10  n.  £      ^  ^'^''^  der  Ausdehnungskraft  von 

S^läufe;   f^^^SSrr "        ^^-,^-^^^-haft  Lt  nämhch 
lerrain    mit    einer-  Gesamtfläche    von  etwa 


Haup  grund  die  Schwierigkeit,  das  Geld  auch  für  gu^e  zweite 
Hypotheken  zu  beschaffen,  ist.  Aber  Berlin  zeigt  ja  einen  be- 
ständigen und  gesunden  Ausdehnungsdrang,  der  schon  größere 
Kiisen  überwunden  hat.  Man  darf  deshalb  ruhig  annkmen 
daß  auch  die  jetzige  Krisis  überwunden  werden  wird.  B^nn 
I  m  F  r"'"^  Maschinen"  seine  Terrains  bequem  los.  Aus 
dem  Erlose  werden  nun  ja  sicherlich  außerordentliche  Ab 
Schreibungen  vorgenommen  werden,  wie  sie  sich  bei  einer  geerd- 
eten iMnanzwirtschaft  von  selbst  verstehen,  aber  ein  Teil  des 

l^lT'l^'         '''^''f'^'  '^^^  '^^'■^^^"^  -'^d  ohneZweife 

0  centhct    Ah  T''r  ^'^^  außer- 
r  entliehe  Abschreibungen  vorgenommen  werden,  das  kann 

man  schon  daraus  ersehen,  daß  die  Verwahung  auch  für  das 

jetzt  abgelaufene  Geschäftsjahr  mit  44  000  Mk^  die  Abschre' 

bungen  abermals  verringert  hat.    Daß  die  Verwaltung  einel, 

1  eil  des  Buchgewinnes  zu  besonderen  Abschreibungen  ver- 
wenden wird  ergibt  sich  aus  ihrer  bisher  sorgfältigen  Geld 
wirtschaft  Auch  die  jetzt  vorgelegte  Bilanz  "zeigt  eine  ge- 
hatferi  '"n"\7r^''^^-  Kreditoren  in  laufende^r  Rechnung 
hatten  13  200  Mk.  (..  V.  157400  zu  fordern.  Dagegen  werden 
an  Betriebsmitteln  ausgewiesen  z.  B.  496800  ,490  100)  Mk  Deb" 
toren,  473900  (471400)  Mk.  Vorräte,  5  000  ,18800)  Mk 
ta'l^  'tTB".  n-  ^"-W-ge??auf  übernommene 
erk  ärt'si.^  Bestellungen  mit  149  4oo  (i  ,3  000)  Mk.  höher  sind, 
eiklart  si  h  vielleicht  daraus,  daß  sich  die  Regulierung  be 
der  Kundschaft  etwas  gebessert  hat,  wie  es  wenigsten!  be 

sTde'renl  t'  d"  f,^-^^*"^"^^^?-'  "^^t  allgemei^,  zu  koii 
statieren  ist.  Der  Umsatz  an  sich  war  bei  „Freund  Maschinen" 
im  ganzen  mit  2,11  Millionen  Mark  etwas  niedriger  als  im 
)C'2  r\  gußeisernen  Röhren,  Rohrformstücken  und  an- 
dern Gußwaren  wurden  im  ganzen  78 11  (6792)  Tonnen  im 
Werte  .on  1,32  ,  ,,17)  MiJbonen  Mark  abgesetzt'  dagegen  zeig 
mi   vo-'virv,:  Kesselschmiedearbeiten  di^  Fa\rurierung 

mit  79.  700  Mk.  (1,03  Millionen  einen  Rückgang.  Einen  guten 
t  i'n    sc'  Gesellschaft  noch  an  ilfreif  alten  Spezilh 

taten,  so  daß  das  Ertragnis  ,der  Maschinenfabrik,  trotz  des 
Li™"\r  r vorjährigen  Höhe  bli'eb.  Im  all- 
gemeinem Maschinenbau  machte  die  Gesellschaft  dagegen  die- 

aeb  \et ''■''k"^'"  o,"-  Konkurrenz;  es  sind  ninflich  g"- 
lade  be    größeren   Objekten  die  Preise  besonders  gedrückt 

.nZt'T.  m''^''^?  ^""'^T  Hauptsache  aber  doch 

eera^de  de.    n"''n  J^.''^'  ^^"^  ^^^^  ^'^^^ent,  aber 

fu  drillen      '  ^  ''f  u'^  Vergebung  ihrer  Aufträge  mehr 

w  e  -z  B    i'  eigentlich  reclVt  ist.    Eine  Maschinenfabrik, 

hat  e£nf!ir"'  "r  "T"'  1*'  ^'^  Kohlenindustrie  arbeitet 
Kohhlze  '  1  '7  Pre.sdruck  zu  klagen,  obwohl  doch  die 
mS^Sen  Vö^n/^m  ^lanzkonjunktur  wirklich  etwas 

Ein  anderes  Berliner  Unternehmen,  das  uns  heute  hier 
Dl^Cetf G.eorg  Grauert'  A.-G.,  Berlin-Stralau 
Sie  wurdi  r'''.^^!  Aktienunternehmen  noch  ziemlich  neu. 
Sie  wurde  im  I<  ruhjahr  ,910  gegründet  mit  Wirkung  vom 
I.  Juli  je;o9  ab.  Das  Aktienkapital  wurde  auf  380000  Mk 
bemessen.  Die;  Gesellschaft  übelnahm  die  Eisengießere^  u  k1 
?ahre  ;r  h        ""T'^  besteht  nunmehr  also  dJet 

eik      n    1        "achemander  ,0,  11,  10  Prozent  Dividende  ver- 
"4  000         "  'T^  ^"&ä«ge  in  Höhe  von 

Das  ab.^1.  /"   ^^.^^^'^^f^^  bei   55000  Mk.  Abschreibungen. 

bei  25  200  Mk.  Abschreibungen.  Der  stärkste  Zugang  ist  auf 
dm^s  f^'n"^  ""^'900  Mk.  zu  beobachten:  dfm  aller 

dmgs  Abschrfi.bungen  ,n  Höhe  von  9000  Mk.  gegenüber- 
belasTet  s"" -t  das  Konto  Modelle  noch  mit  2>foo  Mk 
druck     Ff°"  1  1'"  ^'^^"^  ^^"^'^  ^^^ht  günstigen  E:in- 

druck.  Es  wird  ein  Bankguthaben  von  io4  100  fi246oo)  Mk 
ausgewiesen^  Die  Außenstände  sind  auf  167  100  (,50800)  Mk 
gestiegen,  Kreditoren  für  Waren  hatten  27  100  ( 2  5  4oo)  Mk 
mWw  'Tbn";'  --^^'^5.  Gläubiger  ,54  000  (52  20o)'Mk  ^  II 
satz  zmück  'f  .I^'q^Hdität  mag  auf  den  erhöhten  Um- 

nur  Z^Z  lebhafteren  Geschäfts  konnte 

'  nd  "'i'  ^-on  55800  (59800)  Mk.  erzielt  werden, 

zwischen  T  ^ ^;Verwaltung  auf  das  Mißverhältni 

Belrti^un!     T'^  Verkaufspreisen  zurückgeführt;  eine 

komm t  e    nn  auch   einleuchtend  erscheint.  Ueberhäupt 

kommt  es  uns  so  vor,  als  ob  die  Wferke  und  Verbände  dk 
die  Rohmoteraihen  kontrollieren,  nicht  die  gebüllende  Rück 
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isicht  auf  die  Kundschaft  nehmen,  was  aber  leicht   mit    ein  i 
I Grund  für  einen  etwaigen  Umschlag  der  Konjunktur  werden 
kann. 

■  Schheßhch  wioUen  wir  aucli  noch  nut  einigen  Worten  des 
Abschlusses  der  „Panzer  A.-G."  gedenken.    Die  (Gesellschaft 
hat    allerdings  d^e  vorjährige  Dividende  von  6  Prozent  be- 
jhauptet.    Aber    auf  Fabrikations-Konto  wurden  nur   581  200 
i  (588  200)  Mk.  brutto  verdient.    Die  Aufwendungen  für  Zinsen 
sind  auf  51300  (36700)  Mk.  gestiegen,  was  man  leicht  be- 
greift, wenn  man  einen  Blick  auf  die  Verpflichtungen  wirft. 
Die  Bankschuld  ist  nämlich  auf  |737  5°°  (509600)  Mk.  an- 
geschwollen :  außerdem  sind,  wie  hier  gleich  bemerkt  sei,  die 
sonstigen  Kreditoren  auf  543  4oo  (373  000)  Mk.  gestiegen.  Die 
Abschreibungen  wurden  auf  100500  (113  000)  Mk.  ermäßigt. 
So  wurde  ein  Reingewinn  von  133300  (131  4oo)  Mk.  heraus- 
gerechnet    Sehr  hoch  erscheinen  uns  mit  1,35  (1,1 4)  Mill.  Mk. 
:die  Debitoren;  auch  Rohmaterialien  mit  221  200  (195  500)  Mk. 
isowie  Halb  und  Ganzfabrikate  mit  428  100  (308400)  Mk.  sind 
I  recht  umfangreich.    Die  Liquidität  hat  also  beträchtlich  ab- 
genommen, und  zu  ihrer  Aufbesserung  will  die  Verwaltung 
eine  Obligationsanleihe  aufnehmen.    Bisher  ist  die  Gesellschaft 
mit  einer  solchen  Anleihe  noch  nicht  belastet;  die  Bilanz  führt 
nur  zwei  Hypotheken,  von  zusammen  ,398500  Mk.  auf.  Die 
Aussichten  für  das  laufende  Geschäftsjahr  erscheinen  der  Ver- 
waltung günstig;  Beschäftigung  ist  befriedigend,  aber  auch  die 
Preise  haben  sich  etwas  gebessert. 

Indirekt  in  den  Berliner  Interessenkreis  gehört  die  Zu- 
wahl  des  Geheimen  Bergrats  Hilger  in  den  Aufsichtsrat  der 
lA.-G  Görlitzer  Maschinenbau-Anstalt  und  Eisengießerei.  Ge- 
heimrat Hilger  ist  bekanntlich  der  Leiter  der  Vereinigten 
Königs-  und  Laurahütte,  die  ihren  Verwaltungssitz  in  Berlin 
hat.  Görlitzer  Maschinen  dürften  zu  den  ältesten  und  treuesten 
Kunden  der  Laurahütte  gehören.  Der  Eintritt  von  Geheimrat 
Hilger  in  den  Aufsichtsrat  der  'Görlitzer  Gesellschaft  wird  die 
guten  alten  Beziehungen  der  beiden  Unternehmungen  be- 
festigen, hat  aber  mit  einer  Fusion  natürUch  ebensowenig  zu 
tun,  wie  die  Zuwahl  des  früheren  Generaldirektors  Henkel 
von  Lauchhammer  in  den  Aufsichtsrat  der  „Laurahütte".  Man 
kann  ja  allgemein,  namenthch  auch  im  Westen,  die  Beobach- 
tung machen,  daß  die  Generaldirektoren  der  großen  Werke 
Uli  Aufsichtsrate  der  leitenden  Maschinei^abriken  sitzen;  dem 
Aufsichtsrate,  z.  B.  auch  von  Sch'wartzkopff-Maschinen,  ge- 
hört auch  der  Generaldirektor  der  ,,Hibernia",  Bergrat  Lind- 
ner, an.  Männer  von  solcher  Stellung  sind  ja  auch  beson- 
ders geeignet,  den  Maschinenfabriken  Aufträge  und  Be- 
ziehungen zuzuführen.  Thubalkain. 


Die  Ausbildung  der  Lehrlinge  in  der  Qiesserei- 

Theorie. 

■  Die  Beschlußfasstmg  über  den  gewerblichen  Unterricht  in 
Frankreich  hat,  wie  ,,La  Fonderie  Moderne"  berichtet,  zur  Ein- 
richtung von  Fortbildungskursen  für  die  Lehrlinge  geführt.  In 
Charleville,  diesem  wichtigen  Industriezentrum,  ist  von  Prak- 
tikern eine  ganze  Reihe  von  Kursen  für  die  bekanntesten  Eisen- 
und  Holzgewerbe  der  Gegend  organisiert  worden.  Sie  Averden 
vom  Oktober  dieses  Jahres  ab  in  der  ,,Ecole  Pratique"  von 
Charleville  abgehalten,  und  zwar  Sonntags  von  8V2 — i  i'Va  Uhr, 
und  sind  allen  jungen  Arbeitern  dieser  Gegend  zugänglich. 
Das  Programm  dieser  Kurse  ist  folgendes : 

1.  Einleitung.  Modellherstellung.  Formerei.  Vor- 
bereitung der  Form,  Sandformen,  zweiteilige  Formkästen,  Vor- 
teile der  vertauschbaren  Formkästen. 

2.  Aufbereitung  des  neuen  Sandes,  Verbesse- 
rung des  gebrauchten  Sandes.  Maschinen,  welche  zur  Sand- 
aufbereitung verwendet  werden :  Trockenofen,  Sandmühle,  Zer- 
teiler.  Mischung  und  Zusammensetzung  der  Sandarten  je  nach 
idem  zu  gießenden  Material :  Bronze,  Kupfer,  weicher  Guß, 
schmiedbarer  Guß,  Gußstahl. 

3.  Einfache  Formerei.  Setzen  der  Formkästen. 
Stampfen  des  Sandes,  Entfernen  der  Gase,  Anordnung  der 
Eingüsse  und  Steiger,  Dicke  und  Form  des  Gießstrahls  und  der 
Luftkanäle,  je  nach  der  Art  der  Stücke.  Schwinden. 

4.  Kernmacherei.  Kernsand,  Auflage  der  Kerne  je 
nach  ihrer  Länge  und  ihrer  Lage  in  der  Form.  Kernarmatur, 
Ausglühen  der  Armatur.  Trocknen  der  Kerne,  Kernstützen. 
Belastung  der  Formen. 


5.  Kerne  aus  Lehm,  mit  der  Hand  gedreht,  ihre  Zu- 
sammensetzung, Heu,  Pferdemist,  Armatur  aus  perforiertem 
Rohr. 

6.  Formerei  in  drei  Teilen  bei  unterschnittenen  Formen. 
Kernkästen. 

7.  Kernmacherei  mittels  Kernform.  Herstellung  der 
Form  und  des  Kerns.  Herstellung  eines  Metallkernkastens 
nach  einem  Kern. 

8.  Trennen  der  Stücke  in  einer  Form  durch  Zwischen- 
lage eines  nicht  brennbaren  Materials,  Blech,  Schiefer,  Glimmer. 
Metallkerne  für  kleine  Stücke :  Ringe,  Blechmäntel,  getünchtes 
Blech,  Leinöl. 

9.  Massenformerei.   Plattenformerei,  Formerei  mittels 
Formpressen. 

10.  Formerei  mit  a  b  h  e  b  b  a  r  e  n  Modellen  zur  Er- 
leichterung der  Arbeit.  Angewendete  Verfahren.  Unterstützen 
der  Kerne  durch  Nägel  und  Bleche. 

11.  Reparieren  und  Zusammenstellen  der 
Formen.  Wichtigkeit  genauer  Verbindung  der  einzelnen 
Teile  der  Stücke.  Formen  von  Scheiben,  Handrädern,  Zahn- 
rädern mit  geraden  und  gebogenen  Armen  nach  Modellen.  Vor- 
sicht bezüglich  des  Schwindens  bei  Stücken,  welche  große 
Querschnittsunterschiede  zwischen  mittlerem  Teil  und  Umfang 
aufweisen.  Behandlung  dieser  Formen  nach  dem  Guß.  In 
gewissen  Fällen  zusätzliche  Gießzapfen. 

12.  Formerei  ohne  Modell,  mittels  Schablone,  für 
Drehkörper,    Herrichten  von  Schablone  mit  Gestell. 

13.  Formerei  mit  Drehschablone  bei  einem  Zahn- 
rad unter  Benutzung  von  Kernkasten  für  die  Verzahnung.  Ein- 
formen der  Arme  nach  einem  einzigen  Modell. 

14.  Formerei  mit  geradliniger  Schablone  bei 
Stücken  mit  konstantem  Querschnitt.  Offene  Herdformerei  für 
Platten. 

15.  Vereinigen  mehrerer  Formkästen. 

16.  Formerei  ohne  Modell  und  Schablone, 
nach  Zeichnung.  Herstellung  der  Form  des  Stückes  aus  Sand. 
Einsetzen  der  Kerne. 

17.  Gußeisen,  seine  Eigenschaften,  Fehler.  Mischung 
verschiedener  Sorten.    Biege-,  Druck-  und  Stoßproben.  > 

iS.  Schmelzung,  angewendete  Mittel.  Hochöfen,  Kupol- 
öfen, bewegliche  Oefen,  Tiegelöfen,  Gießpfannen,  feuerfestes 
Material,  Hebezeuge. 

19.  Schmiedbarer  Guß,  Zusammensetzung,  Vorteile^ 
Schmelzung,  Tempern.    Vorsicht  beim  Formvorgang. 

20.  Stahlguß.  Ztisammensetzung.  Herstellung  im 
Martinofen.    Eigenschaften,  Fehler. 

21.  Bronze,-  Kupfer,  Zinn;  Legierungen,  Weiß- 
metalle. Zusammensetzung,  Eigenschaften.  Vorsicht  beim  For- 
men und  beim  Guß. 

22.  Schätzen  des  Gewichts  der  Stücke  und  des  für 
den  Guß  zu  verwendenden  Eisens  nach  dem  Modellgewicht. 
Gießen  der  Stücke. 

23.  Kunstformerei. 

24.  Formmaschinen,  Einformen  und  Ausheben  durch 
Druck,  mittels  Hebels,  pneumatisch,  hydraulisch. 

25.  Gußputzerei.  Sandstrahlgebläse. 

26.  Reparieren  der  Stücke  durch  gewöhnliche  Schwei- 
ßung, Schmelzung  oder  autogenes  Verfahren. 

Die  Einrichtung  dieser  Kurse  ist  einer  der  ersten  Versuche 
in  P>ankreich,  den  praktischen  und  öffentlichen  Unterricht  für 
Gießereilehrlinge  einzuführen. 

Neue  Universal-Maschine. 

Die  großen  Fortschritte,  welche  man  seit  etwa  zehn  Jahren 
im  Gießereiwesen  zu  verzeichnen  hat,  verdankt  man  zum  großen 
Teil  der  Entwicklung,  welche  die  Maschinenformerei  in  diesem 
Zeitraum  erfahren  hat.  Letztere  hat  bedeutendere  Anwendung 
nur  in  den  Gießereien  für  Massenfabrikation  gefunden,  während 
andere  Gießereien  fortfahren,  von  Hand  zu  formen,  wie  früher, 
da  die  Anlagekosten  für  Modellplatten  bei  Ausführung  kleiner 
Aufträge  nicht  amortisiert  werden  können.  Es  wird  aber  von 
Tag  zu  Tag  schwieriger,  Arbeitskräfte  zu  bekommen,  eine  Tat- 
sache, unter  der  die  Gießereien  sehr  in  leiden  haben,  welche 
große  und  mittelgroße  Stücke  herstellen. 

Seit  mehreren  Jahren  nun  gibt  es  in  Amerika  „Rüttel- 
maschinen", welche  den  Sand  nach  dem  Prinzip  der  Träg- 
heit stampfen  bzw.  pressen  und  dort  einen  enormen  Absatz 
finden  In  Frankreich  dagegen  wurden  sie  weniger  günstig 
beurteilt  und  mit  gutem  Recht,  denn  die  beiden  hauptsächlich 
in  Betracht  kommenden  Nachteile  sind : 

I.  Die  von  der  Maschine  erzeugten  Stöße  wirken  auf  den 
Boden  oder  die  Gebäudefundamente  zurück,  trotz  der  massigen 
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und  kostspieligen  Fundamentierung  für  ihre  Aufnahme  So 
werden  in  Amerika  diese  Rüttehnaschinen  von  den  Werkstätten 
vvo  von  Hand  geformt  wird,  vollkommen  isoliert,  da  die  von 
Hand  hergestellten  Formen  infolge  der  von  der  Maschine  er- 
zeugten Stoße  zusammenfallen. 

2  Die  rohe  Gewalt,  welche  bei  dieser  Art  der  Formerei 
zur  Geltung  kommt,  macht  jedes  präzise  Abheben  aus  der  Form 
unmöglich. 

Heute  sind  diese  Schwierigkeiten  behoben,  und  die  nach- 
folgend beschriebenen  neuen  Rüttelmaschinen  müssen  als  ein- 
zig dastehend  angesehen  werden;  ihre  Vorteile  lassen  sich  wie 
rolgt  zusammenfassen : 

Keine  Rückwirkung  der  Stöße,  so  stark  sie  auch  seien 

±>illige  I^undamente. 

Sehr  geringer  Preßluftverbrauch 
...  'yerwendbarkeit  der  Modelle  und  Formkästen,  wie  sie  ge- 
wöhnlich m  der  Gießerei  gebraucht  werden  ^ 
Form  """^  Abheben  des  Modells  aus  der 

Fast  keine  Handarbeit. 

ches^i'n.n  "^""'kT^^"^  ^f'^^'  ^'"^"^  ^^^^ken  Gestell,  wel- 
rthLden  Amb  abgestützten  und  auf  einem  Luftkissen 

ruhenden  Ambos  mit  aufgesetztem  Formtisch  trägt.  Seitlich 

le  ture'mTAb"''  """''fl'  angeordnet,  dem  durch  eine  Rohr 
ieitung  mit  Absperrventil  Preßluft  zugeführt  wird.  Er  regelt 
den  Luftzutritt  in  gleicher  Weise  wie  der  Schieber  einer  Exnan 

?~ä^:i  ^"^^  ^'"^^  vollem  Druck 

tntt  und  nach  Schheßen  des  Einlasses  expandiert.   Eine  ein- 

dt  hu^ZlT  \  ^^^g^J^^^bte  Vorrichtung  regelt  automatisch 
die  Luftzufuhr,  entsprechend  dem  Gewicht  der  Stücke,  welche 
sich  ai^  dem  Formtisch  befinden 

Die  Maschine  läßt  sich  mit  einer  hvdraulisch  betätigten 

iu  T;?:rm  '""^'""^^T  "^"^^^^  -^cl  Abheben  des  Mode  Is 
auf  de  JT  ^'",^^1^^"-  ^"  diesen.  Falle  wird  das  Modell,  anstatt 
auf  dem  Formtisch,  an  einer  Wendeplatte  befestigt  welche 

"   deTÄ' "  ^-^"i  dem^Jnpressen  de^  Sande! 

zu  der^  wlni  ''"■'^  Wendeplatte 

zu  dem  Wendeapparat  transportiert  und  mit  ihm  -ekuppelt 
worauf  das  Wenden  hvdraulisch  erfolgt  ^^Kuppelt, 

ist  wTrd  nt""  f  ^.F'°™k^^ten  von  der  Wendeplatte  losgekuppelt 
^t,  _wird  diese  frei  und  m  ihre  äußerste  Stellung  zurückgedreht 

Sd'ÄdHl  h'  '-ttels  des  Irans  abfuheben 

una  aas  Modell  herauszunehmen. 

Vtay.?'"^  Rüttelmaschine  wird    von   der  Societe    des  anciens 
Etablissements  Glaenzer  &  Perreaud  gebaut. 

(La  Fonderie  Moderne.) 

Verfahren  zur  Desoxydation  von  Eisen,  Stahl 
und  Metallegierungen. 

Vrf?h'  ^kteristische  dieses  in  „Fer  et  Acier"  angegebenen 
\  ufahrens  hegt  dann,  daß  die  Schlacke  während  der  ^anzen 

Kampagne  im  Ofen  gelassen  und  von  Zeit  zu  Zeit  in  bekannter 

^d%Tm  M:ST^"^"  Luftabschluß  geschml^n,  gemlch 
m^d  dem  Metallbad  zugesetzt,  auf  welches  sie  einwirken  sollen 

SeßrHTß"-^"!''"^"^"^  ^'^^^^^^^  d'-kt  so  in  das  Metali 

rB^^ühfunTkömmt^'^^'^^  '^^^^^^^ 

iedoch'\n^'diT"^'''  rS"J"  ''"'"^  ^'^^h^^  ''^'^  erhitzt, 
ireten  kank.  Verflüchtigung  der  Metalle    nicht  ein- 
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(Technischer  Fragekasten) 

u^n;';7a^%Serilun«^  sind  ausführlich  .bzufa„cn.  da  bei 

-erden  die  Antworten  kostenfrePerteUt    ZuÄde  Be^nÄ'''"  '  Abonnnenten 

^utrenende  BeantT»orhingen  werden  anflemesseii  honorieH 

Frage  957.  Ich  bin  mit  meinem  Kupolofen  im' Schmelzen  nicht 
/ufneden,  und  führe  dieses  auf  zu  wenig  Winddruck  zurück.  Der  Ofen 
-st  800  Im   Lichten   mit  2  Düsenre.hen  je  4  Stück;   die   unteren  haben 

eträtt    vo      .  "^-^-^  Düsenrchen  300  mm.  Die  Herdhöhe 

betragt  von  Sohle  bis  untere  Düsenkante  450  mm.  D,e  Höhe  von 
oberer  Dusenkante  bis  zum  E.nwurf  betragt  .,700.  W,r  haben  eine^ 
gewohnJachen  FJügelventilator,  der  „ut  Elektromotor  angetnebon  wird  ■ 
bekommen  aber  nie  mehr  w,e  380-390  mm  Wassersäule  als  Wmddruck' 


Ich  nehme  an,  daß  ich  wenig.stens  450  mm  Winddruck  haben  müßte 
um  rascher  schmelzen  zu  können.  Wir  vergießen  pro  Tag  ,5000  bS 
.7000  kg.     Der  Wind  geht  im  Ofen  um  Uhr,   und  dauert  da^ 

Schmelze,,  b..  4,50  Uhr.    Die  Windleitung  vom  Ventilator  bis  zum  Ofen 

lo'  U  Z  \  "  """"^  --^^  P-  Mini" 

'600  Umdrehungen.  • 

bes  ha  ngt,  bitten  wu  um  eine  Aussprache,  ob  der  Umbau,  wie  pro- 
jektiert^ at^gefuhrt  werden  kann,  insonderheit,  ob  die  .orgesehenl 
nuerschn,ttsd,mensionen  von  Kranzrohr  und  Düsen  richtig  bemessen  1^ 
.:nd  ob  der  Satz  von  300  kg  genügt.  Ist  die  Gattferung  ZZ^ 
unter  Berücksichtigung,  daß  diese  für  alle  Gußwarengattungen  gilt.  Isi 
d,e  Ofenhöhe  von  3000  mm  ausreichend?  Kann  bei  den  4eben^ 
a  en  der  Satzkoksverbrauch  auf  B-io  Prozent  gehalten  werdeÜT 
es  rat.,m,  d,e  Menge  des  Füllkokses  herunterzudrücken,  indem  man 
die  Düsen  t.efer  legt,  unter  Berücksichtigung,  daß  auch  Guß- 
teile  bKs   5000  kg  Stückgewicht  gegossen  werden  ^llen? 

Unsere  bisherigen  Oefen  gleicher  Größe  sind  veraltet-  sie 
haben  nur  je  .  Düsen  in  einer  Ebene,  von  rundem  Querschnitt  'von 
240  mm  Durchmesser,  also  Düsenquerschnitt  zum  Ofenquerschnitt  fbei 
angenommen  850  mm  Durchmesser  i.  Mittel)  wie  1:6,25.  je  2  Einström- 
-■Ohre  von  je  250  mm  im  Lichten,  welche  aber  d  i  r  e  k  t  in  die  öTsen 
munden.  D.  Düsen  liegen,  von  der  Ofen.ohle  ab  gerechnet,  tooo  mm 
hoch:  von  Düsenmitte  bis,  Gicht  'gleich  3000  mm.  Der  Füllkoks  hegt 
-ka  0,5  m  über  den  Düsen  und  beträgt  bei  dem  lichten  Durchmeslsor 
des  neu  ausgemauerten,  auf  850-875  ausgebrannten  Ofens  600  kg 

Die   Gattierung    ist    dieselbe:    der    S  a  t  z  k  o  k  s  verbrauch  ist  s  e  h  r 
"  '      i^."'  ^"^"'"^  unrichtiger  Windzuführung  dauernd  schlecht  • 

an  der  Dusenseite  hängt  der  Ofen.  • 

Nachstehend  die  zur  Beantwortung  erforderlichen  Angaben: 

1.  Aeußerer  Durchmesser  des  Kupolofenmantels   1700  mm. 

2,  Lichter  Durchmesser  des  neu  ausgemauerten  Schachtes  750  mm 
(ausgebrannt  zirka  900—950  mm). 

3-  Höhe    von   Ofensohle    h^s    Mitte    Düse    rooo  mm. 

4-  Höhe  von  Mitte  Düse  bis  Gicht  3000  mm. 

5.  In  Düsenhöhe  rundherum  ein  M^indkasten  (Kranzrohr)  von  100 
X  200  im  Lichten. 

6.  Düsenanzahl.  4  Stück  in  einer  Ebene,  nicht  radial,  sondern  tanken- 
t.al,  von  ,e  70X190  mm  Querschnitt  im  Ofeninnem,  also  Düsen- 
querschmtt  zum  Ofenquerschnitt  fbei  850  mm  Durchmesser  im 
Lichten   ,gleich    i ;  10,5. 

7.  Hauptzuleitungsrohr  3,5  mm  Durchmesser  im  Lichten. 

8.  Pro  Ofen  2  Einmündungsrohre  in  das  Kranzrohr,  zwischen  je 
2  Düsen  sitzend,  von  je  250  mm  Durchmesser  im  Lichten. 

9-  Zur  Verfügung  Enke-Gebläse  Nr.  7. 
10  Windpressung:   Ofeneintritt  zirka   400  mm   W.  S. 
IT.  Füllkoks:  Lt.  Gießereikoks,  Zeche  Mansfeld,  600  kg. 

12.  Eisensatz:   300  kg  Eisen,    je   70  kg   Sch.    HI,   70   kg  Apl.  TU 
00  kg  Lux.  III,  70  kg  Trichter  und  Bruch. 

r2a.  Kalksteinzusatz   3-4   Prozent   wm  Eisen. 

13.  Tägliche  Schmelzlei.stun-  zirka  7000-10000  kg  in  2-2'/  Std 
.4.  Fabrikation:  normaler  Maschinenguß  bis  zu  5000  kg  Stückge^,n•cht 

Poterie,  Kanali.sation,  Bauguß:  2',  der  Tagesproduktion  und  der  " 
lagesproduktion. 


Ciattiei-ung:  für  Guß  von  bestimmter  Festigkeit. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  951.) 
OnJ'  ^^i;;.  ^«tti^'-^ngen  für  Festigkeitsbeanspruchungen  von  oc  kg  pro 
iZX'^fZ'X  "i*"''"  T  T  Beimengungen,  also'fre!  Z 

PhSor  und  y^'X^''''^^  ^-"""^^  halte  ich  Luxemb.  III  mit  .irka  1,2  Proz. 
fürTeeLer    l  "f'^'^J'  '""^  hosph orgehalt.  Pnicht 

05  Pro  St  biet     .  der  Phosphorgehah  des  letzteren  Eisens  unter 

0^5  ^^rozent  bleibt,  ist  es  nach  der  mir  vorliegenden  Analyse  sehr  -eeienet 

S;g^7'k::rnt  ;r7'°T'f  ^^'-^  ^--"^^  =  pS; 

Mfl  den  andern  F  se'    T  ^"^'c''  ^^^^^'^  '^^^  ähnlich  ist. 

bSondere  fü,  den  f  "^^'^"-^f '-^''beitetes,  flüssiges  Eisen  sorgen,  ins- 
dfe  I  e^  ninl  tTib  I^SHhri^'^^  ^T""  ^-^i?keitsergebnisse  für 
anseführter  n.ir^':  ,       """'''^  ^"^""^^  ^^''st'^'lt  ""'^  ^I^m  die 

SSei  hervZ  f''""^"^"'''^'  schädliche  Spannungen  und  verminderte 
Grenzen  wei  er  '        'T-'  ^""'^  Stahlzusatz  seine 

ur^d  nach  den  mehT  Siliziumgehalt  hat.  etwa  o,,  bis  0,2  Proz., 

g"  ßdseri^ln  nTcht      ^"    r""^^"  ^""'^^^         ^edebour   ..sw..  ein 

ze  lnet    D^^h  uT         ■  '''''  -''^'''^  Festigkeit  aus- 

20  Prozent  u^^  is.  /"''^  "''^  ^^-^hlzusatz  am  besten  .wischen  10  bis 
rntsAen  die  Ih    fr  ^^"^         ^f*^"  ^^'^^  Seht,  sonst 

™n?bMer  ei^zeW  AK^^K-^r"''^'"'^"  Stahlbröckchen  in  dass  Mehdlbad 
beobachten  reWe  .^''/^^^^^""fr-n  i"  den  Metallkörpern,  .,,ne  ich  oft  zu 
beobachten   Gelegenheit   hatte,   da   der  Stahl   bei    r8oo   Grad,  Gußeisen 
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im  Mittel  aber  schon  bei  1200- 1300  Grad  schmikt.  Icli  habe  für  solche 
Beanspruchungen  gesetzt:  10  Prozent  Stalü;  25  Prozent  Iläinatit;  15  1  jozcnt 
Duisburger  grau;  15  Prozent  Deutsch  III  und  35  P''<««it  guten  Maschinen- 
bruch  oder  in  ähnlichen  Grenzen.  Das  Duisburger  grau  hatte  3,75  ^J'oz. 
Co  1  '•  Proz  Si.;  007  Proz.  Phosphor.  Bewegt  sich  nun  Ihr  engl.  Koii- 
eisek  Fcnkanip  Softeners  in  ähnlichen  Grenzen,  dann  setzen  Sie  etwa 
10- 15  Proz  Stalil;  20-30  Proz.  Häin.  I  gemischt  halb  und  halb  mit 
Conoordia  I:  10—20  Proz.  Fenkainp  und  den  Rest  mit  prima  Maschinen- 
bruch  gemisclit. 

3  Hohe  Festigkeit  des  Eisens  wird  erreicht  durch  Hartesteigerung 
•und  damit  verbundene  Feinkornigkeit  des  Materials  einerseits,  anderseits 
durch  möghclist  niedrigen  Gehalt  an  Phosphor.  Schwefel  wirkt  auf  Harte 
und  feinkörniges  Material  und  trägt  einesteils  zur  Festigkeit  bei,  befordert 
aber  anderseits  LunkersteUen  und  Ro-tbrüchigkeit  bei  Matenalanhaufung. 
"Schwefel  ist  also  mehr  schädlich  als  nützlich  u^d  ist  daher  nach  Moghch- 
-keit  zu  vermeiden.  Mangan  erhöht  in  mittleren  Grenzen  gehalten,  zirka 
I  Proz.,  die  Festigkeit  bedeutend,  besonders  bei  entsprechend  niedrigem 
Siliziumgehalt,  zhka  1—5  Proz.  Hoher  Mangangehalt,  also  über  i  Proz., 
bei  gleichfalls  erhöhtem  Süiziumgehalt  befördert  die  Härte  des  Eisens 
bedeutend,  erzeugt  aber  zugleich  ein  grobes  Korn  und  vermindert  daher  die 
Festigkeit,'  auch  befördert  hoher  Mangangelaalt  Lunkerbüdung  bei  Matenal- 
anhaufung. Folgende  Analyse  wäre  anzus^treben :  Kohlenstoff  zirka  3,2  Proz., 
Sihzium  1,3  Proz.,  Mangan  — ,8  bis  i,—  Proz.,  Phosphor  —,5  bis  —6  Proz., 
Schwefel  so  niedrig  wie  möglich,  keinesfalls  über  —,03  Proz. 

Die  verfügbaren  Eisen  genügen  aber  diesen  Voraussetzungen  nicht, 
denn  Luxemburg  III  und  Fenkamp  Softeners  haben  zu  hohen  Phosphor- 
gehalt, Ihr  Hämatit  I  ist  jedenfalls  auch  nur  ein  Gießerei  I  mit  zirka 
— ,6  Proz.  Phosphor,  so  bleibt  nur  noch  das  kohlenstoffarmess  Sipezialeisen 
Concordia  I.  Dies  allein  kann  es  jedoch  nicht  machen.  Ich  empfehle  Ihnen, 
■die  Marke  Kupferhütte  grau  Duisburg,  dieses  Eisen  hat  einen  so  niedrigen 
Phosphorg  ehalt,  daß  die  übrigen  Marken  damit  ausgeglichen  werden 
köimen.  Die  Marke  Fenkamp  Softeners  schaffen  Sie  am  besten  ab,  da 
Sie  dieselbe  mit  Kupferhütte  günstiger  ersetzen. 

Sic  würden  dann  wie  folgt  gattieren:  Hämatit  I  10  Proz.,  Concordia  I 
20  Proz.,  Kupferhütte  grau  20  Proz.,  Luxemiburg  III  15  Proz.,  Bruch- 
eisen I.  Qualität  35  Proz.  Diese  Gattierung  bringt  Ihnen  die  gewünschte 
Festigkeit  und  ist  auch  noch  preiswert.  W.  R. 

Armstärken  einer  Seilscheibe  von 
2200  mm  Durchmesser. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  952.) 
2.  Da  ich  einer  Spezialgießerei  für  Transmissionsguß  vorstehe,  glaube 
ich  Ihnen  wohl  damit  raten  zu  können,  daß  ich  Ihnen  folgende  Angaben 
mache.  Zunächst  halte  ich  6  Arme  für  zu  wenig,  wir  nehmen  8,  auch 
10  Stück  bei  hoher  Kraftübertragung,  und  zwar  schon  von  1900  mm  Durch- 
messer an.  Es  läßt  sich  ja  denken,  daß  der  Riemen-  hier  SeUzug  auf  ein 
solches  Stück  (Felge  ohne  Speichenstütze),  welches  sich  zu  rund  1,2  m 
Länge  ergibt,  viel  zu  lang  ist,  während  es  bei  8  Armen  nur  rund  0,85  m 
Länge  und  bei  10  Armen  gar  nur  0,68  m  sind. 

Auch  wird  die  Teilungsnaht  selir  vom  Seilzug  betroffen,  deshalb  legen 
moderne  Firmen  diese  Naht  durch  (die  Arme,  also  nicht  zwischen  ein 
Armfeld,  da  gerade  hier  an  dem  Teilungsfeld  erfahrungsgemäß  die  meisten 
Spannungen  entstehen,  wodurch  den  Sprüngen  vorgearbeitet  wird.  Durch 
die  wenigen  Arme  wird  der  .Kjranz  oval  hereingezogen,  wie  man  es  sehr 
leicht  nachmessen  kann,  es  ziehen  die  6  Arme  die  nächstliegenden  Kranz- 
partien zentrisch  zusafmmen,  während  das  armfreie  Zwischenstück  hier 
zirka  1,2  m  lang  hinausgedrückt  wird,  jedenfalls  tritt  dieser  Uebelstand 
bei  mehi-  Armen  nicht  auf,  weil  das  Feigensitück  kleiner  wird  und 
die  näheren  Arme  eine  zu  plötzhche  oder  viel  frühere  Erkaltung  nicht 
Zulassen.  Hin  und  wieder  komimjti  es  vor,  daß  der  Oberkasten  dem 
Schrumpfen  hinderlich  war,  daß  die  Schoren  hindern,  es  kann  aber  bei 
einer  einrilligen  Seilscheibe  kaum  in  Frage  kommen,  wohl  aber,  daß  die 
Anlaufradien  der  Arme  an  den  Rand  nicht  vorhanden  oder  zu  klein  waren, 
wodurch  die  Risse  und  Spannungen  begünstigt  werden  und  das  freie 
Felgenstück  beim  geringsten  Stoß  herausfliegt.  Ebenso  können  Sie  zu 
früh  ausgeleert  haben;  ich  leere  prinzipiell  hie  an  dem  "Gußtage  die 
Scheiben  aus,  decke  nicht  riilal  den  Oberkasiten  ab,  nachdem  mir  früher 
schon  mal  Armrisse  vorgekommen  waren.  Was  das  Armsystem  .mgeht,  so 
dürften  die  Stärken  w:ohl  bei  S'  bis  10  Armen  eben  geriügan,  nicht  aber 
bei  6  Armen,  ich  halte  namenthch  die  Stärke  am  Kranz  für  reichlich 
schwach  bei  hoher  Beanspruchung,  und  ist  der  Grad  der  Konizität  etwas 
{stark,  hier  15  und  30  nun',  Denn  der  beste  Beweis  /ist  ja  durch  Jdas 
Springen  gegeben,  hier  ist  doch  ohne  gewollte  äußere  Anstrengung  die 
Felge  herausgesprungen,  folglich  ist  das  Armsystem  mit  Schuld  daran, 
denn  bei  der  theoretischen  Berechnung  kommt  es  seh'r  auf  die;  gewählte 
Materialbeanspruchung  an,  welche  bei  hohen  Beanspruchungen  ruoch  weiter 
unter  der  gewöhnlichen  Annahme  bleiben  muß.  Trotzdem  nun  für  ein 
solches  Material  gute  Eisensorten  genommen  werden  sollen,  gießt  man 
"m  der  Praxis  solche  Scheiben  doch  "nicht  aus  dem  reinen,  zähen  Hämatit 
eisen,  sondern  legiert  ineist  überall  mit  billigen  Luxemburger  III-  und 
Deutsch  III-Marken.  Da  Sie  nicht  angegeben  haben,  wie  Sie  legieren, 
möchte  ich  noch  bemerken,  daß  schwindungsreTches  "Eisen,  etwa  Weiß 
eisen,  nfcht  zulegiert  werden  darf.  Am  besiten  eignen  sich  Häm.,  Deutsch  III, 
Lux.  III  und  Bruch  in  gleichen  Teilen  gemischt.  H^ben  Kie  etwa  kein 
Hämatit  und  nur  Deutsch,  Lirxemburgier  und  Bruch,  dann  springen  die 
Scheiben  gar  zu  leicht,  weil  die  Legierung  zu  spröde  ist.  Ich  neige  in 
diesem  Falle  zu  der  Ansicht,  daß  zu  wenig  Arme  vorhanden  sind  und 
selbig;e  am  Rand  zu  schwach  mit  zu  geringem  Radius  anlaufen.  — t 

3.   Das   Armsystem  für   besagte   Seilscheibe   von   2200  Durchmesser 
-  ist  richtig  bemessen,  und  die  Nabe  genügt  mit  180  mm  Durchmesser  voll 


den  gestellten  Ansprüchen.    Auch  der  Kranz  der  Scheibe  ist  theoretisch 

richtig  konstruiert,  jedoch  gießereitechnisch  zu  schwach  gclialten  im  Ver- 
hältnis zum  Armsystem,  besonders,  wenn  der  äußere  Rand  der  Scheibe 
nicht   verstärkt  war. 

Gießereitechnische  Kenntnisse  besitzen  aber  leider  nur  sehr  wenige 
Konstrukteure,  und  so  muß  sich  der  Gießereifachinann  in  ähnhchen  Fällen 
selbst  helfen,  indem  er  den  Konstrukteur  zur  Aenderung  der  Sache  veranlaßt, 
und  falls  derselbe  aus  irgendwelchen  Gründen  sich  den  berechtigten  Wün- 
schen nicht  anpassen  will,  oder  nicht  zu  erreichen  bt,  so  ändert  er  selbst- 
ständig cventueU  die  Stärkienverhältnissc,  'die  ja  in  solchem  Falle 
keine  Aenderung  der  eigentlichen  Größenkonstruktion  des  Stückes  be- 
deuten. In  vorHegendem  Falle  würde  ich  Ihnen  empfehlen,  den  Kranz 
um  3  mm  in  seiner  Wandstärke  zu  verstärken,  sowie  außerdem  die  Bear- 
beitung der  nach  oben  gegossenen  Verstärkungsleiste  auf  20  mm  zu  er- 
höhen. Hierdurch  erreichen  Sie,  daß  die  Scheibe  im  Kranz  bedeutend 
langsamer  abkühlt  und  die  Spannungen  etwas  ausgeghchen  werden.  Sollte 
die  Scheibe  nach  innen  noch  die  oft  bei  RieaiUscheiben  angewendete  Ver- 
stärkungswulst aufweisen,  so  verringern  Sie  dieselbe  auch  soweit,  daß 
der  Querschnitt  an  jier  Stehe  die  doppelte  Wandstärke  nicht  übersteigt. 
Auch  ist  zu  empfeMen,  der  Bohrung  nur  zwei  Auflageflächen  zu  geben, 
also  in  der  Mitte  zirka  60  mim'  breit  ulnid  zirkjal  30  mm  t^ief,  auszusparen. 
Sie  schwächen  die  Scheibe  dadurch  absolut  nicht,  sondern  erreichen  da- 
mit vielmehr  eine  stabile  und  dichtere  Nabe. 

Bedingung  ist  aber  auch  hier  noch,  daß  Nabe  und  ein  kurzes  Stück 
der  Arme  sorgfältig  gekühlt  werden,  und  daß  spannungsfreie,  also  phosphor- 
und  manganarme  Eisen  verwendet  werden.  W.  R. 

Gattierung  für  Werl<:zeugmaschinen 
und  Elektromotore. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  953.) 
2.  Zu  Ihrer  Legierung  müssen  Sie  weniger  Maschinenbruch  und  mehr 
Hämatit  nehmen,  damit  der  Siliziumgehah  höher  und  das  Eisien  weicher 
wird.  Etwa  Häm.  1  =  25  Proz.;  Luxemburger  III  =  20  Proz.;  Deutsch  III 
=  10  Proz.;  Duisburger  grau  =  5  Pro^.  und  40  Proz.  gliter  Bruch  und 
Trichter.  Ebenso  bt  es  gut,  wenn  Sie  sich  50-  oder  75  prozentiges  Ferro- 
Sihzium  zulegen  und  setzen  dieses  dann  der  Pfianne  zu,  wann  dias  Eisen 
abgestochen  wird  und  das  flüssige  Eisen  also  darüber  läuft.  Von  diesem 
Ferro-Siüzium  setzen  Sie  dem  Eisenbade  etwa  i  Proz.  zu  und  werden 
Sie  mit  dem  Erfolge  zufrieden  pein.  Harter  Guß  kann  entstehen,  wenn 
im  Schrott  viele  SchmiedeeisenteUe  oder  Temperguß,  Stahlguß  usw.  vor- 
handen ist  Es  läßt  sich  der  gekaufte  Schrott  nicht  so  rein  auslesen  von 
■diesen  undefinierbaren  Beimengungen,  deshalb  ist  es  gut,  wenn  man 
den  unreinen  Schrott  nicht  für  diffizile  oder  bearbeitbare  Sachen  nimmt, 
sondern  für  die  gröberen  Legierungen  zurückstellt  und  hierfür  nur  eigene 
Trichter  nimmt.  JedenfaUs  mache  ich  es  bei  dem  Elektromotorenguß,  den 
Lagerschildern,  Spannschlitten  und  Büchsen  so.  Ob  Sie  die  Teüe  trocken 
oder  naß  gießen,  ist  nicht  von  wesenthchem  Einfluß,  allerdings  wird  die 
Schale  bei  Naßguß  etwas  härter  als  bei  Trockenguß,  höchstens  wenn 
der  Sand  zu  naß  war,  würde  die  Härte  wahrnehmbar  sein,  aber  der  Guß 
würde  sich  nicht  gießen  lassen.  Schließlich  wird  ja  auch  überall  |naß 
gegossen,  nur  müssen  Sie  auch  einstauben.  Idr  neige  zu  der  Ansicht,  daß 
Sie  SchmiedeeisenabfäUe  im  Schrott  haben,  neben  zu  niedrigem  Silizium-  und 
zu  hohem  Schwefelgehalt.  Der  Schwefel  kann  zufällig  in  höherem  Prozent- 
satz als  üWich  im  Koks  sein,  oder  auch  m  einem  Waggon  Roheisen.  Des- 
halb setzen  Sie  mehr  Hämatit  und  geben  Ferro-Silizium  zu.  Sonst  können 
poröse  Stehen  durch  Lunker,  Eingußspritzer,  Sand  oder  dergl.  entstehen. 
EventueU  ist  Ihr  Eisen  bei  bestimmten  Formern,  welche  weiter  vom  Ofen 
stehen,  etwas  matt,  dieselben  schütten  die  Form  nicht  nach  oder  überhaupt 
nicht  hoch  genug  voll  (zwecks  höheren  Druckes)  und  die  .Abgüsse  lunkern 
nach.  Zu  erVvähnen  ist  noch,  daß  ol.iger  Satz  für  20  mm  Wand  gilt,  für 
40  mm  verdoppeln  Sie  Deutsch  III  und  ziehen  vom  Hämatit  ab.      S.  B. 

3.  Wenn  man  Ihre  Frage  hest,  kann  man  sich  gar  nicht  denken,  daß 
da  noch  große  Mängel  bestehen  können.  Die  richtigen  Eisensorten  stehen 
Ihnen  zur  Verfügung  und  werden  auch  richtig  angewendet.  Das  Eisen 
ist  warm  und  dünnflüssig,  also  soweit  alles  in  bester  Ordnung.  Hier 
wäre  also  nur  zu  raten. 

Von  hartem  Guß  kann  bei  der  angegebenen  Gattierung  keine  Rede 
sein,  vorausgesetzt,  daß  beim  Sclunelzen  kein  Fehler  gemacht  wird,  und 
hier'  scheint  mir  der  Haken  zu  hegen.  Falls  Ihr  Ofen  eine  Weite  von 
600  mnr  oder  darüber  aufweist,  empfeMe  ich  Ihnen,  den  Satzkoks  nicht 
höher  als  8  Prozent  zu  nehmen  und  die  Sätze  auf  500  kg  zu  erhöhen. 
Gewöhnhch  wird  bei  so  kleinen  Sätzen  der  Fehler  gemacht,  daß  |das 
Koksquantum  viel  zu  hoch  genommen  und  dadurch  der  Schmelzprozeß  ver- 
langsamt wird.  Das  Eisen  wird  hierdurch  entkohlt;  Silizium  verbrennt 
bedeutend,  und  das  Resultat  ist  harter  und  poröser  Guß.  Außerdem 
wird  darauf  zu  achten  sein,  ob  das  Eisen  auch  in  richtiger  Temperatur, 
und  sehr  sauber  vergossen  wird,  denn  die  meisten  Porösitäten  sind  Form- 
und Gießfehler,  teils  durch  falsche  Anordnung  der  Eingüsse,  teils  durch 
Formfehl.er  hervorgerufen. 

Poröse  Stellen  in  Ventilgehäusen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  954.) 
3.  Die  Porösitäten  am  nach  oben  gegossenen  Teil  des  Steges  bei 
den  fraghchen  Ventilen  sind  Saugstellen,  hervorgerufen  durch  die  nur 
sehr  langsam  und  ungleich  vor  sich  gehende  Abkühlung.  Falls  es  Ihnen 
nicht  möghch  ist,  Aenderungen  an  den  Stärkenverhältnissen  vorzunehmen, 
so  empfehle  ich  Ihnen,  das  Eisen  etwas  kürzer  zu  nehmen,  etwa  in  folgen- 
der Gattierung:  Hämatit  lo  Prozent,  Engl.  III  40  Prozent,  Brucheisen 
50  Prozent.  Sodann  gießen  Sie  die  Ventile  nicht  mit  zu  hoher  Temperatur, 
lassen  also  die  Hitze  etwas  zurückgehen  und  füllen  auch  nicht  zu  schnell. 
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Sollte  diese  Disposition  das  gcwünsciitc  Resultat  nic  ht  .citioen  so  Ieo,.„ 
i>ic  an  einer  Seite  des  Stee-ps  mrh  ,i  .      i  ir  •'^ ie<4Cii\ 

sprechend  angepaßt:  kS  ^  tTsu'''''  "V'^ 

Sicherheit  dann  die  undu-hten  StdlVn     ü  e  S  nl  ■   1  , 

fache   Wi„,Ut,,L-.    .1      \'     V,  -    l-^'^  Staike  clarl  dann  die  i-,neinlialb- 

tactie  W  ands  a.kr  des  \  ent.ls  nu  lu  überschreiten  da  sonst  eine  n,rh. 
ge«a>nschte  Harre^^■n■kung  her^-or.erufcn  ^Mrd.  W.  R 

Gattierung  für  weichen  Maschinenguß. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  956.) 

durchenSidä  3  Kisensonen 

gut  ...n  Ziele  .onrn.en.     1„  ersu^  /:::;i;  if      cli.^'blir:^  Sh!?  [u^^ 
burger  V  zuzusetzen,  insbesondere  tui   Rienischeibcn.     Hicse      venn  h 
t^eringe  Prozentsatz  von   5  Prozent    hat  schon  auf  die   Gute'  des  'n 
einen  wesentlichen  Einfluß,   denn   hierdurch  wird  d      C"        „^ß  ' 
hch   spröde.     Weiterhin   geht    aus    Ihrer    Frirb      o      aiB^s  ""''"^" 
wesentlichen  Wert  auf  die   Bi.hgkeit  der   CatUeru,;;  h,.  r 
Reehr    denn  bei  den  jetzigen  Zeiten  teurer  Ruhe,senprci;c  ließt  e     n  c 
Mogluhkeit   sparen.     Trotzdem    kennte    ich    nicht    1  ehauptcn     d  ß  hn 
Umierung    gerade    billig    wäre,    wenigstens   nicht    ins,.,.,.,       ,s  fh 

10   Piozent   Hamatit,   pro    Tonne   zu   81    Mk    =  081    \ri-  ™ 

X'ZL  -  ^:"r»,-°  ^  »  - 

Tonne  zu  6,  Mk   =  o  ^o-  Mk  '^^  P,  ;'  Lu.xemburger   V,  pro 

_    2„.    .r,  -^^  Piozent  Bruch,  pro  Tonne  zu  Ö5  Mk 

Ich  empfehle  Ihnen  nun,  zwei  Eisensorten,  und  zwar  Buderus  I  und 
Luxeiiibiirger  X  für  das  nächste  Jahr  mcht  zu  kaufen,  dagegc^ü^V  .  ' 
ro^Toine   7  a  -o"'Alt "  '"'^^  ^^l^^^  S-ttiereii :  40  Prozent  Buderus  III, 

Voi.ne_  -f^.     ^i^^-'pj:. --s;ic;-;rT-e^;i' 

—    i.^^.   -Mk.,  zusammen  6.83  Mk.  ^ 

!4ftt'"VH'''"R^''^;  '''^  ^«•'^'f^"  Gattierung  billiger  arbeiten 

A^pru       aT'^ö;;  'T  hervorheben,  daß  diese  Berfchnu^^en  tin 
.^.nsprut  ,  au)    absolute    (.enauigkeit  machen  können,   da   ja   die  Fracht 

.f .  ■r':,;:';-„;r™.f f°"=,."''*"- 
irr""  -  f  :!^' 

„™u„    b..k.,„,„,    ,s,   .der   S,faiu,„gd,.a,    des    Eisern    .„f    die    «"e,   ,1  , 

»L,^' BSeZ'u,;»"*,'»"  «en„e,„:^B';,:;:;;.:; 

o,/  Prozent,  zusammen  2,195  Prozent  ^'ozcnt    .-^iii/ium  - 

mit  P^ot^rSi,""  ^--^^^^'^-^^  Gattierung:  40  Prozent  Buderus  III 

™    'zr  r  ^"""f    -»än™  etr sr.?  'l^^s 

e   I    s;  ie„'\„  pl  ""-f  ^  Ei»»  ,„lehe  G.„ier„„g  „,i,.d"e  sich 
t)    ^   stellen,  lo  Prozent  H.imatit  zu  Sr  Ml;   pro  Tonn,-  ~  nS,  Ml 
30  Pro,en,  Buderus  ill  ru  74,50  Mk    pro  Toppe  L  i'^,  Proze m 

Luxemburger   III   zu   6^        Ml-    „r..   t  -^ii^-,       i  rezent 

Rie.";i,e?,;:;",p"-:t™!,sir";^„r,i*TerS^^^^^ 

sowie  der  Zusatz  von   S>ah  q    ^y  '^dergusses  ist  ein  Spezialeisen 

Cu.er  Ma3cl„„epbr„cl,.  ,o  Frozen,  Weißcsep.   ,o  Prozep.  Siai.br.te," 

^ir^eiljrS'  <l::e;\SLl-- .ZJ"z  's " 

Se^r^-ips--^ 

eine   F.ag<.         veroftentüchen,   unter  .X.vabe   der  o-enane,       I.  " 
des  niin^    ,1,,    T-i-  ,  iii,-,<iuL  oLi   genauen  .\bmessun<'\-n 

üts  VII,,,.,  de,   Dusenanordnung  um;      Falls   Ihr  of^n  k«;  , 

bequem_  sparen  können.     Insbesondere   wenn   Sie   Z  "ncle  "if^t  , 
wollen,  ist  es  ein  Dino-  w^v  t-  ,  ,  /->mK!Uf^ub  hcistellen 

zu   arbeiten    d     di     f       ,  ^  kahhlascnden  ( .f.n 

arbeiten,   da   die   Zyhndergattierungen  mit    Stahlzusatz   sehr  heiß  oe. 


  — Ü^i 

nrtlur'S^^^^^^^  '^-^—'uch  mattes   Eisen  fast  ... 

.Gilten  liuuh,  ,Klci-  2S  Frozen    luxen  b    I  I    .c  P-  "5  Prozent 

-'3    nim    mittlerer    Wandst  .rke    h.-nuf/,.    „-1,      ■         '  J"- na' "ckzyhnder  m,t 
n„l    Stahlschienenzusat.  S  r  X..h"  ""^ 

a.n  Kupolofen,  ,.zt  imt  dem  gewöhnliche;;  .  ö  e  ^r^^TTasf  hT' 
um  es  gar  /u   bekommen    rate  ich    Ihnci    hi,  ,•  u     ,  ' 

chenso  das  Silbereisen  der  FnedncliAVilheims  hlun^  v  «geben, 
Ir.ir  Zslmderlegieruno  eroeben    .     1^7      /  V  -^'""^  S"'^'  einwand- 

-  j-.o.ent  smK.reSeir';:,^^",^^        ^,^7-^  i>--hii,, 

f^/''-"-"'  -  f'™--  I^derus  nl,  ;  P    zem  1^":^ 7tp 

I-e.^ierung  ;on  Ihnen  zu  hart  und  zu  kurz  -  also  brL-hil  '  '^'^ 
"  Legt  in  erster  Fmie  an  Ihren  ( )feLan:  da  S  e  eirr"'"1  ~ 
<laß    das   Eisen    matt   ist    und   der   Ofen   kal^blat  V 

'lern  Fullkoks  und  dem'or^mi^:       m    X'c^l^'  S;^"  '  ^'^ 

/u.  damit  die  lfnreini<.keit,.n  i.-  ,  ^ '^'^'^^e  etwas  Kalkstein 

"-:Sir;:.e?S;.'i^j^'-""--- 
;;n'-;'n;^,:'ri,:,;T;:::;:s;r;;\r;, 

i"  >cn,8,  „-erd,,,  top,,ep  "it  O?''"  «fr-ß«  I.-os,e„ 

m  der  (peßeiei.  und  „„r  danp  Hn^    ifi    i  J'"""'»««  »■id„ins,c 

<-,»,.(el.le  in,   Ihpep    d„   Sriel'  '"»'^henden  Eisep,parl<e„ 

matit  20  Prozent  Deutsch  IH  fo  P  f^'^  'dann  fm  Riemscheiben:  Ha- 
Hnieh  40  Prozei  M,t  1":  v'"r'  '^"'t^'^"»^  "S''^-''  -o-Pnozent, 
Deutsch    III         T         ^^''l"^'^'     Maschmenguß:    Hamatit     lo  iVozent 

z>hn:;4ui^ü:^val:I;a;k  n  ::;'::^r '°     ^-^^  50  pro^;: 

hurg    V  20   Prozent    Kupfe  h  irre  "'"'"^  '°  ^''^^^^f'  ^"■-^"i- 

iH.-r  20  Prozent  Bri!:  ''4  '  !:.^;:j^^^,r,i!---;  '-'P^erhutte  „me- 
e.nwaiidfreie  Gußstücke  htraus,;;:;  en  edc^^rLm"' in  "^"^  v '""^ 
-.^ung,   daß   das   Material   einwaiulfre,  '  v^i-i;:;'«,   ^    ,  J         W  "r 


Marktberichte 


Vom  rheinisch.westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

anlanot    so  fehlt  es  n.ch     ^"''^'^'^Sun^,         Betriebe.     Was  die  letztere 

Sr  S  -^^^  smd^^^S^.?SS  bSe-- 

Sf^Si    5S,'':;:;:''"''''^V''"'         InnehaUung  der  weit  ausgecS^  n 

gewo.'L^^;km^Te■rn^t^E:fd:r^lltSc£^^^^^^ 

^SedecS^hXn"'tl£ßirr'^"''H'=^  ^'^  VerbraiS^^J'ILlf ^eSS 
Ab^hlustin'^uch  ncih^Sn-  h' gSoä:rrSLn"S'^r"^  T  T"^'^ 
ir'ieif^'Sd^^nSlf^b^m'^^f^^  ^'"^i  ^^^^  '^'-sf  V^ScSl^dSh^ 
einer  beinnenrn  Sc^  "''f    '   ^''1  ^'^^^^^^h  als   das  Anzeichen 

daß  im  ^ÜÄ  Mi;i^deS:'^^.:an[^er:nd  ErweSn^^^^S' 

w^riz  :;ire':t;rk^''äK;hr  "^""-"'^^ '  egreifiic^-';^nd::;^"c^  x 

1111  e  ^tark  e, höhte  Erzeugung  durch  ein  gewisses  Entgegen- 


Unserm  liebem  Kollegen  und  Mitbegründer  unseres  Vereins, 


Hei-rn  Oarl  Oertzen 

zu  seinem  40  jährigen  Dienstjubiläum  ein  herzliches 
„Glück  auf!« 

Ortsverein  Hamburg. 
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kommen  Absatz  huchm.  /V),le  dies«  Erwägungen  nbci  haben. die isuvcrsu  hi 
lirhcre  Slinnnung  unter  den  Werken  selbst  ni'''^'  '-^^cluittcrt  In  d,«™ 
Kreisen  reehnct  nuui  dannt.  daß  die  infolge  des  Ausfalls  der  PruSKlenten- 
wahl  in  Aussicht  stehende  Durchbrechung  des  Schutzzollsystems  ni  Ame- 
rika dem  Markt  von  Vorteil  -sein  wird,  und  ebenso  ist  man  der  UeDei- 
yeu-ung  daß  nach  Beendigung  des  BaLkankriegesi,  die  vielleicht  inch 
mc.hr  lan.e  auf  sich  warten  läßt,  der  Balkan  selbst  ab  gutes,  Absatrzgebiet 
in  Frage  konnncn  wird.  Wa.s  nun  den  Verkehr  im  einzelnen  anlangt, 
so  herrscht  am  Roheisemnarkt  unverminderte  Festigkeit.  Man  macht  dem 
Verband  den  Vorwurf,  daß  er  unter  Verna chlä^sigung  des  inlandisichen 
Konsums  den  Export  zu  sehr  forciert.  Es  mag  jetzt  unerortert  bleiben, 
mwieweit  dieser  Vorwurf  zutrifft;  tatsächhch  aber  liegen  die  Dinge  so, 
daß  die  heimischen  Konsumenten  vielfach  wochenlang  auf  die  Austuhrung 
ihrer  Spezifikation  warten  müssen.  Die  Gießereien  sind  allgemein  gut 
beschäftigt.  In  den  Konstruktronswerkstätten  und  Maschinenfabriken 
stellt  man  freilich  ein   NacWassen  des  Ordereingangs  fest. 

Eiaenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   77j/» 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   74/3 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   69 

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  63— 

Spiegeleisen  ab  Siegen   82 

Deutsches  Bessemerroheisen   81/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  85—88 

Stabeisen  in  Schweisseisen   I45  148 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  123 — 126 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  14273—147  h 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   ^3^ — "35 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142  — 1 45 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120—130 

Gasflammenförderkohle    .    ^   "S — 125 

Fettförderkohle   112I/2— 120 

NusskohleH   215—255 

Kokskohle   122V3— 130 

Giessereikoks   180—200 

Hochofenkoks   i5S— ^75 

Brechkoks   200—230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 

Vom  oberscfalesischen  Eisenmarkt. 

;         Kattowitz,  den   12.   November.     Von  seiner  vorzüglichen  Dispo- 
ti  sition  hat  der  Markt  noch  lange  nichts;  eingebüßt,  und  wie  die  Dinge  jetzt 
liegen,  wird  sich  sobald  darin  nichts  ändern.    Was  gegenwärtig  an  Auf- 
trägen  vorhanden  ist,  reicht  bisi  in  das  nächste  Jahr  zur  Besetzung  der 
.  Betriebe  aus,  und  da  von  den  früheren  Abschlüssen  zu  den  alten  billigeren 
Sätzen  noch  kaum  etwas,  mehr  aus-zuhefern  ist,  sind  auch  sonst  die  Ver- 
hältnisse ganz  günstig.    Es  hält  durchaus  nicht  schwer,  für  eine  Reihe 
von  Erzeugnissen  höhere  Preise  durchzusetzen,  um  so  mehr,  als  weder  der 
Handel  noch  der   Konsum  über  nennemwerte  'Bestände   verfügen  und 
man  allseitig   ein  weiteres   Anziehen  erwartet.     Sehr   erhebliche  Klagen 
werden  in  bezug  auf  die  unpünktliche  Lieferung  laut.    Vorderhand  läßt 
sich  aber  kaum  etwas  daran  ändern;  denn  einmal  sind  die  Werke  eben 
geradezu  überlastet  und  dann  fehlt  es  außerdem  an  Arbeitskräften,  ein 
Mißstand,  der  sich  schon  lange  bemerkbar  macht.    Und  endlich  darf  nicht 
übersehen  werden,  daß  die  Knappheit  an  Rohniaterial  sich  eher  noch  ver- 
.  schärft  hat.    Gießereien  haben  sehr  reichhch  zu  tun,  teilweise  genügt  die 
Arbeit  für  einen  Zeitrarun  von  sechs  Monaten;  sie  verteilt  sich 'allerdings 
nicht   ganz   gleichmäßig,   auch  sind  die   Preise  nicht   überall  besonders; 
:  lohnend.  .  ,    /l    >  M  1   ;  !  >  ! 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreise:, 


Kupfer 

Zinn  1 

Zink  j 

Blei 

November 

£ 

sh 

d 

£ 

sh 

d  1 

£ 

sh 

d  1 

£ 

sh 

d 

5- 

76 

227 

10 

27 

10 

18 

6. 

76 

228 

27 

10 

18 

9 

6 

7.  ■ 

76 

12 

6 

228 

5 

27 

10 

18 

7 

6 

8. 

76 

10 

229 

5 

27 

IG 

18 

8 

9 

II. 

76 

7 

6 

227 

27 

7 

6 

18 

8 

I 

Berlin,  den  12.  November.  Am  Londoner  Kupfer  markt 
herrschte  diesmal  ein  ziemlich  stetiger  Ton.  Ganz  ohne  Schwankungen 
ging  es  zwar  wieder  nicht  ab,  doch  übten  die  poütischen  Ereignisse  nur 
einen  mäßigen  Einfluß  aus.  Ein  wirksames  Gegengewicht  bildete  der 
Umstand,  daß  der  legitime  Konsum  großen  Bedarf  hat  und  sich  am 
Geschäft  rege  beteiligte,  so  daß  das  Angebot  ohne  Schwierigkeit  unte*-- 
gebraclit  wurde.  Ebenso  war  die  Stimmung  am  hiesigen  Platze  ver- 
hältnismäßig freundlich;  hin  und  wieder  kam  im  Terminhandel  ein  etwas 
schwächerer  Ton  zum  Vorschein.  Die  Durchschnittssätze  für  den  Kon- 
sum sind  kaum  verändert.  —  Zinn  hat  sich  in  der  engUschen  Haupt- 
stadt fast  gar  nicht  verändert  und  weist  auch  in  Berlin  keine  nennens- 
werten Verschiebungen  auf.  Hier  wie  dort  verlief  das  Geschäft  ruhig, 
doch  fehlte  es  auch  an  .größerem;  Angebot,  das  einen  Druck  hätte  aus- 
üben können.  Die  statistische  Lage  des  Artikels  sowie  die  Absatzverhält- 
nisse sprechen  augenblickhch  nicht  gerade  für  eine  größere  Abschwächung, 
doch  läßt  sich  nicht  sagen,  welche  Vorräte  zurückgehalten  werden.  — 
Am  B  l  c  i  markt  hat  sich  ^die  rückläufige  Bewegung  fortgesetzt  und  auch 
in  den  hiesigen  Sätzen  Ausdruck  gefunden.  —  Zink  verzeichnete  ruhigen 
Verkelrr,   ohne  daß  eine  Aenderung  der   Notierungen  eingetreten  wäre. 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegenl 

Ortsgruppe  Berlin. 

Sitzungen  finden  im  Winterhalbjahr  Oktober— März  jeden  dritten 
Sonntag imMonat,nachmittag8  2Uhr,  im  „FQrstenberg-Bräu",  Rosenthaler 
Strasse  38,  statt,  und  bitten  wir  um  recht  zahlreiches  und  pünktliches 

Erscheinen.  ^     ,  -r,      ,        t  tt  j 

I  A.:  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 

Elisabeth-Üfer  13,  IL 
Achtung!    Unser  diesjähriges  Eisbein-Essen  findet  am  Sonn- 
abend, den  7.  Dezember  d.  J  ,  abends  9  Uhr,  im  Kaiser-Saal,  „Schult- 
heiss-Äusschank",  Neue  Jakobstrasse  24/25,  statt. 

Wir  laden  unsere  Kollogen  und  deren  Freunde  höflichst  ein  und 
ersuchen,  die  Karten  für  dieses  Festessen  sobald  wie  möglich  von  dem 
Komitee  zu  entnehmen.  ,  ^  ,  r^  -d 

Bestellungen  sind  an  den  Kollegen  F.  Schwarze,  U.  17,  Beyme- 
strasse  4,  zu  richten.  Fernspr.:  Amt  Königstadt  Nr.  7102.  Für  einen 
in  ieder  Beziehung  genussreichen  Abend  sorgt  das 

Vergnügungs-Komitee. 


Bezirl(sverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herrn.  Kluser, 
Barmen,  AUee-Strasse,  statt. 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Heitlage. 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Fritz«,  Wlttkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
L  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
Wittkuller  Strasse  27. 


Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntcg,  den  8.  Dezember,  nachmittags  5  Uhr,  Verdammlnng  im 
Vereinslokal  „Hotel  Verein  haus". 

Nach    der   Versammlung    gemeinschaftlicher    Spaziergang  zum 
Kollegen  Fritz  Riepe,  Schlo^thof Strasse  34. 

Um  pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstau  d. 
I.  A.:  Herrn.  Grieb,  Schriftführer, 
Friedrichstrasse  39. 


Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  Im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm- Strasse  96. 
Breslauer  Haus,  statt. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  E-amroth,  Schriftführer, 
Breslau  V,  Alexisstr.  16. 


Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  am  Sonnabend,  den  16.  No- 
vember, abends  Q^ji  Uhr,  im  Vereinslokal  „Schultheiss",  Sack  21—22, 
statt.  Die  Mitglieder  werden  gebeten,  alle  zu  erscheinen;  da  eine 
interessante  Tagesordnung  vorliegt. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Kohlrusch,  Hamburger  Strasse  lle. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  24.  November,  nachmittags  4  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Westfalenhof",  Burgwall. 

In  dieser  Versammlung  wird  Herr  logenieur  Fr.  K.  Axmann, 
Köln-Ehrenfeld,  einen  Vortrag  mit  Lichtbilder-I Uns trierung  halten,  über 
„Ein  neues  Deutsches  Formmaschinen-System". 

In  Anbetracht  dieses  wichtigen  Punktes  ist  vollzähliges  und 
pünktliches  Erscheinen  der  Mitglieder  erwünscht. 

Die  Mitglieder  der  in  der  Nähe  von  Dortmund  bestehenden 
Brudervereine  werden  hierdurch  zu  obigem  Vortrage  freundlichst  ein- 
geladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S'/a  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse 
statt.  * 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 
Davenstedter  Strasse  73. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Moaatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  8'/»  Uhr,  im  „Europäischen  Hof"  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 
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Marke 


Notierung 

LoodoD 
pro  Tonne 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Notierung 

Berlin 
pro  100  kg. 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Australzinn    .    .  . 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches     .  . 
Englisches 
Geringere  Sorten 


Klei 


76% 
77 

8iVa 


227 
226-/4 


183/8  £ 
19  , 


Zink 


171  —  176 
169—174 


472  -478  M. 
472-478  > 
465—470  > 

47  -49  M. 
44—47  t 


63'/i-64'/,  M. 
6i'/-i-62V2  . 


Nach  Qualität   ,  3, 

Giesches  Erben  .  '    I  /8— 28  £ 

Geringere  Sorten 
Antimon  Regulus  , 

RI..>,  F'^^-\^^  Fabrikate  und  Altmaterial 

.93  Mk.  Me^sinX^^sTk^^^htUei^  K  ^•°'^"-!' L''  ^"^-^  ^^^'^^^'^^^^ 
bzw.  178  Mk.  "        '  Kupfer-  und  Messingrohr   227  Mk. 

Londonfr  Notierungen' Sten  per  ''"^^  '^'^ 

Altmetalle. 

Q  ^   ,  Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Rerlm 

nnk  34—43  Mk.,  Altblei  — Mk.  Mk.,  Altzink  32—42  Mk.,  Neu- 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Januarlieferung   vom    14    ,0       S  r^^i 

D:e  Kupfe^notierungen  an  der  Berliner  R^rL  l  w^^^'  '°°  ^S-)- 
woche  die  Aufvvärtsbewegung  fmgese  n  dfe  ^  haben  m  der  Benchts- 
Die  Gründe  hierfür  lagen  vorvvieSrin  den  V.  vf/  ^«•'^^'ochc  eintrat, 
marktes.  Nachdem  m  die  mneren  Ve^h^  l?n-  ^^-^haltnis^en  des  Elektrolyt- 
sit^entenwahl  Klarheit  c.ekon  men  w,,  !!^^  ''  Amerikas  durch  die  Prä- 
iust  des  Konsiuns  ein-  dL  ProdT^enf^n  'k  ''^"'""'^'■^  ■^'  "ke  Katif- 

zu  den  von  ih^eriek  länSrer  7^^  Elektrolyt 
schlechter  Verka.f.^Selri:;ShÄ;^^^?;S-^^S, ^.^^ 

ff-fg-ft  *7  ff  ZI  ZI  Z3Z^ZSZgt93C3f  /   «  S  t  y  S 


Ss   äner  °z"rcÄ^'  Tagen  der  Woche 

meist  jedoch  aiL  zt^er  &aJrdTd''''^  ^""'^^   ^^«^^^  ^^-^"gen,' 

die  Produzenten.  S  e  ßÄne  dt'  ^'^bot^ls 
Standardmärkten  zu  TreSShöhun^en  ^l^^'ify'J:^^^^^^  führte  auf  den 
aer  BalkanhalbinseT  Hi.  ^'"^^  üngeklärte    Uge  auf 

sehen  Kupfefvo  räte  wäh  eno  deJ TT  ^^n/^'I  Znn^hm^  der  amerikani- 
wirkten.  Die 7m  voriSn  ClSf  -^u'  ^^l^^""'  ™  umgekehrten  Sinne 
für  prompte  Termine  lurde  aucS  Tn^rR^'"  Knappheit  an  Standardkupfer 
m   geringerem   Maße  '  Benchtsu^oche  bemerkt,  wenn  auch 

Von  den  f  ranzösischea  und  belgischen  Metallmärkten. 

nidustrt;  von  d^n  KriegSen'k  ^'^    französische  Eisen- 

Stellungen  für  langf^cht  infrelvif/  f  Eingang  neuer  Be- 
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Formermeister-Vereln  Chemnitz  und  Umgegend. 

.m  EeS;alltF''„„'LL^r'srÄe.°'°''  >^°".8... 
Sonnabend,  den  30.  d.  M.  Versammlung. 

„         ,  Der  Vorstand. 

—    ^-  -Kichter,  Chemnitz,  Emilienstrasse  34 

FormermeistervS^Sri^^^ 

.n,  i^^^Ä^ÄMcÄS-^^^ 

^    Ä  "^^"^  Vorstand, 
rT«            Prowaseck,  Schrittführer 
 =  D0^s'^ldorf-Oherlra8..el.  Schanzen«tr 

TT      V.  ■^o»''ne'*mei8ter-Vereln  Dresden. 

T   A         kollegialem  Gruas 
 1  A.:  Robert  Müller.  Schriftf 

Formermeister-Verein  Duisbürö    ~  ^ 

Oktobe^bripriT^l^rreulrfonn't:''^  t'^^"^  Winterhalbjahr  von 
im  Vereinslokfle  Äha^^Kön^^^^^^^^^^  nachmittags  5  Uhr, 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer 
 ■  .   Duisburg;,  "Wörthstrasse  23  ' 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umaeaend — 

Der  Vorstand. 

 ■  ;   LA.:  Carl  Stork,  Schriftführer 

Formermeister-Bezirksverein  für  das^Eiiri^^SärMiii^ 

^on.t'^z:Lf^::i:Ts^^^^^        '^^^^  sonntaf i«; 

Gevelsberg  statt.  '         Veremslokal   „Zum  Kronprinzen«  in 

Mit  kollegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand, 

 c  1-  A,:  Carl  Fley.  Schriftführer 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend 

Stadt  IrST^  T  Ä  NoveSTDa™. 

bzw.  einig,  AbteiSen  dL'fbf "^''if'™!^^  Hochschule 
prütungsanstalt,  S  uT  mehr?«    7'f i?"" 

versucfe  u.w.  von  dem  nn^  mk      j     Zerreiss-,    Biege-   und  Drucli- 

denen  alle  TeilnoLermü  "T"  T"««'"""-'  ""«i«»  »-l 

noch  da,  MaschiSZn-Lablmorium  dTrK',S''°'V'°'^^^^^^  " 
.^cchnUch.  inetit«,  weiche  °iZS-^r,f^:J^Tl^?i^'-^^^^^ 

Um  vollzähliges  Erscheinen  wird  ersucht. 

Der  Vorstand, 

  JosefS  chiefer.  Höchster  Strasse  1 

Formermeister^VÄTiÄnt^  

'^Ttrs^in'^'^^^«.^'-^"^^^--   ^-kenthV  wlser 
'Ä^^^^^^^^^^  ^"^^^^     ^«^-1^.  Frankenthal, 

Formeriii^ister-VereinlürGSÄiiihen  u.  Umae^i^ 

T   A     T  Vorstand, 
 c  geisselhardt.  ChernsW«t>-,...  2 

Formermeister-VereirnF^ra  und  Umgeqelid — '~ 

Sonnta|TÄoI:rraSmirgs«s"'üt.  Sh  ^^f^ 
sXpt°^  vfrmittaVrse^bt  ^0^*10^^  '^?: 

Der  Vorstand. 

~  ■  .   W.  Hess.  Schriftführer. 

Formermelster-Vereiü  Halle  a.  S.  und  Umaeaend 

erwünscht.  vvincer  ,  üi.  bandberg.  Zahlreiches  Erscheinen 

Der  Vorstand. 

"  1.  A:  Horn,  Bernhardystraase  1. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umaeaend 

im  MoLT^teÄTarÄ^^  ^njpi  SfTnnabend 
(St.  Pauli)  abends  8  Uhr  3fat?  C^^^^  ^'"^T-'  Spielbnaenplatz  9 
bekanntgegeben.  '  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

TAT..  Vorstand. 
I.  A.:  Bob.  Pfeiffer.  Schriftführer. 
Hamburg  27.  Billstr.  42,111 
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be.on,aers  nachhaltige  Wi.kui.g-  des  ICr.eges  laßt  s>ch  ^. 
wiewohl  der  Balknn  sonst  als  gutes  Absatzgebiet  in  Betra(.ht  kam. 
liegt  ebensoviel  Beschäftigung  nach  andeix^r  ^^^^'^^^^  .^'"'^^^^r^, 
Ausfall  auf  der  einen  Seite  vorderhand  nicht  verspürt  wird  auch  eifolgt 
Är^f  regelmäßig  genug,  um  die  Besetzung  der  W-^e  au^  be  riedigen- 
der  Höhe  zu  erhalten.  An  eine  Verkürzung  der  Lieferzeiten  ist  im  all 
gemeinen  noch  nicht  zu  denken,  doch  darf  nicht  verschwiegen  ^ycrde;n, 
daß  bei  einzelnen  Werken,  wenn  auch  hicht  gerade  Arbeit.sl,.cku-fn>s 
so  doch  eine  Verringerung  des  Auftragsbestandes  zutage  tritt,  man  legt 
diesem  Umstand,  der,  wie  gesagt,  nicht  allgemeiner  Natur  ist,  noch  keine 
große  Bedeutung  bei,  weil  er,  abgesehen  von  den  Ivriegsverwicklungen, 
tuch  schließlich  auf  die  umfangreichen  Vorversorgungen  des  Ivonsiims 
zurückzufüliren  ist,  die  aber  scliließlich  ein  Ende  nehmen  müssen.  Roh- 
eisen bleibt  knapp  und  t^er,  auch  Halbzeug  wird,  em  Beweis  für  che 
gute  Beschäftigung  der  Walzwerke,  stark  verlangt.  Das  gleiche  gilt  von 
Schienen,  während  Träger  weniger  abgerufen  werden.  Der  belgische 
Stahlwerksverband  behielt  für  den  November  die  kürzlich  erhöhte  ^Be- 
teiligungsziffer  bei,  erwartet  also  keine  Verschlechterung  des,  Geschäfts. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupter, 
Zinn  Blei  und  Zink  per  loo  KUo  wie  folgt:  Kupfer  Chih  in  Barren  erste 
Marken  198  Fr.,  gewöhnliche  195V2  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  _sowie  liest 
Selected  208  Fr.,  sämthch  in  Havre  lieferbar.  Zinn  Banca  6i6  in- 
Bill'ton  611V2  Fr.,  Detroits  614  Fr.,  lieferbai"  Havre  oder  Paris,  Oornwali 
600  Fr  Havre  oder  Rouen.  Blei  gewöhnliches  lieferbar  Havre  56V2  Fr., 
Paris  57  Fr.  Zink  schlesisches  lieferbar  Havre  773/4  Fr.,  andere  gute 
Marken  Havre  oder  Paris  75V2  Fr.  Kupfer  am  ^Schluß  fest,  Zmn  und 
Blei  matt. 

Amerika 

New  York,  den  9.  November.  Kupfer.  Die  matte  und  schwache 
Haltung,  die  das  Merkmal  des  hiesigen  Kupfermarktes  während  der  jüng- 
sten Wochen  gebildet  hatte,  machte  unmittelbar  nach  der  Präsidentenwahl 
einem  kräftigeren  Ton  Platz.  Es  hing  das  offenbar  damit  zusammen, 
■daß  man  in  finanziellen  wie  industriellen  Kreisen  die  Wahl  des  Demokraten, 
Dr.  Wilsons,  keineswegs  ungünstig  beurteilt,  und  zwar,  weil  man  glaubt, 
daß  die  Industrien  nun  nicht  länger  den  Attacken  auf  Grund  des  Anti- 
Trustgesetzes  ausgesetzt  sein  werden.  Außerdem  schloß  man  aus  den 
neuerlichen  Versicherungen  Wilsons,  daß  er  radikale-  Zolltarifveränderungen, 
die  gefährhch  für  die  Industrien  werden  könnten,  unter  allen  Umständen 
zu  vermeiden  beabsichtige.  Die  Verbrauchskäufer  entwickelten  seit  gestern 
wieder  einmal  gesteigerte  Kauflust,  und  auch  die  Spekulanten  zeigten  er- 
neutes Interesse  für  unsern  Artikel.  Es  ist  das  um  so  bemerkenswerter, 
als  man  allgemein  auf  ungünstige  Oktoberstatistiken  rechnet,  die  aber 
natürlich  nichts  auf  sich  haben,  da  sie  durch  die  temporäre  Zurückhaltung 
von  Aufträgen  genügend  erklärt  werden  können.  Nach  der  American 
Copper  Producers  Association  betrug  die  Kupferproduktion  im  vorigen 
Monat  145  405  000  Pfd.  und  stieg  somit  gegen  den  September  um  5  315  000 
Pfund.  Die  einheimischen  Verbraucher  übernahmen  84  105  000  Pfd.  oder 
20  644  000  Pfd.  mehr  als  im  September,  doch  exportiert  wurden  nur 
.47621000  Pfd.  oder  12644000  Pfd.  weniger  als  vier  Wochen  zuvor. 
Die  sichtbaren  Vorräte  sind  um  13679000  Pfd.  auf  76745000  Pfd.  ge- 
stiegen. Standardkupfer  schloß  auf  17.02V2— 17-25  c.  prompt  und  elek- 
trolytisches auf   171/2—17^4  c.  p.  Pfd. 

Zinn.  .  Die  Nachfrage  für  Zinn,  die  in  der  vorigen  Woche  nach- 
gelassen hatte,  belebte  sich  diesesmal  in  ausgesprochener  Weise,  und 
unser  Zinnmarkt  entwickelte  daher  eine  weit  kräftigere  Haltung  als  man 
nach  den  Preisbewegungen  in  London  hätte  erwarten  sollen.  Straits 
galt  bei  Schluß  49-95— 5o-35  c.  gegen  Kasse.  . 

Zink.  Nördliches  Gießereieis:en  Nr.  2  notiert  miverändert  17.75  bis 
18.50  Doli.  Aus  den  Produktionsmittelpunkten  mrd  über  weiter  steigende 
Roheisenpreise,  und  zwar  aus  Pittsburg  über  Verkäufe  von  Bessemer- 
Roheisen  auf  der  Basis  von  17.50  Doli,  berichtet.  Alle  Anzeichen  deuten 
auf  weiteres  Anziehen  der  Notierungen,  und  die  Verbraucher  haben  es 
daher  eilig,  ihre  Aufträge  zu  plazieren.  Der  Bedarf  für  Stahlfabrikate 
ist  größer  denn  je,  aber  das  Geschäft  in  solchen  leidet  infolge  der 
Knappheit  an  Rohmaterial.  Viele  Walzwerke  sind  nun  mit  ihren  Ab- 
lieferungen um  etwa  acht  Wochen  im  Rückstand.  Neue  Aufträge  auf 
Bleche  werden  vielfach  nur  noch  zu  1.65 — 1.70  Doli,  per  100  Pfd.  an- 
genommen. Vielfach  glaubt  man,  der  Andrang  von  Aufträgen  würde  nun, 
wo  die  Wahl  vorüber  ist,  größer  denn  je  sein. 

Marktbericht  von  Williain  Jacks  &  Co.,  Glasgow. 

Glasgow,  den  8.  November  19 12. 
Der  Glasgow-Rolieisen-Wa  rant-Markt  war  in  dieser  Woche  mit  einem  ziein- 
liciien  Umsatz  uaregelmässig,  denn  obgleich  die  Notierungen  am  6.  November  um 
einen  Schilling  fiel,  hat  der  Preis  beinahe  wieder  das  alte  Niveau  erreicht. 

Berichte  von  allen  Gegenden  sind  weiterhin  sehr  fest,   und  die  heute  ver- 
öffentlichten Ausweise  des  Board  of  Trade  lauten  sehr  günstig. 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  kein  Geschäft. 

Cleveland  67/2^/5,  66/1^/2,  67;  Schlusskäufer  66/11^/3  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough. 
November  bis  7.  Ersten  zehn  Monate 

1912  1911  1910  1912  1911 

18069  18523  19631  1146451  1062  171 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern. 
Schottland. 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

7.  November  Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  191 1 

1000  —  —  1000  t 

Middlesbrough. 

254163  —  160  536634  t 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  den  9.  November.  Roheisen.  Politische 
Nachrichten  und  vorübergehende  Zunahme  der  Warrantlager  —  wie  sie 
öftet  des  Montags  vorkommen  —  machten  den  Markt  in  den  ersten 
Wochentagen  flau.  Warrants  gingen  bis  auf  66,11/2  zurück,  besserten 
sich  dann  aber  stetig  und  schließen  67, —  Kasse.     Die  Geschäftslage 


Formermeister- Bezipksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg. 

Nächste  Monataversammlung  am  Sonnabend,  den  16.  11-  1912  im 
Gasthaus  „Drei  Könige",  Hebelstrasse.    Beginn  9'/'^  Uhr 

I.  A.:  F.  Geh r ig,  Schriftführer, 
Schelfelstrasse  36. 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Winterhalbjahr  finden  die  Versammlungen  jeden  dritten  Sonn- 
tag im  Monat  im  Vereinslokal  „Panorama"  statt. 

Nächste  Versammlung  am  Sonntag,  den  17.  November,  nachmittags 
4  Uhr,  im  Vereinslokal.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung  be- 
kanntgegeben. 

Allseitiges  Erscheinen  erwartet 

Der  Gesamt-Vorstand. 
I.  A.:  Ferd.  Hartwig,  Vors., 
K-Stötteritz,  Schwarzackerstr.  10,  I. 
NB.    Die  Damen  werden  gebeten,  vollzählig  zu  erscheinen.  


Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  Böttgers"  (Letmathe),  statt.  T!.s 
ist  Pflicht  eines  jeden  Kollegen,  pünktlich  zu  erscheinen. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer, 

Luisenstrasse  1.   


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  driiten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Der  Vorstand. 
I.  A. :  Wilh.  Heymanns,  Schriftführer. 

Hofstrasse  ('.6,   


Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Unser  nächster  Vorschlag  findet  am  Sonntag,  den  24.  November 
im  „Restaurant  Bavaria",  Hallerhüttenstrasse,  statt. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr. , 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 

I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schrifttührer, 
Nürnberg -Werderau,  Hoffmannstrasse  5,  I. 
NB.    Wegen    mangelhafter  Adressenangabe  unserer  Einzelmit- 
glieder werden  dieselben  ersucht,  ihre  genaue  Adresse  an  die  Vorstand- 
schaf tunseres_V&reins_gela^  

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Die  monatliche  Versammlung  findet  Sonntag,  den  17.  November, 
nachmittags  Uhr,  in  Buschhütten  b.  Kreutztal  in  der  Wirtschaft 
.„Bottenberg"  statt.  Alle  Kollegen,  auch  die  noch  fernstehenden,  werden 
gebeten,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

^  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammmlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  lO^s  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  zu  er- 
scheinen. Der  Vorstand 

I.  A.:   Emil  Kr  am  er.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  VlWXen  a.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  wiid  am  1.  Dezember  d.  J. 
als  Wander  Versammlung  in  Wetter  a.  R.,  „Hotel  Strandes",  nachmittags 
4  Uhr,  abgehalten.  t.  ,   u  x 

Abfahrt  von  Witten- West  3^^  Uhr.    Treffpunkt  am  Bahnhof. 

 I.  A.:  Fritz  Rühsmann,  1.  Schriftführer. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhöf",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  P.  Hofmann,  Schriftführer, 
Werdau,  Kohlenstr.  18.11. 

Oesterreichischer  Formnister-Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr,  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Bezirk, 
Gnmpendorfer  Strasse  141.  ,      ^    .     j     lu  * 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10 Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  -34. 
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EISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S. 


•-breibr  nach  jeder  Rioluunü 
die  Aufträge.     Xr.    i  im  i, 
fest  auf  5,—  ülu-i-  \i 
G.       Ii.    67,6,    ILiiiuiiit  A[ 


hin  KuiiMiK.     Für  iru  hstes  lalir  mehren  si,  1, 
'  iler   crh  .hlirli.    durh  liallcn   em/clne  [[ütlen 
'  i'e)sc    tiir    XoM'inluT    .smil  UV-ik    Xr  - 

mit    t.  [>,.„,v    ,-,..ir    2,  -  .-\ursrhlaK 

53  .kS'o 


1912 


Dauiptern  inf,,l-,-  s,  hlc<-ht<-n 
lautig  sind  so  y]vlc  Schiffe  ai 
einzurichte  n  sind.    r)ic  X.u  hfr.i 
In    Si  hotll.nul    ist    du-  L; 


■tt( 


M.iM  iiiiK-nkdhk- 
,U<  niii;e  Sorten 
lorderunoi'ii  fui 
In  Vork.shir 
her   sehr  i^crinL;. 
für   l)fstc  .M,i]-kcn 
begehrt    und  ul)er 
frailiten  n.irh 
!■  ur  j)roin])tc  I 
14, ila.  XcH-rastlr 
I  t,'\  l'a  >tf  J)urhanv( 
(iießi  reikoks    2K,-  , 
\  ersi  liiffuuijshafc'n. 


e.^t, 
tur  n 
uii\- 
iinil 
Da 


>iLit    X,i\  nnhei 
itschicdcn  tcstci 
da.s    nailistc  hl 
und    I  )erl  i\ sliir 
H.  S.  V.dhuals 
iher         ^    hivahh.  Cas 
lie   Winteriuonate  kaum 


ITH  te  (he  Lage  hrcinflussen.  \\)r- 
hili  M  hiu'lle  Abfertigungen  s<-h\ver 
'■bs:es  j.ihr  ist  tmgewohnhadi  groß, 
riiuh-it  für  erstkkissige  Fift-shiri' 
I  )e/eniberheferuiig,  dagegen  sind 
(.iLiben  liestehcn  auf  ihren  Melir- 


Üelieiiingebote 


st  d. 


is   .Vngeb.)t  für  Xo\  ember-1  )e/ein- 
bleiben  gut   Ix-hauptct   und    149  wurde 
'''''      '  ■      "ntl   Nußkohlen  sehr  stark 
2U  beschaffen. 


und    l)am])fer   silu'  k 


na[>]i. 


allen    Richtungen  fest 

n:jtiert:    D.  C.  H  .4  )ämpf  kahlen   14 hi 
ei    Stearns    ,3,—    b,s    ,  ,  .     Dampfkleinkohlen   9,9  b. 


■  askohlen  1^ 
ISester  Gaskaks 


bis  Hl 


la. 


ilit 


<,)ualit:iten  14,6,  J3es.ter 
'fi)b.    der  betreffenden 


D       Patente  und  Gebrauchs-Muster  "fl 


Anmeldungen. 

die  ^nJCfl^l^l'^'&T^^^^^  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Tage 

an.e.eben.  De.  Gegenstand  ^^SlL^ '^^l^^^J^^^^^^^'^^^^ 

b  are^  0^>^n^l  .  ^' f  l'^'^'"«'-  "l--'^  bewehrter   und   a  b  n  e  h  m -' 

X'    '     ?i  *";_^<-g-nera,nofen  neb.t  Anu  endungsverfahren  ; 

19    12  Düsseldorf,    Ratliausufer  22. 

F  ür  mmas  Chine,    be,    welcher   die  Kormmasse 
die  1-orm  geschleudert  wird.    Wilhelm  Kurze  N(ai- 
\  ^;>-  'Ihren   ztir    V  e  r  b  e  s  s  e  r  ti  n  g    d  e  r   K  i'g  e  u  - 
-    Blo.  ktorm   gegossenem   Flußeisen    u.    d-l  'Fh 
i-ssen   (Ruhr).     28.    11.    11  '"^ 


Kl. 
Kl. 


,^lb.    K.  49047. 
durch  Preßluft  in 
31  c.     G.   35  579, 
s  c  h  a  f  t  e  n   \  cm  i 
(joldschmidt,  .A.-G. 

l""-     ^  '^t'-'PPerblockz',ehk"ran    mit    vom  Stnimer 

Sdä^M  urS"^*^  VF;;eu  ^"r'-"   f'^'    ^^-^KenschenkH^d^ne!^:;:  ; 

30    0     U  Aktiengesellschaft       Lauchhammer,       Faiichham,  per. 

''''■^^uL^.^rs^^^^^^  ^lem  sie 

anmelduno  S  V^Uf",;'"""  '^f"' I -Eisen  bestehen,  nach  Patent- 
Al'kau    ^4    .-^^f-^^  '  352S3.     Heinrich  Sonnet, 


Kl. 


die  hohe  chemische  WkK 


hohe  chemische 
\  erbindet,  {i.dii 
rbindet ;  Zus. 
\achen.  Jaul- 


Kl 


Kl.  ^1 


dem  sie 
f  lemrich 

mit  aus- 
Xeustad! 


Hohlkörper  mit  zwei  oder 
Aktiengesellschaft  Brown 


+ob     B.  67844.  Nickellegierung 
Stadt  a.  Rübenberge.    20.  9    1 1 
Borchers,  Goslar  a.  Harz.    20    6  12 
40b.    B.    685,9.     Nickellegierung,  welche 
Xv'dem  nf  f  a  ■  T-     '""-h-^cher     Bead.eitbark:  . 
z    An^^    u       'i^''"^,'"'^  mechanischer  Bearbeitbarkeit  ^■ 

^■ig^Xe'ts  '/^^8.T^'"  ^'"^ 

A.,*         u,  Erteilungen. 

der  Klas^enzitr":^'eTcrelrN°;S^^^^  h'aben*^  ?^'^'''i'  '^^'-'-"^  hinter 

Beginn  der  Dauer  des  Patents.  erhalten  haben.    Das  beigefugte  Dalum  bezeichnet  den 

3''~,-.    f53  938.      Kernstütze,    deren   Auf  laoeri4atten  mit 

s:^:et'-"^!:sL?^^.^;2.  rr-^  ^^-^  t^eis^u 'brLm  * 

u'^hsedi.'i'er'  l^"f<sseteilte  Blockform 

a.  i^uD<  ni)i  1 b..  Hannover.    16.  11.  10. 
.  "■•    25:^(;.|(,.    (lußform  für  z\lindrisch 
Mer  seitiK  h.  angegossenen   hohlen  Füßen 
l>"ven  &  Oe.,  Baden,  Schweiz.    15    8  11 

;'';::l^;'it-Ki;;;g*i;:frL"t"  ,f -^i--  .i.»a 

Gebrauchsmuster. 

'^^■'•'^'■/■'''li-b^-vomchtung     für  Tiefofen 
^■,;3;^,'^    ^'^'^  Schenck,   Dussekiorf-Obercassel,  Sond;-rburger  Str  5a 

:m;ß.'^V°:jS-,;^;r^^'^"^^'"-  Thomasitis- 

Su.s°^;d,;;s;^^7^:":',':-';i''"^-      ^-^^^^  i--oH.e  „. 


Tüchtig:er  Metallformer 

filr  Feinguss  zum  sofoitigen  Eintritt  gesucht. 

Q.  Kirchner,  Stuttgart, 

— =^  .  Büchsenstrasse  8. 

hormermeister  gesucht 

nnH  u  "  mit  Angaben  über  Alter,  Lebenslauf,  seitherige  St elluneen 

uud  Qehaltsansprttche  unter  E  Z  3619  an  die  Exped.  dieser  Ztee^rb 

(iesucht  zum  1.  April  1918  '  

tüchtiger  Formermeister 

iür  eine  Handelsgiesserei  Norddeutschlands  (Nähe  Hambur^sl  V«r 
BaT  ".^^v  S^^^'i"?^«  Erfahrungen  in  der  Hemeilu.g  voSaschirlr 
m?t   An     K    '7"'f-^u'°^"°^^''  Akkordwesen.    Bewerbt  Seen 

e  nznfe"fhen  an'^i^^ Tätigkeit  und  der  Gehaltsan spreche 
einzureichen  an  die  Expedition  dieses  Blattes  unter  EZ  3624. 

Grosse  Maschinenfabrik  in  Cöln 
sucht 

,       *Hr        Abteilung  Qrossformerei 

zum  baHigen  Eintritt  erfahrenen,  energischen 

Formermeister, 

^.1  r,  .wollen  sich  nur  Herren,  nicht  unter  35  Jahre  alt  meld^r 
Te  ^n'it'^d  der  Herstellung  grosser  und  komplizierter  Guss  'ticke 
wie  mit  dem  Kupolofenbetriebe  durchaus  vert-ant  in  der  Sand  und 
Lehniformerei  gleich  gut  bewandert  sind  und  eine  mindestens  S^ährLe 
erfolgreiche  Meistertätigkeit  bei  ersten  Firmen  aufzu^efsen  haben  ^  ' 
Zeugnfsalsctdffen  Beifilgung  eines  Lebenslaufes, 

junger  Giesserei-Inqenieur 

zu  baldigem  oder  späterem  Antritt. 

Hermann  Michaelsen, 

Eisen-  und  S  tah  Igie ssere  i , 
Altona,  Elbe. 


Steliehi^suche 


Kl 


Fl 


Kl. 


Kl. 


_g£g^erten  unter  E  Z  G  480  an  die  Exped.  dieses  Blatte,  erb. 
TiegelsTahr^tfh'^nT'f' **^'>  verheiratet,   ürm  in  E.sen- 

iuTaslTnen-  £u  'r^^^^^^^  ""J  Alnminiumgttss,  besonders  bewandert 
per  1  Tanuar'l913  '  ^  """"^  Formmaschinenbetrieb,  sucht  Stellung^ 
 Q^gg^^'nter  EZG  507  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erhet.n. 

G^_Offerten  unt.  E  Z  G  571  an  die  Exped.  dieses  Bl.tte.  ..w.. 

_ggg_g%tenmiter  E  Z  G  547  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 

als   FormeTf  ^Jalfr^B?^"?'"^''"»  ^"jahr-  Praxis 

K^denTsssiesserd    suci '''''.r  *,        grösserer   Maschinen-  und 
engussgiesserej,  sucht  gelegentlich  passenden  Wirkungskreis  als 

ÄLcMntbVTieb^^B?u""t:^  Hin^e^  Maschinenguss  jeglicher  Art. 
nach  Analvse  auS  ^"  ,"rV^^"delsguss,  Ofenbetrieb,  Gattierung 
verehr  usw    'uiÄ  L  d^r  T°  Kalkulation,  Kundschafts- 

mit  Ut[isicht\ind  1''..^'^"°  mittleren  oder  grösseren  Betrieb 

Stellung  Erwünscht      ^  '  selbständig  und  rationell  zu  leiten.  Lebens- 
Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3622  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 
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i<Sc.    527051.   /.um  11 
lu'  h,  Solingen,  1 
31:1.    52()  90(S.  Tieg 
rcjcn  \  ci  ükalcii  rings  im 
Ih'i/.gasc.    Karl  Sclimidl, 
3  I  c.    527  041 .  X'orriclituni 
an  dem  Künig.s/apfen  de 
J  )<  iil.s('lio  Mascliineniahril 
3  I  r.     527  04..1 .     1'"  11  1"  111  k  . 
tig.slhal   1).   Johami.m'cirdcnsladl , 
511.    527  177.    Zum  Ciießen  \  i)n 
'Kokille 
\ve(|-,-.-lhar 
k.isleii  ciiiL 
12. 

\'orriclUmit 


l''riedrich  Engels 


i  r  t  e  n  dienende  ricliluiig. 
,)i-Iier.slr.  71.    1.    10.   12.  > 
:■  1  s  e  Ii  m  e  1 /.  o  i  (■  n    mit   Oelfeuerimg   mit  nich- 
im  Mau>-r\verk  \eileillen  ,/\l)zug-,k,in:ilen  für  die 
leiilirdun  a.   N.,  WeippeUht  r.  33     2(>.  9.  12. 
zum  .Vulhängen  de.s  drehbaren  Obel  wagen.? 
l  iiiergesteLls  von  G  i  e  ß  w  a  g  e  n  o.  dergl. 
A.C.,  Duisburg.   26.  9.  12. 
1  e  I)  I  li  h  r  u  ng.    Ernst  Faul   Keller,  Wit- 

2().   9.    (2.  1 
\  erschiodenwandigcn  Röhren  geeignete 
mi!  zwischen  ilein  Eingußtrirhter  und  dem  Kokillenkasten  aus- 
;ar  oi-krjcrtcm   /  e  n  t  r  i  e  r  o  r  g  a  n  für  die  in  den  Kokillen- 
'  eiztiii  koi-mkcme.    Paul  Waibel,  Amstetten,  Nicderösterr. 
^o.  «.   12.  ' 

^,  IC.  527179.  \'orrichtung  am  M  i  t  t  el  s  t  e  i  n  mit  dazugehöri- 
ge ni  C;  i  e  ß  t  r  1  c  h  t  e  r  'zur  Verhütung  des  Eisendurchbruchs  beun 
hießen.    Fritz  Gerber,  Wehbach,  Sieg.    2.  9.  12. 


□□□□aaaDannaaanaDDa  aaaa  aoaa  ddDDaanaaaQgDnnDDaa 

§  nn  B    Geschäfts -Nachrichten    g  IhI  g 


aaoaoQDDaaoonaDEiDDDD  odd  aaaaa  nDaaaDaaaaaaaaaDDa 

Bilanzen 

L.  A.  Riedinger,  Maschinen-  und  Bronzewarenfabrik,  A.-G.,  in  Augsburg. 

Die  Gesellschaft  erzielte  in  dem  Geschäftsjahr  1911  12  einschließlich 
221983  Mk.  (i.  V.  157487)  Vortrag  aus  dem  Vorjahr  cuien  Ueber- 
s'chuß  in  Höhe  von  761259  iMkf.  (1.  V.  589778),  aus  dem  eine  Divi- 
dende von  8  Prozent  =  280000  Mk.  (i.  V.  7  Prozent  auf  i  915  000  i\Ik. 
\'oTzugsaktien  und  5  Prozent  auf  171  000  Mk.  Stammaktien)  ausgeschüttet 
werden  solJ.  50000  Mk.  sollen  wieder  auf  Einrichtungskonto  extra  ab- 
geschrieben, während  100000  Mk.  (wüe  1.  V.)  deni  Dn  idendenreservefonds 
zugeführt  werden.    Auf  neue  Rechnung  kommen  241  259  Mk. 

Maschinen-u.  Armaturenfabrik  vorm.  Klein,  Schanzlin  &  Becker,  Frankenthal. 

Für  191 1/12  .beläuft  sich  nach  265908  (i.  V.  2o8'338)  Mk.  Abschi-ei- 
bungen  der  Reingewinn  auf  315546  (270309)  Mk.  und  enischließlich 
des  Vortrags  von  150149  Mk.  sind  465696  (411  082)  Mk.  verfügl^ar.  Die 
Dividende  wird  wieder  mit  9  Pro.zent,  wie  im  Vorjahr,  beantragt. 
Maschinenbau-Anstalt  Humboldt,  Köln-Kalk. 

Bei  einem  Reingewinn  von  3  5^,5  371  (3  01°  499)  Mk.  sollen  81/2  Proz. 
Dividende  auf  14,10  MiJhonen  Mark  (i.  V.  8  Prozent)  verteilt  werden. 

'•Carlshütte,  A.-G.  für  Eisengießerei  und  Maschinenbau  in  Altwasser  4.  Sohl. 

Die  Verwaltung  deklariert  bei  entsprechenden  Abschreibungen  eine 
i:>  i  \-  i  d  e  n  d  e  von  6  Prozent  gegen  6V2  Prozent  im  Vorjahre. 

Nienburger  Eisengießerei  u.  Maschinenbauanstalt,  A.-G.,  in  Nienburg  a.  S. 

Das   Unternehmen   erzielte   im   Jahre    1911/12   einen   I^ohertrag  von 
210495  (r5co23^  Mk.   Nach  Unkosten,  Steuern  usw.  von  141  982  (129227) 
Mark  und  Abschreibungen  von  23717  (23  523)  Mk.  verbleibt  ein  ISeber- 
schuß  von  44795  (2271)  Mk.,  aus  dem  eine  Dividende  von  3  Prozent 
.juif  602600  Mk.  Aktien  =  18060  Mk.  (i.  V.  o)  gezahlt  werden  soll. 

Berliner  Maschinenbau-Akt.-Ges.  vormals  L.  SchwartzkopfT. 

'  Der  Aufsichtsrat  schlägt  für  1911/12  bei  „ebenso  reichlich  wie  im 
^ Vorjahre  (i.  V.  944253  Mk.)  bemessenen  Abschreibungen"  die  Divi- 
■  d  en  de  mit  14  Prozent' (1.  V.  13V2)  vor.  Es  wird  beantragt,  aus  dem  ver- 
fügbaren Reingewinn  der  Fabrik-Arbeiter-\'orschuß-  und  Unterstützungs- 
kasse 50000  Mk.  (wie  i.  V.)  zu  überweisen,  außerdem  für  die  Talonsteuer 
\viederum  20  000  Mk.  zurückzustellen.  Der  derzeitige  Bestand  an  Auf- 
trägen erreicht  nach  MitteiJung  der  Verwaltung  die  Höhe  \-on  rund 
-19,5  Mill.  Mark  gegen  14,3  Mill.  Mark  um  die  gleiche  Zeit  des  \'orjjlires. 
Alis  der  Herbst  Vergebung  der  Preußischen  Staatseisenbahnverwaltung  wird 
in  '  allernächster  Zeit  ein  weiterer  Auftrag  von  zirka  6,5  Mill.  Mark  er- 
wartet. JJamit  würde  die  Summe  dier  Aufträge  auf  rund  26  Mill.  Mark 
sich  steigern  gegenüber  rund  19  Mill.  Mark  im  Vorjahr. 

Eisenhütte  Silesia,  Akt.-Ges. 

.\n  der  Dellarocca-Gesellschaft,  deren  Aktienkapital  im  Verhältnis  von 
'  2M  zusammengelegt  werden  soll,  ist  die  Eisenhütte  Silesia  Akt.-Ges.  mit 
650000  Mk.  beteiligt.  Diese  Gesellschaft  hat  sich,  wie  wir  hören,  fin- 
-scheinend  ebenso  wie  die  Nitritfabnk  Akt.-Ges.  durch  ausreichende  Re- 
scrvestelhingcn  \'or  einem  etwaigen  Verlust  geschützt.  Wie  wir  hören, 
ist  für  das'  laufende  Geschäftsjahr  wahrscheinlich  wieder  mit  einer  Er- 
höhung der  Du  ldende  zu  rechnen.  Für  1911  betrug  diese  u  Prozent,  nach- 
dem fiÜ>.i9io  eine  Dividende  von  6  Prozent  gezahlt  worden  war. 

Handels-  und  Firmenregister. 

B  e  r  g  e  n  ,  Kr.  Hanau.  Diskuswerke  Frankfurt  a.  M,,  Präzisionsmaschinen- 
bau Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  in  Frankfurt  a.  M.,  Zweig- 
niederlassung Fechenheim  a.  M.  Der  Kaufmann  Otto  Lindheimer 
ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden.  Der  Diplomingenieur  Karl 
Kru*--  zu  Frankfurt  a.  M.  ist  zum  Geschäftsführer  bestellt. 

G'öln  a  Rh.  Ferdinand  ,  Steinert,  Elektromagnetische  Aufbereitungs- 
anlagen Cöln.  Der  Oberingenieur  Heinrich  Stein  in  Göln-Lindenthal 
ist  in  das  Geschäft  als  persönhch  haftender  Gesellschafter  eingetreten. 
iOie  Prokura  des  Heinrich  Stein  ist  erloschen.  Die  Prokura  des 
.'\ugust  Saltzmann  bleibt  bestehen.  Dem  PIrnst  Steiner  in  C  oln  ist 
ICmzcjprokura  erteilt. 

Ji  llammelrath  &  Co.,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Mattung,  Coln. 
.Die  Vertretungsbefugnis  des  "Geschäftsführers  Hermann  Flicken  ist  er- 
loschen. 

Mas(  liiiM  niahnk    Rliriiama    mit    beschränkter    Fl.ittung,    C  oln.  Durcli 
-Besdiluß    (In    Gcsrilsi  hafl..'r\ersammlung    vom    14.    Oktober    1912  ist 


pToi-memieistei:', 

tücht.,  nüoht.  u.  energ.,  prakt.  Erfahrung  im  gesamt.  Giessercibetrieb, 
Spezialist  im  mod.  Formmaschinenbetr.  all.  Systeme,  sowie  nach  Zeich- 
nung d.  Modelle  u.  Schablone,  im  Lohn-,  Akkord-  u.  Kalkulai ionsw.  vollst, 
vertr,.  sucht  sich  sof.,  eventl,  bis  1.  Januar  zu  veränd.  Gute  Zeugnisse 
u.  Referenzen  vorhanden. 

Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  537  »n  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeter. 

Formermeister,  44  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eisen-  und 
Metallguss,  besonders  bewandert  in  Maschinen-,  Bau-  und  Herdguss, 
Formmaschinenbetrieb,  Send-,  Lehm-  und  Schablonenarbeiten  aller  Art, 
sucht  Stellung, 

Gefl.  Ott',  unter  E  Z  W  517  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 


Formermeister! 

Formermeister,  37  Jahre  alt,  verh.,  evang.-luth.,  in  allen  in  das 
Giessereifach  einschlägigen  Arbeiten,  wie  Modell,  Schablone  und 
Lehm,  durchaus  firm,  auch  mit  der  Herstellung  von  Modell-Platten 
und  dem  Ofeubetrleb  erfahren,  sucht  baldigst  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  6618  an  die  Exped.  dieser  Zeitung. 


Formermeister, 

45  Jahre,  tüchtig  u.  ■zuverlässig,  spez.  im  landwirtschaftlichen  Maschinen- 
guss  und  in  Formmaschinen,  sowie  auch  Temperguss  und  Tiegelstahl, 
sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  3621  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 


Qrossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker&Plscantor 


Grossalmerode  -  O. 


empfehlen 

li  Ceylon- 


Qraphitschmelztlesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Verkauf  alter  Metalle. 


Die  in  den  Artilleriedepots  Ulm,  Rastatt,  Lahr,  Karlsruhe, 
Neubreisach,  Strassburg  i.  Eis.,  Metz,  St.  Avold,  Diedenhofen,  Mainz  u. 
Darmstadt  lagernden  alten  wertvollen  Metalle,  sowie  Eisen  und  Stahl, 
sollen  an  die  Meistbietenden  verkauft  vperden.  ^  . 

Das  Kaufgeld  ist  14  Tage,  die  Sicherheitsleistung  (5  pCt.  des  Kauf- 
geldes von  500  M.  an)  8  Tage  nach  erfolgter  Zuschlagserteilung  an  die 
Kasse  des  Artilleriedepots  Rastatt  zu  zahlen.       ,   ,^  ,        ,      --  , 
Das  Abholen  der  gekauften  Metalle  hat  innerhalb  4  Wochen  nach 
Erteilung  des  Zuschlages  zu  erfolgen.  „  ,      »  • 

Die  Angebotsöffnung  findet  im  Geschäftszimmer  2  des  ArtiUerie- 
depots  Rastatt  am  Dienstag,  den  3.  Dezember  1912,  vormittags 
9  Uhr,  statt.  .        ,^    .  ^ 

Angebote  sind  schriftlich  nach  einem  Muster  der  Bedingungen 
bis  zum  genannten  Zeitpunkte  unterschrieben,  verschlossen,  porto-  und 
bestellgeldfrei  mit  der  Aufschrifc  „Angebot  auf  Ankauf  von  Metallen 

einzusenden.  ^      »       i_  .  ..jy-  \ 

Die  Zuschlagsfrist  (beginnend  mit  dem  Tage  der  Angebotsoflnung) 

vfird  auf  14  Tage  festgesetzt.  ,    j      tt  j 

Die  Verkaufsbedingungen,  in  welchen  auch  der  Ursprung  der 
Metalle  angegeben  ist,  können  bei  genannten  ArtiUeriedepots  eingesehen 
und  vom  Artilleriedepot  Rastatt  zum  Preise  von  1  M.  bezogen  werden, 

Artilleriedepot  Rastatt.  '  


eilagen 

für  die 

„Eisen-Zeitung" 


bitten  wir  rechtzeitig 
merken  zu  lassen,  wenn  in  der 
betreffenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


Ein  gebrauchtes 
Kapsel -Gebläse 

für  etwa  2000  kg  stündliche  Eisen- 
Produktion,  sowie 

eine  gebrauchte 
Kran -Wage, 

bis  zu  3000  kg  Wiegekraft,  zu 
kaufen  gesucht. 

Gefl.  Offerten  unter  E.  Z.  3623 
an  die  Exped.  d  eses  Blattes  erbeten 


Süchtelner  Formsandwerke  m.  b.  h. 

*  Bahn- Anschluss  Süchteln  Prompte  Lieferung 

Formsand  für  Jeden  Verwendungszweck 
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nicht  ein  Jahr  vor  Abkul  Tcser  /il     "      '  '^''^^''^^^^^^  Wird 

tiigt,  so  läuft  die  Gesell  chS  fn  .1  ■  "'"'T  ■^'«  ■"^«'i'^'f'^''-  Kckü,,^ 
Maß^be,  daß  jeder  S^SlL  '  '^'r  -^^"^^ 

^Lim  Schlüsse  einer  Penode  künd.u-S^  rn       ,  <'Hl|ahnger  Frist 

Ahnten  Beschluß  Bezug  SCel"""-  "'^^'^^'^ 

Elsen^^nsfruktiu/'^Geii^^^^^^^^^  *  ?  •         '  Masch.nenfabnk  - 

Will.  Müller  und  dem  oTerCe'LTo^^^^  'T^\  Oberiugen.eur 
mann   [akob  Kiefer  und  l'lnA..        t     f ^^^^ 

voU.nach,  nach  §  54         J^ß^^^^^'^^nn  Josef  Drechsler  Handlungs- 

^iric^'älellÄ.eSägs^^iS  £',^/^'-;.esells.chaft  .u  Venrath, 
des  GeseUschaftsvertrao-rrOn  ril    tZ  ■)f'''^^\^'^^i^'^^igl^ed^r)  und  §  ,4 

ist  erloschen.  ^     ^ -^emou.    L>,e  hiesige  Zweigniederlassung 

ll^nvJ^nJi-^^^^t-:^^^^^^         und  Ziseher-Werkstätte 

°  An| FoädSS£"^"\:^Sr'':i'':^;'%.^^-  vormals 
Firma  wurde  in  Eisenwerk  M.'.  ^^^^''t'^f^mitz,  A.-G.  Rehau.  Die 
dert.   Gegenstäml'derr  u,'vn  1  Aktiengesellschaft"  abgeäA- 

g.eßerei  und 'SsenSnlt^ik;- SSsHt  "^'""^^'^^  ^  ^'^^"^^ 

"'^^r  HlnncJ^rG^gSS^^:;-^-^^  Haf- 
und  der  Vertneb  von  M^S^nen  unf  A  ^  Fabrikation 

(rotierenden  ExplosionsmoSSS  von  Kr^E^'""'  '°"r  ^>^0'notoren 
und  Wasserfahrzeugen  deTen^BesSn?  .1^  ''^^T.'  Luftfahrzeugen 
Stammkapital   beträ|t  '20  000   Mk     d?    r''  ^aterialien.  Das 

20.  Oktober  19,2  a?fgestelJt  CWhnT.  V  ,  '''^"'¥^'^^^^^^g  am 
dolf  Fnedberg  in  Hannover      '"^^'-^^^^^^"1^^'^'^        <ier  Kaufmann  Lu- 

-  Norddeutsche      Mascliinenbau-AastaJt     Fritz      PH„1-      v     r  ,  , 

I  irma  ist  erloschen  Piuike   .V   Jokl.  Die 

-  Norddeutsche     MascMnenbau-Anstalt     Plmke  U  ' 
Langenhagen,    pereönhch    haftende     1  J  u  \  7     Homen    mit  Sitz 

S\-dÄ  m  £^tH^ 

'''Behr-i'^o.SS£HH-^^^ 

Be3chh,ß  vom'  20   S^'^Je    1012  '"'''f  "^^^^^'^8.  HMesheim.  Durch 

Mark  aui   35000  Mk.^  «Tiöh  .    ingenleur^AS^^^^  von  25  000 

heim    ist    zmn    Mitgeschäftsführer  \e  teüt     DeT  r  'T", 
ist  am  20.   September  loi.  o-eänderf  Gesellschaftsvertrag 

für  sich  allein 'die  Gesells'chaff  und     t  biSLit"i'^''"?"p- 
zeichnen.  ■^'^  oercchtigt,  allein  die  Firma  zu 

'Iserlohn.   AUeSge^nhabt  smTde?F  ^Maschinenbauaaxstalt, 
der  Fabnkant  Herma^S^So^i'^b^e^fm^^Xr ^''"^^"^ 

Dr.    Lowitsck   &    Comr  ,n   llttoufr         '^'r-'^  ^«rmals 
tretenden  Vor.standsmitglic  1  ■   'st  de      -  ^""^ 
binia  bestellt  ^  "   '"«^^'"t'^u-  Fmil  Alaaßen  in  Tr/e- 

^^^e^^lä^ä-  wS^^^S'r'^r  -^^-^-ßerei,  Aktieii- 
S.  August  1912  ist  vom  I  sätember  o?/  k'",  '^"f^'^^tsrats  vom 
Greulich  aus  Krotoschm  als  alleSi<^S  i  nri.^  !i  J'^Senieur  Fram 

^,     Der  Kairfmann  Georg  Grän^nachif  ^^   '  '''^T^^'^'^     wählt  worden. 

K  r  o  t  o  s  c  h  1  n.  Standard  Swn  Gesel^''^'  .Y'^^'-^'^^'^^  ausgeschieden, 
tung,  Krotoschm.  Die  cSkchaft  h  k  T  "beschränkter  Haf- 
schafter  vom  25.  Juü  1912  aufo-eö  ^  t'"',  ^ff^^""ß  der  Gesell- 
vom  3..  August'  4io  si'nd  dte  SscLcS^^^^^^ 

'  '  Ka^z:;iü:t:  '  Dil;  ^^^^^  r  K  -^^^-hmenfabnk, 

Maschinenfabrik  ist  nrsämSchen  X  '''''"'^^ene  Eisengießerei  und 
gegründete  Firma  J.  Roh^bS  gL^I  wV  ""'^  ^^'^  die  ueu- 
übergegangen.  Ak  GeschSühr?.  1  '"u  »beschränkter  Haftung, 
Gustav\o\rbach  und  Max  R^Xc^"'^^'^"  '^^^'^"^  Herzof,' 
I^andsberg      Warthe       T^r.^^^u-  1 

DampfkeTselfabrik  H  Paucksrlf  S.'  '^"''",f Eisengießerei  und 
dem  ^Beschlüsse  de^G^Äami^^^^^^^^^^  ^^Ttt"'  ^^^^ 
da3  Grundkapital  in  der  dort  an<.e£rebene^f  W  .  Oktober  1912  soll 

gesetzt  werden;  b)  durch  derBÄuß  d!^ T  ^"^^5o  000  Mk.  herab- 
28.  Oktober  1912  Ißt  der  rpclif  1  ^         ^  Generalversammlung  vom 

§  3,  betreffen^'L:  GrunfÄ  und'S  '"if^'  ^^^''^^'^^  ^™ 
§  4,  betreffend  die  Dividende  de7vori?\^'^^^^-  ^^"^^'^n,  bb  mi 
Zugsaktionäre  _  und  die   Ge^^^J^JZf^^^^^  der  Lr- 


1912 


Form-Maschinen! 

verschiedenster  KnnstmUfi/^r.^^  ^^h^mh^^^m^^S 


^g^aktionärrj^d  ^rG^^enS^ ISh"' 1   

Schlüsse  soll  das  Grundkanital  tima^w    '  genannten  Be- 

herabgesetzt werden   daß  ,  nw  V      '  ^'"^        000  Mk.  in  der  Weise 
aktien  von  1000  aSVsfstS  ,e  fT'^'^r"^-         ^^^1  der  Vorzug' 
500000  Mk.  m  der^Wete    diß  u'nt      v"^"  ^^ite^re 
Stammaktien  ^  on  2000  ai  icS^tücf  ie^T''''^,K""^-  ^^^^  ^^r 

gelegt  ^^■erden.  Die  so  /usaniniPno-lT  ■»  t  derselben  m  3  zusammen- 
Weise  in  Vorzu,.saktit"i  urn^wS^^^  .i'tammaktien  ,yerden  in  der 

auf  welche  eine  Zuzahlung^von  l^A  "k  ^"1"-  f  ^^"^."\engelegte  Aktie, 
aktie  wird.  Diese  sind  dann  Xn'n  i  geleistet  wird,  eine  Vorzugs- 
jedoch  ohne  AnreSf  auf  dfe  V.H^T!  ^  "''^Vg^^ktien  gleichgestellt, 
jähre  ,910/u  und  12  räclcsfä^^^  J%  Gelchäfts: 

zugsaktien  criialten  ai  dem  verSbi<^^^^  Die  Vor- 

nicLständigen    Dividende   vJn   fp^  Lf  "^  dT'  ""''^  ^^''^^^^"^ 

Aktien  eme  Jah^esi/vMende  von  TpSL;  "  d'^"  -.samniengelegtcn 
Nachzahlung  der  Voiyiip7,hJf  i  ^^-^ent.  Der  nach  /ahhmg  bzw 
winn  wird  unter  die    S^^^^^^^^^  vorble^benci;  Ge: 

gleichmäßig  verteUt.    ' '"'""^"^'^f'^n  und  die  zusammengelegten  Aktien 


verschiedenster  Konstruktionen 

=  Formsand  -  Misch  - 
=  und  -Siebmaschinen 
=  MODELLPLATTEN 

=  i°  vollendeter  Ausführung  nach  den 
Erfahrungen 

=  zwanzigjährig.  Spezialfabrikation 

=  Verlangen  Sie  ausführliche  Infor- 
— —        mationen  und  Ofiferten  von 

M  liermann  Sfboening,  Masdiioeiifalinli 

  Spezialität:  Giesserei-Maschinen 

Berlin  NO.  20   „    Düsseldorf  2 

Ufer-Str.  5  b       U  Graf  Adolf-Str.  83 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer-  und  MartinstabI  allerhöchster  Qualität 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  ri;;  ' 


all«  andarn 

lerungtü 


in  Form  von  ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
====  Walzdraht  und  Blechen 

KLOSTERS  AKTIEBOLAO.  Längsilyttao  (Scmh). 

Anfragen  zu  richten  u  uasern  Vertreter- 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Zünmermann.  fiiessereinioscIlingiHSesrm.  hT 


Düsseldorf- Rath 

notierende 
\Henitommaschitte 

b^edfuclifKlnif'^^  als  von  Hand,  ^^ÜT^^Z^^ 
100  mm  nn,.„.  ™''  """"  O  □  O- Querschnitt  von  10  bis 
^mm  Dnichmes..er,  in  denkbar  sauber.ster  Ausführung 


jjlljÄiiilii 


W  Nßfnsföbän ::  Kgrnnägel ::  Wandstärkekernnänei 
Splinfkernoägel  ::  Formersfiffe  ::  Wadissclinur 

wiü  alle  übrigen 

Giesserei-  und  IWodelltisdilerei  -  Bedarfsartikel  i 

D.  I?,.  P.  ^2iR8R 


''utb'e,Se''arch'rs^C4"„t?r'^ 
a.     -  b1         Veizmnen  von  Grau-  und  Tempergusstellen. 

Aq,  Fobuf,  Kernslflizenfalirik.  Barop!,  W, 


Ein  noch  wenig  gebrauchtes 


TisdiliurdiiiiesseF  2300  0110 


steht  komplett  nüt  Biewer  u. 
Exhauster  für  1800  Mark  zu 
verkaufen.  Reflektant,  können 
dasselbe  im  Betrieb  besichtigen 
Wo  sagt  die  Expedition  dilses 
üiattes  unter  E.  Z.  3620. 


Metallwarenfabrik  wünscht  ge- 
winnbringenden 

Hassenstanzartikel 

m  Messing,  Weiss-  oder  Schwarz- 
Dlech  aufzunehmen.  Grosser  Export- 
artikel bevorzugt.  Gefl.  Offerten 
unt.  J.  B.  14458  befördert  Rudolf 
Wosse,  Berlin  SW. 


F'ormer  -  Blasebälge 

E.  Vogd  Wll 

Blasebalg  -  Fahhlc, 

Chemnitz  7, 

Bismarck-  Str.  4Ü 


Nr.  46 
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Lübeck.  Hocliiofcnwerk  Lübeck,  Aktiengesellschaft  in  Lübeck^  Dem 
Oberingenieur  Ernst  Walter  Georg  Arnold  in  Herrenwyk  ist  Prokura 
erteilt 

Limbach  (Saclison).  Sächsische  Motall-Industrie,  Gesellschaft  mu 
bescliränkter  Haftung,  in  Wüstenhrand  (Sa.),  Bezirk  Chemnitz.  De, 
Geschäftsführer  Kaufmann  Ernst  Woklcmar  Bechstcm  in  Wustenlirancl 
ist  ausgesclüeden.  Zum  Geschäftsführer  ist  bestellt  der  Kaufmann 
Hermann  Albert  Paul  Böttcher  in  Wüstenbrand. 

Meinerzhageii.  Westfälische  Schmelztiegelwcrke,  Ges.ellsch;ift  mil 
•  beschränkter  Haftung,  zu  Meincrzhagen.  Der  Kaufmann  Paul  I  Usch 
zu  Hannover  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden. 

—  Westfälische  iSchniolzliegelwerke,  Gesellschaft  mit  beschrankter  lial- 
tung,  zu  Meinerzhagen.  Das  Stammkapital  ist  auf  Grund  des  Be- 
schlusses der  beiden  Gesellschafter  vom  13.  September  191 2  um 
30000  Mk.  erhöht;  es  beträgt  jetzt  60000  Mit. 

—  Metallwarenfabrik  Treistmann  &  Co.,  Gesellschaft  mit  beschrankter 
Haftung,  zu  Meincrzhagen.  Der  Geschäftsführer  Kaufmann  Jacob 
Rosenberg  zu  Meinerzhagen  ist  ausgeschieden. 

Neustadt  a.  H.  Neustadter  Eisengießerei  A.  Eversbuach,  Neustadl 
a.  H.  Die  Firma  ist  geändert  in  Stahlwerk  Neustadt  a.  H.  ,Alfrod 
Eversbusch. 

Rummenohl  i.  West  f.  Griesenbeck  &  Co.  Preß-,  Stanz-  und  Ham- 
merweik,  Schaufeln-  und  Flanschenfabrik.  Kaufmann  Walter  Griesen- 
beck ist  als  Teilhaber  in  die  Firma  eingetreten.  Er  ist  berechtigt, 
die  Firma  rechtsverbindhch  zu  zeichnen  bzw.  zu  vertreten.  Die  bis- 
herigen Unterschriften  der  Frau  Ww,  Eduard  Griesenbeck  und  des 
Ingenieurs  Herrn  Otto  Griesenbeck  bleiben  bestehen. 

Solingen.  Bergische  Temper-  und  Stahlgießerei  Bettingen  &  Küpper, 
Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  zu  Wald.  Die  Liquidation  ist 
beendet;  die  Firma  ist  erloschen. 

Uerdingen.  Friedr.  Krupp,  Aktien-Gesellschaft,  Friedrich-Alfred-Hütte, 
■Zweigniederlassung  Bliersheim.    Dem  Oberingenieur  Julius  Becker  in 

•  Essen  ist  Prokura  erteilt.  Die  Prokura  des  Oberingenieurs  Johannes 
Krone  ist  erloschen. 


Kleine  Mitteilungen 


Ernennung  eines  beeidigten  Schätzmeisters  und  Sachverständigen  für  Graphit. 

:  Laut  Dekret  des  k.  k.  Handefelgerichts  in  Wien  vom  i.  November  191 2 
ist  Herr  Paul  Bernfeld,  Gewerke  der  Aflenzer  Graphit-  und  Talk- 
stein-Gewerkschaft, G.  m.  b.  H.,  Wien  9/3,  zum  beeideten  Schätzmeister  und 
Sachverständigen  für  Graphit  ernannt  worden. 

1  Vorsicht  bei  der  Beförderung  von  Eisenstangen. 

...  Urteil    des   Reichsgerichts   vom   29.   Oktober  1,912. 

I      KJägerin  ist   die   seit   kurzem  verehelichte   Frau  Brinkmann  ge- 
borene  Lange  aus   Duisburg,    Sie  passierte  am  23.   Februar  1910 
in  B  o  c  h  u  m  den  Bürgersteig  vor  dem  If  ause  der  jetzt  beklagten  Frau 
Dittmann,  welche  dort  ein  Eisenwarengeschäft  betreibt,  als  aus  dem  Tor- 
weg ein  mil   Eisenstangen  belajdener  Wagen  rückwärts  herausgeschoben 
wurde.    Bei  den  verschiedenen  Wendungen  der  Vorderachse  geriet  plötz- 
lich eine  der  vorn  überstehenden  Eisenstangen  zwischen  die  Speichen  eines 
Vorderrades,  sie  wurde  in  die  Höhe  geschleudert  und  traf  die  vorüber- 
gehende Frau  Brinkmann  am  Kopf  und  verletzte  sie  derart,  daß  sie  sich 
außer  einer  Hautabschürfung  ein  schweres  Nervenleiden  zuzog.    Frau  B. 
klagte  nun  auf  Ersatz  des  erlittenen  Schadens,  und  der  eingetretenen  tei 
weisen  Erwerbsunfähigkeit,  die  beklagte  Frau  D.  erhob  Widerklage,  auf 
Feststellung,  daß  die  Klägerin  von  ihr  nichts  f  ordern  kann.   Vom  L  a  n  d  - 
gericht   Bochum   wurde    die   Klägerin   abgewiesen    und   nach  dem 
Antrag   der   Widerklage    verurteilt.    Hiergegen   legte   die   Klägerin  Be- 
rufung beim  Oberlandesgericht  Hamm  ein  und  machte  geltend, 
daß  die  Beklagte  die  für  die  Sicherheit  des  öffentlichen  Verkehrs  nötige 
Sorgfalt  nicht  beobachtet  habe.    Sie  verlangte  für  Arzt  und  Apotheken- 
kosten, für  entstandenen  Sachschaden  eine  Entschädigung  von  360  Mk,, 
Isodann  1000  Mk,  Schmerzensgeld  und  eine  monatliche  Rente  von  60  Mk, 
Das  Berufungsgericht  erkannte  den  Anspruch  der  Klägerin  für  im  Grunde 
gerechtfertigt  an.    Es  sei  ein  Verschulden  der  Beklagten,  so  führte  es 
in  den  Gründen  aus,  daß  die  Eisenstangen  auf  den  Wlagen  gieladen  ge- 
wesen sein,  ohne  besonders  befestigt  zu  werden.    Der  Wa^en  sei  auch 
wegen  seiner  hohen  Räder  nicht  geeignet  gewesen,  denn  es  sei  Tatsache, 
daß  bei  einem  Wagen  mit  hohen  Rädern  die  Möglichkeit  eines  Unfalls 
durch  unrichtige  Ladung  der  Stangen,  wenn  diese  zu  weit  nach  vorn  ge- 
lagert seien,  sehr  wohl  bestehen  könne.   Die  Stangen  körmen  bei  scharfen 
Wendungen  leicht  in  die  Rädor  kommen,  die  Beklagte  habe  durch  An- 
weisung und  Kontrolle  dafür  sorgen  müssen,  daß  Eisenstangen  nicht  auf 
Wagen   mit   hohen    Rädern   gelagert   werden   durften,    diese  Anweisung 
habe  sie  nicht  erteilt  und  sei  dies  ein  Verstoß  gegen  die  Unfallverhütungs- 
vorschrift.    Wenngleich   solch    Unfall   nicht   vorhersehbar   sei   und  auch 
noch  nie  ein  ähnlicher  vorgekommen  sei,  sio  Tiabe  die  ßeldagte  pn  die 
Möghchkeit  denken  müssen,  daß  sich  solch  Unfall  ereignen  könne.  Gegen 
diese  Entscheidung  legte  die  Beklagte  Revision  ein,  aber  der  6.  Zivil- 
senat   des    Reichsgerichts    wies   diese   als   unbegründet  zurück 
und  bestätigte  das  Urteil  der  Berufungsinstanz.  (Aktenzeichen:  VI.  227/12), 

Die  Kurbel  am  Telephon  langsam  drehen. 

Urteil  des  Reichsgerichts  vom  29.  Oktober  19 12. 
Bei  den  älteren  Telephonanlagen  befindet  sich  wohl  noch  oft  eine 
Kurbel,  mittels  der  man  durch  einmahges  Drehen  das  Amt  anruft,  um 
die  Verbindung  mit  anderen  Telephonstellen  herstellen  zu  lassen.  Wenn 
das  Amt  sich  nUm  nicht  gleich  meldet,  wird  sehr  häufig  die  Kurbel 
mehrmals  und  dann  recht  sCharf  gedreht,  was  vielfach  Schädigungen  der 
die  Verbindung  herstellenden  Telephonistinnen  herbeiführt.  Itin  solcher 
Prozeß  beschäftigte  heute  das  Reichsgericht,  Es  klagte  die  pen- 
sionierte Telephonistin  Lindemann  aus  Kosen,  welcher  sich  der  Post- 
fiskus als  Nebenkläger  anj;eschlossen  hatte,  gegen  den  dortigen  Fal^ri- 
kanten  Kersten  auf  Ersatz  des  Schadens,  welchen  ihr  der  Beklagte  fun 
13,    September    1908    durch   scharfes    Drehen   der   Kurbel    zugefügt  hat. 


feinster  Mahlung. 

mit  43  11,  55  «/o  0, 
bestens  be\vähit, 
er,5ie  Referenzen, 


Giesserei-Graphit 

liefert  H.  Sültemeyer,  Düsseldorf, 

Lud  w.-  Löwe  -  Haus. 

Vertreter,  die  Uber  geeignete  Beziehungen  und  Lagerplätze  verfügen,  gesucht. 


WEtTDEUTICHE 

MODELL-INDUSTRIE 


DUSSELDORF- 
DERENDORF 

Weißenburg  Straße  58 


Fernruf  No.  6342 

Vertrelep  gesucht. 
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or  noch  mehrere  Mal/ sch          im^  ''"  l"" 

Klag-erin  einen  Ner^.n.■lu,k  u  d     -     u  ..„^^y^       ''"'^T  <' 

.Sien  beantragte  Ab\u'iMiii.'  , T  k'i  /      'iiuDti.    1  in   l,ckla.m,-  Krr- 

den  SchadenVrbo,,  ,;,    ri    h  .  '     r,' "rT''  f'^  '-'''•IdrHK.n 

d;is  kaum  hinauso-d„-„  ■  ,1,,.   k'  '  n -m  ul,rr^,.l„.,„K.  Mnp.n.^  koniu- 

wesen  seien:  si.        .urh  „,..d..      c^vs  n    ,„         ,  "';    '    "'"■'-^"i''-'"  K^^ 

für   ^crcc^S^d^   c  •km''''V'r'"V""'''^'''  '^1'^  — PnM.  „u  Unuu  ' 

^'^^^^^^^ 

auh'.'i-   ,i.  i;    ..r  ■is'ien    Inhf.           1    ^  ,     ,11'"'"  .111,^1  1)1  ,i,  lU'-  W  ai-nunt' 
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-    I,       ,  \  «--.nc    kurz,.,    .urnu-mv,Tst;„,dlirhe    i  )arsl,.|lun..  bcT- 

/snlan''    f     ;     — -vlH.    Hoflnu:hhandlunK,  München. 
■!.T  V  J  ;  ;  'T''"  ^  '^•■f^'-"-  ^'lle  wichtigen  Kennzeichen 

.1     n       .     .n     ,  V''r  '  "^'^   Erscheinen   m   6.    Aufk.^e  Ik- 

,  Kfarl^-t  und  VoIlstand,gke,t  kaum 

Danzigs  Handel  und  Industrie.    Herausgegeben  yun  der  Danzioer  A^er 

-lu,!:'   S:::'h  -  '^"d--'/'','-  ^---f-ser  de,  er.ten  Te,ls  der  J.ro- 

s„      .    ,1m     '        '  ''■'"-dann,  d,r  Danz.grr  Halen-  und  \'erkehrsanl  .Lcn 

•Mit    1      II.      '           "^  ,    '"           '"''^f"  ■'■-'l'-'.  ..r>anz,gs  InduMn.- 

md    Km  u    M  n  ''n^'V;',''  '  V"''                l't  über  d,e  \-orauss.tzun^en 

d.     ..U  M  ''^d-f---    -^"'  l^  ^n.•d 

Ind.;     ,    n  „  I  h  n.     b,  ,         "■•■-'^f'"  ';^  Voraussetzung  euicr  geMmden 

v  '  n'en  n     ■   ?■    ^'r", mdustnell,.    X .ugruudungen    I  „-r..,,  e , 1, en 
n    8du  u"'-r':  \— "'-ngen,   uae  Ualnians,  hlub,   1  .,.s.  hen 

'l-r  ,1  \         '    -  '"■'.^■.'"K-   an    den    Fabriken,    elrktiasrhe    Kr  ,ti 

,  ^"[— -uzeuh.be    Kranennachtungen    und    de  "l, 


I|dl#l  transportable,   Gas  selbst- 

klWII     ■   erzeugende  Lampen  u.  Laternen  stellen  sich 
das  notige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 


benutzen  und  liefern  Intensiv  hell  leuchtendes  ■  ■■■ 


■  •-«■•■aporiaoie 

für    Werkstätten  jeder 

Kein  Geruch! 
•enner  8,50  M. 

5.  LOUIS  Kunge,  Berlin  NO..  Landshsrnnr  R+r-.«/.  o 


LENTZ  i  zinnERnAnn . 

GIESSEREIMASCHINENGESELLSCHAFT  m.  b.  H.  P 
DÜSSELDORF-RATH  M 


Drucksandstrahlgebläse  0.  R.  P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  o  Sprossentische  o  Putzhäuser  ■ 
Rotationstrommeln     o      Spezialkonstruktionen  m 

Inlandspatente  Itfeal 

Auslandspatent« 


FRODAIR-IPEZIALROHEItEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualltätsguss 

p«f,^-      Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 
The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co  Ltri 

Telegramme:     Co«nl,..~«U  LI  ■         .  VrO.  1.10. 

Frodair  London    rcnCnUrCh  HOUSe,  LOndOH  E    C  Telegramme: 

'   Frodair  London 


Al.envg,Mle  I  We^.fajen.  Falkenro.h  *:schn«rln..  Schmie,. 

„Ulmer  Formsand*' 

für  Metallgiessereien,  aus  eigenen  GruTn 

^ ^"^^"^"^^^^^^  liefertTbilligst   

ülnth  GBijer,  Dampfziejelel.  OfierRlnimerj  fi.  ülm. 


Band  2  der  Beiträge  zur  Praxis  des  Formens  und  Glessens  g 

Die  Eisen-  u.  Netoll-Gattierunsen  { 

und  ihre  FestiSKeitsoerte  | 

in  kurzgefasster,   gemeinverständlicher  Darstellung.  | 

Pl32  Seiten  }    Verlag  der    Fpreis M. \jy\  I 

<_o_>_^  „Eisen-Zeitung"  i-^— <-<^>— >— i  j 

Otto  FJsner  Verlagsges.  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42.  g 


Pd.SfampFcaoHn 


ca.  907o  Kieselsäure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH» 

jDölau  (BezirR  Halle) 


Cliamolte-Sleine 


I 


i^pez.  Tür  die  grapliische  Industrie    ::    Yerliüttung  von  Riicliständon  I 

J.  Grün,      Berlin-Oberschöneweide  1 


Giesserei-Wachsschiiur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  binigst  als  Spezialität 


Wachswarenfalirik  Roinaii  Hterzegtter, 


Dalheimer  Sandwerke    ::  Rheinland. 

i_  Dlocfi-vil- öl-  bPi  feinstem  Korn,  geeisnet 
et    I^IctS  II  A.I  Ictl    für  Foimmaschim-n  — 7^;=: 

Prima    Kernsand    und  Kernsteinsand 
öO  pCt.  Putzersparnis,  Q8  uCt.  Kieselsäure 

PpirnSSSnd  ^'^'"''^''"""^        feuei'.'est  n  Produkten,  geeignet  als  Misch- 


sand zum  Eisenlagersaud  zur  Kiniolofen-Vermauerung 


W3stdeu!sGiie  Kristall-Sandwerice.  ß.m.ii.K.,  Essen-nulir.  Rheinland 


BUESS 

G.M.B.H. 

HANNOVER 


BUESS 
SCHMELZOFEN 


MIT 


OELFEUERUNG 

Erste  Referenzen  und  Zeugnisse 


iOlEi 

0ELFEUERUN6 
EÜFEUERUNGü 
ZUKUNFT 


KoliIen-o.Koksstaul) 

liefert  zu  konliurrenzlosen  Pieisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kohlenmahlwerk,  Küppersteg  (Rhid.). 


J.RohrbachyEisengiess.u.Maschinenfabrik 
G.m.b.H.     Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjäiirige  Spezialität 

=  Emaille-Mühlen  = 

für  Quss-  und  Blechemaillierwerke 

Versuchsmühlen  für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
3449)  Kugelfallmühlen 

illustrierte  Preisliste  stellt  Reflektanten  aof  Wunsch  zur  Verfügung 


Former-Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  werw.  Schneider 

Erste  Sächsisclie  Formerweritzeugfabrik,  G.  m.  b.  H., 
Leipzig-Lindenau. 


b.in. 
b.  H. 


Nestln  &  Breitfeld 

Maschinenfabrllf  und  Eisengiesserei 

^iii  Erla  i.  Erzgebirge  iii« 


Uendelormmnschlnen 
■■■ 

Hoiii-VeDtiatoien 

n  bewahrter,  solider  Ausfillirung. 


beste  Eisenkitt 


Nelson -Zement  ~ 

zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 

wird  mit  gewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.troclien,u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 

Alleiniger     QyjJHy    ||E|1CKELL  Re"^«<^»^^'^^'- 


Fabrikant : 


Abt.!  Chem.  Fabrik 


^llllllllllllllllllllllllllllllllllllilillllllimilllllll^ 


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


ARNO  KELLER  &  Co., 

Orahtbürstenfalirik,  Oberplanitz-Zwickau.  Sa.. 

Stahldraht-Gussputzbürsten  tingf 


10  englisch.  Stelnkohlenstouli 
Holzkohlenstaul) ::  Tonmehl 
Chnmottemehl  ::  Cobsmehl 


CARL  SCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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BE.- Kupolöfen 


Seit  10  Jahren 
eingeführt. 

la  Referenzen. 

Formsand- 
lufbereitungsanlagen. 

Vorzüglich 
bewährt. 
Konverter. 


L.  W.  Bestenbostel  &  Sohn, 
Bremen. 

Giesserei  -  Einrichtungen. 


FürSandstpahlgebläse  "Ä* 

Ä  -  diversen  Gruben: 

»and-  und  KiesmatepiaSien 

in  allen  Körnungen  und  für  alle  Systeme  passend. 
Ferner  für 

Eisen-  u  Stahlgießereiens 

ton  Rieh.  Schaefer  .-.  Düsseldorf  93. 


tntz  \ homas,  (^euss  Rh^'m 

»nelnlger  Fabrikant  der  P«rallel-Sohr«ub»tbok. 
.,Sy3teniKoch''mit  elngegohwalbten  Stahlbantim 
w  .von  vieleTaugende  im  Betrieb  «Ind,  »Ueii. 
j^QJtiiok  bel  dei  Kgl.  Bewehtfabrlli  in  Dai»lh 
Speolalltät.^Tagj^[  "Z  Ferner; 
GesetzUcb  ^^Bl^l 

geachüut  ^^^H   B^A^   M  ''»'iriohrtub 
•täake.Drahbani 

Mitnehmer  mii 
Klemmbacke. 

unrerbreohliclie» 
Molzfellenheft  otc 
«jxeferuDg  ab  Lut^i 


Silex-Schlichte 


der 


htißD-Gesßllsdian  Mootheterger  Ceweiksdian  zd  [assel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  volll<ommenster  Weise 


Hochfeuerfesten  Kaolin.  34SK. 
Hochfeuerfesten  Ton,  34 SK. 

Nasdiinenformsond  in  3  Qual, 

Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab    Station   Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  SMsig,  Lommatzscti, 

Fernsprecher  Nr.  50 


fabriziert  u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

.Hamburg  50. 


i.ormsand-IVIjschniascIljnen  :: 
ormsandaufbereitungsanlagen 

Desintegratoren 

l)aiit  auf  Grund  langjähriger  Erfahrung 

E.  LOEWE,  Salzwedel 


Erste  Referenzen. 


Metallwarenfabrik 


fabiikatiOD  vod  Mm 

aller  Art. 

Splrai-Oruck- U.Zugfedern, 
Sclirankfedern,  Schloss- 
federn,  Türsctillesser- 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen' 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

Musi(elstärl( -Apparate 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

'^:seitj  1896 


Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter  anderem " 


i[|iiiiü[Mdiiif[flefiii.-G. 

Gpünstadt  (Pfalz). 

Kupolofenstoine,  ^"sisch  oner  sam. 
SpexiBlsteine  ßr  Jiegeläfen  aller  Systeme. 

^1^"^"!?^^"    V,  Temperöfen    ::    Trocl<enöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    ::    Klebsand    ::  Feuerzement 
Geblasesand  'rK^-r/er^  □  Kernsand 'Jl^«-»- 

  Schutzmarke:    PALATIIMA:    Telegramm-Adresse.  ^ 


Sämtliche  Artikel  für 
Giessereien  u.  Modelltischlereien. 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

tttr  sämtliche  Gassarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

flb.  pirl,  Beidersee  bei  ^alle  a.  S. 

Grubenbesitzer.  * 


Putzkies 


rar  Sandstrahlaablls«, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

anerkannt  vorzügliches    sehr  sauber  und  sparsam  "fb™""Ml&ri.I 

empfiehlt  Elsen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  e.m.b.H, 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 
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Berser&Co..'  Berg. -Gladbach. 

fllt«n<U««erel  «nd  Hacchlnenfabrlh. 


Elsenausscheider 

für  Schlacken,  Giosserei-Rückstände, 
gebr.    Formsand,   Metallspäne  usw. 

Komplette  Schutt  -  Aufbereitungen 

Elektrizitäts-Ges.  „Colonia"  m.b.H. 

Köln -Zollstock. 


luDeliDiiiilß  zDf  ForiDsaflilliereitQDD 

Mahlt,  misctit  uQd  siebt  den  Formsand  in  jeder 
gewünschten  Feinheit,  äutserit  luftdurch- 
läctitf  —  dient  auch  zur  Herstellung  von 
Kohlenstaub  und  Wiederöewinnuntf  des  Me- 
talles  aas  altem  Formsand  und  Schlacke  — 
Arbeitet  in  über  500  Giessereien  zur  grössten 
Zufriedenheit. 

Lehm-  und  Schleudermühlen  usw. 

in  vorzüglicher  Ausführung. 
'Man  w<Tlan#»  Pro«oeK»»  "nrt  ^.•n<»n'sse 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

■cbwarz  und  gelb  lo  allen  Starken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Aachsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 


Schnellformmardünen 
und  Modell  -  Platten 


fflolframmetnll 

CbrommetalL 
iaDgaflDietail.  HolymiaeiiDielall 

Legierungen  aller  Art 

liefert 

E.tl6Haenctiei]iistlie  Fabrik  „List" 

G.  m.  b.  H. 

in  S66lZ6  bei  Hannover. 


Oneneicht  m  der  mmmn 

in  Feinheit,  Farbe  und  Volumen  dem 
echten  Natur-Lycopodium  ebenbürtig. 

Grossartiger  Erfolg  ::  Billigst  bei 

SCHOTZ&Co.  ::  Hamburgs. 


nrt 
unb  form 


ScbroeDifciien  ßolzkoftlen-Stal]!  1 
SditDcbifdies  fjolzkol}len=eifen ) 

Sd]n72bircl)es  fiolzkotilen-Rotieifen 
englifies  Spezial-Roljizifen 

für  bic  i»erl(l)ieöenpen  3tpe*e 

Dcuffdlgs  kotilcnftoffarmes  Kobeifen 

garantiert  nidit  öber  2,87»  C 
fflr  Qualitätsguß  aller  Ort  liefern 


C.Poffel)l&Co.,Cübe* 


Segrflnbct 

:  ist? 


Tiegelschmelzöfen 


für  direkt  schmiedbaren 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  u.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Ai'beitsanweisungen,  an 
erkannt  vorztlgl.  schmel- 
zend,  als  auch  Detail- 
zeichnung, für  Temper- 
öfen, Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender, modernster 
Austtthrung,  liet  billigst 


leoig  Möller,  Clessergi-Ingenieur,  [OlD-SiilZ. 


Cölner  Leder  Leim, 

unfibertroffcnc  Qualität, 

für  Modell  -Zwecke 

fabrizieren 
JOL.  NAPP  C  Co., 
Rölsdorf  Daren  15  bei  Cöln. 


ASdilammeimer 


Kern- 


stützen  Nägel  etc. 

■  Ludw.Wohifarth 
..SpezialfabriK,Groh-Autieim  3 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart- und  Böhrguss 
Wlarke:NC2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.lOO 


p-  Hl 

VMoileMDiil)el4 


SO  «N/ 


'SlRUNSiW.eitschmsfr.m. 


lfl.Nen2erjfl5iiDüsßnNDcIif,ls5ff 
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Milchglas-,  Emaille-  und 
Aluminium  -  Fabrikation 

I  ■  "         •  billigst   ^  

I  Karl  KMein,  Berlin  NU7 

I  ■  Mittelstraße  63. 


andstrahl- 

Gebläse 

Luftkompresioren 
Exhaustoren 

Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eiciiler,  Maschinenfabrik 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden« 


D.  R.  P. 

MMk  il  DDd  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  QuaJitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlflu.». 

Spezialität;  6'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

ffllraiBa-W.  M  mm,  Mailioi-KäW 

Man  verlange  Spezial-Offerte ! 


Künkel,  Wagner  4  Co. 

Alfeld  (Leine) 

lecnn.  Bureau  für  Giessereiwesen 

— -  n*ninir  j  Übernimmt  die 

li^af  Ä!f  ^  E«ßo-  Mi  Mmmmm  = 

Lieferung  vfn  Au5ShrnJ°''^°'°^^^g«°'  Gutachten  und  TaxTT 
Öfen,  TeäperSfetÄSr.'ÄeTferf ^  "^'^ 

 ISjährlge  fifessereipraxls  — ^"^aillierwerke. 

'   ~    la  IN'foron/on. 

Ariston-Grapbit 

ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit 


Für  alle 
Qiesserei- 
zwecke 
Ooeignet 


tu 


In  Luft 
Ooschlflmmt 
61.7»/.  C. 


Prospekte,  Zeugnisse 


durch 

„ARfSTOIM" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 

Leipzig, 

Engelb.  Tacke^ 


T«lephoni 
9683 


Schwed.  Stahl  und  Eisen 

Eisen-  und  Stahl -Draht 
Elektro-Stahl 

„  -Schnellarbeitsstahl 
-Stahldraht 


Oelftzsch«r 
Stra«a«  62. 


Gevelsberg  I.  W. 

  Pernsin-.  306. 


Mm 


wmm 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  sesomte  GlessereMs 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140—142. 

Fernsprecher:  Amt  Moritzplatz,  5040  bis  5043. 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Abonnement 


vierteljährlich  für  Deutschland  S,50  M.,  im  Weltpo»t- 
verein  12  M.  jährlich.  Einzelne  Nummer  60  Pf.  Ab- 
bestellungen müssen  14  Tage  vor  Quartalschluss  erfolgen. 


Anzeiaren 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreit«  (52  nun)  ftS  Pf., 
bei  öfterem  Erscheinen  angemessener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mässigen  Freisen. 


Der  aratliclie 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


Im  Falle  von  höherer  Gewalt,  Streik,  Aussperrnnj,  Sperre,  Betriebsstörung  In  unserem  Betriebe  oder  In  den  Betrieben  unserer  Lieferanten  haben  die  Abonnenten  keinen  Anspruch 
auf  LieferuDS  oder  Nachlieferung  der  Zeitschrift  oder  auf  Rückzahlung  des  Bezugspreises.  In  gleichen  Fällen  haben  auch  Inserenten  keine  Ersatzansprüche,  wenn  die  Zeitschrift 

verspätet,  in  beschränktem  Umfange  oder  gar  nicht  erscheint.  —  Erfüllungsort:  Berlin-Mitte. 
FUr  die  RUcktendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen   kein  RUckporto  beigefügt  Ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden. 


Nr.  47. 

Berlin,  den  23.  November  1912. 

XXXIII.  Jahrgang. 

Die  Fabrikheizung  .... 
Kupolofen    mit   einstellbarer  Oel- 
feuerung  
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Die  Fabrikheizung. 

Mit  den  kalten  Tagen  tritt  die  Heizungsfrage  wieder  an  uns 
Iicran,  und  manche  Werkstätten,  welche  noch  keine  oder  un- 
genügende Heizung  haben,  müssen  jetzt  Vorsorge  treffen,  um 
halbwegs  ausreichende  Wärmespender  zu  beschaffen.  Nament- 
lich kommt  dieses  für  kleinere  Werke  in  Betracht,  während 
neue  Werke  von  vornherein  die  Anlage  in  ihren  Konstruktionis- 
teilen so  zerlegen,  daß  für  genügende  Rohr-  oder  Kanalleitungen 
Platz  geschaffen  wird,  um  irgendein  Lokal-  oder  Fernhieizung;s- 
system  einzubauen.  Einiges  über  die  Art  und  Weise  der  ver- 
schiedenen Systeme  zu  sagen,  um  einige  Fingerzeige  zur  rich- 
tigen Wahl  der  jeweils  passendsten  Ausführung  zu  geben,  soll 
der  Zweck  dieser  Zeilen  sein. 

Die  Art  der  Heizung  hängt  in  erster  Linie  vom  Kostenpunkt, 
dann  von  der  Lage  der  Fabrik  zur  Beschaffung  billigen  Heiz- 
materials, ebenso  von  der  horizontalen  Ausdehnung  und  der 
baulichen  Beschaffenheit  der  Anlage  ab. 

Die  gebräuchlichsten  Arten  der  Beheizung  von  Fabriken 
ist  die  Ofenheizung  mittels  eiserner  Oefen,  die  Warmwasser- 
heizung, die  Dampfheizung  und  die  Luftheizung  als  Grund- 
bestandteile, während  jedes  System  noch  verschiedene  Abarten 
zuläßt. 

Zur  Ofenheizung  benutzt  man  eigentlich  nur  die  eisernen 
Oefen,  während  die  Ton-  oder  Kachelöfen  wohl  kaum  in  An- 
wendung sind,  trotzdem  sie  durch  ihr  großes  Wärme-Leitungs- 
vermögen zur  Behieizung  großer  Räume  sehr  geeignet  er- 
scheinen. Für  uns  kommen  wohl  nur  die  Eisen-  und  iMetall- 
gießereien  in  Frage,  deshalb  können  auch  nur  diejenigen  Stunden 
des  Tages  als  Heizungsstunden  gelten,  an  welchen  nicht  gegossen 
wird.  Dieses  sind  mit  wenigen  Ausnahmen  nur  die  Morgen- 
stunden, während  nachmittags  durch  das  Vergießen  heißen 
Metalls  die  Temperatur  innerhalb  der  Gießereien  so  hoch  ist,  daß 
keine  Heizung  erforderlich  wird.  Darum  erfüllen  auch  in  klei- 
neren Werken  die  eisernen  Oefen  durchaus  ihren  Zweck,  da  sie 
fast  unmittelbar  nach  dem  Anheizen  gebrauchsfähig  sind.  Ins- 
besondere zeichnen  sich  die  eisernen  Oefen  durch  strahlende 
Wärme  aus  —  im  Gegensatz  zu  den  niedrig  geheizten  Wärme- 
spendern, welche  mehr  durch  Leitung  erwärmen  -  ,  deshalb 
sind  diese  besonders  da  zu  empfehlen,  wo  der  Fußboden  der 
Gießereien  gepflastert,  betoniert  oder  asphaltiert  ist,  da  diese 
P\ißböderi  erfahrungsgemäß  sich  nur  durch  Strahlung  erwär- 
men. Solche  Fußböden  sind  in  fast  allen  Metall-  und  Temper- 
gießereien in  Anwendung,  oft  auch  in  Kunst-  und  Poteriegieße- 
reien.  Dir  Art  der  Oefen  für  Fabriken  ist  besonders  speziali- 
siert und       dem  Zweck  entsprechend       als  einfache  Säulen- 


öfen mit  großer  Heizfläche  und  gar  keinen  oder  nur  geringen 
Regulierungen  oder  Verzierungen  ausgestattet.  Da  die  Luft 
in  diesen  Räumen  stets  mehr  oder  weniger  von  feinen  Staub- 
teilchen geschwängert  ist,  welche  sich  leicht  auf  die  Ver- 
zierungen der  Oefen  legen  und  beim  Verbrennen  schlechten  Ge- 
ruch verbreiten,  so  sind  die  glattesten  Oefen  in  solchen  Räumen 
vorzuziehen. 

Um  eine  gute  Luftzirkulation  vom  Fußboden  nach  oben 
hin  zu  erzielen,  sind  verscbiedene  Arten  von  Fabriköfen  mit 
Rippen  oder  Wellen  versehen.  Hierbei  sind  nun  diejenigen 
Typen  vorzuziehen,  welche  die  kalte  Luft  unten  einlassen  vmd 
oben,  möglichst  nahe  der  Decke,  wieder  abgeben,  nachdem 
sie  sich  an  der  Feuenwandung  erwärmt  hat.  Die  Größe  der 
Oefen  richtet  sich  ganz  nach'  dem  Wärmebedarf,  nach  der  Bau- 
art der  Fabrik,  den  vielen  Fenstern,  Türen  oder  dergleichen  und 
ebenso  nach  der  horizontalen  Ausdehnung.  Es  geben  meist 
die  Preisbücher  der  Fabriken  einen  Anhalt,  jedoch'  kann  man 
auch  rund  einen  1  qm  großen  gußeisernen  Ofen,  genügend  zur 
Erwärmung  von  etwa  300  cbm  Fabrikraum,  rechnen. 
Ist  der  Fußboden  des  Werkes  mit  Steinen  oder  gar  mit  Guß- 
platten bedeckt,  dann  muß  ein  weit  größerer  Ofen  benutzt 
werden,  als  wenn  etwa  nur  tder  gewöhnliche  Sand  oder  Holz- 
pflaster vorhanden  ist,  weil  dann  das  Kältegefühl  und  mithin 
auch  das  Wärmebedürfnis  nicht  so  groß  ist  als  bei  der  ersteren 
Art,  und  demnach  kann  die  Größe  des  Ofens  auch  weit  geringer 
sein,  oder  die  Anzahl  der  aufzustellenden  Oefen  kann  verringert 
werden . 

Ist  nun  das  Werk  räumlich  groß,  dann  kann  eine  Dampf- 
heizung empfohlen  werden,  welche  —  im  Gegensatz  zur 
Warmwasserheizung  -  nicht  einfriert.  Die  Dampfheizung  be- 
steht aus  drei  Hauptteilen,  dem  Dampfkessel,  den  Dampfleitungs- 
und deu  Wasserleitungsröhren.  Nach  der  Art  des  zu  verwen- 
denden Dampfes  zergliedert  sich  die  Dampfheizung  in  Hoch- 
druck-, Niederdruck-  und  Abdampfheizung.  Die  Hochdruck- 
Dampfheizung  ist  wirtschaftlich  rationeller  als  die  Niederdruck- 
Dampfheizung,  weil  sie  die  Wärme  besser  ausnutzt  und  auch 
nicht  einfriert ;  jedoch  bedingt  sie  ein  größeres  Anlagekapital, 
was  sich  durch  die  starke  Inanspruchnahme  von  Rohrleitungen, 
Dichtungen,  Armaturen  und  dergleichen  erklärt.  Selbstredend 
kann  der  Durchmesser  der  Leitungsröhren  bei  Hochdruck- 
heizung kleiner  sein  als  bei  der  Niederdruckheizung,  wodurch 
die  Kosten  etwas  verringert  werden.  Da  der  Dampf  zu  den 
Hochdruckdampfheizungen  in  besonderen  Kesseln  erzeugt  wird, 
unterliegen  diese  der  behördlichen  Konzession  und  bedürfen 
besonderer  Wartung.   Alle  Sicherheitsapparate,  Manometer  und 
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dergleichen  sind  \  orgeschrieben.  um  einer  übermäßigen  Dampf 
Spannung  vorzubeugen.  ' 
\v  ^\''^-'^'^^';l^it"»K^i-öhren   dienen   dazu,   das   durch  die 

Wärmeabgabe    des   Dampfes  gebildete  Wasser  aufzunehmen 
und  ni  den  Dampfkessel  zurüekzuleiten.    Der  größte  Vorteil  der 
Hochdruck-Dampfheizung  besteht  darin,   daß  sich  der  hoch 
gespannte   Dampf  sehr  we,t  leiten  und  von  einer  gut  oder  zen- 
tral  angelegten    Hauptstelle,   dem   Dampfkessel,   raumlich  am 
weites  en   von  allen  andern  Heizungssvstemen  über  weite  Ge- 
bauc  ekomplexe  hmaus  leicht  leiten  läßt.    Allerdings  bedingen 
die  Leitungsrohre  eine  sorgfältige  Isolierung,  aber  in  diesem 
Spezialgebiete  wird  heute  derart  Gutes  geboten,  daß  sogar  durch 
Außenleitung  im  Freien  eine  kaum  merkliche  .Vbkühlung  des 
Dampfes  eintritt.    Em  Nachteil  der  Hochdruck-Dampfheizung 
besteht  dann,  daß  die  Luft  in  der  Nähe  der  Heizkörper  zu 
heil5  vvird,   die  Staubteilc'hen  verbrennen  und  die  Luft  wird 
dadurch  verschlechtert,  ebenso  in  den  hohen  Anlage-  und  Hn 
erhaltungskosten.  da  sie  zur  Wartung  gelernter  Heizer  bedürfen 
Wo  aber  eine  große  Dampfquelle  mit  Dampfreserve  vorhanden 
.st,  speist  man   natürlich  die  Anlage  aus  dem  gemeinsamen 
Dampfkessel    für  die   -Maschinenkraftzentrale.     r£l,enso  treten 
häufig  bei  Hochdruckheizungen  empfindliche  Störungen  durch 
Rohrbruche    resp.  Undichtigkeiten  und  dergleichen  auf  Es 
macht  sich  ja  bei  jedem  Versehen  des  Heizers  im  Feuerungs- 
ben?  Jl^/"  .P'^'''^"^  1^'^ht  im  Rohrsystem 
bemerkbar,     da    die  gewaltsame  Einströmung  hoch  erhitzter 
Dampfe  eine  plötzliche  Ausdehnung  des  Rohrsvstems  veran- 
\r  A    y                            neuerer  Zeit  .mehr   und   mehr  ^ur 
Niederdruck-Dampfheizung  übergegangen,   welche  in  der  \n- 
age  der  vorigen  gleichen,  nur  daß  man  auf  ganz  geringem 
Eruck,   etwa   bis   > .   Atmosphäre,  arbeitet;   infolgedessen  fällt 
die  besondere  Wartung  weg,  auch  braucht  die  Anlage  nicht 
den  behördlichen  Vorschriften  zur  Anlage  von  Dampfkesseln 
zu  genügen.  Da  indessen  die  Abwässer  de^r  letzteren  Hefzung  ar" 
nn  Mittel  bedeutend  abgekühlter  zum  Dampfkessel  zurückkehien 
als   bei   der  erst  besprochenen,   so  spricht  diese  Ueberlegunu 
mehr  für  die   Wirtschaftlichkeit  der  Hochdruckheizung  \,nd 
schnell  "r"  n             /^Niederdruckheizung  für  eine  m<^-|ichst 
schnelle  Riickleitung  der  Kondenswässer.    Durch  die  niedrioe 

k?in""w^  f''''  ■  V^  "^'^""^^  '''''^  ^^'^ht  ein  und  kann 

keine  Warme  autgespeichert  werden. 

L^m  ein   richtiges'  Funktionieren  der  Anlage  zu  gewähr- 
SchaTfe  7V  Ableitungen  richtig  dimensioniert  sein. 

Scharfe  Ecken  m  der  Rohrle.tnng  sollen  vermieden  (die  Krümmer 
Ten  ^'"d  ^d'^'  -Ableitungen  mit  Gefälle  angelegt  wer- 

den. Wenn  Stauungen  nicht  zu  vermeiden  sind,  dann  müssen 
geeignete  Kondenstöpfe  eingebaut  werden,  damit  die  Leitungen 
nicht  durchgefressen  oder  undicht  werden  und  unangenehme 
Geräusche  in  den  Leitungen  entstehen.  Es  spricht  für  die 
Anlage  der  Niederdruckheizung,  daß  die  Betriebskosten  durch 
die  geringe  Wartung  nicht  groß  werden,  ebenso  ist  der  Ver- 
brauch an  Brennstoffen  bei  sachgemäßer  Anlage  nicht  -roß 
mdessen  noch  billiger  und  ebenso  gefahrlos  wie  die  Nieder- 
druckheizung mi  Gegensatz  zur  Hochdruck-Dampfheizung  - 
ist  die  Abdampfheizung.  ^ 

Abdampfheizung  wird   da  eingeführt,  wo  ge- 
nügender Abdampf  zur  Beheizung  großer  Räumlichkeiten 
Hch  i^^'  "'''".^  ~    vorhanden  ist,  sonst  kann  sie  natür- 

hch  nicht  in  Frage  kommen.  Der  Abdampf  läßt  sich  auch 
leguheren  durch  Embau  von  Dampfreglern  und  Mischern,  .so- 
fern die  abgegebene  Abdampfmenge  dem  verlangten  Wärme- 
l  edurfms  nicht  entspricht.  Zu  dieser  Anforderung^.e?den  von 
den  renommierten  Heizungsfirmen  selbsttätige  \pparate  be- 
liefert und  die  Anlagen  damit  versehen.  Auch  bei  dieser 
waTser-^^n'^''  l"'  .^^^nelle  Zurückleitung  des  Kondens- 

wassers zu  den  Kesselspeisepumpen  resp.  Speisereservoiren  zu 
sorgen,  damit  die  vorhandene  Eigenwärme  des  Wassers  mög- 
nchst  hoch  ausgenutzt  wird.  Beiden  Niederdruckheizungen 
kann  maii  nun  nicht  den  Vorwurf  großer  strahlender  Wäime 
nU.v  "f^^'^fPe,",''  machen,  infolgedessen  verbrennen  auch 
nicht  die  Staubteilchen  und  bleibt  deshalb  die  Luft  von  dieser 
Unannehmlichkeit  befreit. 

Ebenfalls  empfehlenswert  sind  die  W  a  r  m  w  a  s  s  e  r  - 
nei  Zungen  welche  auch  geringe  Anforderungen  an  die 
Wartung  stellen,  insbesondere  für  nicht  zu  große  horizontale 
.Uisdehnung  der  Gebäude  ist  sie  sehr  zu  empfehlen.  Auch 
dürfen  Freileitungen  oder  dergleichen  nicht  vorhanden  sein 
wo  die  Gefahr  des  Einfrierens  irgendwie  entstehen  könnte  Da" 
wo  hin  und  wieder  Warmvvasser  zu  (Gebrauchszwecken'  ver- 
h^R   ""Zf'  ^''g^"tlich  unentbehrlich,  und  wird 

mitte?  c'Tr./"  ^'^'^^'T'  -^"f^^eichung  der  Kernbinde- 
mittel  -  Sulfitlauge,  Starke,  Quellme  oder  Roggenmehl  die 
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gerüC  "--^^hen,  als  mit  kaltem    Wasser  an 

gerührt.  Der  Warmwasserheizung  rühmt  man  nach  daß  su 
die  Brennmaterialien  gut  ausnutzt  und  eine  angenehme  nnldc 
Heizw.rkung  ausübt.  Ebenso  kann  die  Wärme  sehr  gut  ai^f 
gespeichert  werden,  weil  eben  das  Wasser  eine  zirka  fünfn  a 
so  hohe  Wärmekapazität  spezifische  Wärme  hat  ah 
gleiche  Gewichtsmengen  Luft.  Demnach  braucht  man  für  die 
fi  1  """T         ^''--ärmung  eines  Raumes  eine  ge- 

..ngere^  Menge  an  Brennmaterialien    als  lx.i  der  Erwärmung 

Die  Wasserheizung  ist  demnach  ökonomischer  im  Betriebe 
weil  auch  das  ,n  den  Röhren  vorhandene  erwärmte  Wass«; 
a  u-h    '!n"''  'e"f  ■'^r"^'-        die  Umgebung  abgibt,  mithin  wird 
auch  eu  e  nachhaltigere  Erwärmung  durch  Leitung  erzielt  als 
bei  den  früheren  besprochenen  strahlenden  Wärmeleitern  Auch 
von  der  Wasserhe.zung  gibt  es  solche  mit  höheren  Tempera- 
n'^s, ?  H^iß^'^^^erheizung,  welche  dann  als  silch. 
ange.  proc  hen   wird    wenn  die  Erwärmung  des  Wassers  über 
<oo  (,raa  Celsius  fortgesetzt  wird.    Die  Vorzüge  liegen  eben 
wieder    ,n   de.-  schnelleren  Wärmeerzeugung  bei  geringerer;; 
Aulwano  an  Brennmaterial,  infolgedessen  größeren  Wirtschaft- 
lichkeit,    womit     natürlich   wieder  die  Gefahren   durch  F^- 
plosr.  nen,  platzende  Röhren  und  dergleichen  gegenüberstehe,! 
Indessen  ist  in  bezug  auf  Sicherheit  und  Haltbarkeit  dieNiedei- 
dni,  k.  W  armwasserheizung  der  Hochdruck-Wasserheizung  vorzu- 
ziehen. .\uch  sind  bei  der  Anlage  der  Niederdruckheizung  die  Ab- 
gase irgendwelcher  Maschinen,  Kessel  oder  Anlagen  gut  auszu- 
nutzen   .^durch  die  Anlage  ökonomischer  arbeitet    Die  An 
läge  der  Was-^serheizungen  besteht  aus  der  Feuerstelle  mit  an 
geballten   Rc^hrschlangen,   durch   welche  die  Heizgase  ziehen 
und  den  örtlichen  Wärmespendern  -  -   Radiatoren  oder  der^ 
gleichen         mit    den    zugehörigen  Rohrleitungen.    Das  Ab- 
^itungswasser  wird  wieder  möglichst  schnell  dem  Heizkessel 
mittels  der  sogenannten  Kreislaufheizungen  zugeführt,  oder  ,m 
besonderen  Behälter  gesammelt,  wo  es  aber  Trotzdem  schnell 

mrh^h"",    w'^'P-        I'e^'erschlange  zugeführt  wird,  um  die 
innehabende  Warme  auszunutzen. 

Die  L  u  f  t  h  c"  i  z  u  n  g       auch  Feuerluftheizimg  genannt 
war  schon  m  früheren  Jahrhunderten  bekannt  und  ausgeführt 
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sehr  eingeführt  wurde.    Nachdem  ist  sie  auch 'ter'üür  wieder 
m  den  Vordergrund  getreten,  und  dank  einer  gründlichen  Aus- 
arbeitung scheint  sie  sich  auch  bei  uns  immer  mehr  und  mehr 
einzuführen.    Namentlich  die  großen  Werke  sind  dazu  über- 
gegangen, c heses  System  durch  namhafte  Firmen  einführen  zu 
lassen,  welches  sich  nach  den  bisherigen  Erfahrungen  als  ih. 
Idealste    Heizung    für  große  Gießereien  bewährt  hat.  Die 
ruhere  Luftheizung  entsprach  im  Prinzip  dem  eisernen  Ven- 
tiiationsofen,   m,t   Mantel   versehen.     Die   Luftheizung  besteht 
aus  dem  besonders  gebauten  Heizofen  mit  reichlich  angebauten 
Heizungs  lachen    oder  Kanälen,  etwa  Nippenkörpern,  woran 
sich  die  besonders  zugeführte  Frischluft  erwärmen  kann  Die 
Anlage  einer  Luftheizung  bedingt  unterirdischer  Kanäle  und 
Ueffnungen  zur  Einführung  erwärmter  Luft  in  die  Werkstätten 
bei    der    unterirdischen  Warmluftheizung,  oder  oberirdischer 
Rohrleitungen  be,  der  Anlage  oberirdischer  Heizung.   Die  erstere 
Art  wurde  früher  bei  diesem  System  fast  allein  angewandt,  wo- 
durch sie  sich  in  damaliger  Zeit  so  unbeliebt  machte.  Man 
machte    ihr    zum   Vorwurf,   daß  sich  in  den  unterirdischen 
Kanälen     Ungetier    und  Pilzkeime  aufhalten  und  entwickeln 
konnten,     die    Gebrauchsfähigkeit   der  Räume  beeinträchtigt 
wurde,  welches  namentlich  für  die  Gießereien  zutrifft  Des- 
halb ist  durch  die  Einführung  der  oberirdischen  Rohrleitungen 
dieses  Argument  hinfällig.    Jedoch  kann  man  sich  hierbei  des 
Eindrucks  nicht  erwehren,   daß  bei  der  oberirdischen  Luft- 
heizung c^er  Kopf  der  Arbeiter  durch  diese  Heizung  unnötig 
heiß  wird  und  die  Füße  trotzdem  zu  kalt  bleiben,  wo  doch 
der  Fußboden  ohnehin  bedeutend  kälter  ist   als  die  Decke  in 
geheizten  Räumen.   Außerdem  wird  die  Luft  im  Atmungsbereich 
des  Kopfes  unnötigerweise  au.sgetrocknet,  wodurch  leicht  In^ 
fektionskrankheiten  entstehen,  wenn  nicht  mit  der  Luftheizung 
eine  .\nfeuchtung  der  Luft  Hand  in  Hand  geht.    Daher  ist  auch 
auf  eine  gute  Durchlüftung  oder  Ventilation  zu  sehen.  Diese 
werden  auch  bei  vollkommenen  Systemen  eingebaut.  Hierbei 
ist  diese  Heizung  in  hygienischer  Beziehung  das  Ideal,  weil  sie 
die  ökonomischen   Vorteile  der  übrigen  Zentralheizungen  mit 
den  hygienischen   Vorteilen   der  guten   Ofenheizungen"  m  der 
denkbar  günstigsten  Weise  verbmdet ;  denn  sie  führ"  die  reine, 
unverbrauchte     .Xußenluft     den     Aufenthaltsraumen     ,m  k:.n- 
muierlichen  Zuge  zu,  verdrängt  dadurch  die  verbrauchte  alte 
Luft  durch  die  \  entilationsöffnungen,  oder  vvird  durch  beson- 
dere Ventilatoren  abgesaugt.    Bei  vollkommenen  Systemen  wird 
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die  im  Keller  (dem  Heizraum)  dem  Wärmeofen  zuströmende 
kalte  Luft,  nachdem  sie  sich  an  den  heißen  Ofenteilen  er 
wärmi  und  hierbei  an  Wassergehalt  abgegeben  oder  verdunstet 
hat,  durch  ein  vorhandenes  Warmwassergefäß  wieder  auf  einen 
normalen  Wassergehalt  gebracht  und  so  den  einzelnen  Arbeits- 
sälen zugeführt.  Hierdurch  wird  sie  zuträglicher  und  ist  so 
nur  zu  emjifehlen.  Bei  guten  Anlagen  wird  auch  selbstredenid 
die  lunführungsluft  durch  Filter  gereinigt  und  geht  dann  auch 
durch  die  Oberluftleitungen  ganz  rein  zu  den  Verbrauchsstellen, 
was  mau  bei  der  unterirdischen  Luftleitung  in  gemauerte  Kanäle 
durchaus  nicht  behaupten  kann,  da  diese  durch  Grimdwasser, 
Erdfeuchtigkeit,  unnütze  Verunreinigung  die  Luft  durchaus 
nicht  verbessern,  weshalb  das  erstere  Leitungssystem  entschieden 
vorzuziehen  ist.  Namentlich  bei  neuen  Giefiereien  ist  diese 
Heizungsart  sehr  zu  empfehlen,  da  die  Anlagekosten  sehr  ge- 
ring sind  und  der  Brennstoff  je  nach  Meizungsart  ratiioneU 
ausgenutzt  werden  kann.  In  alten  Giefiereien  lassen  es  häufig 
die  baulichen  Anlagen,  die  Laufkrane  und  dergleichen  nicht  zu, 
hier  ist  dann  irgendeine  andere  Heizungsart  zu  nehmen. 

S.  B. 


Kupolofen  mit  einstellbarer  Oel-  oder  Gasfeuerung- 

.•\ul  der  G.  G.  G.  1912  in  Berlin  sahen  wir  u.  a.  das  kleine 
i  Modell  eines  Kupolofens  mit  Oel-  oder  Gasfeuerung,  dessen 
'  praktische  Ausgestaltung  im  Gießereibetrieb  einen  wesentlichen 
Schritt  vorwärts  bedeutet,   weil  durch  seine  Einführung  dem 
Niederschmelzen  von  Roheisen  dieselben  Vorteile,  vielleicht  in 
noch  höherem  Maße,  zugute  kommen,  welche  den  Tiegelöfen 
j  mit  Oelfeuerung  eigen  sind  und  die  wir  schon  wiederholt  ein- 
!  gehend  besprochen  haben. 

Unsere  Abbildung  zeigt  einen  Vertikalschnitt  durch  den 
Ofen,    welcher  unter  Nr.  252457  Wilh.  Buess  in  Hannover 
I  patentiert  wurde  und  handelt  es  sich  hierbei  um  einen  Kupol- 
ofen,  dessen  Beheizung  mittels  eines  durch  eine  Düse  oder 
deren  mehrere  erzeugten  Brennstoffstrahles  erfolgt.    Die  Er- 
I  findung  besteht  darin,  daß  durch  den  Einbau  von  Prall-  bzw. 
1  Ablenkflächen  eine  Verteilung  der  Stichflamme  auf  das  Schmelz- 
,  gut  und  die  Wandungen  erreicht  wird,  so  daß  eine  gleichmäßige 


Fig. 


Schmelzung  und  Warmhaltung  der  flüssigen  Schmelzmasse  er- 
zielt werden  kann.  Die  im  Schachtunterteil  oberhalb  des 
Herdes  angebrachten  Prall-  oder  Ablenkflächen  bilden  zugleich 
schräge  Rutschflächen,  auf  welchen  das  Schmelzgut  allmählich 
in  die  Schmelzzone  herabsinkt,  nachdem  es  auf  dem  Wege 
genügend  vorgewärmt  ist.  Durch  an  sich  bekannte  Verstel- 
lung der  Düse  kann  man  den  Weg  der  Stichflamme  behebig 
regeln. 

Die  Düse  a  liegt  vor  einer  Oeffjiung  a^  der  Wandung  des 
Schachtes  c  oberhalb  des  Herdes  b.  In  den  Schacht  sind  am 
unteren  Ende  oberhalb  des  Herdes  b  drei  prismatische  Kör- 
per d',  d-,  d'  eingebaut.  Diese  Körper  liegen  versetzt  überein- 
ander und  bilden  einerseits  Rutschflächen  für  das  Schmelzgut 

Enderseits  Prall-  und  Leitflächen  für  die  Stichflamme.  Um  den 
Veg   der   Stichflamme   regeln  zu  können,   ist  die  Düse  a  in 
ekannter  Weise  allseitig  beweglich,  was  z.  B.  dadurch  erreicht 
^Verden  kann,  daß  die  Zuleitungen  biegsam  oder  in  geeigneten 


Gcleiikei!  drehbar  sind,  wol>ei  zur  Feststellung  der  Düse  be- 
sondere Klemm-  oder  ICinstell Vorrichtungen  bekannter  .Art  vor- 
gesehen sein  können. 

Der  Ofenschacht  c  ruht  auf  besonderen  in  der  Zeichnung 
nicht  dargestellten  Säulen,  während  der  besonders,  und  zwar 
dicht  schließend  angesetzte  Herd  b  heb-  und  senkbar  sowie 
wegl ahrbar  eingerichtet  ist. 

lU'i  l'eginn  des  Betriebes  kann  man  zunächst  durch  ent- 
spiet  hende  Einstellung  der  Düse  a  die  .Stichflamme  schräg  nach 
unten  wirken  lassen  und  dadurch  eine  Vorwärmung  des  Herdes 
■vornehmen.  Die  Eintrittsöffnung  a'  in  der  hintereti  Ofenwan- 
dung ist  groß  genug  gewählt,  um  den  Eintritt  des  Brennstoff- 
strahles nach  verschiedenen  Richtungen  hin  wirken  zu  lassen. 
Wenn  die  Stichflamme  zwecks  V^orwärmung  des  Herdes  Ij  zu- 
nächst schräg  nach  unten  gerichtet  ist,  prallt  sie  von  der  vorde- 
ren senkrechten  Wand  des  Herdes  nach  unten  hinab  und  bespült 
die  Herdwandungen,  wobei  sich  die  Flammcnwirbel  allseitig 
verteilen  (vgl.  punktierte  Linie  in  Fig.  i ).  Wird  die  Stichflamme 
alsdann  etwa  in  wagerechter  Richtung  eingeleitet,  so  verteilt 
sie  sich  ungefähr  nach  Maßgabe  der  strichpunktiert  eingezeich- 
neten Linien,  indem  ein  Teil  der  Stichflamme  zwischen  dem 
Körper  d-  und  der  Verschlußklappe  i  nach  oben  abgelenkt  wird, 
während  ein  anderer  Teil  der  Stichflamme  in  den  Zwischenraum 
zwischen  den  Körpern  d'  und  d-  einströmt  und  sich  infolge  der 
Ablenkung  allseitig  über  das  Schmelzgut  verbreitet.  Man  kann 
also  je  nach  Einstellung  eine  sehr  gleichmäßige  Beheizung  er- 
reichen, und  infolgedessen  wird  die  Schmelzung  sehr  gleich- 
mäßig und  sicher  vor  sich  gehen.  Durch  die  in  der  Klappe  i 
vorgesehenen  Schauöffnungen  i'  kann  man  die  Verteüung  der 
Stichflamme  und  die  Wirkung  auf  den  Schmelzvorgang 
beobachten. 

Ist  die  Schmelzung  beendet,  so  kann  der  Herd  gesenkt  und 
zu  der  gewünschten  Arbeitsstelle  auf  den  Gleisen  weggefahren 
werden. 

Das  geschmolzene  Metall  kann  man  entweder  durch  das 
Stichloch  u  zum  Ausfließen  bringen,  oder  man  kann  auch  den 
ganzen  Herd  so  weit  nach  einer  Seite  hin  kippen,  daß  das  Metall 
an  dem  Stichflammenausschnitt  a'  überfließen  kann. 

Soli  das  Schmelzgut  in  kleineren  Mengen  abgenommen 
weiden,  so  wird  vorzugsweise  der  Abstich  u  benutzt  (wie  bisher 
üblich  i,  während  zwecks  Verwendung  des  ganzen  Herdinhaltes 
zum  unmittelbaren  Vergießen  in  die  Formeri  die  Kippvorrich- 
tung benutzt  wird,  nachdem  der  von  dem  Schacht  getrennte 
Herd  zu  der  betreffenden  Giefistelle  hingefahren  wurde. 

Die  Stichflamme  kann  natürlich  auch  nach  beendetem 
Schmelzen  zum  Warmhalten  des  Schmelzgutes  verwendet 
werden. 

Die  Körper  d',  d-,  d'',  welche  die  Prall-  bzw.  .'Vblenk-  und 
Rutschflächen  bilden,  können  verschiedene  Form  haben,  auf 
eingesetzte  Rohre  aufgeschoben  und  zweckmäßig  so  ausgebildet 
werden,  daß  sie  bei  Bedarf  leicht  ausgewechselt  werden  können. 

W.  H. 


lieber  Versandkontrolle. 

Es  gehört  zu  den  schwierigsten  Aufgaben,  die  prompte 
und  doch  genaue  und  zuverlässige  Ausführung  des  Versandes 
systematisch  durchzuführen.  Je  größer  der  Apparat  und  je 
zahlreicher  die  Hände  sind,  die  für  die  Bearbeitung  der  aus- 
gehenden Sendungen  in  Betracht  kommen,  desto  schwieriger 
gestaltet  sich  die  sachgemäße  Ausführung  und  Kontrolle. 

Als  kaufmännische  Regel  für  gleichmäßige  Weiterarbeit 
muß  für  den  geordneten  Betrieb  das  allgemeine  Bestreben  vor- 
herrschen, daß  alle  eingehenden  Aufträge  am  gleichen  Tage 
möglichst  zum  Versand  kommen,  soweit  dieselben  in  Vorrat 
vorhanden  sind ;  ein  Aufschieben  auf  ,, morgen"  ist  durchaus 
unzulässig. 

Die  noch  recht  primitive  Gepflogenheit,  die  Original- 
bestellungen dem  Expedienten  direkt  zu  übergeben  und  sie  erst 
nach  Abgang  ins  Versandbuch  einzutragen,  kommt  heute  wohl 
nur  noch  in  kleinen  Geschäften  vor,  ist  aber  auch  hier  durchaus 
unzweckmäßig.  Der  Expedient  darf  nur  für  den  eigentlichen 
Versand  in  Anspruch  genommen  werden  und  hat  zunächst  da- 
für zu  sorgen,  daß  die  ihm  übergebenen  Waren  genau  kon- 
trolliert werden,  bevor  solche  für  den  Versand  an  die  Packer 
gelangen.  .Aber  aucli  hier  sind  Stichproben  angebracht  und 
eine  ständige  Aufsicht  am  Platze. 

Das  System  versagt  meistens  durch  die  oft  zeitraubende 
Schreibarbeit,  die  der  Expedient  oder  seine  Gehilfen  auszu- 
führen haben.  Man  benutzt  wohl  vielfach  noch  ein  Versand- 
buch, in  welches,  laufend  numeriert,  sämtliche  Ausgänge,  unter 
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l  mslanden  doppelt,  übertragen  werden,  und  nuüS  hierbei  noch 
mit  dem  Uebelstand  rechnen,  daß  das  Buch  auch  von  anderer 
bei  e  längere  Zeit  gebraucht  wird.  Hat  man  auch  an  anderer 
bteUe  durch  zwei  Bücher  (je  eins  für  gerade  und  ungerade  Tage) 
Abhilfe  zu  schaffen  versucht,  so  ist  auch  diese  Einrichtung 
iur  gm  intensives  Schaffen  nicht  geeignet. 

Eine  \Mrklich  durchgreifende  Abhilfe  wird  nur  dadurch 
ei zielt,  dab  man  das  sogenannte  Zettelsystem  einführt,  welches 
in  der  Praxis  allein  den  Erfolg  verspricht. 

Als  Vordruck  dürfte  derjenige  auf  beistehendem  Formular 


1912 


Datum   

Besteller 

Empfänger  

Kollo 
No. 

Datum 
der 
Best. 

Art 
der 
Verp. 

Gegenstand  der  Lieferung 

Preis 

Netto 

Brutto 

Berechnet  Datum  Konto,  Gesellen     Avis  i  Zu  berech- 
nende 


Notiert 


Anfuhr 
Verpackung 


Kostenlast  |  Fracht 
Montage 
i  Zoll 
Spesen 


Folgt 
Blatt 


ZU  gelten  haben.    Eine  bestimmte  Anzahl  von  Zetteln  dieser 
Ausfuhrung  ist  zu  einem  Buch  vereinigt  und  so  angeordnet 
daß  em  Original  jedesmal  im  Einbände  verbleibt,  während  zwe'i 
Durchschlage,  die  perforiert  sind,  entnommen  werden  können 
Von  diesen  gelangt  der  eine  an  die  Rechnungsabteilung  wäh- 
rend der  andere  der  Buchhaltung  überwiesen  wird     Eine  lau- 
fende Numerierung  hat  den  Zweck,  daß  kein  Zettel  verloren 
gehen  kann.   Ein  dritter  Durchschlag  könnte  auch  zweckmäßig 
an  die  Kalkulationsabteilung  zur  Kontrolle  und  Berechnung  ge 
laiigen  und  wird  auf  diese  Weise  erreicht,  daß  die  Rechnunls- 
abteilung  von  noch  nicht  kalkulierten    Teilen    auf  schnellste 
Weise  Unterlagen  erhält  und  die  Berechnung  ohne  Verzug-  ge- 
schehen kann.  -  &  & 

Pas  Formular  weist  alle  in  langer  Praxis  bewährte 
Vorteile  auf  und  wird  manches  Versehen  hierdurch  vermieden 
(,enugt  ein  Blatt  nicht  für  eine  Sendung,  wird  ein  zweites 
i  att  mit  dem  Vermerk  „Nr.  2  Fortsetzung"  versehen  und  auf 
i:5iatt  I  dies  an  entsprechender  Stelle  vermerkt 

Neben  Verminderung  der  Schreibarbeit  wird  durch  dieses 
l-ormular  eine  durchaus  richtige  Ausführung  jedes  Auftrages 


Auslands  -  Rundschau 

Von  Dlplem-Ing»nlftur  Thlam« 


Die  Wiedergewinnung  von  Eisen 
aus  Gießerei-Rückständen. 

Em  außergewöhnliches  Interesse  wird  der  Wiedercrewin- 
nung  des  Eisens  aus  Kupolofenschlacke  entgegengebracht,  und 
es  erfolgen  so  viele  Anfragen  über  diesen  Gegenstand,  daß  einige 
V\  mke  manchen  Gießereien  willkommen  sein  dürften  Wie 
F  ^n  ^°rÄ.''>;'  schreibt,  kann  man  gewöhnlich  große  Stücke 
Eisen  und  Koks  aus  der  Schlacke  ausscheiden;  natürlich  wird 
ein  J  eil  der  Schlacke  fortgeworfen,  welcher  nur  etwas  Eisen  ent- 
ha  t,  una  man  hat  noch  nicht  in  Vorschlag  gebracht,  alle  Schlacke 
au  zuschließen  und  sie  auf  Wiedergewinnung  des  darin  em- 
halteneP  Metalls  zu  verarbeiten.  Eine  größere  .Menge  Eisen 
kann  aus  den  Abfällen  des  Ofenganges  zurückgewonnen  werden. 
Dieses  Metall  besteht  gewöhnlich  aus  Eisenkörnern  und  -streifen 
die  von  dem  flüssigen  Material  herrühren,  welches  von  'den 
.  ormern  verschüttet  wird,  wenn  sie  ihr  Eisen  zu  ^en  Formen 
•ragen,  l^erner  sammelt  sich  eine  beträchtliche  Menge  'Eisen 
um  die  Kopfe  und  Eingüsse  von  Formen  herum  an,  welches 
beim  GiefSen  ^  orbeifließt.  Der  übrige  Teil  des  Eisens,  welcher 
sich  wiedergewinnen  läßt,  ist  der,  welcher  mit  dem  Ofenboden 
abgelassen  wird  und  z-u  gering  ist,  um  von  Hand  aufgelesen 


zu  werden.  Wenn  der  Prozeß  ausführbar  wäre,  könnte  man  be 
tiarlnliclu  Eisenmcngen  aus  den  Schlacken  selbst  ausscheiden 
Zunächst  sei  hier  die  in  einer  größeren  Gießerei  Amerikas 
aiige wandte  Methode  erörtert.  Ist  die  Hitze  beendet,  so  wird 
während  die  Düsen  von  Schlacke  gesäubert  werden,  der  Boden 
der  Gießerei  vor  dem  Kupoh.fen  gereinigt  und  eine  ringförmige 
Furche,  etwa  1  2  m  im  Durchmesser  und  13  cm  tief,  aus  feudi 
tem  Sand  gebildet.  Dann  stößt  man  die  Brust  des  Ofens  mit 
einem  Eisenstuck  von  etwa  2,4  m  Länge  ein.  Ist  dies  geschehen 
so  wird  Eisen  und  Schlacke  frei  in  den  Raum  vor  dem  Ofen 
fließen.  Die  Schlacke  wird  an  die  Oberfläche  des  Sumpfes 
steigen  und  das  Eisen  sich  auf  dem  Gießereiboden  ansammeln 
Häufig  ,si  es  notwendig,  die  Schlacke  im  Ofen  umzurühren  bzw' 
loszukratzen,  um  ihren  Abschluß  nicht  zu  unterbrechen  Ist 
der  Ofen  rein,  so  läßt  man  den  Boden  herab.  Am  folgenden 
Morgen  ^v^rd  die  Schlacke  vom  Boden  entfernt;  man  findet 
darunter  eme  Eisenschicht.  Die  Schlacke,  welche  am  Tage  vor- 
her abgestochen  wurde,  wird  dann  gebrochen  und  das  Eisen 
entfernt.  Der  Sandboden  wird  losgelöst,  auf  Eisengehalt  unter- 
sucht und  dann  mit  der  Schlacke  fortgeschafft,  der  noch  im 
Sumpl  x'erbhebene  Teil  losgehackt  und  ungeschmolzenes  Eisen 
Koks  usw.  wiedergewonnen.  Man  wird  finden,  daß  nur  sehr 
wenig  Eisen  im  Boden  zurückbleibt,  und  nur  sehr  wenig  Schlacke 
wird  man  bei  Anwendung  dieser  Methode  loszubrechen  haben. 

Das  gebräuchliche  Verfahren  der  Wiedergewin- 
nung des  Eisens. 

In  vielen  Werkstätten  geht  man  gewöhnlich  so  vor  daß 
man  das  Fisen.  solange  es  fließt,  aus  dem  Stichloch  austreten 
^ßt,  nachdem  der  Wind  abgestellt  ist.   Ein  großer  Teil  des 
iLisens  jedoch  mischt  sich  im  Ofen  mit  der  Schlacke,  wodurch 
am  nächsten  Morgen  die  Masse  schwer  zu  brechen  sein  wird 
und  große  Stücke  Schlacke,  welche  anscheinend  kein  Eisen  ent- 
halten  werden  fortgeworfen.  Der  Unterschied  zwischen  derbe- 
schiiebenen  und  der  sonst  gebräuchlichen  Methode  besteht  darin 
daß  hier  die  Schlacke  von  dem  geschmoleznen  Eisen  durch  die 
(Gewichtsdifferenz  abgeschieden  wird,  solange  die  Masse  flüssig 
ist    wahrend  viele  Gießereien  diese  Mischung  nach  dem  \1> 
kühlen     losbrechen     und  dann  suchen,    das  Eisen  wieder/u- 
gt  vvinnen.  Infolgedessen  geht  eine  große  Menge  Eisen  verloren 
und  es  bedarf  größerer  Mühe,  das  Eisen  abzuscheiden.  Das 
nächste  Problem  besteht  m  der  Trennung  des  Eisens  von  dem 
leinen   Material   im   Sumpf.    Die  Methode    der  betreffenden 
ineßerei  besteht  darin,  alles  in  Kästen  zu  schaufeln,  deren  Inhalt 
nach  der  letzten  Eisencharge  in  den  Ofen  entleert  wird  Man 
verwendet  keine  Gabeln  oder  Harken,  um  das  feine  Material 
au.szuscheiden.  Mehr  als  die  Hälfte  dieses  feinen  Materials  be- 
steht aus  Koks,  man  erhält  viel  Schlacke,  welche  nach  der 
Schmelzung  aus  der  Ofenbrust  abfließt.    Der  Koks  unterstützt 
das  Schmelzen  von  Schlacke  und  Eisen ;  auf  diese  Weise  wird 
praktisch  aller  feine  Koks  sowie  alle  kleinen  Eisenteilchen  ver 
werter  bzw.  wiedergewonnen.  Alle  Rückstände  aus  den  Pfannen 
und     sonstige    Abfälle    vom    Ofengang    werden    bei  dieser 
letzten  Charge  m  den  Ofen  gegeben. 

Ferner  soll  die  Schlackenmahlmethode  besprochen  v/erden. 
Der  feine  Koks  und  das  Eisen  aus  dem  abgelassenen  Sumpf 
wird  m  den  Kollergang  gebracht,  welcher  einige  Eisenklötze 
zum  Brechen  von  Schlacke  und  Asche  enthäk.  Eisen  und  Schrott 
werden  aus  der  Mühle  wiedergewonnen,  während  das  feinere 
Matena!  durch  die  Zwischenräume  zwischen  den  gußeisernen 
Nocken  hmdurchfälk.  Das  gewonnene  Eisen  wird  gewöhnlich 
mit  jeder  Eisen-Charge  m  den  Ofen  gegeben.  Benutzt  man  eine 
Wassermuhle,  so  wird  das  feine  Material  der  abgebrochenen 
Schlacke-Eisen-Masse  in  die  Mühle,  welche  wasserdicht  sein  muß, 
hineingeschaufelt  und  dort  zermalmt.  Diese  Mühle  ist  so  gebaut, 
daß  aller  zermahlene  Koks  und  die  Schlacke  an  die  Oberfläche 
des  Wasse^i^  steigt  und  durch  einen  Schildzapfen  hindurch  in 
eine  Schiebkarre  abgeführt  wird.  Nach  dem  Oeffnen  der  Mühle 
findet  man  das  Eisen  auf  dem  Boden,  während  der  feine  Koks 
weggespült  worden  ist. 

In  der  besagten  Gießerei  wird  der  Abfall  regelmäßig  zu- 
sammengekehrt und  der  Sand  mit  dem  Eisen  in  Kästen  ge- 
schaufelt, worauf  man  den  Inhalt  im  Hof  auf  ein  schräges  Sieb 
entleert.  Der  Sand  fällt  durch  die  Maschen,  während  das  Eisen 
vom  Sieb  in  einen  Kasten  gleitet.  Da  das  Sieb  ziemlich  grob^ 
maschig  ist  geht  jedoch  immerhin  ein  Teil  des  feinen  Eisen- 
schrotts verloren.  Bisweilen  geschieht  dieses  Sieben  von  Hand 
mit  einem  ^^el  feineren  Sieb,  so  daß  dann  eine  größere  Menge 
von  feinem  Schrott  gewonnen  wird.  ^  »  . 

Benutzt  nian  einen  magnetischen  Separator,  so  wird  alles 

£'^ViF'''^a^'^l"'  ^^^^  ^«i^s  kleine  Material  von 

dem  Mahlprozeß  über  ein  ziemlich  grobes  Sieb  gleiten,  welches 
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in  schräger  Lage  durch  die  Maschine  hin  und  her  bewegt  wird, 
und  der  feine  Schrott  fäUt  hindurch.  Wenn  es  über  den  Magnet- 
zylinder hingeht,  bleibt  alles  Eisen  daran  haften,  während 
Schlacke  und  Asche  abfällt. 

Bei  allen  allgemein  üblichen  Methoden  wird  der  zusammen- 
gekehrte Abfall  gesiebt.  Das  feine,  eisenhaltige  Material  ist 
gewöhnlich  verloren.  In  manchen  Fällen  werden  große  Stücke, 
die  sich  im  Sandboden  finden,  sowie  Schlacke,  welche  frei  von 
-Eisen  zu  sein  scheint,  fortgeworfen.  Infolgedessen  .'■^ind  die  Ver- 
luste ziemlich  groß.  Die  Hauptsache  ist,  daß  große  Sorgfalt 
der  Wiedergewinnung  des  Eisens  aus  Schlacke,  Abfallmaterial 
usw.  gewidmet  wird,  da  sich,  wenn  man  solche  scheinbar  neben- 
sächlichen Einzelheiten  beachtet,  im  Metallverbrauch  bedeutende 
Ersparnisse  erzielen  lassen. 

U  e  b  e  r  den  Zusatz  von  Aluminium  zu  G  e  1  b  m  e  t  a  1 1. 

Nach  „The  Brass  World"  ist  der  Nutzen,  welchen  man 
^urch,  Zusatz  von  Aluminium  zu  iGelbmetall  erzielt,  jetzt  voll- 
kommen erwiesen,  und  mit  Ausnahme  von  Maschinenteilen, 
wie  z  B.  Ventilen,  die  großen  Druck  auszuhalten  haben,  wird 
Aluminium  sehr  viel  bei  Herstellung  von  Rotgußteilen  benutzt, 
die  in  Sand  gegossen  werden.  Es  macht  die  Gußstücke  kräf- 
tiger und  frei  von  Luftblasen  bis  zu  einem  bestimmten  Grad. 
E'as  geschmolzene  Metall  läuft  schneller,  es  lassen  sich  durch 
einen  Einguß  mehr  Stücke  gleichzeitig  herstellen,  imd  die  Guß- 
stücke verlassen  die  Sandform  mit  reiner  Oberfläche. 

Die  natürliche  Methode,  Aluminium  dem  Metall  zuzu- 
>setzen,  besteht  darin,  es  unmittelbar  vor  dem  Gießen  einzuführen. 
Dies  ist  auch  die  gebräuchlichste  Methode;  es  läßt  sich  aber 
der  Einwand  machen,  daß  die  Menge  des  verwendeten  Alu- 
nainiums  so  gering  ist,  daß  es  schwierig-  ist,  'dasselbe  mit  dem 
Metall  zu  legieren;  es  ist  dann  leicht  geneigt,  auf  der  Oberfläche 
des  geschmolzenen  Metalls  zu  schwimmen.  Auch  „blakt"  das 
Metall  leicht  infolge  der  Anwesenheit  von  Aluminium  und  der 
in  der  Legierung  erzeugten  Wärme;  es  bekommt  dann  die  Nei- 
gung, sein  Zink  abzustoßen,  so  daß  dieses  verbrennt.  Dieser 
^.letztere  Einwand  ist  nicht  so  ernst  zu  nehmen,  ausgenommen, 
wenn  große  Mengen  Aluminium  zugesetzt  werden  müssen,  aber 
im  ersteren  Falle  ist  stets  ein  Hindernis  vorhanden,  wenn  man 
gewisse  Resultate  erhalten  will. 

Die  beste  Methode,  Aluminium  dem  Gelbmetall  zuzu- 
setzen, ist  die,  aus  Zink  und  Aluminium  eine  Legierung  durch 
Zusammenschmelzen  herzustellen,  die  man  dann  in  kleinere 
Stücke  bricht.  33/1  kg  Zink  und  11/4  kg  Aluminium  ergeben 
eine  Legierung,  welche  25  Prozent  Aluminium  enthält.  Diese 
wird  dem  Metall  zugesetzt,  gerade  so  wie  Zink.  Um  ein  bestimm- 
tes gewünschtes  Gewicht  zu  erhalten,  nimmt  man  an  Gelbmetall 
einfach  den  vierfachen  Betrag  der  Zink-Aluminium-Legierung. 
Letztere  Legierung  wird  oft  „aluminisiertes  Zink"  genannt. 

Für  gewöhnlichen  Gelbguß  verwendet  man  0,062  bis  0,093 
Kilogramm  Aluminium,  wenn  0,25  bis  0,37  kg  der  Aluminium- 
Zink-Legierung  gebraucht  werden.  Setzt  man  mehr  zu,  so  wird 
der  Gelbguß  härter  und  bekommt  die  Tendenz,  beträchtlich  zu 
schwinden.  Verwenidet  man  weniger,  so  wird  der  volle  Wert 
des  Aluminiumzusatzes  nicht  zutage  treten. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
im«enauer  hragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 
«erden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  honoriert. 

Frage  959.  Welche  Firmen  fabrizieren  gußeiserne  Einspannrahmen 
für  Formmaschinenbetrieb  ? 

Frage  960.  Welche  Gattierung  würden  Sie  für  stark  beanspruchte 
Calihammer-Chabotten  empfehlen,  die  direkt  auf  Beton  zu  sitzen  kommen? 
Die  von  dem  Fallbär  geleistete  Arbeit  beträgt  5000  Meterkilogramm. 
,Zur  Verwendung  stehen  folgende  Roheisensorten:  Phönix-Hämatit,  Schalker 
IHämatit,  Buderas  I.    Das  Gewicht  der  Chabotte  beträgt  13  500  kg. 

Frage  961.  Ich  .soll  zunächst  versuchsweise  einige  Ringe,  hohle 
Bolzen,  Spindeln  usw.  in  Stahlbronze  herstellen.  Wie  setzt  sich 
(diese  Legierung  zusammen?  Ich  bin  auch  bereit,  die  Mitteilung  des 
^Legierungsrezeptes  zu  vergüten.  Ist  eine  Vorlegierung  nötig?  Kann  ich 
die  Form  in  Halleschem  Sand  ausführen?  Müssen  dieselben  getrocknet 
werden  'oder  kann  ich  sie  naß  gießen? 


Frage  962.  i.  Welche  Arten  von  Sandlrockcranlaf^en  haben  sich  in 
mittleren  IBetrieben  am  besten  bewährt  und  arbeiten  am  rationellsten?  —  2.  Kann 
der  getrocknete  Sand  in  warmem  Zustande  sogleich  weiter  fertig  aufbereitet 
werden?  —  3.  Verwendet  man  zweckmässiger  eine  Kugelmühle  oder  einen  Koller- 
gang zum  Mahlen  von  Sand,  Kohle,  Schlacke  usw.? 

Frage  963.  Werden  Oelbrenner  zum  Anwärmen  von  Giesspfannen 
bis  looo  kg  Fassung  mit  VorteU  verwendet,  und  können  diese  Brenner  auch 
zum  Anheizen  von  Kupolöfen  verwendet  werden?  Wie  ist  die  Verwendungsart 
hierbei,  und  welche  Brennersysteme  haben  sich  in  der  Praxis  zu  diesem  Zweck 
bewährt?  Pressluft  von  70  cm  (Kupolofengebläse)  oder  von  2  Atmosphären  steht 
zur  Verfügung. 

Gattierung  für  Guß  von  bestimmter  Festigkeit. 

fZugleich  Antwort  auf  Frage  951.) 
4.  Bei  Beantwortung  Ihrer  Frage  nehme  ich  an,  daß  es  sich  in 
Ihrem  Falle  um  eine  Legierungsfestigkeit  von  25  kg  pro  Quadratmillimeter 
handeln  soll.  Diese  zu  erreichen,  dürfte  Ihnen  bei  der  Verwendung 
der  Ihnen  zur  Verfügung  stehenden  Eisensorten  wohl  nicht  schwer  fallen. 
Die  in  Ihrer  Frage  angegebene  Roheisenmarke  Fencamp  Softeners,  bei 
der  es  sich  anscheinend  um  ein  Spezialeisen  handelt,  ist  mir  zwar  nicht  be- 
kannt, und  wäre  es  daher  erwünscht  gewesen,  wenn  Sie  die  Analyse 
dieses  Eisens  mit  angegeben  hätten.  Auch  bei  dem  Concordiahütter  Eisen 
hätten  Sic  angeben  können,  ob  es  sich  hier  um  Gonoordiahütter  kohlen- 
stoffarmes Spezialeisen  oder  um  Gießereieisen  Nr.  i  der  Concordiahütte 
handelt.  Das  einzige,  was  ich  Ihnen  noch  empfehlen  könnte,  wäre  die 
Anschaffung  eines  guten  deutschen  Weißeisens  mit  etwa  i  Prozent  Si- 
üzium  und  2,5 — 3  Prozent  Mangan,  und  zwar  schon  der  "Billigkeit  halber. 
Zu  gattieren  hätten  Sie  in  diesem  Falle  folgendermaßen :  20  Prozent  Hämatit, 
25  Prozent  Luxemburger  III,  40  Prozent  Guter  Maschinenbruch,  15  Prozent 
Weißeisen  und  Stahl,  je  zur  Hälfte.  Falls  Sie  jedoch  kein  Weißeiseun 
beschaffen,  setzen  Sie  anstatt  dieses  Eisens  das  Fencamp  Softeners,  bei  dem 
es  sich  meiner  Ansicht  nach  lun  ein  Spezialeisen  handeln  muß.         F.  V/. 

Armstärl<en  einer  Seilscheibe  von 
2200  mm  Durcfimesser. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  952.) 
4.  Es  ist  ganz  ohne  Zweifel,  daß  das  Springen  der  in  Ihrer  Frage 
angeregten  Seilscheibe  nur  auf  einen  Koinstruktionsfehler  zurückzuführen 
ist,  und  zwar  ist  der  Kranz  im  Verhältnis  zu  den  Armen  viel  zu  schwach. 
Eine  Berechnung  des  Armsystems  ist  an  dieser  Stelle  nicht  angängig, 
spielt  aber  auch  gar  keine  Rolle,  denn  die  Ursache  des  Springens,  liegt 
klar  auf  der  Hand.  Die  Ursache  ist  folgende:  Der  20  mm  starke  Kranz, 
welcher  noch  durch  den  SeihUlenkern  eine  besondere  Profilierung  er- 
hält, kühlt  im  Verhältnis  zu  den  starken  Armen  sehr  schnell  ab.  Das 
Schwindungsverhältnis  zwischen  Armen  und  Kranz  ist  kein  gleichmäßiges, 
denn  der  Kranz  schwindet  infolge  schnellerer  Abkühlung  mehr  als  die 
Arme  in  demselben  Zeitraum.  Hierbei  üben  die  starken 
Arme  gegen  den  sich  husammenziehenden  Kranz  einen  Druck  nach 
außen  aus,  denen  der  Kranz  infolge  seiner  schwachen  Konstruktion  nicht 
gewachsen  ist,  infolgedessen  muß  der  Kranz  springen.  Wenn  auch  das 
Armsystem  usw.  von  dem  konstruierenden  Ingenieur  theoretisch  richtig 
festgelegt  ist,  dann  hat  der  Herr  aber  die  gießereitechnische  Notwendig- 
keit, durch  gleichmäßige  Materialverteilung  möglichst  Spannungen  zu  ver- 
meiden, eben  außer  acht  gelassen.  Falls  der  Kranz  nicht  verstärkt  werden 
soll,  empfehle  ich  Ihnen,  den  Kranz  imd  die  Nabe  getrennt  zu  gießen, 
una  schmiedeeiserne  Arme  einzubauen.  F.  W. 

Gattierung  für  Werl<zeugmaschinen 
und  Elektromotore. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  953.) 

4.    I.   Poröser   Guß  ist  in  den  meisten   Fällen  zurückzuführen: 

a)  Auf  Verunreinigung  durch  Sand-,  Lehm-,  Schwärze-  oder  Schlacken- 
teile. Diese  Art  läßt  sich  leicht  erkennen  und  durch  richtige  Behandlung  der 
Form,  richtige  Gießweise,  Anbringung  von  sog.  Schaumtrichtern,  ver- 
lorenen Köpfen  usw.  beheben. 

b)  Auf  Blasenbildung  durch  eingescl-ilossene  Gase  oder  Luft, 
durch  Einwirkung  von  rostigen  Kernstützen,  Kernnägeln  oder 
sog.  Spritzkügelchen.  Diese  Art  läßt  sich  fast  immer  daran  er- 
kennen, daß  die  Löcher  oder  Hohlräume  glatte  Wände  haben.  Die  Be- 
seitigung der  Ursachen  wird  einem  Faclunanne  nicht  schwer  werden, 
wenn  sie  erst  richtig  erkannt  sind.  Bei  Verwendung  von  abnormalen 
Eisensorten  tritt  die  Blasenbildung  auch  oft  infolge  chemischer  Ein- 
wirkungen der  Bestandteile  des  Eisens  auf. 

Beide  Ursachen  werden  erhebhch  gefördert  durch  mattes  Eisen,  und 
es  ist  dringend  notwendig,  nur  schnell  gesclimolzenes,  überhitztes  Eisen 
abzustechen,  dieses  in  der  Pfanne  abstehen  zu  lassen  und  trotzdem  heiß  zu 
vergießen.  Ein  mattes  Eisen,  welches  beispielsweise  einen  Ansatz  in  der 
Pfanne  zurückläßt,  kann  man  zu  Masclünenteilen  nicht  verwenden.  Es 
sind  niir  Fälle  bekannt,  wo  in  einer  Gießerei,  deren  Produktion  aus- 
schheßlich  bearbeitet  wurde,  der  ganze  Kupolofeninhalt  zu  Masseln  ver- 
gossen wurde,  nachdem  das  Eisen  durch  Störung  des  Schmelzbetriebes 
matt  geworden  und  eine  Besserung  nicht  zu  erwarten  war.  Einige  vor- 
übergehende matte  Abstiche  machten  sich  sofort  bemerkbar  durch  ver- 
mehrten Ausschuß. 

c)  Auf  Lunkerung.  Soweit  sie  unter  das  Kapitel  ,, poröser  Guß"  ge- 
hört, sind  es  "Hohlräume  mit  zerrissenen,  zackigen  Wänden.  Diese  sind 
eine  Folge  der  inneren  Schwindung  des  Gußstückes  und  finden  sich  bei. 
Uebergängen  im  Quersclmitt  des  Stückes  und  bei  Materialanhäufungen, 
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Der    Lunkcning    1  ibl    ^m.  Ii    ciitgcgcnai  hciten    (liircli    Aiihi  iiigung    \  un 
Kokillen,  die  an  den  starken  (,)iiersrhnuten  angcle-l   wcnK  ii,    nl-v  durch 
Einlegen  eines  Eisenkernes  für  die  Bohrun-   an  Stell,-  cnu'-  s,)li  lu-ii  aus 
Sand  oder   Lehm       r)ie>er   uird    1—2    rni/enl    k.misrh   .^rdrehi,      ir  (kau 
Guß  \venig  eiugcletiet  uiul  >pat(a-  durch  lleraussi  hlagen  i  ntfernt  ;  er  kann 
ult    benut/l    wndtn.      I)al5    die    Stelle    zu    hart    w  u'd    und    nicht  gelKihit 
weraen  konnte.  i>l  hei  stärkeren  (Juerschintten  nicht  zu  liefurchteu.  Diese 
Mittel  sollen  die  1  .unkerbildung  dadurch  \  ernieiden,  daß  die  st.irken  Stellen 
mit  den  .s<  huachen  zu  gleicher  Zeit  erst.ua'en  und  abkiihlen.     Das  gleiche 
kann   man   auch   durch    Eingießen   \  on   Dunkernägeln    oft   in  einfachster 
Weise  cneiclun.     Dieselben  \\erden   wie  Kernn-igx>-l  so  in  die   Form  ein- 
geste^  kl     dal'-,   die   dicken    Kii])fe   in   die   starken    (Querschnitte  him-mragen. 
In  manchen  l-'alleii  wird  es  möglich  sein,  die  starken  Ouerschnitle  durch 
Anbringen  oder  X'erstarken  \  on   Kei  nen  zu   \  erinindern,  als  >  eme  Duiadi- 
brechung  herbeizufuhren.     Leider  findet  man  oft,  daß  Konstrukteure  \  on 
diesen   \  org  mgen  nichts  wissen   und   bei  ihren  Arbeiten  keine   Rücksu  ht 
nehmen  auf  die  t  iießerei.     Sehr  oft  kommt  man  beim  Be.irbeiten  l  Bohren, 
Hobeln     Diclieii   usw.)  auf  Lunkerstellen,   die   das  Gußstück  unbrauchbai 
machen      Zuweilen  sind   es  ganz   unscheinlxire   Stücke,   wie   Büchsen,  du 
heim   Ausbohren  nicht  ganz   dicht  sind   und   kleine,  zuweilen   kaum  sieht- 
liai  e   Stellen   \  on   lockerem   Gefüge  aufweisen,  an  der   Stelle,  an   der  das 
■"^tui  k  zukizt  er.stai  it  ist.     Empfindliche  Werkstätten  verwerfen  auch  diese 
Teile.     Die  unangenehme  Wirkung  dieser  Lunker  läßt  suh  meistens  da- 
durch beheben,  daß  die  Bearbeitungszugabe  rnöglichst  gering  i  i  —  s  mm, 
je  nach  dei  Cnoße  und  Gestalt  des  Gußstückes)  gewählt  wird.  Hierdurch 
werden  die   Lunker   nicht  ganz   beseitigt,   aber  sie   treten  weiter  zurück, 
_  und  beim  Bearbeiten  kommt  man  nicht  so  tief,  daß  sie  bloßgelegt  würden. 
Durch  che  Beschaffenheit  der  Gattierung  kann  die  innere  Schwindung 
und  somit  auch  die  Lunkerung  wohl  vermindert,  aber  nicht  aufgehoben 
werden.     Sie   nimmt  zu,   mit  der   Dichtigkeit  des  erkaheten  Gußstücd.es, 
also  mit  sinkendem    Gehalt   an  fremden  'Beimengungen   des   Eisens,  be- 
sonders  an  Silizium, 

Neben  der  Befolgung  obiger  Ausfuhrungen  würde  ich  dem  Erage- 
steller  raten,  m  seinem  Gußprodukt  den  I\Iang,in-,  Phosphor-,  Schwefel-, 
una  besonders  den  Sihziumgehalt,  feststellen  ^u  lassen.  Diese  Gesamt 
anah,se  kostel  nur  10—15  Mk.,  ausgeführt  in  den  Speziallab.iratonen,  die 
Sie  in;  .Anzeigenteil  d-er  Fachblätter  finden.  Mas(  hinenguß,  wie  von 
Ihnen  angegeben,  soll  enthalten:  0,7—1,2  Prozent  Alangan,  möglichst  \venig, 
höchstens  aber  bis  0,8  Prozent  Phosphor,  möghchst  wenig,  höchstens  alxa- 
bis  0,15  Prozent  Schwefel,  und  an  Silizium:  3—2,8  Pr  )zent  bei  \\'and- 
starken  bis  10  mm,  2,8—2,5  Prozent  bei  Waridstärken  von  10—20  mm, 
2,5—2,1    Prozent    l.iei    Wandstärken    \on    20—40  mm. 

Finden  Sie,  daß  Ihr  .Maschinenguß  \on  diesen  Normen  abweicht, 
müssen  Sit  Roheisen-  und  Brucheisensorten  anaUsieren  lassen  und  zusehen, 
wo  der  Fehler  liegt.  Zuxiel  Mangan  und  Schwefel  findet  sich  \  irwiegend  m 
Ham.ilir  unc  Deutsch  III.  Wenn  Sie  zuviel  Phosjihor  haben,  und  ge- 
nannte Sorter,  davon  nicht  zuviel  aufweisen,  müssen  Sie  Luxemburger 
im  Satz  reduzieren,  denn  dieses  enth  dt  stets  1,2—2  Prozent  davon.  I-Iab,'i-i 
diese  bisher  genannten  Sorten  jedoch  nicht  zuviel  Schwefel,  so  kommt 
letzterer  aus  dem  Bruch  oder  aus  dem  Schmelzkoks.  Letzterer  soll  nu  ht 
mehr  als  höchstens  i  Prozent  Gesamtschwefel  enthalten.  Zu  wenig  oder 
zuviel  Siliziun-,  kann  m  allen  Ei&ensorten  zu  suchen  sein,  die  Tn  den 
Kupolofen  wandern;  jedoch  wird  man. viel  mehr  an  Mang(-1  als  an  Deber- 
fluß  darin  zu  klagen  h.iben.  Wenn  Ihr  Guß  in  mehreren  Punkten  \()ii 
obigen  Grenzen  abweicht,  empfehle  ich  Ihnen,  sich  für  den  Anfang  \  m 
einem  Spezialisten  die  Gattierung  nach  der  Analyse  ausarbeiten  zu  ias.sen. 

In  Ihrem  vorhegenden  Falle  dürfte  zu  wenig  Silizium  in  der  Gattie- 
rung sein,  vorausgesetzt,  daß  Ihr  Kupolofen  tadellos  funktioniert,  .-und 
hiermit  kommen  wir  zugleich  auch  auf  den  zweiten  Teil  Ihrer  Frage: 

2  FI  a  r  t  e  r  G  u  ß.  Wenn  sich  die  übrigen  Beimengungen,  besonders 
Alangan.  m  Ihrem  Gruß  ziendich  in  obigen  Grenzen  bewegen,  ist  der 
..harte  Guß"  auf  Alangel  an  Silizium  zu)-ückzuführen.  Dieses  bewirkt 
in  hohem  Maße  die  Ausscheidung  \on  Graphit  und  macht  dadurch  <ien 
Guß  weich.  Da  Ihre  angegebene  Gattierung  bei  Verwendung  .'ilizium- 
reicher  Roheisensorten  ziemlich  richtig  ist,  Sie  aber  solche  nicht  zur  Hand 
haben,  empfehle  ich  Ihnen,  den  Satz  vorübergehend  nach  i  zu  ändern. 
Wenn  e.s  Ihnen  dann  gelungen  ist,  siliziumreichere  Roheisensorten  zu  be- 
kommen, dürften  Sie  auf  den  Satz  nach  2  übergehen,  der  billiger  als  r 
und  sich  im.  Preise  mit   Ihrem  alten  Satz  decken  dürfte. 

Gattierungssätze  nach  i:  Hämatit  I  60  kg.  Deutsch  III  30  kg,  Luxem- 
burger III  60  kg,  Kupferhütte  (Feinkorn)  10  kg,  Bruch  und  Trichter 
90  kg;  nacl^  2:  Hämatit  I  50  kg.  Deutsch  III  20  kg,  Luxemburger  III 
50   kg,   Kupferhütte   (Feinkorn)    10  kg,   Bruch  und   Trichter    120  kg. 

Eigenei  Bruch  und  Trichter  stellen  immerhin  ein  bekannteres  Ma- 
'^■'■''''1  "^l'»''  't'--^  freinder  Bruch.  Erstere  werden  daher  zweckmäßig 
über  die  ganze  Schmelzung  verteilt,  so  daß  zu  jedem  Satz  das  gleiche 
Gewicht  davon  aufgegeben  wird.  \V.  H. 

5.  A\  u    .Iiis   Ihrer  Frage  hervorgeht,  haben  Sie  bei   Ihrer  l ;:itl lerung 

-^"11  \  ers(  hiedenen  Mängeln  zu  kämpfen,  einmal,  indem  Ihr  Guß 
teiiwiLse  pi)id.  ist,  und  zum  andern,  indem  der  Guß  zu  hart  ist.  .\uf  die 
erste  unangenehme  Begleiterscheinung,  die  Porosität  des  Gu.sses  ein- 
gehend, glaube  ich  kaum,  daß  diese  auf  die  Gattierung  zurückzuführen 
'St-  i^l    allerdings    schwierig,    aus    der    Ferne    ein    absolut  richtiges^ 

Lrti-il  iiber  die  Lrsache  der  Por()sität  zu  fällen,  denn  es  gibt  zwei  .Vr'ten 
\on  Poro.Mtiiteii,  einmal  eine  solche,  die  sich  durch  );)ses,  undiclites  Gefüge 
beiiK-rkbar  macht,  und  in  zweiter  Linie  eine  solche,  die  sich  h  uiptsiichlich 
an  der  ()berfl;u  he  beim  Bearbeiten  \  on  Gußstücken  zeigt,  und  zw.ir  m 
Form  von  kleiiK-n  halbkugelfdriingen  \'ertiefungen  bis  zu  Erbsciigroße. 
Die  erste  .\n  dia-  Porosit;it  wird  in  Ihrem  Falle  w;.hl  k.ium  \  orl'iegen, 
da  Sie  nelx-nhci  über  harten  Guß  klagen.  iLirter  Guß  und  '  ndi<  htii;- 
keil   in   der  Struktur  sind  aber  nur  m  ganz  \-ereinzelten   l-^-illen  moghch. 


LUid  nehnu  i.  h  desh;ill)  ;in,  daß  su  h  die  Porosität  m  Ihrem  Falle  in  der 
/u  zwei  I  (  schriebenen  Form  zeigt  l)ies(-  .\ri  drr  Porosität  ist  aber 
m  den  alh  i  .,-ltensteii  Falkai  auf  die  (iattierung  zuru.  kzuführen,  sondern 
hat  -ein,-  l  rs;,,  h,-  m  zu  m.itt  \  ergoss(-iiein  Eisen,  sich  zu  langsam  füllenden 
Icaiiu-n,  zu  n.issem  Sand  ,ider  ungenügend  getrockneten  Formen,  zu 
te-^^t  gest;implten  Formen,  in  denen  das  Itisen  nicht  ruht  usw.,  in 'den 
meisten  Fallen  durfli-  diese  .\rt  der  Porbsität  jedoch  meiner  Erfahruno- 
nach  aul  zu  matt  \(-rgossenes  Eisen  zurückzuführen  sein.  Der  zweite 
Punkt  Ihrei  f  rage,  harter  (iuß,  ist  schon  eher  aus  der  Ferne  zu  detaillieren. 
Im  großen  und  ganzen  ist  die  \-on  Ihnen  verwendete  Gattierung  aus 
40  kg  Hämatit,  25  kg  Deutsch  IH,  50  kg  Luxemburger  III,  Ts  kg 
Kupfei hütter  und  120  kg  Alaschmenbruch  als  geeignet  anzusprechen.  Da 
Sie  aber  aus  dieser  Gattierung  sowohl  dünne  Sachen  wie  auch  Stücke 
mit  einer  \\  .iiuL-t  ii  ke  bis  zu  40  mm  gießen,  fragt  es  sich,  ob  beL.den 
dünneren  Teilen  ilas  Eisen  nicht  do(  h  zu  hart  w  ird,  und  zwar  infolge 
iler  Einwirkung  des  Brucheisens  und  des  Kupferhütters.  Letzteres  Ist 
eine  Spezialeisenmarke,  die,  obw:)hl  sehr  gut,  do<  h  bei  dünnwandigein 
Guß  wenig  oder  gar  nicht  W-rwendung  findet.  Dazu  kommt  der  'Zusatz 
an  Bruch,  und  Trichtern,  wobei  vielleicht  das  erstere  Alaterial  ;iuch  nicht 
immer  \on  bester  Beschaffenheit  ist.  Ich  empfehle  Ihnen  daher,  anstatt 
der  bisher  gebrauchten  einen  Gattierung  deren  in  Zukunft  zwei  zu  ver- 
wenden, und  zwar  wie  folgt:  I-Tir  Gußstücke  bis  zu  etwa  25  mm  durch- 
schnittliche Wandstärke  40  kg  Hämatit,  30  kg  Deutsch  III,  55  kg  Luxem- 
burger III,  125  kg  Maschinenbruch  und  Trichter.  Für  Stücke  über 
25  mm  dagegen  einpfehle  ich  Ihnen,  Ihre  bisherige  Gattierung  beizu- 
belKilteii,  da  dieselbe  hierfür  m  jeder  Hinsicht  geeignet  ist.  F.  W. 
Gattierung   für  wenhen  Maschinenguß. 

Poröse  Stellen  in  Ventilgehäusen. 

(Zu,gleich  Antwort  auf  PT-agc  954.) 
4  ITie  X'ernuitung,  daß  der  Steg  bei  Ihren  Ventilen  durch  die 
staikci,-  W.mdung  des  Ventilsitzes  porös  wird,  ist  richtig.  Hervorgerufen 
wird  di(  Poidhit;it  dadurch,  daß  das  'Eisen  von  den  stärkeren  Stellen 
des  Ventilsitzes  hinweggezogen  wird  durch  die  umliegenden  schwächeren 
und  früher  erstarrenden  Partien  des  Gußstückes.  Um  dieses  zu  ver- 
meiuen,  ist  es  erforderlich,  daß  das  Eisen  am  Ventilsitz  mindestens  ebenso 
früh  erst. irrt,  wie  die  angrenzenden  Teile.  Dieses  erreicht  man  dadurch, 
indem  man  an  den  starken  Stellen  einige  rein  verziirnte  Kernböckchen 
einlegt,  die  natürlich  gut  einschweißen  müssen.  An  diesen  Kernböckchen 
kühlt  da.  Eisen  schneller  ab,  und  die  betreffende  Stelle  wird  dicht. 
Sind  du-  Wandungen  nicht  gar  zu  stark,  dann  genügt  auch  schon  das 
l':instci  keil  einiger  Kcrnnägel.  Betreffs  der  Gattierung  bemerke  ich,  daß 
sich  für  X'entilguß  der  Zusatz  \on  Weißeisen  vorzüglich  eignet.  Legen 
Sie  sich  also  einen  Wagen  Siegener  Weißeisen  zu  mit  zirka  o^  — i  Pr.)z'ent 
Silizium  und  2—2,5  Prozent  Mangan.  Zu  gattieren  hätten  Sie  dann 
folgendermaßen:  50  kg  Hämalit,  100  kg  Englisch  III,  30  kg  Weiß- 
eisen und  120  kg  Bruch  und  Trichter.  Wollen  Sie  kein  Weißeisen 
kauten,  d:inn  xersuchen  Sie,  durch  Zusatz  von  etw-;i  30  kg  Schmiede- 
eisen die  Dic  htigkeit  zu  erhöhen.  F_  w 

Gattierung  für  weichen  Maschinenguß. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  956.) 
4.  Mit  der  spezifizierten  Eisengattierung  für  Riemscheiben-  und  M.c 
schinenguß  müßten  in  bezug  auf  Weichheit  der  Gußstücke  ganz  leid- 
hche  Resultate  erzielt  werden.  Eine  Erklärung  für  die  angeführte  Guß- 
härte konnte-  iiöchstens  für  die  schwächsten  Stücke  zutreffen,  und  da 
gibt  es  eben  kein  anderes  A'Iittel,  als  die  Qualität  durch  erhöhten  Zusatz 
von  Hämatit,  ungeachtet  der  daraus  entstehenden  Mehrkosten,  zu  ver- 
bessern Es  wäre  ja  möglich,  daß  nur  vereinzelte  Stücke,  m'it  außer- 
gewöhnlich schwacher  Wandstärke,  zu  hart  ausfallen,  -and  wäre  hierfür, 
wenn  man  solch  schwache  Gußstücke  nacheinander  abzugießen  imstande 
ist,  eben  der  erhrihte  Hämatitzusatz  in  Anwendung  zu  bringen.  Läßt  sich 
das  aber  in  der  eben  geschilderten  Weise  nicht  ermöglichen,  so  kann 
man  sich  damit  helfen,  da'ß  man  für  die  schwächsten  Gußstücke  in  ein? 
schon  zum  Gießen  benutzte  heiße  Gießpfanne  Ferrosilizium  einbringt, 
und  dieses  bis  zum  .\bstich  dann  entsprechend  vorwärmen  läßt,  damit  es 
durch  den  Emiaufstrahl  und  die  Hitze  des  flüssigen  Eisens  besser  auf- 
geschmolzen wird.  Der  erhöhte  "Siliziumzusatz,  der  auf  diese  Weise  zu- 
verlässiger als  durch  Aufgabe  bei  der  Vergichtung  im  zu  vergießenden  Eisen 
enthalten  bzw.  wiederzufinden  ist,  soll  den  Gußstücken  die  verlangte 
größere  \\'eichheit  verleihen  und  wird,  da  verhältnismäßig  wenig  hiervon 
gebraucht,  die  Alehrkosten  in  nur  ganz  geringem  Maße  erhöhen.  Würden 
Sie  hierbei  80  Prozent  Ferrosihzium  verwenden,  das  sich  seines  spröden 
Zustandes  wegen  leicht  zerstückeln  läßt,  so  käme  nach  meiner  Berechnung 
B.  die  Anreicherung  von  100  kg  flüssigen  Eisens  um  i  Prozent  Si- 
lizium  nur   zirka   0,45  Mk. 

Ihre  weitere  Angabe,  daß  Ihr  Ofen  ziemhch  kalt  bläst  und  12  Prozent 
Schmelzkoks    erfordert,    läßt    auf    irgendwelche    Unstimmigkeiten   in  der 
Ofen-  unn  Düsenkonstruktion  und  im  Verhältnis  des  Gebläses  zum  Ofen- 
durchmesscr    nnt    Bestimmtheit    schließen,    und   falls    Sie    sich'  an  mich 
wenden  wollten,  würde  ich  mich  zu  einer  schriftlichen,  gießereitechnischen  ■ 
Auseinandersetzung   mit    Ihnen   gerne   bereitfinden  lassen.     Eine  weitere  : 
Möglichkeit  für  die  Ursachen  der  Gußhärte  und  Kurzbrüchigkeit  könnte  .  '■ 
wohl  noch  in  einem  schwefelreichen  Koks  gefunden  werden,  der  in  X'er- 
bindung  mu  dem  hohen  Prozentsatz  Satzkoks  noch  ein  übriges  zur  Ver- 
minderung der  Eisenqualität  zu  tun  imstande  ist. 

Ihrem   Wunsche   nach    einer   geeigneten    Gattierung   für  Hochdruck- 
I)amplzylinder    entsi)rechend,    ist   zu    bemerken,   daß    hierfür   ein  dichtes 
Kcangeluee  ,,hne  besondere  Harte  m  Frage  kommt,  das  man  mit  einem  -,, 
Zr.satzeisei,  \  on  geringerem  K,)hlensiof f-  und  mittlerem  Siliziumgelialt  am  ^ 
i-esten  zu   erreichen    imst:,n,k-   i.t.      Fs    ,.-,gnen   sich  'hierfür  die  Sorten: 
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Silbereisen  der  lMiedri(-li-\Vilhelm-Hütt('  und  der  Concordiahütte  sowie  cm 
/■-..Zusatz  von  Stahll.i  uckcn.  Mit  vorstehenden  Marken  würde  ich  folgende 
.  .Gatlierimp;  in  X  orsclilag  bringen:  20  Prozent  Häm;itit,  20  -  30  Prozenl 
Concordiahütter  oder  Silbereisen,  30—40  Prozent  niittelsiarker  Hriich, 
10  Prozent  ßuderu.s  I  und  10  Prozent  Stahlhrorken  (aber  kein  Schmiede- 
eisen). H.  V. 

Windstärke  im  Kupolofen  mit  2  Düsenreihen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  957.) 
I.  Nach  den  in  der  Praxis,  gemachten  Erfahrungen  soll  der  (".escunt- 
.  querschnitt  der  Düsen  eines  Kupolofens  zirka  V4— Vr,  des  Ofenquerschnitts 

5030 

betragen.  In  dein  Torliegeuden  Falle  ist  der  bei  So  cm  Durchmes-or  =  j  - 

~-  1257— 1006  qcm,  sagen  wir  rund  1000  qcni.  Vergleichen 
Sie  hiermit  den  ^^Querschnitt  Ihrer  Ofendüsen,  welcher  312  cjcm  ergibt, 
so  finden  Sie,  daß  derselbe  noch  nicht  ein  Drittel  von  dem  beträgt, 
der  durch  die  empirische  Formel  gefordert  wird.  Schon  ohne  besondere 
Nachrechnung  würde  überhaupt  jeder  Fachmann  auf  den  ersten  Blick 
■die  L'nzulänglichkeit  Ihrer  Düsenquersclinitte  erkennen.  Außerdem  er- 
höhen Sie  mit  der  Anordnung  zweier  Reihen  Düsen,  die  Schmelzzone 
in  unerwünschter  Weise  und  verringern  zugleich  die  Höhe  der  Schacht- 
zone, die  an  sich  schon  flicht  zu  hoch  ausgebildet  ist,  zum  Nachteil 
einer  besseren  Vorwärinung  der  Eisengichten. 

Mein  Vorschlag  geht  dahin,  6  Düsen  von  120  mm  Breite  und  160  inm 
Höhe  in  demselben  Höhenstand  der  jetzigen  imteren  Düsenreihe  mit 
eineni  Winkel  von  20 — 30  Grad  nach  unten  neigend,  einzubauen. 

Der  Winddruck  soll  lediglich  eine  Funktion  aus  dem  Widerstand, 
der  durch  die  Schachthöhe  bedingten  Gichtensäule  darstellen,  der  bei 
(-iner  Höhe  von  3000  mm  über  der  einzigen  eingebrachten  Düsenreihe 
einem  Wassersäulendrucke  von  650 — 700  mm  entsprechen  wird.  Nach 
Lage  des  jetzigen  Standes,  also  bei  einem  so  kleinen  Gesamt-Düsen- 
querschnitt,  und  bei  einer  Umdrehungszahl  des  Ventilators  von  löooiper.  min., 
ist  entschieden  Ihr  Winderzeuger  zu  klein,  denn  sonst  müßte  er  bei 
Schaffung  eines  normalen  Luftquantums,  das  man  hier  auf  zirka  75  cbm 
per  Minute  zu  bemessen  hätte,  einen  über  das  oben  angegebene  normale, 
weit  hinausgehenden  Wassersäulendruck  erzeugen.  Mit  der  Bekanntgabe 
der  jetzt  erzielten  Wassersäule  von  390  mm,  bestätigt  sich  meine  Ver- 
mutung, wenn  nicht  anderseits  Ihre  12  m  lange  Windleitung  so  undicht 
ist,  daß  die  Hälfte  des  erzeugten  Windes  verloren  geht.  Ventilatoren- 
gebläse, deren  Flügel  sich  bei  größer  werdendem  Widerstande  —  wie 
beispielsweise  hier  bei  zu  engen  Düsen  —  im  eigenen  Winde,  ohne 
\Glle  Weiterbeförderung  der  erzeugten  Luftmenge,  drehen,  sind  nach  dem 
heutigen  Stand  der  Technik  als  veraltet  anzusehen,  weshalb  Ihnen  ganz 
besonders  geraten  wird,  mit  der  Vergrößerung  des  Gesamt-Düsenquer- 
schnittes,  sich  ein  Kapselgebläse  von  75 — 80  cbm  minutlicher  Windmenge 
anzuschaffen,  womit  Sie  dann  anstatt  60  Zentner  per  Stunde,  minde- 
stens 90  Zentner  schmelzen  werden.  Diese  Veränderung  ist  um  deswillen 
wohl  in  Erwägung  zu  ziehen,  als  mit  verkürzter  Schmelzdauer  der  Betrieb 
weit  ökonomischer  sich  gestaltet,  und  der  Abbrand  des  Ofenfutters  wesent- 
hch  verringert  wird,  so  daß  sich  aus  den  erwachsenden  Vorteilen,  die 
Neuanschaffung   eines  Kapselgebläses  in  absehbarer  Zeit   bezahlt  macht. 

H.  V. 

Düsendimensionen  am  Kupolofen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  958.) 

I.  Der  Durchmesser  des  Kupolofenmanteb  von  1700  mm  ist  über- 
reichlich groß  gewählt;  er  brauchte,  wenn  Sie  bei  Neuausmauerung  auf 
eine  lichte  Ofenweite  von  750  mm  reflektieren,  und  in  der  Schmelzzone 
dfe  radiale  Schamottesteinstärke  wirklich  aufs  höchste  von  350  mm  be- 
messen, nur  eine  Uchte  Weite  von  1470  mm  zu  haben.  Nehmen  Sie  die 
Steine  in  der  Schmelzzone  in  üblicher  Radialstärke  von  300  mm,  so 
könnte  der  lichte  Manteldurchmesser  bis  auf  1370  mm  reduziert  werden. 
Sie  würden  also  mit  einem  zu  großen  Ofenmantel,  die  Gestehungskosten 
nur  unnütz  erhöhen.  Man  würde  den  Fall  wohl  günstiger  beurteilenl 
können,  wenn  Sie  den  lichten  .Ofendurchmesser  zum  Zwecke  einer  größe- 
ren Schmelzleistung  später  zu  vergrößern  gedenken. 

Der  hchte  Ofendurchmesser  von  750  mm  würde  für  die  verlangte 
stündliche  Schmelzleistung  von  3500  kg  angemessen  sein.  Bei  Erweite- 
rung der  Schmelzzone  durch  Abbrand  ist  natürlich  auch  eine  erhöhte 
S. 'imelzleistung  zu  erwarten. 

Die  Anordnung  der  Düsen  in  Höhe  von  1000  mm  von  der  Ofensohle, 
kann  aus  dem  Grunde  nicht  gutgeheißen  werden,  weil  Sie  damit  ganz 
wesenthch  und  unnütz  den  Füllkokssatz  erhöhen,  obwohl  man  zum  Zwecke 
der  Ansammlung  einer  größeren  T£isenmenge  im  Ofen,  zum  Gießen  für 
Einzelstücke  bis  5000  kg  Gewicht,  gegen  die  Anordnung  der  Düsen 
in  Höhe  von  1000  mm  nichts  einzuwenden  hätte.  Ich  glaube  aber,  daß 
Sie  bestimmt  mit  zirka  700  mm  ganz  gut  auskommen  werden.  Haben 
Sie  ein  einigermaßen  hitziges  Eisen,  so  wird  nach  Ansammlung  in  der 
Pfanne  durch  mehrere  Abstiche,  und  durch  Aufbringen  von  Holzkohle 
zur  Warmerhaltung  des  flüssigen  Eisens,  einem  glatten  Abgießen  größerer 
Gußstücke  nichts  im  Wege  stehen. 

Die  Höhe  von  3000  mm,  von  D,üsen  bis  Einwurfsöffnung,  könnte 
annähernd  als  normal  gelten,  obwohl  ich  persönlich  über  dieses  Maß 
bei  Anlegung  neuer  Oefen  bis  3500  mm  hinausginge,  weil  damit  eine 
bessere  Vorwärmung  der  Gichten  und  in  derem  Gefolge  auch  ipin  ratio- 
nelleres Schmelzen  in  Verbindung  mit  hitzigerem  Eisen  und  evtl.  Koks- 
ersparnis erzielt  würde. 

Als  besonders  wichtig  gilt,  den  Ofenschacht  über  der  Schmelzzone, 
also  zirka  500  mm  über  den  Düsen,  von  750  mm  bis  zur  Gicht  all- 
mähhch  enger,  auf  zirka  600  mm  zu  gestalten.  Die  nach  unten  konische 
Erweiterung    trägt   zum   besseren   Rutschen   der   Gichten   wesentlich  bei. 


iiiul  das  1 1 iirigenbleibeii  derselben,  mit  den  allbc-kannten  lästigen  Begleil- 
ei'schi'iiunigeii,  als  1 1 olilhlasen,  mattes  Jiisen,  erhöhte  Satzkoksmenge  usw., 
werden   damil   in   erwünschter  Weise  beseitigt. 

l)eii  Windkasten  (Kran/rohi)  wählen  Sie  größer  als  ioo>C  200  mm, 
da  ei-  dem  Durchgang  der  I  lallte  der  Düsen  mindestens  zu  entsprechen 
hat.  Da;-  \v;ire,  wie  aus  Positron  6  herauszurechnen  ist,  zirka  550  qcni, 
was   einem  Windkastenquersc  hnitte  von  200X275   mm  gleichkäme. 

Als  Gesamt-Durchgangsquerschnitt  der  Düsen  rechne  ich  bei  Neu- 
a,u,sniauerung  der  .Schmelzzone  von  750  mm  Durchmesser,  ein  Viertel 
f.es  ( )l en(|iierdur(  hsclmitls,  also  =  -  4420  -  1105  qcm.  Das  würde  bei 
.'\norc.nuiig  \()ii  4  Düsen,  eineih  (,)uerschnittsdurrhgang  von  275  qcm  für 
eine  Düse,  In-i  140  mm  Breite  und  200  mm  Höhe  entsprechen.  Ich 
empfclile  aber,  bei  dem  zur  Wahl  stehenden  nfetidmi  hiiu-ssc'r  mindestens 
5  Düsen  anzulegen,  wonach  der  (,)uers.chnitt  einer  Düse-  1  105  :  5  ^  220  qcni 
sich  errechnet,  und  der  einzelnen  Düse  eine  i>reUe  \on  130  mm  und 
Höhe  von  170  mm  zu  geben  wäre.  Die  Düsen  jjind  in  einer  Ebene 
so  anzuordnen,  daß  sie  mit  einem  Winkel  von  20 — 30  Grad  nach  unteni 
führend,  neigen.  Die  reine  Tangential-Anordnung  würde  ich  aus  dem 
Grunde  vermeiden,  weil  dadurch  die  Ofenfutterpartien  zwisclien  zwei 
Düsen  —  in  Wirküchkeit  die  ganze  Schmelzzonenebene  —  infolge  ^ier 
entstehenden  Stichflammen,  außergewöhnlich  zu  leiden  hätten  und  schneller 
zum  Abbrand  gelangen  würden.  Einer  tangentialen  Ablenkung  von  der 
radialen  Richtung  um  zirka  100 — 200  mm  vom  Ofenmittei  entfernt,  stehe 
ich  prinzipiell  nicht  entgegen,  sondern  halte  es  sogar  für  gut. 

Das  Hauptzuleitungsrohr  mit  315  mm  im  Lichten,  ist  nach  der  Düsen- 
Querschnittsanordnung  zu  klein.  Rechnerisch  müßte  dieses  Rohr  einen 
Querschnitt  von  1105  qcm  haben,  was  einem  Durchmesser  von  zirka 
375  mm  entspricht,  aber  keinesfalls   kleiner  als  ^50  mm  zu   wählen  ist. 

Die  beiden  Einmündungsrohre  müssen  den  halben  Querschnittsdurch- 
gang \om  Hauptrohre  besitzen,  also  1105:2  =  575  qcm,  woraus  sich  ein 
Durchmesser  von  zirka  270  mm  ergibt,  keinesfalls  aber  kleiner  als  250  mm 
sein  darf. 

Wie  aus  dem  Prospekt  für  Enkegebläse  hervorgeht,  wird  dort  für 
die  Nr.,  7  ein  Zuleitungsrohr  von  350  mm  Durchmesser  vorgeschrieben, 
deckt  sich  also  annähernd  mit  meiner  Berechnungsaufstellung  in  \-orher- 
gehendem. 

Die  Windpressung  ergibt  sich  bei  Einhaltung  der  vorgeschriebenen 
Tourenzahl:  von  280  per  Minute  von  selbst  und  wird  sich  voraus- 
sichtlich auf  zirka  600  mm  Wassersäülendruck  einstellen.  400  mm  wäre 
entschieden  zu  wenig,  was  Sie  auch  nur  mit  geringerer  Tourenzahl  er- 
reichen könnten.  Ob  das  letztere  notwendig  sein  wird,  werden  Sie  als 
Fachmann  bald  herausfinden  im  Betriebe;  ich  nehme  sogar  an,  daß  Sie 
bei  neu  ausgemauertem  Ofen  auf  750  mm,  eine  Tourenzahlreduktion  ein- 
treten lassen  müssen,  oder  durch  geringe  Lüftung  des  Sicherheitsventils,  den 
Übel  schüssigen   Wind   ins    Freie   abzuführen  haben. 

Der  Füllkoks  richtet  sich  ganz  näch  dem  Höhenstand  der  Düsen  und 
würde,  wenn  Sie  die  Düsenhöhe  auf  1000  mm  bemessen  sollten,  bei  einem 
Ofendurchmesser  von  750  mm  und  Füllung  bis  6oo  mm  über  Düsen  zirka 
400 — 450  kg  Füllkoks  nötig  haben.  Höher  zu  schichten  als  600  mm  über 
Düsen  ist  nicht  nötig  und  kommen  Sie  unter  Umständen  schon  mit  500 
bis  550  mm  aus. 

Das  Gewicht  der  Eisengichten  kann  eigenthch  willkürlich  bestinnnt 
werden,  wenn  man  den  dazu  gehörigen  Koks  im  'Einbringen  so  \erteilt, 
daß  zwischen  je  200 — 250  kg  Eisen  das  erforderliche  Quantum  Koks  zur 
Einschichtung  kommt.    Ich  bin  gewöhnt  gewesen,  mit  500  kg  (der  besse- 


Deutscher  Formermelster-Bunil. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend, 
Ortsgruppe  Berlin. 

Sitzungen  finden  im  Winterhalbiahr  Oktober — März  jeden  dritten 
SonntagimMonat,naehmittags  2Uhr,  im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler 
Strasse  38,  statt,  und  bitten  wir  um  recht  zahlreiches  und  pünktliches 
Erscheinen. 

I;  A. :  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
Elisabeth- Ufer  13,  II. 
Achtung!     Unser  diesjähriges  Eisbein-Essen  findet  am  Sonn- 
abend, den  7.  Dezember  d.  J.,  abends  9  Uhr,  im  Kaiser-Saal,  „Schult- 
heiss-Ausschank",  Neue  Jakobstrasse  24/25,  statt. 

Wir  laden  unsere  Kollegen  und  deren  Freunde  höflichst  ein  und 
ersuchen,  die  Karten  für  dieses  Festessen  sobald  wie  möglich  von  dem 
Komitee  zu  entnehmen. 

Bestellungen  sind  an  den  Kollegen  F,  Schwarze,  0. 17,  Beyme- 
strasse  4,  zu  richten.  Pernspr. :  Amt  Königstadt  Nr.  7102.  Für  einen 
in  jeder  Beziehung  genussreichen  Abend  sorgt  das 

Vergnügungs-Komitee. 

Bezirksverein  Barmen-Eiberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herrn.  Kluser, 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt. 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister-Beziri(sverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammmlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10^/2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammluug  zu  er- 
seheinen. Der  Vorstand. 

I.  A.:   Emil  Krämer,  Schriftführer. 
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Ten  Rechnung  wegen)  die  Gichten  zu  bemessen,  und  die  eine  Schmelzkoks- 
hälfte vor  der  Gicht,  die  zweite  nach  dem  Setzen  der  ersten  Gichthälfte 
beizugeben.  Nach  dieser  Richtung  hin  herrschen  die  auseinandergehend- 
sten  Ansichten,  denen  auch  individuell  Rechnung  zu  tragen  ist,  und 
kommt  es  in  der  Hauptsache  immer  darauf  an,  den  Koks  in  nicht  größe- 
ren Abständen  als  zwischen  je  200—250  kg  Eisensatz  beizugeben.  Theo- 
retisch wäre  es  geboten,  daß  jedes  Stück  Eisen  in  Koks  gebettet  wäre, 
was  praktisch  unmöghch  ist. 

Bei  einem  schwefelreichen  Koks  soll  man  3—4  Prozent  Kalkstein  \er- 
wencen.  andernfalls  man  mit  2—3  Prozent  Schon  ganz  gut  auskommt, 
um  die  Schlacke  flüssig  zu  erhalten. 

Die  angenommene  Schmelzleistung  wird,  wenn  auch  nicht  y,ieich  in 
den  ersten  Gießtagen,  so  doch  nach  einiger  Zeit,  nach  welcher  «las  Ofcn- 
futter  etwas  ausgebrannt  ist,  sicher  erreicht. 

Zum  Sclilusse  möchte  ich  noch  eines  "Umstandes  Erwähnung  tun  und 
darauf  hinweisen,  daß  es  wohl  \-orteilhaft  ist,  bei  Neuanlage  von  Kupol- 
öfen der  hier  in  Erage  stehenden  Größe  auch  einen  \'orherd  anzubauen. 
Es  ist  dieser  im  allgemeinen  zur  Regelung  einer  gleichmäßigen  Eben- 
entnahme von  großem  A'orteil  und  namentlich  dort  von  besonderer  Wich- 
tigkeit, wo  es  sich  um  das  Ansammehi  des  flüssigen,  im  hitzigsten  Zu- 
stande bcfmdhchen  Eisens  beim  Gießen  \on  Stücken  b;s  5000  kg  handelt, 
wie  es  bei  Ihnen  der  Fall  ist.  Die  Kosten  der  Anheizung  des  Vorherdes 
sind  im  allgemeinen  seh  rgering  juid  werden  dadurch  in  weitestem  Maße 
aufgehoben  und  sogar  ins  Negative  umgesetzt,  als  man  durch  Anlegimg 
der  Düsen  von  ungefähr  150  mm  über  Ofensohle  ganz  bedeutend  an 
FüUkoks  spart.  Nach  der  von  mir  in  Vorschlag  gebrachten  Konstruktion 
wL-raea  Sie  sicher  mit  8—10  Prozent  Sclmiekkoks  auskommen.       H.  V. 


Marktberichte  ^1 

Vom  rfaeiaisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   77*/* 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   74'/3 

WeisBStrahl-Roheisen  (ab  Siegen)   69 

Thomaseisen  aus  Luxemburg  ,    .  — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  63 — 65 

Spiegeleisen  ab  Siefen   82 

Deutsches  Bessemerroheisen   8i*/8 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  85  — 88 

Stabeisen  in  Schweisseisen   145  — 148 

Stabeisen  in '  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  123 — 126 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .  1427» — '47'/^ 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132 — 135 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142 — 145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist, 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120  — 130 

Gasflammenförderkohle   115 — 125 

Fettförderkohle  ii2'/2 — 120 

Nusskohle  II   215 — 255 

Kokskohle   .    122*/» — 130 

Giessereikoks   180 — 200 

Hochofenkoks   155 — 175 

Brechkoks   200 — 230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 
Dortmund,  18.  November.  Die  Zurückhaltung,  die  Verbraucher 
und  Handel  neuerdings  gegenüber  dem  Abschluß  neuer  Geschäfte  be- 
kunden, hat  sich  in  der  Berichtszeit  eher  noch  verstärkt.  Die  jjolitischen 
Verhältnisse  beginnen  doch  allmählich  eine  Wirkung  auszuüben;  eine 
gewissi;  l'nruhe  und  Nervosität  tritt  hier  und  da  zutage,  und  auch  in 
Kreisen,  die  sonst  einen  übertriebenen  Optimismus  zeigen,  ist  man  der 
Ansicht,  daß  eine  längere  .Dauer  des  Balkankrieges  nachteilige  Folgen 
auf  die  Marktlage  haben  müßte.  Es  scheint  allerdings,  als  ob  sich  das 
Drama  auf  dem  Balkan  allmählich  seinem  Ende  zuneigt,  so  daß  der 
Eisenindustrie  eine  schwerere  Erschütterung  wohl  erspart  bleiben  dürfte. 
Wie  die  Dinge  augenblicklich  liegen,  ist,  abgesehen  von  einigen  weniger 
günstigen  Einzelerscheinungen,  noch  kein  Anlaß  zur  Klage  vorhanden. 
Die  starke  Anspannung  der  Werke  häk  an,  die  Beschäftigung  reicht  fast 
allenthalben  noch  für  Monate  aus,  zum  Teil  bis  weit  in  das  nächste  Jahr 
hinein,  auch  die  Spezifikationen  gehen  flott  ein,  so  daß  die  geringere  Ab- 
sclilußtätigkeit  vorläufig  nicht  ins  Gewicht  fällt.  Die  Tendenz  ist  fest 
geblieben:  wenn  hier  und  da  in  einzelnen  Artikeln  niedrigere  Angebote 
zutage-  treten,  so  liegen  dafür  andere  Gründe  vor,  die  mit  der  augenblick- 
li(  h(  n  LagL  weniger  zu  tun  haben.  Die  Hütten  haben  alle  Mühe,  den 
an  SIC  gerichteten  Anforderungen  nachzukommen,  und  der  Konsum  besitzt 
allen  .\nlaß,  über  mangelhafte  Versorgung  zu  klagen.  Diese  sehr  be- 
rechtigten Beschwerden  üeßen  sich  wenigstens  teilweise  \ermeiden,  wenn 
die  Ausfuhr  weniger  berücksichtigt  würde,  als  es  tätsächlich  der  Fall  ist. 
Der  Oktoberversand  blieb  etwas  hinter  dem  des  Vormonats  zurück,  über- 
schritt aber  immerhin  die  Beteiügung. 

Vom  oberschlesiscben  Eisenmarkt. 

Kattowitz,  18.  November.  Während  man  in  der  westdeutschen 
.ICisenindustric  infolge  der  pohtischen  A'orgänge  eine  Abnahme  .der  Kauf- 
lust bemerken  will,  \j,elleicht  auch  kann,  ist  dies  hier  nicht  der  Fall. 
Oberschicsien  hat  ja  ein  gewisses  geschäftliches  Interesse  am  Balkan,  aber 
die  Untcrhreclumg  des  X'erkehrs  nach  dorthin  fällt  in  eine  Periode,  in 
der  das  Fisengewerbe  ohnehin  mit  seiner  ganzen  Leistungsfähigkeit  in 
Anspruch  genommen  ist.  Es  hält  tatsächlich  schwer,  dem'  .\nsturni  der 
Verbraucher  zu  entsprechen,  und  wenn  hier  und  da  neuv>  BestelJuni;.'iii 
weniger   zahlreich    eingehen,   so    ist    der   .Abruf  doch   so  .^tark,    daß  lur 


Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlunc  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Fritz«*,  Wfttkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  .T.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
Wittkuller  Strasse  27. 


Formermeister-Verein  Bieiefeld  und  Umgegend. 

Sonntcg,  den  8.  Dezember,  nachmittags  5  Uhr,  Versammlune  im 
Vereinslokal  „Hotel  Verein  haus". 

„  ^^^^  <ier  Versammlung  gemeinschaftlicher  Spaziergang  zum 
Kollegen  Fritz  Riepe,  Schlo-s-hofstrasse  34.  r        o  o 

Um  pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Herrn.  Grieb,  Schriftführer, 
Friedrichstra«se  39. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96 
Breslauer  Haus,  statt. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 

  Breslau  V,  Alexissfr  16. 

Formermeister-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlnng  findet  am  Sonnabend  den  16  No- 
vember, abends  8'/s  Uhr,  im  Vereinslokal  „Schultheiss",  Sack  21—22 
statt.  Die  Mitglieder  werden  gebeten,  alle  zu  erscheinen;  da  eine' 
interessante  Tagesordnung  vorliegt. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Kohlrusch,  Hamburger  Strasse  11  e. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung   findet  jeden    zweiten   Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:   P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  24.  November,  nachmittags  4  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Westfalenhof",  Burgwall. 

In  dieser  Versammlung  wird  Herr  Ingenieur  Fr.  K.  Axmann, 
Köln-Ehrenfeld,  einen  Vortrag  mit  Lichtbilder-IUustrierung  halten,  über 
„Ein  neues  Deutsches  Formmaschinen-System". 

In  Anbetracht  dieses  wichtigen  Punktes  ist  vollzähliges  und 
pünktliches  Erscheinen  der  Mitglieder  erwünscht. 

Die  Mitglieder  der  in  der  Nähe  von  Dortmund  bestehenden 
Brudervereine  werden  hierdurch  zu  obigem  Vortrage  freundlichst  ein- 
geladen. 

Der  Vorstand. 

 I-  A.:  Job.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53. 

Formermelster-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  8.  Dezember 
nachmittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus"  hier,  Notweg  48,  mit  nach- 
folgender Tagesordnung  statt. 

1.  Zahlung  der  Beiträge. 

2.  Aufnahme  neuer  Mitglieder. 

3.  Vorstandswahl. 

4.  Beschlussfassung  über  eventl.  Verlegung  der  Versammlung. 

5.  Verschiedenes. 

In  Anbetracht  der  wichtigen  Tagesordnung  bittet  um  recht  zahl- 
reiches Erscheinen. 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  Hch.  Bröckermann,  Schriftführer, 
 Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Unser  nächster  Vorschlag  findet  am  Sonntag,  den  24.  November 
im  , Restaurant  Bavaria",  Hallerhüttenstrasse,  statt. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 

I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
Narnberg-Werderau,  HotiFmannstrasse  5,  I. 
^       NB.    Wegen    mangelhafter  Adressenangabe  unserer  Einzelmit- 
gueder  werden  dieselben  ersucht,  ihre  genaue  Adresse  an  die  Vorstand- 
schaft unseres  Vereins  gelangen  zu  lassen. 


Formermelster-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tages- 
ordnung wird  m  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermelster-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Die  monatliche  Versammlung  findet  Sonntag,  den  17.  November, 
nachmittags  '/A  Uhr,  in  Buschhütten  b.  Kreutztal  in  der  Wirtschaft 
„Bottenberg  statt.  Alle  Kollegen,  auch  die  noch  fernstehenden,  werden 
gebeten,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

Der  Vorstand. 
I.  A..-  Karl  Wendel,  Schriftführer. 
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lange  Zeit  hinaus  Beschäftigung  in  voillem  Umfange  gesichert  ist.  Der 
Absatz  könnte  wesentHch  höher  sein,  Wenn  die  Einrichtungen  der  Werke 
•dies  zuheßcn,  wenn  sich  nicht  hier  und  da  ein  Mangel  am  geschultejiT) 
Arbeitskräften  sich  empfindlich  bemerkbar  machte,  und  endUch,  wenn  die 
Transportverhültnisse  infolge  der  Wagenknappheit  neuerdings  ipicht  g'ar 
-SO  sehr  im  argen  lägen.  Am  Roheisenmarkte  tritt  fortgesetzt  flie  alte 
Knappheit  zutage.  Die  Abforderungen  sind  so  bedeutend,  daß  die  Er- 
zeugung oline  weiteres  in  den  Verbrauch  übergeht  und  ständig  ungedeckter 
Il(üarr  vdilianden  i^t.  Auch  die  Ausifuhr  stellt  erhöhte  An.sprüdhe,  die 
al:er  weniger  berücksichtigt  werden.  Die  neuerdings  von  der  russischen 
Regierung  ins  Auge  gefaßten  Zollerleichterungen  für  die  Einfuhr  von  Roh- 
eisen dürften,  soweit  Oberschlesien  in  Betracht  kommt,  vorläufig  kaum 
^großen  Erfolg  haben. 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreise: 


November 

12. 

13- 
14. 
15 
i6. 


Kupfer 


76 
77 
77 
78 


sh 

7 

2 

IS 
5 


Zinn 


Zink 


Blei 


227 
228 
229 
229 


ab 
S 
5 

15 
IS 


27 
26 
26 
26 


sh 
S 

17 
17 
17 


sb 
7 
7 
5 

6 


London  -  Berlin: 


Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
'Standard  p.  3  Monate 
i;iektrolyt  Kupfer  .  . 
Minsfelder  Raffinaden 
lEnglisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Zinn 


Straita  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

fianca  , 

Australzinn  .  .  .  . 
Englisches  Lammzion 


^Spanisches  .  . 
lEngUsches  .  . 
<5eringere  Sorten 


Blei 


Zink 


78  & 
78«/4  » 
81V3  » 


2293/4  £ 
229^/4  » 


181/4  & 

183/4  » 


26'/8-27'/8£ 


172- 
170 


177 
17s 


473—479  M. 
473-479  » 
466 — 470  » 

46-48  M. 

43-47  > 


Nach  Qualität  

<Sie8che8  Erben   _      "        63^/4— 64^/^  M. 

'Geringere  Sorten   _  6i'/3— 62'/3  » 

Antimon  Regulas   39Vj  75  —  9° 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial, 
Blech-   und  Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  71   Mk.,  Kupferblech 
395  Mk.,   Messingblech   155  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr   222  Mk. 
4)zw.  178  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
Jind  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
iLondoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupferiio—i2oMk.,  Leichtkupfer  98  — I  loMk.,  Rotguss  100— 1 10  Mk., 
<5nssmessing  65—78  Mk.,   Leichtmessing  48—58  Mk.,  Altzink  32—42  Mk.,  Neu- 
zink 34 — 43  Mk.,  Altblei  — .—  Mk. 

Berlin,  18.  November.  Der  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  stand  dies- 
anal  im  Zeichen  einer  kräftigen  Erholung.  Die  Tendenz  hatte  in  der  letzten 
-Zeit  unter  dem  Einfluß  der  politischen  Verhältnisse  gestanden,  und  da 
cliese  freundlicher  beurteilt  wurden,  ist  die  ausgiebige  Befestigung  erklär- 
-lich.  Es  ließ  sich  auch  mehr  Unternehmungslust  wahrnehmen,  so  "daß 
das  Geschäft  ein  lebhafteres  Aussehen  trug.  In  Berlin  gestaltete  sich 
••der  Verkehr  ziemlich  rege,  und  die  Durclrschnittssätze  erscheinen  etwas 
-erhöht.  —  Zinn  unterlag  ständigen  Schwankungen  und  neigte  zunächst 
.stark  nach  uhten.  Erst  ganz  am  Schluß  griff  in  London  ein  freund- 
licherer Ton  Platz,  ohne  daß  aber  das  Geschäft  nennenswerten  Umfang 
.annahm.  Die  Berliner  Sätze  hielten  sich  ungefähr  auf  dem  alten  , Niveau. 
—  Für  Blei  hat  sich  auch  diesmal  kein  besonderes  Interesse  eingestellt. 
.Die  Veränderungen  sind  zwar  unbedeutend,  doch  überwog  im  allgemeinen 
«ine  gewisse  Mattigkeit.  —  Rohzink  verriet  bei  ruhigem  Verkehr  meist 
Schwäche.    Es  notierte : 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris,  18.  November.  Bisher  hat  der  Vei-kehr  sich  auf  der  alten 
Höhe  halten  können.  Die  kriegerischen  i;;:eignisse  auf  dem  Balkan  scheinen 
.hier  und  da  ja  etwas  die  Unternehmungslust  eingeengt  zu  haben,  trotzdem 
ist  die  laufende  Nachfrage  stark  genug,  um  in  den  Auftragsbestand  "^er 
Hütten  und  Werke  keine  Lücken  einreißen  zu  lassen.  Ueberdies  reicht 
'die  vorhandene  Besetzung  der  Werke  für  mehrere  Monate  aus,  und  der 
Abruf  erfolgt  in  unvermindert  flottenr  Tempo,  so  daß  die  Situation  als. 
»durchaus  günstig  bezeichnet  werden  kann.  Roheisen  Toleibt  fortgesetzt 
3cnapp;  die  in  rascher  Folge  vorgenonrmenen  Preiserhöhungen  haben  den 
Verkehr  nicht  beeinträchtigt.  Auch  über  unzulängliche  Lieferung  von 
Halbprodukten  wird  geklagt,  aber  die  Stahlwerke  sind  eben  wieder  von 
'den  Hütten  abhängig.  Bleche  können  kaum  in  genügendem  Umfange 
herangeschafft  werden  und  bedingen  Lieferfristen  bis  zu  drei  Monaten, 
<;benso  sind  in  den  andern  Erzeugnissen  kurzfristige  Bestellungen  kaum 
unterzubnngen.  Für  die  verschiedenen  staathchen  Verwaltungen,  besonders 
die  Bahnen,  bleiben  die  Werke  g-ut  beschäftigt. 


Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversamtulung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8'/»  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilierieatrasse 
statt. 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10*/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenbere;. 

Davpn'^te'lter  Strasse  73. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungren  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends        Uhr,  im      aropäisc  hen  Hof"  statt. 

I.  A     n  Schubert,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
Dflsseldorf-Oberkassel,   Luegallee  108. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsveraammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
  I   A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr, 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer, 
 Dnisbnrer.  Wörth  Strasse  23. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere    Monats-Versammlungen    finden    jeden     zweiten  Sonn- 
abend im  Monat,  abends  8^/3  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse, 
statt.  Der  Vorstand. 
 T.  A.:  Carl  Stork.  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsvtrsammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  Vereinslokal  „Zum  Kronprinzen"  in 
Gevelsberg  statt. 

Mit  koUegialischem  Gruss  „Glück  auf" 

Der  Vorstand. 

 T.  A.:  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Gelsenkirchen  u.  Umgebung. 

Uusere  Monatsversammlung  findet  jeden  3.  Sonntag  im  Monat 
im.Lokal  Schröder,  Wanner  Strasse,  statt.    Anfang  Punkt  6  Uhr. 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  L.  Geissplhardt.  Chernskerstrasse  2. 

Formermeister-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  bis  auf  weiteres  jeden  zweiten 
Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr,  im  Cafe  „Fürst  Heinrich",  statt« 
Ausserdem  jeden  Sonntag  vormittag  daselbst  von  10  Uhr  ab  Früh- 
schoppen. 

Der  Vorstand. 

 W.  Hess.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsveraammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer- 
Hamburg  27,  Billstr.  42.  III. 

Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung. 

Im  Winterhalbjahr  finden  die  Versammlungen  jeden  dritten  Sonn- 
tag im  Monat  im  Vereinslokal  „Panorama"  statt. 

Der  Gesamt- Vorstand. 
I.  A.:  Ferd.  Hartwig,  Vors., 
L.-Stötteritz,  Schwarzackerstr.  10,  I. 


Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monats- Versammlung  findet  am  Sonntag,  den 
8.  Dezember,  von  nachmittags  4  Uhr  ab  im  Vereinslokal  Bodensteiner 
statt.  Die  Tagesordnung  wird  während  der  Versammlung  bekannt  ge- 
geben.   Nach  der  Versammlung  geselliges  Beisammensein. 

Die  Kollegen  mit  werter  Familie  werden  gebeten,  recht  zahlreich 
zu  erscheinen.  I.  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Un  sere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  4  Uhr,  im  „Hotel  Böttgers"  (Letmathe),  statt.  Es 
ist  Pflicht  eines  jeden  Kollegen,  pünktlich  zu  erscheinen. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer, 
  Luisenstrasse  1. 


Ortsverein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  Im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Wilh.  Heymanns.  Schriftführer. 
Hofstrasse  (16, 
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Obgleich  in  Belgien  die  Marktlage  inoch  ziemlich  -unsi.g  !,euiieilt 
wird  und  werden  kann,  laßt  s,,  h  tloch  ein  Kmfluß  des  Ualkankne-es 
nicht  verkennen.  L^ie  Ausfuhi  nach  diesem  s,„,,m  annehmbaren 
Absatzgebiet  isl  ja  unterlninden,  und  die  W'ei  kc,  d;i'"  noeh  gr  )üe  Ab- 
schlüsse zu  Buch  stellen  halten,  müssen  |el/l  erheljhehe  1 1  e^ueu  urd'ene 
Mengen  unter/ubi mgen  suchen.  So  kommt  es,  daß  m  der  allerlel/ten  Zeit 
tur  die  .\u.-tulii  .Xngebote  gemacht  wurden,  die  sich  unter  den  bisherigen 
s.n/vu  luuegen.  Das  gilt  \ornehmlich  für  Stabeiseii  und  Bleche  in 
Angebot  sich  \  erst  irkt  hat.  Auch  sonst  m.icht  sich  innerhalb 
der  \  ei  l'iaucherkreise  einige  Zurückhaltung  bemerkbar  die  lediglich  mit 
den  politischen  \  erhaltiiissen  m  X'erbmdung  gebracht  werden  muß.  Trotz 
alledem  gibt  ihe  Situation  noch  zu  keinen  Bedenken  .Vnlaß  um  so  weir^er 
als  es  sich  wahrscheinlich  doch  hur  um  eine  vorübergehende  Stonm-' 
handelt.  Die  J^eschaftigung  der  NX'erke  ist  allgemein  gut,  in  einer  Reihe 
\oii  .\itikem,  wie  Schienen.  Tragern,  Bandeisen  usw.,  erreicht  auch  der 
kit.fnule  \  erkehr  eine  ansehnli.  he  Höhe.  Roheisen  hegt  sehr  fest  und 
ist  sehr  knapp,  und  die  weitercerarbeitende  Industrie  hat  bislang  noch 
keinen  .Vnlaß  zu  Kla,gcn. 

Auf  dem.  Pariser  Markte  stellten  sich  ^die  Notierungen  für  Kupfer 
/mn,  Blei  und  Zink  per  loo  kg  wie  folgt:  Kupfer  (Chili)  in  Barren  erste 
.d  irkcii  202  Fr.,  oewohnhche  200  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best 
.V'kctcd  212  Im-.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Zmn  ,  Banca)  616  Fr 
bilhton  Oii  I-r.,  Detroits  (,14  Fr.,  ,n  Havre  oder  Paris  lieferbar,  (V)rnwali 
ODO  Im-..  Jieierbar  Ha\ re  oder  Ronen.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar  Havre 
_-.4'i'  fi-.  Paris  -55  Fr.  Zmk,  schlesisches,  lieferbar  Havre  7S  Fr  andere 
,^ute  Marken,  heterbar  Havre  oder  Fans,  751,  Fr.  Kupfer'  und  Zinn  am 
.Seh] Uli  fester,  Blei  ruhig.  Zink  etwas  schwächer. 

Amerika 

^ l".^^:  '6-    Xovember.     K  u  j)  f  e  r.     Auf  -dem  hiesigen 

Kuptermarkt  hielt  m  den  letzten  Tagen  ein  recht  guter  Ton  seinen  Einzug 
Als  che  \  eranlassung  bezeichnete  man  eine  abermalige  sehr  entschiedene 
Belebung  der  europäischen  Nachfrage.  Deren  Bedeutung  wäre  allerdinos 
groli  wenn  sie  sich  als  nachhaltig  erwiese;  denn  nach  den  Oktoberstatisti.ken 
der  Copper  Producers  Association  erfuhren  die  Abf orderungen  der  amen- 
kanix  heii  \  erbraucher  im  v  origcn  Monat  eine  Steigerung  um  20  644  000 
Ptund  gegen  den  September,  dx'  Produkten  abi'r  wuchs  um  :;  1^^,000  Pfd 
wa.s  hinlänglich  dur.  h  den  Extraarl leitstag  erklart  wird,  den  d'er  Oktober 
enthieft,  unc  wurde  schon  .eine  mäßige  Belebung  des  E.M.ortbe^ehrs 
aas  abermalige  1- allen  der  sichtbaren  \'orräte  zur  Folge  h  ,l)en  rnse  "- 
groben  Procuzenten  haben  übrigens  während  der  jüngsten  W  ,clun  trotz 
der  Reduktion  der  affiziellen  Marklnotierungen,  an  'ihren  a'teii  p'r,.>sen 
festgehalten  und  jederzeit  behauptet,  die  \-erbraucher  wüMen  s^-h  m  Balde 
i.nuen  sehen,  sie  ihnen  abermals  zu  bew  illigen,  sobald  die  Räumunp- 
cl...  hil  Igen  Kui.ters  ,n  zweiter  Hand  stattgefunden  hat.  Standardkupfet- 
galt  zuletzi   17,20  c.  p.  Ptd.  und  elektrolvtisches  171.,  — 173^  c    p  Pfd 

Zinn.  Lnsere  Zinnimporteure  hatten  seit  einiger  Zeit  ihre  Bezüoe 
au.s  London  in  der  Erwartung  auf  das  äußerste  em-eschrankt  d  ,ß  der 
.alkankneg  die  Haussechque  daselbst  zu  Realisationen  zwingen  und  eine 
l:a  deutende  Verminderung  des  \'erbrauchs  zur  Folge  haben  würde.  Nun 
wo  sie  die  Entdeckung  machten,  daß  sie  sich  gewaltig  verre.hneten' 
I.i-gannen  sie  ihre  Käufe  mit  erneuter  Energie,  zu'mal  die  lnesiue„  Vnr' 
rate  mzw  ischen  sehr  knapp  geworden  sind  und  unsere  \-erbraucher  ..-  er  ide 
wahrend  der  letzten  Tage  wieder, eine  recht  flotte  Nachfrage  ei^ehen 
neßen.  Infolgedessen  haben  sich  die  Notierungen  weiter  be'festigt  und 
Straits    schloß    50,121,, -.50,371.,    c.    p.    Pfd.    gegen  Kasse. 

Roheisen.  Die  Preise  auf  dem  hiesigen  Roheisenmarkt  sind 
nominell  unverändert.  Nördliches  Gießereieisen  notiert  daher  1775-18  50 
Dollars  und  saidhches  graues  Schmiedeeisen  I7,75~i8  Doli.  '  Aus  den 
Produktronsniittelpunkten  wird  über  sehr  regen  \'erkehr  berichtet  Zu 
der  großen  einheimischen  Nachfrage  gesellte  sich  in  dieser  Woche  wieder 
bedeutender  kanadischer  Begehr,  und  auch  Stahl  und  Eisenfabrikate  fingen 
1  Cutter  denn  je^  Das,  vor  allem  aber  die  Erteilung  langlaufender "  Liefe- 
.ungsauf trage  beweist  deuthch,  daß  das  WahiresulTat  ohne  Einfluß  auf 
das  Geschäft  bheb  und  man  sich  in  Verbraucherkreisen  wegen  einer 
j-twaigen  Revision  der  Einfuhrzölle  keine  Sorgen  macht.  Es  „wird  sogar 
behauptet,  eine  Herabsetzung  des  Roheisenzolles  würde  es  Middlesbrough 
nicht  ermöglichen,  mit  dem  einheimischen  Produkt  zu  konkurrieren.  Großes 
Au  sehen  erregte  die  Zunahme  der  unausgeführten  Aufträge  des  Steel- 
irust    im    Oktober    um    1042000  Tonnen. 

Kupfernotieruagen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Januarheferung  vom  21.   10.  bis  15.   11.  (Mk.  p.   100  kg) 
Die  Kupfc^rnotierungen  an  der  Berhner  Börse  haben  m  der  Berichts- 
wc  che  Ihre  Auf  wartsbewegung  fortgesetzt.   Der  Konsum  nicht  nur  Deutsch- 
lands, sondern  auch  des  Auslandes,  insbesondere  Amerikas,  zeigte  infolge 

^'^2iil-f^!f2S30  3,  ,  '^S  S  /l  <y 
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der  Besserung  der  pobtischen  Lage  nach  langer  Zurückhaltung  rege  Kauf- 
liust  insbesondere  für  Elektrolyt.  Die  Elektrolvtanbieter  zweite'^-  Hand 
hatten  ihre  Bestände  bald  ausverkauft,  so  daß  die  Produzenten  zu  ihren 
se  t  lang,  ni  tesigehaltencn  und  zum  Teil  zu  erhöhten  Preisen  große  Ab- 
schlüsse Mculien  konnten.  Starker  noch  als  die  Elektrol vtpreise  haben 
dK.  Ire.^e  tur  .Standardkupfer  angezogen.  Die  Umsätze  an  den  Börsen 
wareg   recht    erhebhch.     Insbesondere    an    Dezemberkupfer    lierrschte  ein 


Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

 Der  Vorstand.    I.  A.:  Wilh  Kutscher 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr!  ~~ 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  wiid  am  1   Dezemh^r  A  t 
als  Wanderversammlung  iu  Wetter  a  T?      TT^fli  a   Y^^ember  d.  J. 

4  Uhr.  abgehalten.       ^  '  t^trandes",  nachmittags 

Abfahrt  von  Witten- West  3-  Uhr.    TrelFpunkt  am  Bahnhof 
  ^-  A.:  Fritz  Rühsmann,  1.  Schri ftführer. 

Ortsverein  Zwicicau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlune  findet  ieden   ■>  •  tv^ 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
L  A.:  P.  Hofmann,  Schriftführer 
   Wer  lau,  Kohlenst-,  18  II 

Oesterreichischer  ForniernißisterBund 

Wien. 

lOUh,  imTereSSkar^H^h^'"''"  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
Gumpeid^Ä^^ate  141^^  Restauration,   Wien,   VI.  Bezbk, 

Jeden  Sonntag,  vorm  lOUhr.geselligeZusammenkunftebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Ohmann, 
AVien,  XV.  Bez  ,  Märzstrasse  34. 


Stellenangebote 


Gesucht  zum  1.  April  1913 

tüchtiger  Formermeister 

für  eine  HandeLgiesserei  Norddeutschlands  (Nähe  Hamburgs)  Ver 
langt  werden  gründliche  Erfahrungen  in  der  Hers-ellung  von  Maschinen- 
Bau-  und  iormmaschinenguss  sowie  im  Akkordvvesen.  Beweibungen 
mit  Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  und  der  Gehaltsansprlfche  sfnd 
einzureichen  an  die  Expedition  dieses  Blattes  unter  EZ  3624 

.  ^«m  Eintritt  »ur  2.  januar  IM13  suchen  wir  für  unsere  Eisen- 
giesserei,  in  der  hauptsächlich  Feinguss  hergestellt  wird,  einen  um- 
si'  h Ilgen,  erfahrenen 

Glessermetster 

vorzu^tehen.     Bedingung  ist,   dass   der   Gesu-hle   in  grösseren  E?sen 
weleTT'  -Feinguss  herstellen,  bereits  als  Meister  tälfg  ge- ' 

Geeignete  Bewerber   wollen  ihrem  Angehot  Lebenslauf,  Zeugnis- 
abschriften und  Photographie  beifügen,  sowil  ihre  Ansprüche  bekannt 

Vereinigte  Eschebacti  sehe  Werlo,  A.-G,  Rad  berg  I.  Sa. 

Giesisermelster 

Jn^.°„,S'r  »»•^«■MiiS  «»d  .ielbewMst  vorzustehen 

Mm  sofonige,,  Aiitnit  gesucht.     Eä  b.etet  sich  Gelegecheit  zur  Er. 
langung  6";er  gut  bezahlten  „nd  «neetchmen  LebensstSlune 

.cwle  l.'nfe'I.   1'      K*"!"''"!.*  '*««'>8'"«S  »»n  Lebenslaiff  nnd  Bild, 

sowie  unter  Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  und  von  Eeterenzen  an 

Gebr.  Reichstein,  Brennabor-Werke,  Brandenburg  (Havel) 

Formermeister  sresucht. 
Tuchti§:er  Metallformer 

für  PeiDguss  zum  sofortigen  Eintritt  gesucht. 

Q.  Kirchner,  Stuttgart, 

Büchsenstrasse  8. 


Stellengesuche 


in  Mas^h^fn'!^^''^®!*.*^''',        •^^'^'^  verheiratet,  bewandert 

m^fu^eigusT^lil^fsTelU^^^^^^  ^«"^^^^"^  " 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  54«  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb 
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starkes   ( ; cscliäri ,     Die    ■rcniiiiiprciM'    l  ür    I  )cz('inl)rr   Wiirricii    iniiiuT  iindi 

im  Vciii/illnis  zu  denen  dei-  spiileren  '("einiiiie  Imrli  hezalill .  'I)ie  l.a[;ei- 
■in  Berlin  untl  Hainliin  -  mikI  in  il.  i  I ',ei  n  hl  ^w  d.  he  erliehlieh  znrin  k- 
_gegangen.     Von    der    Slalislik    uliei    die    eiiiii|Misi  he    Kupl  erhewe^un«;  in 

der  ersten    IliiHU'  (h's   N()\einher   winl  aueh  ein    Unek^aiiK  dei'  '.'nghsehen 

Lager  eiwarlei. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co.,  Glasgow. 

GlasiTow,  dun  15.  November  1912. 

Uer  GlasffOA-Rohsisen-Wariaut-Markt  stand  zu  Beginn  dieser  Woche  noch 
immer  unter  dem  Einliuss  der  poütisclipn  Situation  und  am  Dienstag-  wurdo 
lierun'er  bis  auf  66,7 '/.>  Kasse  akzeptiert.  Seitdem  lassen  aber  die  weiteren  Eni- 
wickelungen  auf  dem  Balkan  darauf  scldiessen,  dass  der  Krieg  ohne  weitere 
Komplilcationen  sehr  bald  zu  Ende  sein  wird  und  die  gesunde  Gescliäftslage  übte 
ihren  Einfluss  wieder  aus  mit  dem  Resultat,  dass  der  Preis  scharf  mit  67,11  Ivasse, 
also  um  1,0  auf  die  Woche  stieg, 

Konsumenten  zeigen  wieder  ein  lebhaftes  Interesse  am  Markte  und  sieht 
es  so  aus,  als    <b  die  Nachfrage  die  Preise  sehr  bald  noch  erhöhen  würde. 

Schwankungen : 

Schottische  Warrants  kein  Grschäft. 

Cumberland  Häinatite  82,  82,3;     SchlulSkäufer  82,6  Kasse. 
Cleveland  66/772,  67/11;  Schlusskäufer  67/11  Kasse. 

Standard  Warranis  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Mi  !dlesbrough, 
November  bis  14.  '  Ersten  zehn  Monate 


191  2 

36  120 


14.  November 
1000 

253  859 


1911  1910  1912 

42  296  41  647  I  146  451 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern. 
Schottland. 
Wechsel  auf  die  Woche 
Abnahme    Zunahme  3r. 


Middlesbrough. 


^o6 


191 1 

I  062  171 


Bestand  am 
Dezember  191 1 
1000  t 

536  634  t 


Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

Middlesbrough,  den  16.  •No\'cmber.  Roheisen.  Mit  den 
.-Vussichten  auf  baldigen  Friedensschluß  is^  auch  wieder  eine  entschiedene 
Besserung  des  Roheisengeschäftes  eingetreten.  Auch  Outsiders  fassen 
wieder  Mut.  Warrants  wurden  lebhaft  gekauft,  sianden  Montag  66,9  und 
schUeßen  mit  68, —  Kasse,  d.  i.  nur  11/9  Pence  unter  dem  höchsten 
Preise  im  September.  Eisen  ab  Werk  —  besonders  'Hämatit  —  bleibt 
sehr  knapp  und  mehr  für  Lieferung  bis  spät  in  das.  nächste  Jahr  begehrt. 
Verschiffungen  leiden  durch  stürmisches  Wetter,  daher  die  geringe  Zu- 
nahme der  W.arrantläger,  welche  heute  254  507  Tonnen  enthalten,  worunter 
253  442  Tonnen  Nr.  3. 

Die  heutigen  Preise  sind  netto  Kasse  ab  Werk  'für  Nr.  3  G.  M.  B. 
68,3  für  prompt,  69, —  für  Februar/März;  Hämatit  M/N  81, —  für  prompt, 
82, —  ä  82,6  für  Frühjahr. 

Kohlen.  Der  Ivohlenmarkt  wurde  von  dem  stürmischen  Wetter 
beeinflußt,  welches  nicht  nur  Dampfer  zurückhielt,  sondern  sogar  das  An- 
legen und  Wechseln  bei  den  Ladestellen  verhinderte.  Die  Gruben  mußten 
daher  die  Förderung  teiiw^eise  einstellen.  Seit  gestern  hat  sich  dies  ge- 
ändert. In  Newcastle  und  Durham  sind  für  prompt  und  ausgedehnte 
Lieferzeiten  die  Preise  sehr  fest.  Die  .Abschlüsse  mit  den  schwedischen 
Bahnen  erstreckten  sich  hauptsächlich  auf  Newcastler  und  Durham-Ko;hlen 
zu  ungefähr  heutigen  Preisen,  wo'durch  die  Festigkeit  der  Haltung  nur 
gewinnt. 

In  Schottland  und  'Yorkshire  blieben  die  Preise  trotz  des  Unwetters 
.fest.  Für  baldige  und  ausgedehnte  Lieferungen  wurden  höhere  Preise 
erzielt.  x 

Frachten  sehr  fest,  sowohl  für  Nordseehäfen  wie  nach  dem  Mittelmeer 
wurden  hohe  Raten  bewilligt. 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  B. -Dampfkohlen  14, —  bis 
i4',''3,  IIa.  Newcastler  Steams  13, — ,  Dampfkleinkohlen  10, —  bis  12, — , 
Beste  Durham-Gaskohlen  15,3  bis  iB, — ,  IIa.  Qualitäten  14,6  bis  14,9, 
Bester  Gießereikoks  28, — ,  Bester  Gaskoks  23, — ,  alles  fob.  der  betreffenden 
^Verschiffungshäfen. 
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Handels-  und  Firmenregister. 

Berlin.  R.  Stock  &  Go.,  Spiralbohrer-Werkzeug-  und  Maschinenfabrik, 
Aktiengesellschaft  zu  Berlin.  Gemäß  dem  schon  durchgeführten  Be- 
schluß der  Generalversammlung  vom  25.  September  1912  ist  das 
Grundkapital  um  1000000  Mk,  erhöht  und  beträgt  4000000  Mk. 
I'"ernei-  die  von  dem  Aufsichtsrate  am  25.  September  191 2  beschlossene 
Abänderung  der  Fassung  der  Satzung.  Als  nicht  einzutragen  wird 
bekannt  gemacht :  Auf  die  Grundkapitalserhöhung  werden  i..usgegeben 
1000  Stück  je  auf  den  Inhaber  und  über  1000  Mk.  lautende  .Aktien, 
die  seit  i.  Oktober  1912  gewinnanteils.berechtigt  sind,  zum  Kurse  von 
120  Prozent.  Das  gesamte  Grundkapital  zerfällt  nunmehr  in  4000  Stück 
je  auf  den  Inhaber  und  über  1000  Mk.  lautende  Aktien. 

B  r  a  u  n  s  c  h  w  e  i  g.  Karges-Hammer,  Maschinenfabrik,  Aktiengesellschaft. 
Durch  Beschluß  der  Generalversammlung  vom  15.  März  1910  ist  der 
§  5  des  Gesellschaftsvertrages  abgeändert.  Laut  der  unter  Bezugnahme 
auf  die  Generalversammlungsbeschlüsse  vom  28.  Juli  und  i.  Dezember 
1910  geschehenen  Anmeldung  vom  1./6.  November  1912  zerfällt  das 
525  000  Mk.  betragende  Grundkapital  in  364  auf  den  Inhaber  lautende 
Vorzugsaktien  über  je  1000  Mk.  und  in  i6r  auf  den  Inhaber  lautende 
Stammaktien  über  je  1000  Mk. 

Breslau.  Linke-Hofmann-Werke,  Breslauer  Aktiengeselbchaft  für  F^isen- 
bahnwagen-,  Lokomotiv-  und  Masichinenbau.  Dr.  Friedrich  Eichberg, 
Breslau,  ist  zum  ordentlichen  Vorstandsmitgiiede,  die  bisherigen  stcll- 


IT'oi'memieister, 

tücht.,  iiticht.  u.  energ.,  prakt.  Erfahrung  im  gesamt.  Giessercibetrieb, 
Spezialist  im  med.  Formmaschinenbetr.  all.  Systeme,  sowie  nach  Zeich- 
nung d.  Modelle  u.  Schablone,  im  Lohn-,  Akkord-  u.  Kalkulationsw.  vollst, 
vertr,.  sucht  sich  sof.,  eventl,  bis  1.  Januar  zu  veränd.  Gute  Zeugnisse 
IT.  Referenzen  vorhanden. 

 Gefl.  Offert,  unter  E  Z  G  537  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

FormermeiSter,  41  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eisen-  und 
Metallguss,  besonders  bewandert  in  Maschinen-,  Bau-  und  Herdguss, 
Formmaschinenbetrieb,  Send-,  Lehm-  und  Schablonenarbeiten  aller  Art, 
sucht  Stellung, 

 Gefl..  Off,  unter  E  Z  fit  517  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

FormermeiStei»,  44  J .,  verh.,  erfahren  in  Eisenguss,  mit 
der  Herstellung,  grosser  komplizierter  Gussstücke  vertraut,  in  der  Sand- 
und  Lehmfonnerei  gut  bewandert  und  im  Lohn-  und  Akkordwesen 
durchaus  vei  traut,  sucht,  gestützt  auf  gute  Zeugnisse,  per  1.  April  1913 
Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  480  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Pormermeister,  43  Jatne,  verheiratet,  tirm  in  Eisen- 
Tiegelstahl-,  Stahlnas^sguss  und  Aluminiumguss,  besonders  bewandert 
in  Maschinen-,  Bau-,  Rohr-  und  Formmaschinenbetrieb,  sucht  Stellung 
per  1.  Januar  1913. 

 Offerten  unter  E  Z  G  507  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

F'ormemielstet*,  30  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
guss, besonders  firm  in  Eisen-  und  Metallguss  nach  Modell  und  Scha- 
blone, im  Formmaschinenbetrieb  und  in  Anfertigung  von  Modellplatten, 
sucht  Stellung. 

 Gefl.  Offerten  unt.  E  Z  G  571  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

i^Ol*tnei*meister,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in 
Maschinenguss,  besonders  firm  in  Handels-,  Transmissions-  und  Form- 
maschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  547  an  die  Exped.  dies.  Blattes  erbeten. 


G 


ebläsekies 
Formsand 

jeder  Körnung  liefert  billigst  iViax 
Birnstengel,  Elster  «erda- 
  Bifhla.   


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter, 

Karl  Rotli,  Dresden  II  "'Xt' 


Formpoder- 
fabrik 


Verkauf  alter  Metalle. 

Die  in  den  Artilleriedepots  Ulm,  Rastatt,  Lahr,  Karlsruhe, 
Neubreisach,  Strassburg  i.  Eis.,  Metz,  St.  Avold,  Diedenhofen,  Mainz  u. 
Darmstadt  lagernden  alten  wertvollen  Metalle,  sowie  Eisen  und  Stahl, 
sollen  an  die  Meistbietenden  verkauft  werden. 

Das  Kaufgeld  ist  14  Tage,  die  Sicherheitsleistung  (5  pCt.  des  Kauf- 
geldes von  500  M.  an)  8  Tage  nach  erfolgter  Zuschlagserteilung  an  die 
Kasse  des  Artilleriedepots  Rastatt  zu  zahlen. 

Das  Abholen  der  gekauften  Metalle  hat  innerhalb  4  Wochen  nach 
Erteilung  des  Zuschlages  zu  erfolgen. 

Die  Angebotsöffnung  findet  im  Geschäftszimmer  2  des  Artillerie- 
depots Rastatt  am  Dienstag,  den  3.  Dezember  1912,  vormittags 
9  Ulir,  statt. 

Angebote  sind  schriftlich  nach  einem  Muster  der  Bedingungen 
bis  zum  genannten  Zeitpunkte  unterschrieben,  verschlossen,  porto-  und 
bestellgeldfrei  mit  der  Aufschrifc  „Angehot  auf  Ankaut  von  Metallen" 
einzusenden. 

Die  Zuschlagsfrist  (beginnend  mit  dem  Tage  der  Angebotsöffnung) 
wird  auf  14  Tage  festgesetzt. 

Die  Verkaufsbedingungen,  in  welchen  auch  der  Ursprung  der 
Metalle  angegeben  ist,  können  bei  genannten  Artilleriedepots  eingesehen 
und  vom  Artilleriedepot  Rastatt  zum  Preise  von  1  M.  bezogen  werden. 

 Artilleriedepot  Rastatt.  

Runge's  transportable.   Gas  selbst- 
erzeugende Lampen  u.  Laternen  stellen  sich 
— — das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern  Stelle 
benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 
Transportables  Gasstoff-Giühlicht! 

für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkomme  ier  Ersatz  für  Kohlengas!  Kein  Docht!  Kein  (ieruch  ! 
Lampen  mit  Bitilbrenner  von  S  JM.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  iH. 

(inkl.  Leuchtmat.erial  und  Kiste  1,50  51.  mehr.)    Lyra  mit  Olühbrenner 
(1629  )      20,50  M.  (inkl.  Leuchtmatcrial  und  Kistp  2  M.  mehr). 
Gegen  tfachnahme  oder  Vcrausbezalilun;.   Wiederverkä  fer  gesuclit.    II  uslr.  Preiskurante  gratis  u.  franko. 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augartenstr.  55 


Licht! 


Eisen-  u.  Stahlwerk  Klettenberg 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung  : 

Cöln-SUIz 

i;-    ■  ■  "  liefert 

Stahlformguss 

für  jeden  Verwendungszweck,  roh  und  bearbeitet. 

Schmiede-  und  Pressstücke 

jeder  Art  und  Grösse. 
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veitrctenden  V orstajidsmitglieder  Hermann  Kraensel  und  Reg.erunss- 
baumeister  a.  D.  Walter  Hänsch,  beide  ,a  Breslau,  sind  zu  ordent- 
lichen Vorstandsmitgliedern  bestellt.  Die  Gesamtprokiu-a  des  H- 
mann  Jager  ist  erloschen. 

^^^l'  ^^M.  '-^'^^u  Werkzeugm^ischinenfabrik,  Breuer,  Schumacher 
Prok^a  "melh^'^''  '  J"''"^  Bukowski  in  Cöln  ist 

-  -^öln^^r  Aletalhverk  Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftimg",  Cöln 
Durch  Gesehschaftsbeschluß  vom  i6.  Oktx>ber  191 2  ist  der  Gesel.'schafts- 
vertrag  bezüglich  der  Vertretung  abgeändert.  Der  bisherige  Geschäfts- 
jfJ-J'^°J}  ^t^'^^'"  abberufen.  Zum  Geschäftsführer  ist  bestellt 
Joset  litz,  Buclihalter,  Cöln. 

Crimini  tschau.  Aktiengesellschaft  für  Dampfkesselbau  vormals 
i-.  Guttsche  in  Crimmitschau.  Durch  Beschluß  der  Generalversamm- 
^ng  vom  2.  November  1912  hat  sich  die  Gesellschaft  aufgelöst  Der 
Direktor  Giistav  Alexander  Guttsche  in  Crmimitschau  ist  zum  Liqui- 
dator  bestellt,  seine  Eintragung  als  Vorstand  ist  gelöscht. 

l>nren  Rheinl.j.  Dürener  Metallvverke,  Aktiengesellschaft,  Düren 
Das  Vorstandsmitghed  Kaufmann  Karl  Gerwin  zu  Düren  ist  mit  dem 
31.  Oktober  1912  aus  dem  \^orstand  ausgeschieden  und  an  seiner 
bteUe  der  Kaufmann  Karl  Gunkel  zu  Düren  mit  dem  Titel  Direktor 
zum    Vorstandsmitghed   bestellt  worden 

Ehersuaide  Märkische  Eisengießerei  F.  W.  Fnedeberg  G  m  b 
rt.  in  Berhn  mit  Zvyeigmederlassung  in  Eberswalde.  Durch  den 
Beschluß  der  Gesellschafter  vom  25.  Juni  1912  ist  der  frühere  Ge- 
sellschaftsv-ertrag  m  einigen  Punkten  abgeändert  sowie  neu  gefaßt 
worden.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  jetzt  der  Betrieb  einer 
Eisengießerei  und  einer  Kalksandsteinfabrik.  Die  Vertretunes- 
w  n^""  R  ft  ^isiierigen  stellv  ertretenden  Geschäftsführers  Kaufmaims 
Willy  Borkheim  ist  erloschen.  Außer  dem  Fabrikbesitzer  Fedor 
^"^^r-^f^  'St  auch  Herr  Jean  Guttsmann  in  Eberswalde  zum  Ge- 
schäftsführer bestellt. 

Euskirchen.   Euskirchener  Maschinenfabrik  Hermann  Raaf.  Die  Firma 

ist  von  Amts  wegen  gelöscht. 
Görlitz.    Richard   Raupach,    Maschinenfabrik   Görhtz,    Gesellschaft  mit 
beschrankter  Haftung  m  Görlitz.    Die  Gesamtprokuren  des  Reinhold 
Petnck,  Rudolf  Lenke,  Josef  Breidt.   Heinrich  Horn  sind  erloschen 
Dem  Kaufmann  Remhold  Petrick  in  Görlitz  ist  Emzelprokura,  dem 
Kaufmann  Albin  Hecker,  dem  Oberingenieur  Josef  Breidt    dem  In- 
genieur  Heinrich  Horn,  Görhtz,  ist  Gesamtprokura  erteilt  ' 
Hage  n  (W  e  s  t  f.).    Hagener  Gußstahlwerke,  Aktiengesellschaft  zu  Hagen 
An   btelle  des   aus   dem   Vorstand  ausgeschiedenen   Direktors  Otto 
Biebricher  zu  Hagen  ist  der  Kaufmann  Hugo  Lemberg  zu  Hagen  in 
■den  Vorstand  eingetreten.     Die  dem  Bureauchef  Konrad  Seuffer  zu 
Hagen  erteilte  Prokura  ist  erloschen. 
Hennef    (Sieg)       Hennef  er     Maschinen-     und     Motorenbau- Anstah 
Hemnch  Sippel  in  Hennef.     Johann  Prinz  ist  aus  der  Gesellschaft 
ai^geschieden.     Die  beiden  übrigen  GeseUschafter  setzen  die  Gesell- 
schaft unter  der  bisherigen  Firma  fort 
Hochheim  (Main).    Naxos-Schmirgelwerk  Phoemx,  Gesellschaft  mit  be- 
schrankter Haftung,  m  Flörsheim  a.   M.    Rentner  Peter   Kriens  zu 
Biebrich  ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden 
L  andsb  er  g  (Warthe).    Maschinenbauanstalt,  Eisengießerei  und  Dampf- 
k^selfabnk  H.  Paucksch,  Aktiengesellschaft.  Der  Kaufmann  Hermann 
ShUer  hierselbst  ist  als  Vorstand  bestellt  worden 
Lübeck.     Hochofenvverk  l^übeck,   Aktiengesellschaft   in   Lübeck.  Der 
Huttendirektor  Edvym  Werzner  in  Hochdahl  und  der  Kaufmann  Frdr 
August  Carl  Scharbau  in  Herrenwyk  sind  aus  dem  Vorstand  auso-g- 
schieden.  ^ 
Medebach     WestfäHsche  Stahlindustrie  F.  Birkenhauer  &  Co.  in  Sil- 
bach.    Als  persönUch  haftende   Gesellschafter  sind  eingetragen  wor- 
den:   Friedrich    Birkenhauer,    Kaufmann   in    Sübach,    und  Ferdinand 
Vogt,  Kaufmann  in  .Silbach. 
M  i  c  h  e  1  s  t  a  d  t.   Hüttenwerk,  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  Michel- 
stadt   AktiengeseUschaft.   Michelstadt.    Direktor   Richard   Klocke  ist 
lus  dem  Vorstand  ausgeschieden  und  an  seiner  SteUe  sind  Hermann 
u      n"   /°«        Neundörfer  zu  Vorstandsmitgliedern  mit  der  Maßgabe 
bestellt,  daß  nur  beide  zusammen  zur  Vertretung  der  Gesellschaft  be- 
rechtigt sind. 

Maschmenfabriks^Aktien-GeseUscliaft  N.  Heid  in  Stockerau 
tüialfabrik  in  Gräfelfing.  Nikolaus  Heid  aus  dem  Vorstand  ausgeschie- 
den. Neubestelltes  Vorstandsmitglied:  Dr.  Franz  Mayrhofer  K  K 
Notar  in  Wien.  Weiterer  Prokurist:  Franz  Zlatnik  in  Stockerau  Ge- 
samtprokura mit  einem  Vorstandsmitgüede.  ' 

ÄI  e  i  n  e  r  z  h  a  g  e  n.    Meinerzhagener   Metalhverke   Sassenbach  &  Cie  zu 
Meinerzhagen.     Die  Firma  ist  erloschen. 

M  e  1 1  m  a  n  n.  Gesellschaft  Metallwarenfabrik  Vogel  &  Halbach  mit  be 
schrankter  Haftung  zu  Mettmann.  Der  Geschäftsführer  Gustav  Vogel 
jr.  ist  ausgeschieden.  Durch  Beschluß  der  Gesellschafter'  vom  17  'Ok- 
tober 1912  ist  der  Gesellschaftsvertrag  abgeändert. 

Oelde.     ,, Westfälische   Maschinenbau-Industrie    Gustav    Moll    &  Cie 
Aktiengesellschaft   zu    Neubeckum".     Der   Direktor   Emil  Eckmanr^ 
schied  mit  dem  r.  November  191 2  als  Vorstand  aus,  an  dessen  Stehe 
trat  der  Direktor  Ernst  Meier  zu  Neubeckmn. 

Radeberg.  Sächsische  Metallwarenfabrik,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haftung,  in  Radeberg.  Direktor  Oskar  Friedrich  August  Strensch 
ist  als  Geschäftsführer  ausgeschieden  und  der  Kaufmann  Paul  Vibrans 
m  Dresden  zum  stellvertretenden  Geschäftsführer  bestellt. 

R  a  v  e  n  s  b  u  r  g.  „Maschinenfabrik  Weingarten  vormals  Heinrich  Schatz 
Aktiengesellschaft"  m  Weingarten.  Heinrich  Schatz,  Kommerzienrat' 
ist  aus  dem  Vorstand  ausgeschieden.  Karl  Wacliter,  Direktor  in  Wein- 
garten, ist  nun  alleiniges,  y.uv  Vertretung  der  Gesellschaft  berechtigtes 
vorstandsmitghed. 

Rott  weil.  Maschinenwerkstätte  RottweÜ  Otto  Spindler,  Inhaber  Otto 
Spmdler  sen.  in  RottweÜ.  Das  Geschäft  ist  seit  i.  September  1910 
(unter  der  Firma  „Otto  Spindler"  auf  Otto  Spindler  jr.  und  EmÜ 
.^pindler,  beide  Fabrikanten  m  RottweÜ,  übero-eo-ano-en 

Schneeberg-Neustädtel.  Zwickauer  Maschinenfabrik  Aktien- 
geseJJschaft,  Nicderschlcma  in  Niederschlema,  Zweigniederlassung^  der 
Aktienge-seUschaft  Zwickauer  Maschinenfabrik  m  Zwickau.  Die  o?dent- 
hche  Generalversammlung  vom  6.  Juli  1912  hat  die  Erhöhung  des 
Grundkapitals  um  600000  Mk.,  in  600  auf  den  Inhaber  lautende 
Vorzugsaktien  zu  je  1000  Mk.  zerfallend,  mithin  auf  2  Millionen  Mark 


Form-Maschinen 


Seit  20  Jahren  glänzend  bewährte  Konstruktionen 
Einfach  ::  handSich  ::  praktisch 

Hermann  Schoening,  liascliinenfau 

BERLIN  NO.  20  DÜSSELDORF  2 
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Spezialität:  Giesserei  Maschinen 


FRODAIR-fPEZIALROHEIfEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

FJotrundön  FenchuFch  House,  London  E.  C.  Zt^L^ln 

Gebläsetiegelofen.        C.  G.  IVIOZBP 

Fabrik  moderner  Giesserei-Anlageit 

==     seit  1895  ==z= 

Göppingen  (WQrtt.) 

liefert  unter  anderm 


Wichtig  für  Giessereien! 


Knnol^lS,  T  ^;?f^^«ien  bestellen  erstklassige  Giessereiuiaschinen, 
Kupolofen,  Tiegelofen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
irtikpll'  CTT  ,^'^^*'-äg«/°  J^rau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massln- 
arti^elVGefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


LfBezugsquellen-Verzeichnisf.^ 


AltenvSrde  i.  Westfalen  Falkenroth^Ä  Schnöring.  Schmied 
bai  er  l^isenguss  und  Tiegelgrauguss.  Spezialität:  Maschinenteile 
^nVff  r       fr  ^''^  Wagen-,    Automobil-,  Waggon-  und 

bchifFsbau.   Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 
Vogelsang    (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsenglesserel 
Ti"  ^-  ™-  H.  Tiegel-Tempergnss, 

Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hart|uss,  Maschineu- 
<j>rauguss.  ° 


Nr.  47 


EISTCN-ZEITUNG 


—  BERLIN  S.42. 


841 


beschlossen.  Diese  iLihöhuug  ist  eifolKl-  Weiter  wird  bekanntgegeben, 
daß  die  neuen  Aicticn  zu  iio  aufs  Munilert  ausgegeben  worden,  sind 
Ii  ö  n  i  n  g  e  n.  „DampfkeÄsel-  und  Apiparatcbau  m.  b.  H.  in  Scliunnigni". 
Der  C.eütrh.it'tslüiner  l'rüstedt  ist  als  solcher  ausgesciiicden,  Dunli 
Ge&ellschattsheschliil.'i  \(un  25.  Oktober  1912  sind  .in  .Stelle  des  aus 
-esrhiedenen  ( '.esi  h  dlsfiilirers  Max  'l'riisli'dt  bzw  .  des  seitens  des 
Ri-gistergeriehls  einstweilen  lieslelileii  ( ;es(  li;i  I  isl  li  liicrs  Kurt  Winiter 
Iv, Hilm, 11)11  l'.iul  Klolz  /.ii  1  ,ei|)/,i,^- binden  1  u  und 
W  iiUer  /II  .Si  höningen  bestellt. 


als  (",esrh;iftsfiilii  er,  der 
(.er  ( )beringenieui  Kiii  l 
h  r  o  d  a.  j.  Dekow.ski  11 
haber  Ignatz  Dekowski 
iMasehinenwerkmeister  \i 
aus  Schroda. 
h  \v  e  r  t  e  (Rtibr 
,^esellsi'liaft  zu  S( 
\  oni  27.  iVlärz  ly  1 : 
ist    erfolgt.  Das 


(11,,  ,\l,is(  liiiu-nfabrik,  l'^ibryka  iiiasz\ii  ihr 
luid  Klemens  Susicki),  in  .S(du-oda.  Inhaber 
nalz  l)ek(j\\ski  und  Kaufmann  Klemens  Susicki 


l'Lisenindiistne  zu  Menden  und  .Sebwerte,  Aktien- 
■hueiie.  Die  auf  Grund  der  ( k-ni-ralversa  mmlung 
besidllosseiu  ■  1  leraljsetziuig  des  .Sta^nnaktienkapitals 
aus  dem  866  000  M,k.  betragenden  Stammaktien- 
kapital  entstandene  Vorzug.saktienkapital  beträgt  530000  Mk.;  das 
gesamte  Vorzug-saktieukapital  4530000  Mk. 
Stettin.  ,,Vulcan-Werke  Hamburg  und  Stettin  Actiengesellschaft  Stet- 
tine'-  Niederlassung"  in  Stettin.  Dem  Peter  Seithe  in  Hamburg  ist 
Prokura  Dem  Oberingenieur  Heinrich  Wilhelm  Wolters  und  dem 
Oberingenieur  Dr.  Hans  Martin  Weitbrecht,  beide  in  Stettin,  ist  für 
die  Stettiner  Niederlassung  Prokura  erteilt. 
S  t  r  a  ß  b  u  r  g  1.  E.  Maschinenfabrik  und  Apparatebauanstalt  Felix  Elle  in 
Slraßburg-Neudorf.  Das  Handelsgeschäft  ist  mit  allen  Aktiven  und 
Passiven  übergegangen  auf  die  Firma  Maschinenfabrik  und  Apparate- 
bauanstah  Felix  Elle,  Cresellscliaft  mit  beschränkter  Haftung  in  Straß- 
burg-Neudorf. Das  Stammkapital  beträgt  60  000  Mk.  Zu  Geschäfts- 
führern der  Gesellschaft  sind  bestellt :  Felix  Elle,  Fabrikant  ui  Straßburg- 
Neuaorf,  Paul  Elle,  Maschinenbauer  in  Straßburg-Neudorf. 
Torgau.  Aktiengesellschaft  Torgauer  Stahlwerk  in  Torgau.  Durch  Be- 
schluß der  Generah-ersanunlung  vom  15.  April  1912  sind  die  Bestim- 


mungen des  Gesellschaftsvertrags  geändert  worden. 


sondere 


(Einziehung  vop  Aktien),  16  (Stimmrecht  in  der  Generalversamm- 
lung;, §  22  (Gewinnverteilung),  §  25  (Auflösung  und  Liquidation).  In 
Anrechnung  auf  das  gemäß  Beschluß  der  Generalversannnlung  vom 
15.  April  1912  um  200000  Mk.  erhöhte  Grundkapital  bewirkt  nach 
dem  gleichen  Beschlüsse  die  Revision"  Treuhand,  .-Aktiengesellschaft 
Leipzig  in  Leipzig  eine  Sacbeinlage  dadurch,  daß  sie  für  die  ihr  zum 
Nennwert  von  je  looo  Mk.  überwiesenen  200  Vorzugsaktien  der  Aktien- 
gesellschaft Darlehnsforderungen  im  Gesamtbetrage  von  200000  Mk.. 
die  ihr  an  die  Gesellschaft  zustehen,  übereignet. 
U  ecker  münde.  Vereinigte  Metallwai-enfabriken,  Aktiengesellschaft, 
vormals  Haller  &  Co.,  Zweigniederlassung  in  Torgelow.  Die  Prokura 
des  Fräuleins  Emihe  Appel  ist  erloschen. 
Z  w  c  i  b  r  ü  c  k  c  n.  Rheinpfälzische  Eisenindustrie,  Inhaber  Kaiser  &  Schlau- 
derker  m  St.  Ingbert.  Der  Gesellschafter  Ricliard  Schlaudecker  ist  nun 
Rechtsanwalt.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Fabrikation  von 
Baiunase-hinen  und  Baugeräten. 

ICC^  Kleine  Mittellungen 

Versand  des  Stahlwerksverbandes  im  Monat  Oktober  1912. 

Der  Versand  des  Stahlwerksverbandes  betrug  im  Oktober  I9r2  ins- 
gesamt 540586  t  (Rohstahlgewicht)  gegen  510084  t  im  September  d.  L 
und  472096  t  im  Oktober  191 1.  Der  Versand  ist  also  30502  t  höher  als 
im  September  d.  J.  und  68490  t  höher  als  im  Oktober  191 L. 

Von  dem  Oktoberversande  entfallen  auf  Halbzeug  164380  t  (152449  t 
im  Septembei  d.  J.  und  155728  t  im  Oktober  191 1),  auf  Eisenbahnmaterial 
198567  t  (179  152  t  im  September  d.  J.  und  157485  t  im  Oktober  191 1) 
und  auf  Formeisen  177639  t  (178483  t  im  September  d.  J.  und  158883  t 
im  Oktober   191 1). 

Abrechnung  der  österreichischen  Eisenwerke. 

Wien,  den  14.  November  1912. 
Nach  den  heute  zur  Ausgabe  gelangten  Ausweisen  der  österreichischen 
Eisenwerke  pro  Oktober    1912   beziffert  sich  der  Absatz  in  den  nachbeiiannten 
Fabrikaten  —  soweit  dieselben  einer  quotenmässigen  Verteilung  auf  die  einzelnen 
Werke  unterlieg  n  —  bei 

im  Monat  September 

Fabrikat  '912  1911  +  oder  — 

Meter  -  Zentner 

Stab-  und  Fassoneisen   452  416        378  S79       +  73  ^37 

Träger   149064        131  898       -j-  I7  166 

Grobbleche   .   51  I2r         38976       -f"  12  145 

Schienen   18  803         25  736       —  6933 

Verlängerung  des  Ostdeutschen  Abflußrohrsyndikats. 

Wie  wir  erfahren,  ist  das  Ostdeutsche  Abflußrohrsyndikat,  O.  m.  b.  H., 
in  Berlin,  dem  auch  westliche  Röhrengießereien  angehören,  um  drei  fahre 
verlängert  worden.  Das  ist  um  so  bemerkenswerter,  als  'bisher  die  Kon- 
vention dünnwandiger  Röhren  für  drucklose  Ableitungen  immer  nur  von 
Jahr  zu  Jahr  lief.  Es  scheint,  daß  die  verbandsfreudigen  Mitglieder  die 
gute  Verfassung  des  Marktes  ziu:  Bindung  der  "Werke  auf  längere  Zeit 
benutzt  haben,  um  sich  den  Vorteil  eines  Ringes  der  Produzenten  auch 
in  Zeiten  geringerer  Aufnahmefähigkeit  des  Marktes  zu  sichern. 


Beilagenhinweis. 

Eine  vollständige  Umwälzung  der  bisherigen  Arbeitsweise 
bei  der  Sandaufbereitung  rufen  die  Einrichtungen  der  Firma 
Gebr.  Pfeiffer  in  Kaiserslautern  hervor.  Wir  empfehlen  deshalb 
die  in  dem  beiliegenden  Prospekt  abgedruckten  Referenzen  auf- 
merksamster Beachtung. 


m.  Wisitint  -  Znsatz,  last  ohne 

aiiHscrgowUh iiUch  l&klltllUS&iy, 

m.preisw.  Off',  siehe  zu  Diensten. 
B.gröss.  Best.  üb.  600kg  Rabatt. 


Metall-  u.  Pliosphorbronze-Giesserel  C.  H.  Raue.  Dresden  28d. 


Zahl  der  Angestellten  :  ca.  1  300 
Jahresumsatz:     ca.  M.  6  500  000 


»rny&WiUekind  fyiav.hir,enb3t.!-AcrSes.Frankfurh/Main 


GlesserehGraphlt 


feinster  Mahlung. 

mit  43  u.  55  »/o  C, 
bestens  bewährt, 
erste  Referenzen, 

Düsseldorf, 

Ludw."  Löwe- Haus. 

Vertreter,  die  über  geeignete  Beziehungen  und  Lagerplätze  verfügen,  gesucht. 


liefert 


H. 


iVietalle 

I .sppz.  für  die  graphische  ludustrie  ::  Verhüttung  von  Rückständen 
J.  Grün,  werk"  Berlin-Oberschöneweide 


WEtTDEUTtCHE 

MODELL- INDUCTRIE 

DUSSELDORF- 
DERENDORF 


Weißenburg  Straße  58 


«7i  ^ 


Fernruf  No.  6342 

Vertpeier  gesucht. 
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KniauternerFormsaiid' Kernsand 

lielert  sehr  l.illig,  gesiebt  „aor  uiiyeMcbt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


EISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S.42. 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik.  Gegr.  |S68 


SPEZ  lA  LITÄT. 


Uoril  Nägel  etc. 

■  mCl  II"     Lud Wohl farlh 

.     SpezialfabriK.Gf  Oft-Auheim  3 


f  Giessereianlagen 

I        Biegler,  Architekt  und  Ingenieu. 


1912 


D.  R.  P. 

i  unil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  SUhlfluss. 

Speaiaiität:  G'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

FiUfla-Wert,  [arl  Holinaiiii,  IHaiiiei-Häfertal 

Man  verlange  Spezial-Off erte ! 


Cölner  Leder  Leim, 

unübertroffene  Qualitfit, 

fürModell  Zwecke 

f  a  l)  r  i  z  ier  e  n 
JUL.  NAPP  A  Co., 
«Olsdorf  Düren  15  bei  Cöln. 

formier 


DßulJdioiiForiii-Sfaüli-lnilujtrieiii.lill 

I  Berlin  SO.  26,  Skalitzer  Str.  9 
160  Mark  p.  IQQ  fcg 


ist  der  beste  und  biligste 

ERSATZ 

für 

kopodiuin. 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen. 

I'i-obcn  atifVerlaiigen  gratis  u.  franko. 
Vertreter  gesucht. 


Dalheimer  Sandwerke  Rheinland. 

la  Plastizität  v.**'  geoisnet 

"-■••«*»■    tili-  Fol  mmasfliiiiHD   

Prima    Kernsand    und  Kernsteinsand 
60  pct.  Putzersparnis,  Qs  pct.  KieselsMure 

Westdeutsclie  Kristall-Sandwerke.  G.m.li.H..  Essen-Bulir.  Rheinlanil 

WTixx  Giessereien ! ! I 

jjjJlaiiiDfßr  I 


S.EIkanS  Co,,  Hamburg,  Roheisen. 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

Qießtrommeln  d.r.p. 


liefern  als  Spezialität 


::  LufihoniDressoren  .. 
KoniDlette  Pressluft -Anlogen 

Eigene  Systeme 

Vollendete  Ausführung 
Erste  Referenzen 

Schnellste  Lieferung 
Billigste  Preise! 

Rud.  Meyer 

Aktiengesellschaft 
Mülheim  (Ruhr) 


Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Herde 

in  jeder 
Grösse  und 
Ausführung 

Kataloge  kostenlos 


aller  Art 

Spirai-Oruck- U.Zugfedern, 
^ri  Sctirankfedern,  Scliloss- 
(p/i  federn,  Tiirscliliesser- 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

Muskelstärk -Apparate 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 

c-  j      .  u  '"^  BämtUche  Gassarten  passend.  ,^Aas<^ 


Rhein. -Westf.  Industrie-Verlag.  C.Wilberg,  Bochum 


I.ornisand-Mlscliinasclilnen  :: 
ormsandaufbereitungsanlagen 

Desintegratoren 

l™t  auf  Gi-uii<t  laiijgähiig,^,.  Ertahnmg 

E.  LOEWE,  Salzwedel 

Erste  Referenzen.  VSlr"^ 
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mit  mechanischer  Pressung 
des  Sandes  von  oben 
liefern  bei  billigster  Preis- 
anstellung und  unter  Ein- 
haltung kurzer  Lieferfristen 


n  II  [0. 

Alfeld-Leine. 


SpezialSand  für  Formmaschinen 

und  Halberitädter  1 

gelber  Formsand  für  Zahnräder  | 

au*  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegeltberge,  evevtl. 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.   Liefere  ferner; 

la  roten  Ellricher  Formsand  fürl 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 
burger, sowie  sämtl.  Sorten  Hai- 


f.E 

Flroliwelns  HalDersiadter     _  —  

SpeciaisaadfürForaimasciiioeo  leschen  Formsand.  ::  Gebläsekies 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 


Former-Werkzeuge 


ISllü. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H., 
Leipzig-Lindenau. 


Silex-Schlichte 


der 


ll[tien-liesßlls[liait  illieberger  MMM\  zu  M\ 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahiguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Modell- 

Bauanstall 


Qfen^  und  Herdfabrik 
Neufang  b.  h:  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Brandie  nach  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  —  Gang- 
bare OFEN -MODELLE  sind  stets  vorrätig. 


i 


•  ^        bestehen  "T* 
w^,,  <3otachtcn  über 

oüjäbn'cje  Holzcrbaltunc) 


R.AVENARiuS  &  < 

StüneART  HAMBuRa  Berum  a  Köui  | 


luerKstiitten- 
"  Oefen 


Heizung  grotier 
-  Räume,  Lokomotlv- 

'»■H'lSBf  _    Schuppen,    Säle,  Turn- 
hallen, Kirchen  uew. 
-*     Die  grösste  Nummer 
genügt  Jür  Raum  bis 
—  5000  cbm. 

Viel«  Tausend«  Im 
(1541)  B«trl«b. 
—  Rippenrohre.  — 
Hartguee  •  Rottetäbe. 

Joseph  Vooele, 

Abt.:  Mannheimer  Eisengiesserei 
und  Maschinenbauanstalt 

Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisangiesserei 
&  Maschinenhau-A.-G.) 


Buchen-  u.  Tannen- 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Siid- 
deutschland 

la  feinst  gemaiiienen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &  Co., 

Saarbrücken  3. 

^1 


W  .-G^xste  Feuerbeständig-i,  V/j 


Basische  oder  saure 

Kupolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  S.E.36 
für  Kupolöfen 

[olditzer  Tonwerfie  G.o).y.,  [oWzi.  Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


QilOllOllOIIOliOliOHOIIOliOIIOliOllOUOIIOIlOUOIIOllOIIOIlOIIOIlOllOIIOIIOliOUOliOilOOllQ 

O 
Q 
o 


Letnölersatz 


für 


Gle  sserelz  wecke 


liefert 


&iSchiemangky  Lollar  (Oberhessen). 


Q 

o 


g 
o 
o 
o 


O  ;!C  IIOIIOI!0)!OIIO:iOI!0!IO!!OllOl!Oi!0:!0!!OIIOIIOIIOOII  ~)!10liOII  CÜ'OlICÜOIfOROllOn  OilO 


Gi^ssei^ei-Wacthsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


lachswarenfabrik  Roman  Hierzegoer, 

SPEYER  a.  RM. 


ABFALL- DRÄHTE 

zum  Binden  und  zum  Aus- 
schmieden für  Sandhaken 
inStärken  bislO  mm.  Billigst 

Rheinisches  DratitwerMutirort 


^Modell/lDübel 


Ein  noch  ^^•enig  gebrauchtes 


Tisdidurdinißsseii  2300  mm 

steht  komplett  mit  Biewer  u. 
Exhaustor  für  1800  Mark  zu 
verkaufen.  Reflektant,  können 
dasselbe  im  Betrieb  besichtigen. 
Wo,  sagt  die  Expedition  dieses 
Blattes  unter  E.  Z.  3620. 


Formier  -  BlaselbMlge 


E  Vogel  naclill. 

Blasebalg  -  Fabrik, 

Chemnitz  7, 

Bismarck -Stf.  4:3 
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SchneUformmafchinen 
und  Modell  -  Platten 


1912! 


H.HepringdSohn 

Maschinenfabrik  Milspe  i.W. 

liefert 

stabile,  schmiedeeiserne 

=  Formkasten  =■ 


ßcbr.Kaemp/c 

Eisenberg  S.-A.  o  Chamottefabrik 

liefern  als  Spezialität 

j  Kupolofen -Steine 

vüii  höchster  Dauerhaftigkeit,  best- 
bewahrte Normal-  und  Fassonsteiiie  für 

Stahl-,  Schweiss-,  filUh-  und  Temper- 


Bfen,  ferner  Formsteine  und  komplette 


Einsätze   fUr   Metallqlessflfen    aller  Art 


Prima  Referenzen 


lodell-Lacli. 


vollkommen 
schwelssfrei 
gar.  niciit  ab 

fi,-.  •  .  j  ,  ,  setzend, dünn- 
flüssig, gut  deckend,  billigst. 

laschlnenlackfarben,  bunt.  Asphalt- 
I  lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  loo  kg  Mk.  62,- 

HusoLenssenaa[kfbr..Zß!tz9 


la  Plastizität  bei  feinstem  Korn 
— —  Prima  Kernsand  — — 


und 


Kern  -  Steinsand 

mi«  der  Hand  zerdrQcKbar. 


Paul  Ebert  Eschdorf  bei  Dresden. 


Hoch  euerfßsten  Kaolin,  34SK. 
Hochfeuerfesten  Ton,  34SK. 
MDSchinenformsanil  in  3  Quai 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab    Stuion   Wahnitz  (Strecke 

Dübeln  --l.ommat/>scb) 

fldolf  Sprössig,  Loramatzscli, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Ariston-Grapiilt 


Für  alle 
Giesserei- 
zwecke 
geeignet. 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 


In  Lutt 
geschlämmt 
61,7  •/.  C. 


„ARISTOfM" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


Talaphonj 

9893. 


ZICIa  Delltzachsf 
Strass»  52. 


Suchteiner  Formsandwerke  m.  b.  hj 

Bahn-Anschluss  Süchteln  Prompte  Lieferuno i 

Formsand  für  jeden  Verwendungszweck  1 


„Ulmer  Formsand*' 

tur  Metallgiessereien,  aus  eigenen  Gruben 
""-^'^  liefert  billigst   

Ulrich  Wm,  Dnmpfzieselel.  Oberklrchbers  b.  Ulm. 


Beltrssß  zur  Praxis  der  Elsenglesserei 


Von  Carl  Rott. 


Die  Fortschritte  in  der  Fiusseisen- 
Darsteilung  f.  den  Giessereibetrieb. 

II. 

Die  Gasfeuerungen  für  dieTrocicen- 
icammern  des  Giessereibetriebes. 

==  Preis  Mk.  1.50.  

Verlag  der  „Eisen-Zeltung",  Berlin  S.  42 

Aus  dem  Inhalt:  Das  Herdfrischen  im  Gasofen;  Beese- 
mereibetrieb mit  der  Klein-Birne;  der  Temperguss  und 
Feinguss.  Mit  2  Tafeln,  enthaltend  25  Zeichnungen,  und 
mehreren  Textabbildungen. 


• 

J 


Carrara-Masse 

Das  Beste  zur  Herstellung  von  formplatten, 
sowie  alle  Oiesscrel-Spezlal-6ipse. 

Ludwig  Usinger  Nachf. 


(2x25) 


Wiesbaden  Z. 


Putzkies 


rar  Sandstrahlaablls«, 

In  verschieden©  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

anerkannt  vorzügUches    sehr  sauber  und  sparsa^^afbJlt^S'MlIterlal 

empfiehlt  Elsen-,  Stahl-  und  MetaUgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  6.iii.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutsclien 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichisclien 
Formermeister. 
Bundes. 


Zeitschrift  fOr  die  sesmnte  Giesserelmis 

Fach-  und  Handelsblatt 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


für 


Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140—142. 

Fernsprecher:  Amt  Aloritzplatz,  5040  bis  5043. 


Abonnement 


vierteljährlich  für  Deutsoliland  8,50  M.,  im  Weltpost- 
verein la  M.  j&hrlich.  Einzelne  Nummer  60  Pf.  Ab- 
besteUnngen  müssen  14  Tage  vor  Quartalscbluss  erfolgen. 


Anzelsen 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (62mm)  S5  Ff. 
bei  öfterem  Erscheinen  angemessener  Babatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mässigen  Freisen. 


Der  amtliche 

Steilennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftssteile 

der 

„Eisen-Zeitung". 

V  V  V 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


Im  Falle  von  höherer  Gewalt.  Streik,  Aussperrflot,  Sperre,  Betriebsstörung  In  onserem  Betriebe  oder  In  den  Betrieben  unserer  Lieferanten  haben  die  Abonnenten  keinen  Anspruch 
auf  Lieferung  oder  Nachlieferung  der  Zelischrift  oder  auf  Rückzahlung  des  Bezugspreises.  In  gleichen  Fällen  haben  auch  Inserenten  keine  brsatzaospriiche,  wenn  die  Zeitschrift 

verspätet,  in  beschränktem  Umfange  oder  gar  nicht  erscheint.  —  Erfüllungsort:  Berlin-Mitte. 
FDr  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unverlangten  Manuskripte,  denen   kein  RUckporto  beigefügt  ist,  kann  eine  Garantie  nicht  Übernommen  werden. 


Nr.  48. 


Berlin,  den  30.  November  1912. 


XXXIII.  Jahrgang. 


Formen,  Gießen,  und  Gattieren  von  Zylindern 

und  Walzen  845 — 846 


Neue  Verschönerungs verfahren  846 — 848 

Auslands-Rundschau  848 — 849 

Giesserei-  und  Formerei-Praxis  849 — 853 


Marktberichte  853—856 

Kleine  Mitteilungen  856 — 857 

Bücherschau   857 


Formen,  Glessen  und  Qattieren  von  Zylindern 
und  Walzen. 

Im  Fragekasten  der  „Eisen-Zeitung"  ist  wiederholt  die 
Frage  aufgetaucht,  wie  man  beim  Formen  und  Gießen  von 
Walzen  zu  verfahren  hat  und  welche  Maßregeln  zu  treffen  sind, 
um  eine  tadellos  gegossene  Walze  zu  erzielen.  Die  auf  die 
Fragen  erteilten  Antworten  haben  ja,  dem  jeweiligen  Sinn  der 
Frage  entsprechend,  den  vom  Fragesteller  gewünschten  Be- 
scheid gegeben;  aber  bei  der  Vielseitigkeit  und  Verschieden- 
artigkeit dieser  Gußteile  ist  es  jedenfalls  für  die  meisten  Fach- 
leute lehrreich,  auch  andere  in  der  Praxis  bewährte  Arbeits- 
methoden für  den  Zylinder-  und  Walzenguß  kennen  zu  lernen, 
und  diesem  Zweck  sollen  die  nachstehenden  Mitteilungen  die- 
nen, die  uns  aus  dem  Leserkreise  zugingen. 

Der  Herr  Einsender  ist  auf  dem  Gebiete  des  Walzengusses 
schon  lange  tätig  und  hatte  auch  "  Gelegenheit,  verschiedene 
Werke  speziell  für  Walzenguß  einzurichten ;  zur  Erläuterung 
der  zum  Walzenguß  nötigen  Einrichtungen  dient  die  bei- 
gedruckte Skizze. 

Um  den  Mantel  des  zu  gießenden  Zylinders  oder  der  Walze 
ständig  verwenden  zu  können,  gießt  man  sich  aus  verschiedenen 
Ringen  einen  Mantel  a.  Den  untersten  Ring  gießt  man  gleich 
mit  dem  Boden  zusammen ;  denn  da  die  Grube  tief  sein  muß 
und  mau  nicht  selten  mit  eintretendem  Grundwasser  zu  rechnen 
hat,  sc  ist  es  für  alle  Fälle  besser,  wenn  der  unterste  ;Ring 
ganz  geschlossen  ist.  An  jeden  Ring  sind  vier  Lappen  an 
gegossen,  die  mit  Schraubenlöchern  versehen  werden,  um  die 
Ringe  untereinander  gut  verschrauben  zu  können. 

Damit  die  Form  des  Zylinders  genau  senkrecht  steht,  also 
nach  keiner  Seite  überhängt  und  außer  Schwerpunkt  kommtj, 
gießt  man  sich  zwei  untere  Schlußplatten  c  und  läßt  dieselben 
genau  nach  Schablone  ausdrehen.  Eine  von  diesen  Platten  legt 
man  in  die  Grube,  und  zwar  genau  in  die  Wage,  setzt  die 
Schablonenstange  richtig  ein,  schraubt  die  Schablone  an  und 
fängt  an  aufzumauern.  Da  aber  die  Grube  stets  in  ihrer  Größe 
für  verschiedene  Größen  eingerichtet  ist,  so  ist  man  gezwungen, 
bei  der  Ausführung  von  Walzen  in  kleinerem  Durchmesser  den 
leeren  Raum  zwischen  dem  Mantel  (i  und  dem  Mauerwerk  /;  mit 
Sand  auszustampfen,  und  zwar  sehr  fest,  damit  das  Mauerwerk 
nicht  nachgibt. 

Beim  Mauern  des  Zylindermantels  läßt  man  die  Schablone 
öfter  mit  herumgehen,  damit  das  Mauerwerk  genau  rund  wird 
und  die  Lehmschicht  sich  möglichst  gleichmäßig  verteilt  und 
in  etwa  20  mm  Stärke  ringsherum  ansetzt.  Die  Steine  dürfen 
nicht  zu  dicht  vermauert  werden;  es  müssen  also  reichlich 


große,  mit  Lehm  ausgefüllte  Fugen  entstehen,  damit  die  Gase 
gut  entweichen  können.  Auch  ist  es  notwendig,  daß  man  hinter 


84ü 


u  wieder  mit  Lehm  ab    Den  Lehm  7um 

blnft  i  ^^''^^"'^  gesc  hwärzt,  die  Schwärze  -^ber 

Jfn  ^'^^"^'^  ^^^^^^^ll^^-  n.cht  verbrennt 

Nmi  schreitet  man  zur  Herstellimo-  des  Kerno. 

bereits  m  Angriff  nimmt,  während  d^  1^^  '  ^^J^i^  "  M^n 
legt  die  zweite  Schlußplatte  r  an  die  Stell^^  ^y^" 
aufmauern  will,  und  zlar  einfalfs  o|na^in  di  Wa^" 

c:.i   Kl  i^chablonenspindel   richtig    auf    schraubt  dir 

Schablone  an  und  mauert  den  Kern  auf  ^ctiraubt  dit 

Zum  Mauern  des  Kernes  nimmt  man  am  besten  nicht  zu 
Hierauf  ,vW  d*  -i!:;;:r"":, H""        E.ngußkanai  f. 
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Schlußplatte'./ Inrrh""      '^'\  "'^^  Z'''^"'  abgedreht  und  die 

pia..e    tSäx,^'  H-s'^z"  T^^f-:^ 

£5;:;:  i?^ 

der  l'tn;     "       '  '^'"^  "'"^  vonemander  entfernt  ein  Die  S^tärke 

a^^.'"S!  dati';',*,,'-';        f  >""t- "™ 

die  Form  schnell  fnlU  """''"^  lecht  schart  ziehen,  damit  sich 
einen  po;:;;;"^/^"^'.™,:.',;^!^ 

,l„  r""?  dem  GieUen  läßt  man  acn  Zylinder  i^-^  -la^c  ;,. 
lX,    w.ri         r  ,        beschädigen,  stoßt  dann  den  alten 

^'un£"  Sll^^r^J:"  schon  über 

,v,..;-^"v'  ä^'"'":'^^"  Gußteiles  muß  mit  =e- 

sammenfallen  kann.  Es  bto^^^^'lu  '  d.c''  .u^;u,f,n;t^e^;  de- 
wX'™"wm'r'"'  unbeschädigt  und  können  „odri,  >„t 
rbSsoireu  ["  Verwendung  finden.  Den 

fveS  ebenfalls  imm?r  wieder  ver- 

gan"      heMch  an'V't"  m"'"'^"'  'P"'         diese  W  i 

'un/dSdtn\?a"l,berf"r'gieZ"h:r  -^'"^^^  "^""''^^ 
Etseifsorte,-'  bmde'u  "v^^  '"^  ""-'>"  =>"  verschiedene 

'^nezialT^?^^''"''^'?''  Eisensorten  sind  Buderus  III,  Concordia 
b! uch   ^  'P^""^  "^'ß  "'^^  50  Prozent  guter^AIaTchmen 

Gutei,  schwefelfreier  Koks  und  heißer  Of-^nr-mcr  ^in.i 
bedii^  notig.  Diese  Einrichtung  ,st  zu  empfef^^-V^^  y^UnZ 
\on  8oo  bis  3200  mm  Durchmesser.  k  Müller 


Neue  Verschönerungsverfahren. 

das  MaL^?  ^A^f' ""'^  ^beliebtesten   Aletallfärbungen  ist 


Die  Hauptsache  bei  der  Herstellung  des  MattDrr.lH,iK 
ist  die  gründliche  Entfettung  des  Gr^ndmeS^und  o''''^'' 
arbeitendes  Bad,  sei  es  nun  ein  rege  reXes  Goldb-^d^  f 
nur  eine  Goldchlorürlösung  zum  Leichtfärben 

Zunächst  richtet  sich  die  Behandlung  der  Waren  n^rh 
Art  des  Grundmetalls,  nach  dem  Grundsatz     jX  i  ike,' 
der  in  seiner  Zusammensetzung  andere  Stoffe  als  Blei  7i^k 
Zinn,  Kadmium    Alpakka  usw.  aufzuweisen  hat    erfordeS  i^ 

l^^tettro^ver^^^^^^  ^'-^ 

ArbeS^e.:;!^ ^/Ta  -  cJSSpÄ^^l^ 

^trhe^^c  Ve\''f ^'^^hgemacht  werden  Inn 
\orherige  Verkupferung  oder  Vermessingung  wäre  ein  viel  7n 
starker  (.oldniederschlag  notwendig,  welcher  eineTGewinT von 
W^r^irju^rst:'"^''^'^"  ^^^^^'^  verkupfenTnan  X 

Für  Blei,  Zink,  Zinn,  Aluminium  verwendet  man  ein  heiftp« 
Kupferbad,  wahrend  Britannia,  Alpakka  und  NeusXr  n  k^tem 

^^iciui^kt'T'r  eT^'^d  ^^""^'"'"^  vorher  noch 

xoquickl  d.  h.  es  wird  mit  einem  „Quecksilberüberzu<-e"  ver 
sehen    ohne  den  der  Kupferniederschlag  nicht  haften^  würde' 
Das  Kupferbad  setzt  sich  zusammen  aus  :  200  g  KupferTitHS 
Cn  Sc^,  300  g  kristallisierte  Soda  Na.  CO3.    So^da  reto^^ 
^        r  w'""  r^^'^'^^  Flocken  f  ede" 

Wassel   n'^c^     DTr^'p  ^^^""«^^  ^^^^er  reines 

Wassel  nach.  Diese  Prozedur  wird  so  lange  wiederholt  bis 
sich  blaues  Lackmuspapier  nicht  mehr  rötet.   Alsdanriöst  man 

es  daT  Hie"  Tn^  '"^'''^  ?°  ^  Cyankal.um  Tcn"  tmd  gfb 
es  dazu.   Hierauf  filtriert  man  das  Ganze  und  erhöht  das  Filtra 

f":Wt:,c";a';;k;r;ferd^.^''"- 

Nach  dem  „Entfetten"  ist  es  von  großer  Bedeutung  die 
.ukr^tz^  v"'  'r^'  -  dem  Bade  zu  lassen,  ohne  f' auf 
dl  m H  r  ''T'  -^"fkratzen  ist  es  unbedingt  nötig 
daß  man  den  Gegenstand  nur  leicht  anziehen  läßt  Nach  dem- 
Ten  lästern"  stundenlang  bei  normaler  Spannung 

ohue^e,no''\'nfr'!  ^^'^^euten  behauptet,  sie  würden 

cd  dtc^  dle^^  ^Ib"^  einen  tadellosen  starken  Niederschlag 
tinaitcn,  dies  i.t  aber  schlechterdings  unmöglich-     ,  " 

Das  .Aufkratzen  ist  deshalb  eine  unbedingte  Notwendiekeit 

n        Grm  df?"h'"  l'''  ""^         ^  dem  A?tik  i 

nr  ov  T   f  ^'^"•^dflache  gibt,  welche  für  einen  starken  Messinge 

N^ch?'""t"^^",^  ^-^'"^gänglich  notwendig  ist  ^ 
leirh;       ?  Zinn>  Blei,  Aluminium  auf  diese  Art 

v^n'^  loSf  "w:Sr'°r\"  sie  in  ein  saures  Kupferbad 
Srh,,;^f.i  -  Wasser,     2,5  kg    Kupfervitriol    zirka   100  p 

V  rISs    r'w'  ^  Seignettesalz.    Weh    dem  Lösei  det 
Ii  dam    d.           '  '"""^^  Schwefelsäure  zugegeben  und 
alsdann  das  in  ein  wenig  Wasser  gelöste  Seignettesalz  Das 
Bad  zeigt  dann  eine  tiefblaue,  kristallklare  Färbung    und  e 
nied^^  ^^"\-rken,  daß  größere  Temperaturunterschtde  ver- 

n-'  ^™  12-15«  Be.,  nicht  kristallisieren  soll. 

fertio  ie.ku&Tn  """^-^  r't"  ^'^"^^  '"^  „sauren  Kupferbad" 
chmliK  LT'^  ^.^-T  d^^N'^derschlag  ein  schönes,  mattes, 
Sbeii  C^?ba^      erhalt  und  auch  bedeutend  stärker  wird 

V  el  le  chter  an^^^^  u  ^"'^  ^'"^^  'ablösenden  Metallkristalle 
sit  en  Die  1  ^^'^  haltenden  Grundfläche  an- 
setzen   D  e  geeignetste  Spannung  ist  1.5  Volt. 

^     i'"'.^''''  Gegenstand  stark  verkupfert  ist    doch  so 
daß   die  Rander  nicht  schwarz  sind  oder  gar  punkdert  Tr 

wird 'Sseire  '^""^'^'^  starkem^  StroT  herführ  . 

\Mrd  derselbe  gelb  resp.  matt  gebrannt. 

zu  emfTrnin'' und """f  alle  Unreinigkeiten 

säuJ         kp'  Q  1  folgender  Lösung:   n/.  kg  Salpeter- 

Ser  hatfn  .1^  ^  ^"^'^^^l^'  lo  g  Oleum^  Bis 

Ofe  n  e  n^Jt^'A?''"'""  '^^''""^  ^'^'^^^  Arbeitstechnik, 
riesln      "roZv    f  Kupferlegierungen  sind! 

sie  a1kn  Fenpf  Gegenstände  werden  gleich?  nachdem 

Sfe  Glanz  und  S^^^^'         hernach  mat^  gebrannt 

von  der  benannt  y''"""''  ^^"^''^  ^"^^  kleine  Abweichungen 
der  Qanzbrenn"'!?  Zusammensetzung  erfahren,  doch  muß  bei 
Shvvefe  säi  '  Salpetersäure  und  bei  der  Mattbrenne  die 

weSuiJen  ^  vorherrschend  sein.  Ab- 

we  3  d,e"v?n''^''^u'°^"^  Mißerfolg  angewandt  werden, 
rbweichen.  ^"^^"■'-^"set^""^  voneinande; 

I^.  k^'%chf5T""'  '''^  zusammen  aus:  Salpetersäure 

I     kg,  Schwefelsaure  2  kg,  Zinkvitriol  25  g.   Die  Gegenstände 


Nr.  48 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.42. 


847 


werden  zweimal  leicht    durchgezogen   und   hierauf  nochmals 

ganz  schwach  vermessingt,  alsdann  vergoldet. 

Die  matte  Grundfläche  wird  auch  oft  durch  Sandstrahl- 
jgebläse  oder  Mattschlagen  mittels  Stahlbürstenbüschels  auf 
i einer  Zirkularbürste  hergestellt,  doch  ist  dies  ein  mehr  Zeit 
jin  Anspruch  nehmendes  Verfahren,  so  daß  man  durch  das 
„Mattbrennen"  schneller  zum  Ziele  kommt.    Besser  dadurch, 

weil  das  „Mattschlagen"  nicht  so  gleichmäßig  von  Hand  geht, 

wie  das  ,, Mattbrennen". 

Die  Vergoldung  aller  Metalle,  sei  es  nun  Blei,  Zink,  Zinn, 
I  Messing,  Rotguß,  Kupfer,  auch  aller  Legierungen,  geschieht 
lauf  die  gleiche  Art  und  Weise  in  folgendem  Bade:  150g 
■  kristallisiertes,  phosphorsaures  Natron,  5  g  reines  Cyankalium 
.QQ^'/o,  3  g  Goldchlorid,  2500  g  destilliertes  Wasser.  Das  Bad 
[wird  warm  verwendet,  und  zwar  soll  seine  Temperatur  nicht 
l weniger  wie  30  und  nicht  mehr  wie  4o  Grad  Celsius  haben. 
SDie  geeignete  Spannung  ist  1,5  —  2,5  Volt.  Man  achte  jedoch 
Ij  darauf,  daß  die  Golddeckung  nur  ganz  langsam  geschieht.  Wo- 
li möglich  zuerst  in  einem  alten  Goldbade.  Alsdann  wäscht  man 
(den  Gegenstand  nochmals  und  färbt  ihn  nun  „ohne  Strom"  in 
I einem  stark  goldhaltigen  Bade  zu  seiner  vollendeten  Farbe.  In 

einem  möglichst  wenigen  Goldverbrauche  liegt  der  ganze  Gewinn 
!des  Tabrikanten.  Nach  dem  Vergolden  werden  die  Waren  in 
'  reinem,  fein  gesiebtem  Tannensägemehl  getrocknet  und  mit 
I  einem  farblosen  Lack  überzogen. 

i  Eine  andere  Neuerung  in  der  Behandlung  kleiner  Gegen- 
I  stände  der  Schmuckindustrie  besteht  in  der  Metallisierung 
nicht  metallischer  Grundkörper.  Die  hierbei  anzuwendenden 
Verfahren  richten  sich  nach  der  Art  der  Grundkörper,  je  nach- 
dem sie  aus  mineralischen  oder  lederartigen  Stoffen  bestehen, 
oder  wenn  es  sich  darum  handelt,  getrocknete  Insekten  oder 
i  Pflanzenteile  zu  metallisieren.  Glas,  Porzellan,  Ton,  Gips  und 
1  Stein  werden  folgendermaßen  galvanisiert :  Nach  einem  gründ- 
lichen Reinigen  von  Oel,  Fett  und  Schmutz  werden  die  Ob- 
jekte mittels  feinen  Haarpinsels  mit  Kopallack  lackiert.  Ton 
und  Gips  kann  man  noch  besser  mit  einem  Gemisch  von  einem 
Teil  Kopallack  und  einem  Teil  Galvanographit  überstreichen. 
Dadurch  werden  etwaige  Vertiefungen  ausgefüllt  und  der  Ge- 
genstand wird  schön  glatt.  Während  der  Lack  noch  feucht 
ist,  bringt  man  die  Waren  in  einen  Apparat  zum  „Graphitieren". 
Wo  das  C;alvanisieren  genannter  Waren  schon  vorkommt, 
Igraphitiert  man  mittels  Pinsel  oder  Zerstäuber.  Am  einfachsten 
|ist  ein  runder  oder  eckiger  Blechkasten,  dessen  Größe  sich  nach 
der  Ware  richtet.  Auf  einer  Seite  ist  ein  Deckel  angebracht, 
welcher  festgeschraubt  wird.  Etwa  5  cm  vom  Boden  ist  ein 
ganz  feines  Sieb  befestigt,  und  zwar  derart,  daß  dasselbe  den 
Bodenraum  ganz  abschließt.  10  cm  über  diesem  Sieb  sind 
Schienen,  Leisten  oder  einfache  Stangen  befestigt,  an  denen  die 
zu  graphitierenden  Waren  aufgestellt  resp.  gehängt  werden.  In 
direkter  Bodenhöhe  befindet  sich  eine  kreisrunde  Oeffnung, 
welche  das  Anschrauben  einer  Luftpumpe  zuläßt.  Den  5  cm 
hohen  Bodenraum  bedeckt  man,  je  nach  Bedarf,  mit  feinstem 
Galvanographit.  Nach  dem  Aufschrauben  des  Deckels  pumpt 
man  langsam  Luft  auf  den  Graphit,  welcher,  von  deren  Ein- 
wirkung zerstäubt,  sich  auf  die  Waren  legt  und  dieselben  mit 
einem  ungemein  feinen,  schwarzglänzenden  IJeberzug  versieht. 
Nach  einer  Stunde  nimmt  man  die  Gegenstände  heraus  und 
läßt  sie  nun  gründlichst  trocknen.  Nach  etwa  20  Stunden 
bürstet  man  die  Ware  mit  einer  weichen  Bürste  gründlich  ab, 
der  Graphitglanz  verstärkt  sich  dadurch,  und  nun  bringt  man 
sie  in  das  Kupferbad.  Vorher  achte  man  jedoch  genau  darauf, 
daß  der  Gegenstand  ganz  mit  Graphit  bedeckt  ist ;  deim  da, 
wo  der  Graphit  —  der  Leiter  —  fehlt,  nimmt  das  Objekt  auch 
kein  Metall  an.  Zum  Verkupfern  wird  folgendes  sauere  Kupfer- 
bad angewandt:  2000  g  blaues  cyprisches  Vitriol  (CnSOi, 
17000  g  reines  Wasser  (HgO),  10  g  Seignettesalz  iCiH^OrtKNa 
i-f  4  HgO),  5  g  kristallisierte  Soda  (Na  OH),  1 5  g  reine  Schwefel- 
säure (H^SO^).  Dieses  saure  Kupferbad  soll  überkonzentriert 
sein  und  der  Strom  —  iiÄ,  Volt  betragen.  Die  Dauer  der - 
iVerkupferuhg  soll  bei  Stein,  Glas  usw.  etwa  fünf  Stunden,  bei 
'Käfer  und  Blumen,  je  nach  ihrer  Art,  2-- 30  Stunden  betragen. 
Je  tiefere  Stellen  ein  Gegenstand  hat,  der  galvanisiert  Werden 
soll,  um  so  längere  Zeit  beansprucht  er  zu  seiner  Deckung. 
'Die  Gegenstände  überziehen  sich  langsam  mit  dem  körnigen 
IKupferniederschlag  und  lassen  sich  nach  ihrer  vollständigen 
Deckung  bequem  schleifen  und  auch  nach  Wunsch  anstands- 
los mit  einem  anderen  Metall,  wie  Nickel,  Sillvn-,  Messing,  Gold, 
Patina  oder  Bronze  überziehen. 

\  Bedeutend  schwieriger  ist  die  Metallisierung  von  Leder 
und  verwandten  Stoffen.  Während  das  erstgenannte  Verfahren 
hauptsächlich  bei  festen  Körpern  in  Betracht  kommt,  muß  bei 
dem  zweiten  neben  dem  Leitendmachen  auch  noch  die  Porosität 


der  Objekte  beachtet  werden.  Die  Gegenstände  werden  deshalb, 
damit  sie  nicht  unter  dem  Aufquellen  leiden,  gedichtet,  d.  h. 
ihre  Poren  werden  durch  einen  Ueberzug  geschlossen,  welcher 
ein  lündringen  der  Badflüssigkeit  verhindert.  Vorher  werden 
sie  jedoch  in  warmer  Natronlauge,  welche  jedoch  nicht  heiß 
sein  darf,  entfettet,  da  der  Gegenstand  sonst  verdirbt.  Hierauf 
bringt  man  sie  in  eine  warme  —  nicht  heiße  -  Paraffinlösung 
und  läßt  sie  trocknen.  Durch  diese  Paraffinlösung  v/erden  eben 
die  Poren  gedichtet.  Im  weiteren  ist  der  Körper  leitend  zu 
machen,  was  auf  verschiedene  Art  geschehen  kann,  und  zwar 
mit  Galvanographit,  Kupferstaub  oder  Schwefelsilber. 

Wenn  nun  schon  die  beiden  ersten  Verfahren  bedeutende 
Fachkenntnisse  erfordern,  um  so  viel  mehr  praktische  Erfahrung 
erfordert  das  dritte  und  letzte  Verfahren  zum  Zwecke  der  Gal- 
vanisierung organischer  und  pflanzlicher  Objekte.  Schon  die 
Entfettung  ist  bei  Organismen  und  Pflanzen  schwierig.  Bereits 
bei  dem  Einfangen  der  Insekten  wird  große  Vorsicht  verlangt, 
denn  beschädigte  Tierchen  lassen  sich  nicht  verwenden. 
Schmetterlinge  betäubt  man  sofort  mit  .Vether.  Käfer  legt  man 
in  einen  Behälter  mit  Salmiakgeist  (NHj.  Schreitet  man  zur 
Galvanisierung,  so  nimmt  rnan  die  Käfer  und  Schmetterlinge  und 
legt  sie  in  kalte  Aetznatronlösung  (Na  OH),  und  zwar  im  Ver- 
hältnis wie  1:10,  d.  h.  auf  i  kg  Wasser  (H3O)  nimmt  man 
100  g  Aetznatron  (Na  OH).  Alsdann  bringt  man  sie,  nach 
gründlichem  Abspülen  in  frischem,  kaltem  Wasser,  in  die  schon 
genannte  Verbindung  von  Stickstoff  und  Wasserstoff  (NH^) 
und  läßt  sie  daselbst  5 — 20  Stunden,  je  länger,  je  besser.  Als- 
dann entfettet  man  sie  mit  ,, Wiener  Kalk"  und  wäscht  nun 
vorsichtig  in  frischem  Wasser  ab.  Nun  legt  hian  sie  nochmals 
in  NH,.  und  schreitet,  wenn  kein  Fett  mehr  sichtbar  ist,  zur 
Versilberung.  Man  verwendet  nämlich  bei  der  Metalldeckung 
von  Organismen  keinen  Galvanographit  als  Leiter,  sondern 
nimmt  statt  seiner  den  Schwefelsilberüberzug.  Zu  diesem  Zwecke 
löst  man  das  Silber  (Ag)  in  kochender  Salpetersäure  oder 
Scheidewasser  (HNO3).  Nach  seiner  Lösung  gibt  man  dem  sal- 
petersauren Silberoxyd  (AgNOg)  etwa  das  10 — 20  fache  reines 
Wasser  (HoO)  hinzu  und  schlägt  das  Silber  (Ag)  mittels  Koch- 
salz (Chlornatrium)  =  ClNa  nieder  und  erhält  Chlorsilber.  Das 
Silber  verläßt  nämlich  die  Salpetersäure  und  verbindet  sich 
mit  dem  Chlor  oder  umgekehrt.  Um  die  Salpetersäure  ganz  vom 
Silber  zu  trennen  und  mit  ihm  auch'  das  Natritmi  (Na),  wird 
die  Flüssigkeit  so  lange  ausgewaschen,  bis  sich  rotes  Lackmus- 
papier nicht  verändert  und  blaues  Lackmuspapier  nicht  rot  ge- 
färbt wird.  Rötet  es  sich  nicht  mehr,  dann  steht  seiner  Verwen- 
dung nichts  mehr  im  Wege.  In  Verbindung  von  5  Prozent 
Cyankalium  (CN)  erhält  man  endlich  das  Argentum  nitricum 
fusum  oder  Höllenstein.  In  diese  Lösung  nun  kommen  nach 
dem  Entfetten  die  zu  galvanisierenden  Objekte.  Nach  kurzem  Ein- 
tauchen werden  sie  herausgenommen  und  getrocknet,  alsdann 
der  Einwirkung  von  Schwefelwasserstoff  ausgesetzt.  Diesen  er- 
hält man  durch  Einwirkung  von  in  angesäuertem  Wasser  be- 
findlichen Eisensulfurate  oder  Kupfersulfurate  (FeS)  oder  (Cn,,S). 
Also  etwa -95  Prozent  Wasser  (NoO)  +  3  Prozent  Schwefelsäure 
(H.,SO^;  -  2  Prozent  Schwefeleisen  (FeS)  oder  Schwefelkupfer 
(Cn.,S;.  FeS  oder  Cn^S  leisten,  eines  wie  das  andere,  gleiche 
Dienste.  Sobald  sich  nun  Schwefelwasserstoff  entwickelt,  bringt 
man  die  in  Silber  getauchten,  schon  getrockneten  Gegenstände 
über  das  Schwefelwasserstoff  entwickelnde  Gefäß.  In  knapp 
einer  halben  Minute  verwandelt  sich  das  Silber  (weiß)  in  eine 
schmutzig-braun-gelb-weiße  Farbe,  den  Grundton  des  Schwefel- 
silbers. Nun  muß  die  Ware  wieder  trocknen  und  kann  alsdann 
verkupfert  werden,  worauf  sich,  wie  schon  bemerkt,  jede 
x-beliebige  andere  Färbung  anschließen  kann.  Genanntes  Ver- 
fahren möchte  ich  als  das  dritte,  die  A-Abteilung  betiteln,  denn 
bei  der  B-Abteilung  sind  die  Techniken  zwecks  ., Galvanisierung 
der  Blumen"  beschrieben.  Selbige  erfahren  nämlich  insofern 
eine  kleine  technische  Abweichung  in  ihrer  Behandlung,  als 
ganze  Blumen  in  Betracht  kommen. 

Die  Blumen  —  gedacht  sind  solche  mit  vollen  Blüten  — j  wie 
Rosen,  Astern  usw.,  müssen  nämlich,  als  erste  Bedingung  einer 
guten  Arbeit,  gut  getrocknet  werden.  Man  nimmt  zu  diesem 
Zwecke  extra  einen  Ton-  oder  Holzbehälter  mit  einem  mit  Spund 
versehenen  Loch  am  Boden.  Der  Behälter  wird  nun  zur  Hälfte 
mit  feinem^  Silbersand  gefüllt,  und  nun  legt  man  die  Blumen 
(Rosen,  Astern,  Malven,  Aehren  usw.)  auf  eine  festgemachte 
Holzleiste.  Hierauf  füllt  man  den  Behälter  vorsichtig  mit  ge- 
nanntem Sande  aus  und  läßt  ihn  mehrere  Tage  unberührt  stehen. 
Nach  Ablauf  von  4  —  6  Tagen  entfernt  man  den  Spund  und 
läßt  den  Sand  langsam  herausrieseln.  Die  Blumen  sind  als- 
dann vollkommen  getrocknet  und  lassen  jetzt  eine  weitere  Be- 
handlung mit  Kopallack  zu.  Letzteres  muß  mittels  Farben- 
zerstäubers geschehen.    Endlich  läßt  man  sie  an  einem  luf- 
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t.gen  Orte  trocknen,  hierauf  werden  sie  in  eine  Losung  von  sal- 
petersaiirem  Silber  und  einer  solchen  von  fünf  Teilen  Wasser 
und  acht  Teilen  Alkohol  eingetaucht  und  nach  dem  Trocknen 
wie  andervyeitiK.  mit  Schwefelwasserstoff  in  X'erbindung  ss- 
behandeJt''     ''^*''"''''^8:em  Trocknen  verkupfert  und  dann  weiter 

Zum  Schlüsse  will  ,ch  noch  darauf  hinweisen,  daß  man 
bei  dem  Entfetten  in  NH,  genau  aufpassen  muß,  daß'ja  kein 
Kalk  mehr  an  einzelnen  Stellen  haftet.  Durch  Einwirkunu-  von 
NH3  wirc.  dieser  nämlich  so  hart,  daß  seine  Entfernuno -^ohne 
Schaden  für  das  Objekt  nicht  möglich  ist.  Auch  schreite  man 
weder  zur  Versilberung  vor  dem  Trocknen  des  Lackes,  noch 
zur  Schwefelsliberbedeckung  vor  dem  Trocknen  des  Silbers 
und  endlich  auch  nicht  zur  Verkupferung,  bevor  der  Schwefel- 
silberuberzug  ganz  gut  trocken  ist.  Das  Resultat  ist  sonst 
minderwertig. 

Die  Tiere  und  Pflanzen,  welche  auf  diese  Art  gahanisiert 
werden,  werden  nach  der  Verkupferung  noch  gebeizt  und 
'rkto  T  bekannten  Glanzbrenne  :  2  Liter  Salpetersäure 
'^^^ -  v^'  J  Schwefelsäure  (H,SO,),  20  g  Kochsalz  (ClNal 

um  namlich  einen  schönen  Glanz  zu  bekommen,  r^hne  diesen 
Glanz  lassen  sich  die  Objekte  weniger  gut  absetzen.  Allerdings 
durfte  es  nicht  das  erstemal  gelingen,  eine  tadellose  Arbeit 
zu  erhalten.  Bei  pünktlicher  Einhaltung  der  vorstehenden  Er- 
klärungen gelingt  es  aber  doch.  w  93/04 
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Von  Olplom-Ingenieur  Thieme  ^i^^ 

Gießpfanne  mit  doppelter  Wandung. 

Nach  ,  The  Foundry"  wurde  kürzlich  in  London  eine  donpel- 
wandige  Gießpfanne  zur  Verwendung  in  Eisen-  und  Stahl 
gießereien,  welche  große  Stücke  herstellen,  patentiert  Hat 
eine  Gießerei  z.  B.  den  Auftrag,  em  Gußstück  von  8  Tonnen 
Gewicht  anzufertigen,  und  schmilzt  der  Kupolofen  nur  4  bis 
5  lonnen  pro  Stunde,  so  würde  die  Schmelzung  dieser  Eisen- 
menge etwa  zwei  Stunden  in  Anspruch  nehmen.  Der  größere 
leil  dieser  Metallmasse  müßte  in  einem  geeigneten  Behälter 
autgespeichert  und  gesammelt  werden,  wobei  die  gleiche  Tem- 
peratur beizubehalten  ist,  als  wenn  das  Material  aus  dem  Kupol- 
ofen direkt  abgestochen  würde.  In  den  meisten  Gießereien 
geht  man  so  vor,  daß  man  das  Eisen  auf  dem  Boden  des  Kupol- 
ofens, in  einem  Kupolofen-Behälter  (Vorherd),  einem  Mischer 
oder  einer  gewöhnlichen  Gießpfanne  sammelt 

Obwohl  alle  diese  drei  Methoden  das  Ansammeln  des  ge- 
schmolzenen Metalls  gestatten,  ist  bei  keiner  derselben  die  Mög- 
hchkeit  vorgesehen,  das  Metall  auf  der  Temperatur  zu  halten 
bei  welcher  es  aus  dem  Kupolofen  abgestochen  wird  Das 
Ansammeln  des  geschmolzenen  Eisens  im  Kupolofen  führt  wenn 
dieser  nicht  mit  einem  Vorherd  ausgestattet  ist,  häufig  zu 
ernsten  Folgen  und  Unglücksfällen.  Die  Windformen  und 
Düsen  des  Ofens,  in  dem  eine  größere  Menge  Eisens  gesammelt 
werden  soll  werden  höher  als  gewöhnlich  anzuordnen  sein, 
und  da  das  Koksbett  sich  wenigstens  bis  auf  450-600  mm  ober- 
halb der  Düsen  erstrecken  soll,  so  leuchtet  ein,  daß  für  jede 
Hitze  200—250  kg  mehr  Koks  für  das  Bett  erforderlich  werden 
l^errier  wird  wenn  eine  große  Metallmenge  im  Ofen  gesammelt 
werden  muß,  das  Niveau  der  Schmelzzone  steigen,  und  nach- 
deni  das  Metall  abgestochen  worden  ist,  wird  die  Schmelzzone 
wieder  verhältnismäßig  niedriger  liegen.  Folglich  wird  das 
Metall  auf  dem  Boden  des  Kupolofens  weit  unterhalb  der  Düsen 
kerne  weitere  Erhitzuing  mehr  erfahren.  Anderseits  kann  dieses 
geschmolzene  Metall  in  einer  offenen  Pfanne  eine  beträchtliche 
Zeit  hindurch  auf  der  gleichen  Temperatur  unter  den  gleichen 
sonstigen  Verhaltnissen  gehalten  werden,  wie  im  Kupolofen 
vorausgesetzt,  daß  es  mit  Holzkohle  bedeckt  wird  Diese  Tat- 
sache hat  Dr.  Eduard  Kirk,  die  bekannte  Autorität  für  Kupol- 
ofenpraxis, festgestellt. 

Vorherd. 

Mit  Vorherd  ausgestattete  Kupolöfen  werden  außerordent- 
lich viel  gebraucht.  Diese  Behälter  haben  eine  doppelte  Auf- 
gabe zii  erfüllen,  nämlich  das  geschmolzene  Metall  zu  sammeln 
und  auch  als  Mischer  zu  wirken,  um  eine  gleichförmigere 
Mischung  aus  den  verschiedenen  Chargen  zu  erhalten.  Der  Vor- 
herd sollte  das  geschmolzene  Metall  auf  dergleichen  Temperatur 
halten,  be:  welcher  es  aus  dem  Kupolofen  abgestochen  wird 
oder  wenigstens  sollte  er  eine  Abkühlung  des  geschmolzenen 
Metalls  möglichst  verhindern.  Bei  der  gewöhnlichen  Vorherd- 
type  strebt  man  danach,  den  obersten  Teil,  d.  h.  den  Raum 


Uber  dem  Metalle  auf  einer  gewissen  Temperatur  zu  halten 
Die  in  diesem  Ted  des  Vorherdes  erzeugte  Wärme  ist  jedoch 
nur  sehr  gering,  da  die  abkühlende  Wirkung  der  Außenluft  und 
die  Erniedrigung  der  Temperatur  des  Mefalls  am  J3od  n  it 
Vorherdes  und  an  den  Wänden  auftritt.  Diese  Partien  iedoch 
sind  nicht  so  gebaut,  daß  sie  eine  zusätzliche  Wärmemenge 
aufnehmen  können.  Wird  das  Metall  aus  dem  Vorherd  hi  dle 
(ucli])fanne  abgestochen,  so  wird  die  lemperatur  noch  weiter 
verringert,  und  in  manchen  Fällen  eignet  sich  dann  das  Metall 
tur  leichten  Guß  überhaupt  nicht  mehr. 

Gießpfanne  mit  doppelter  Wandung 
Aus  vorstehendem  wird  klar,  daß  manchmal  eine  Vorrich- 
tung, die.  nicht  nur  als  Vorherd  dient,  sondern  auch  als  Gieß 
Mer^llc'  T    die  nicht  nur  zum  Sammeln  des  geschmolzenen 
Metalls    verwendet  wird,   sondern  auch  das  Metall  auf  un- 
gefähr der  gleichen  Temperatur  erhält,  als  wenn  es  aus  d^m 
Kupolofen  abgestochen  würde,  von  großem  Wert  sein  wird 
Eine  Pfanne,  welche  diese  Vorteile  aufweist,  bildet  den  Gegen- 
stand der  erwähnten  Erfindung.    Sie  besteht  aus  Stahlguß  und 
ist  bis  zur  Hohe  der  Drehzapfen  mit  einer  zweiten  Wand  um- 
geben   Der  Spielraum  zwischen  diesem  Mantel  und  dem  Körper 
der  Pfanne  variiert  zwischen  25  und  jo  mm.    Diesem  Hohl- 
raum wird  ein  beständiger  Strom  heißer  Gase  zugeführt  welche 
man  aus  dem  Kupolofen  oder  irgendeiner  Art  von  Formtrocken- 
o  en  erhalt     Der  Hohlraum  erstreckt  sich  auch  über  die  ganze 
1- lache  des  Pfannenbodens,  mit  Ausnahme  von  einigen  Stellen 
welche  zur  Stutzung  vorgesehen  sind.    Diese  Stützen  werden 
an  den  I  fannenmantel  angegossen  und  maschinell  bearbeitet 
um  ein  gleichmäßiges  Aufsitzen  der  Pfanne  zu  sichern  Der 
verhältnismäßig  geringe  Raum  zwischen  Pfanne  und  Mantel 
beeinträchtigt  die  Widerstandsfähigkeit  der  Pfanne  nicht,  und 
zwei  Reihen  von  kleinen  angegossenen  Flächen  um  die  Pfanne 
herum  verleihen  dieser  eine  zusätzliche  Festigkeit,  besonders 
wenn  sie  zum  Gießen  gekippt  wird.  Die  Gase  können  durch  eine 
Oeünung,  ähnlich  der  Einlaßöffnung,  entweichen,  oder  es  lassen 
sich   auch   m    gleichen   Abständen   um   die   Pfanne  herum 
zwischen  Flansch  und  oberem  Teil  des  Mantels,  Austritts-Oeff- 
nungen  anbringen.    Die  Drehzapfen,  welche,  wie  üblich  mit 
einem  Priebwerk  zum  Kippen  der  Pfanne  versehen  sind,  werden 
an  den  Mantel  angesetzt  und  mit  ihm  verschraubt.  Die  Pfanne 
erhalt  außerdem  einen  Deckel.   Diese  Type  einer  Gießpfanne 
kann  für  einen  Fassungsraum  von  3  bis  25  Tonnen  ausgeführt 
werden.   Die  Temperatur  der  in  den  Raum  zwischen  Mantel 
und  Pfanne  eingeführten  Gase  wird  im  Durchschnitt  200  bis 
260  Grad  Gels,  betragen,  das  Metall  kann  somit  für  eine  Periode 
von  mehreren  Stunden  gesammelt  werden,  ohne  abzukühlen. 
Ein  Gußstuck  z.  B.,  welches  15  Tonnen  wog,  konnte  aus  einer 
Pfanne  dieser  Art  gegossen  werden ;  dabei  schmolz  der  Kupol- 
ofen nur  4  bis  5  Tonnen  pro  Stunde.  Mit  Hilfe  eines  gut  regu- 
lierten Formtrockenofens  lassen  sich  pro  Stunde  etwa  300  cbm 
Luft  auf  260  Grad  Gels,  erhitzen,  was  nicht  mehr  als  i4  kg 
Koks  erfordert.    Für  ein  Gußstück  von   15  Tonnen  Gewicht 
würden  somit  etwa  50  kg  Koks  notwendig  sein. 

Neue  demontierbare  Kupolöfen. 

Die  schwierige  Gießerei-Wissenschaft  hat,  so  bemerkt  „La 
Fondene  Moderne"  in  einem  Artikel,  in  den  letzten  Jahren  be- 
deutende Fortschritte  gemacht,  und  jeder  Tag  bringt  eine  neue 
Vervollkommnung,  welche  die  Arbeit  in  den  Gießereien  er 
leichtert  und  somit  deren  Leistungsvermögen  steigert. 

Die  zerlegbaren  Kupolöfen,  wie  sie  von  den"  „Fabriques 
Reunies  d'Emeri  et  de  Machines"  ausgeführt  werden,  sind  von 
diesem  Gesichtspunkt  aus  ganz  besonders  interessant,  denn  sie 
haben  höchst  bemerkenswerte  praktische  Resultate  zu  ver- 
zeichnen. 

Die  genannte  Firma  stellt  drei  Typen  von  zerlegbaren  Kupol- 
ofen her.  Die  gewöhnlichen  Kupolöfen  für  eme  Gußeisen-Pro- 
duktion von  z.  B.  1000  kg  pro  Stunde,  haben  einen  Durchmesser 
von  etwa  450  bis  500  mm  und  gestatten  nur  sehr  schwer,  Re- 
paraturen am  3ilauerwerk  vorzunehmen;  ohne  teuere  Spezial- 
einrichtungen  sind  diese  überhaupt  unmöglich.  Die  zerlegbaren 
Kupolöfen  bestehen  aus  mehreren  Teilen  und  weisen  den  ge- 
nannten Uebelstand  nicht  auf.  Sie  werden  in  einem  Gerüst 
aus  [-Eisen  montiert  und  besitzen  eine  besondere  Hebevorrich- 
tung, welche  sich  aus  zwei  \  ertikalen  Schraubenspindeln  mit  koni- 
schem Rädergetriebe  zusammensetzt.  Dieses  Getriebe  wird  unter 
Vermittelung  einer  Uebersetzung  durch  eine  Handkurbel  in  Bewe- 
gung gesetzt.  Die  ganze  Vorrichtung  gestattet  eine  schnelle 
Trennung  der  \  erschiedenen  Teile  des  Kupolofens.  Jeder  Teil 
hangt  dann  an  seinen  Drehzapfen,  so  daß  er  um  dieselben  ge- 
kippt werden  kann.   In  dieser  Stellung  läßt  sich  jede  erforder- 
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liehe  Reparatur  und  auch  die  Neuauskleidung  mit  feuerfestem 
Material  leicht  vornehmen.  Der  untere  Teil  des  Ofens  ist  auf 
einen  Wagen  montiert  und  läßt  sich  auf  Schienen  leicht  nach 
hinten  verschieben.  Der  Boden  ist  mit  einer  Falltür  versehen, 
welche  gestattet,  den  Ofen  nach  dem  letzten  Guß  vollständig 
zu  entleeren.  Am  unteren  Teil  des  Kupolofens  befindet  sich 
vorn  eine  Gießrinne  und  hinten  der  Schlackenabstich ;  ferner 
ist  eine  Klappe  vorgesehen,  um  täglich  den  Sand  auf  dem  Boden 
erneuern  und  von  hier  aus  den  Ofen  anheizen  zu  können.  Der 
Kupolofen  enthält  zwei  Düsenreihen ;  eine  Düse  der  unteren  Reihe 
besitzt  einen  schmelzbaren  Stopfen,  welcher  schmilzt,  sobald 
sich  ein  Ueberschuß  an  geschmolzenem  Metall  auf  dem  Ofen- 
boden ansammelt.  Gegenüber  allen  anderen  Düsen  sind  Rei- 
tiigungstüren  mit  Glimmerfensterchen  angeordnet.  Dieser  Ofen 
hat  normalerweise  einen  lichten  Durchmesser  von  4oo  bis 
450  mm  und  gestattet  eine  stündliche  Schmelzung  von  etwa 
750  bis  800  kg  Guß. 

Die  gleiche  Firma  baut  noch  eine  andere  Art  von  zerleg- 
baren Kupolöfen,  welche  sich  von  der  beschriebenen,  dadurch 
unterscheidet,  daß  die  einzelnen  Teile  eine  Drehung  um  eine 
feste  Säule  ausführen  können,  nachdem  sie  leicht  voneinander 
abgehoben  sind.  Auf  diese  Weise  erfolgt  die  Zerlegung  des 
Ofens  sehr  schnell  und  die  Reparaturen  lassen  sich  in  verhältnis- 
mäßig kurzer  Zeit  bewerkstelligen. 

sßei  der  Anlage  einer  Gießerei  ist  der  Hauptpunkt  der,  einen 
wirtschaftlichen  und  zugleich  praktischen  Kupolofen  zu  wählen, 
um  die  Gestehungskosten  des  Gusses  möglichst  zu  verringern. 
Der  demontierbare  Kupolofen  hat  unbestreitbare  Vorteile  und 
kann  hinsichtlich  seiner  Konstruktion  und  allgemeinen  Anord- 
nung in  den  meisten  Fällen  von  großem  Nutzen  sein. 

Berichtigung. 

Zu  der  Mitteilung  in  Nr.  46  auf  Seite  8i4  ,,Neue  (Jniversal- 
Maschine"  ist  zu  bemerken,  daß  die  Firma  Glaenzer  &  Perreaud 
nicht  Herstellerin  der  Universal-Formmaschine  ist.  Die  Maschine 
stammt  aus  den  Werkstätten  der  Badischen  Maschinen- 
fabrik Durlach,  welche  durch  die  zuerst  genannte  Firma  in 
Frankreich  vertreten  wird.  D.  Red. 


GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(Technischep  Fragekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberScksichtigt  •  Die  Fragen  sind  aiuführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  •  Zutreffende  Beantwoitungen  werden  angemessen  honoriert. 

F  rage  964.  Wer  baut  Hillerscheidtsche  Formmaschinen  für  Kerne 
und  was  ist  das  Charakteristische  dieser  Maschine?  —  Idh  komme  zu 
;dieser  Frage,  da  in  Nr.  46  auf  Seite  809  von  dieser  Maschine  die 
Rede  ist. 

Frage  965.  Ich  habe  größere  Mengen  von  Eisenbahn-Achsbüchsen 
aus  dem  Konverter  herzustellen.  Wie  verfährt  man,  um  mit  wenig  Aus- 
schuß zimi  Ziele  zu  kommen?  Gibt  es  Spezial-Formmaschinen  für  diesen 
Zweck  ?  Gibt  es  vor  allen  Dingen  Maschinen,  auf  welchen  man  die 
i^roßen,  zum  Teil  recht  JoompJizierten  Kerne  für  diese  Achsbüchsen  her- 
stellen kann?  Wer  baut  solche  Kernformmaschinen? 

Frage  966.  Ich  habe  große  Mengen  von  Eisenbahnpuffern  und 
Pulfergehäusen  in  Stahl  aus  dem  Kleinfconverter  herzustellen.  Diese  Ge- 
häuse nebst  Kernen  steile  ich  zurzeit  von  Hand  her.  Ich  möchte  aber 
luch  hierfür  Maschinenbetrieb,  sowohl  zum  Formen  der  äußeren  Hülle, 
ils  auch  der  Kerne  einführen,  und  wäre  dankbar  für  Mitteilungen  bezüg- 
■rh  Maschinen,  welche  sich  für  diesen  Spezialbetrieb  eignen. 

Frage  967.  Wer  hefert  ein  brauchbares  Schweißmittel  für  Gus- 
jisen  ? 

Frage  968.  Welcher  Kollege  oder  Fachmann  ist  bereit,  mir  über 
;in  vorteilhaftes  Dauerformverfahren  gegen  Honorar  Auskunft  zu  geben? 

Frage  970.  Welcher  Lykopodiumersatz  bewährt  sich  am  besten  ? 
>Ver  liefert  den  Artikel  und  zu  welchen  Preisen? 

I'  rage  97 1 .  Was  kostet  die  Anfertigung  von  Gußspänebriketts  und 
wer  baut  die  zu  ihrer  Herstellung  nötigen  Anlagen? 

Qattierung  für  weiclien  und  zähen  Stalilguss. 

Zugleich  Antwort  auf  Frage  955, 
1.  Um  zähen,  weichen  Guß  aus  dem  Tiegel  zu  erzeugen,  setzt  man 
im  emfarhsten  und  richtigsten  nur  absolut  weiches  Metall  in  den  Tiegel 
;m.    Lassen  Sie  also  zuerst  einmal  den   Zusatz  von  Hämatit  im  Tiegel 


ganz  weg.  Weiter  linde  ich  den  Einsatz  von  40  bis  50  kg  prol  Tiegel 
recht  groß.  Versuchen  Sie  es  zunächst  erst  einmal  mit  einem  kleineren 
Einsatz.  Dei'  kleinere  Einsatz  läßt  sich  leichter  überhitzen,  was  zur  Er- 
ziciuiig  von  (ürhicm  Guß  absolut  notwendig  ist.  Die  Schmelzdaue-r  von 
\ier  bib  fünl  Siuuclcn  ist  viel  zu  groß.  Mit  drei  Stunden  müssen  Sie  aus- 
konunen;  schmelzen  Sie  liingcr,  s  )  xcrbrauchen  Sie  zuviel  Koks.  Wenn  der 
Üfm  richtig  koiislruicrt  und  dimensioniert  ist,  sio  muß  der  Satz  innerhaio 
zwei  bis  drei  Stunden  fcitig  zum  Vergießen  sein.  Der  Aluminiumzusatz 
muß  nichi  nur  auf  die  Oberfläche  des  Tiegelbaides  geworfen  werden,  s:>ndern 
muß,  wenn  er  wirklich  wirken  soll,  unter  die  Oberfläche,  ins  Bad  ge- 
drückt werden.  Das  Aluminium  darf  nicht  an  der  Oberfläche  verbrennen, 
wie  mau  dies  leider  so  häufig  sieht.  Mit  50  g  kommen  Sie  gut  aus;  in 
der  Regel  kommt  man  mit  weniger  aus.  Das  richtet  sich  ganz  nach 
der  Beschaffenheit  des  Bacles.  Wenn  das  Bad  gut  dünnflüssig  ist,  so 
darf  eine  Probe  davon,  in  eine  kleine  Form  vergossen,  nicht  .nein  1  reiben, 
d.  h.  der  Stahl  muß  an  cler  Oberfläche  erstarren  und  em^nikcn,  die 
Oberfläche  darf  nicht  steigen,  treiben.  Treil^t  der  Stahl,  so  ist  er  un- 
ruhig; dann  muß  man  weiter  Aluminium  zusetzen;  was  aber  wieder  nur 
mit  Aussicht  auf  Erfolg  möglich  ist,  wenn  das  Bad  überhitzt  ist.  Einen 
kalten  Guß,  der  also  nur  mehr  wenig  flüssig,  breiartig  ist,  kann  man  nicht 
mehr  chcht  mit  Aluminium  machen.  Also:  vor  allen  Dingen  und  in  erster 
Linie,  mn  guten  Stalilfassonguß  zu  erzeugen,  gebraucht  man  Hitze,  und  diese 
ist  wiederum  nur  in  einem  richtig  dimensionierten  Ofen  so  hL-rzustellen, 
daß  man  bei  der  Fabrikation  auch  bestehen  kann  und  Geld  verdient.  —  Falls 
Sie  nicht  sofort  zum  Ziele  kommen  sollten,  so  wenden  Sie  sich  am  ein- 
fachsten und  richtigsten  an  einen  erfahrenen  I-'achmann,  an  denen  es  ja 
heute  nicht  fehlt;  eventuell  stehe  ich  auch  gern  selbst  zu  Ihrer  Ver- 
fügung. Legen  Sie  sich  jedoch  nur  nicht  äufs  Versuchen,  Experimen- 
tieren.   Solche   Experimente   im   eigenen   Betriebe   kosten   viel  Geld. 

L.  U. 

Qattierung  für  weichen  Mascliinenguß. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  956.) 

5.  Die  von  Ihnen  angegebene  Gattierung  eignet  sich  für  Riemen- 
scheiben wegen  des  zu  hohen  Ph,jsp)borgehaltes  von  etwa  0,9  Prozent  nicht. 
In  eine)'  guten  Gattierung  für  Maschinenstücke  darf  der  Phosphorgehalt 
gering  sein.  Lassen  Sie  deshalb  die  phospborreicheren  Marken  a.us  Ihrer 
Gattierung  fort  und  gattieren  Sie:  20  Prozent  Häma,tit,  40  Prozent  jBu- 
derus  1,  40  Prozent  Bruch.  Das  Endprodukt  enthält  sodann  etwa:  2  Prozent 
Si. ;  0,6  Prozent  P.  Diese  Gattierung  ist  zwar  teurer  als  die  vo^  Ihnen 
verwendete,  doch  werden  Sie  bessere  Resultate  erzielen  und  trotzdem  billiger 
arbeiten,  wei'  der  Ausschuß  vermindert  wird. 

Für  Hochdruckdarapfzylinder  kommen  Sie  mit  den  angegebenen  Ruh- 
tisensorten  nicht  aus,  Sie  bedüi-fen  dazu  eines  Spezialeisens  mit  niedrigom 
Si-  bzw.  höheren  Mangan-Gehalte.  Entweder  benutzen  Sic  ein  Holzkohlen- 
roheisen,  Kujiferhütter  oder  Siegerländer  oder  auch  eine  Gattierung,  unter 
\'er«'endung  mehrerer  dieser  Sorten.  .\uch  Stahlabfälle  (^Eisenbahnschie- 
nen, Träger  und  andere  Abschnitte)  sind  zu  empfehlen.  Die  Zusammen- 
setzung richtet  sich  natürhch  nach  den  .Abmessungen  des  Zylinders.  Flui 
Zylinder  von  10  t  Gewicht  ergibt  mit  folgender  Gattierung  ausgezeichnete 
Resultate.  35  Prozent  Buderus  I  13,2  Prozent  Si),  25  Prozent  Siegerländer 
(0,3  Prozent  Si ;  2,5  Prozent  .Mn),  5  Prozent  Spiegeleisen  (0,3  Prozent  Si ; 
12,0  Proz.  Mn),  10  Proz.  Stahlabfälle,  25  Proz.  Maschinenbruch.  Die  .\nalyse 
eines  solchen  Zylinders  ergab:  1,4  Prozent  Si;  1,2  Prozent  Mn;  0,6  Pro- 
zent P;  0,1  Prozent  S.  Die  obengenannten  Spezialroheisensorten  lassen 
sich  für  alle  Zylindergüsse  \erwenden.  Für  schwächere  Stücke  geht  man 
mit  dem.  Mangangehalte  leitwas  herunter,  mit  dem  Siliziumgehalte  etwas 
herauf 

Für  allgemeinen  Maschinenguß  kommen  Sie  mit  den  \on  Ihnen  an- 
gegebenen Sorten  aus,  wenn  Sie  diese  besonders  vorteilhaft  beziehen 
können.  Andernfalls  können  Sie  Buderus  Nr.  I  und  III  durch  eine  andere 
Sorte  Roheisen  Nr.  III  ersetzen,  nämlich  durch  das  Deutsch  III  der 
Niedtrrlieinischen  Hütte  oder  der  FriedrichAVilhelms-Hütte.  Beide  letzt- 
genannten Roheisen  haben  etwa  2,5—3,5  Prozent  Si-  und  0,6  Prozent 
P-Gehalt  Für  Stücke  mit  guten  Festigkeitseigenschaften  gattieren  Sie  so- 
dann: 20  Prozent  Hämatit;  40  Prozent  Deutsch  III;  40  Prozent  Bruch. 
Bei  Stücken,  an  welche  keine  besonders  hohen  Anforderungen  gestellt 
werden,  gattieren  Sie:  60  Prozent  Deutsch  III;  40  Prozent  Bruch.  Ihr 
Luxemburger  \'  hat  Zweck  nur  bei  dünnwandigen  (poterieähnhchen) 
Stücken,  die  nicht  oder  kaum  bearbeitet  werden  müssen.  In  diesem  Falle 
brauchen  Sie  einen  etwas  höheren  Phosplhorgehalt,  um  das  Eisen  dünn- 
flüssiger zu  machen,  und  gattieren:  35  Prozent  Bud.  I;  20  Prozent  Bud.  III  ; 
10  Prozent  Luxemb.  V;  35  Prozent  Bruch  oder  50  Prozent  Deutsch  III; 
TO  Prozent  Luxemburger  V;  40  Prozent  Bruch.  W.  M. 

6.  Nach  Ihren  Angaben  zu  schließen,  liegt  die  Schuld,  daß  der  Guß 
hart  wird,  nicht  in  der  Gattierung,  sondern  ich  vermute,  daß  ;Ihr  Ofen 
nicht  in  der  Weise  funktioniert,  wie  dies  ein  geregelter  Schmelzb'etrieb  er- 
fordert. Die  Gattierung  möchte  ich  als  reichlich  gut  bezeichnen,  wenn 
Sje  hierzu  Maschinenbruch  und  die  eigenen  Eingüsse  und  Steiger  ver- 
wenden und  Sie  müßten  hiernach  einen  ziemlich  weichen  Guß  haben. 
Ich  möchte  daher  Ihre  Aufmerksamkeit  auf  den  Ofen  selbst  lenken,  denn 
wie  Sie  selbst  angeben,  haben  Sie  bei  12  Proi'zent  Satzkoks  verhältnis- 
mäßig kalten  Ofengang. 

Hätten  Sie  die  Größe  und  Leistung  Ihres  Ofens  näher  bezeichnet, 
so  würde  man  leichter  feststellen  können,  ob  Ih!r  Ofen  seinen  Anforde- 
rungen entspricht.  Jeder  Ofen  muß  nach  seinem  Größenverhältnis  in  der 
Stunde  ein  bestimmtes  Quantum  flüssiges  Eisen  liefern,  liefert  er  das  nicht, 
so  muß  irgendein  Fehler,  entweder  im  Ofen  oder  an  dem  Gebläse,  sein. 

Als  erste  Aufgabe  möchte  ich  Ihnen  daher  empfelilen,  für  ein  rasches, 
heißes  Schmelzen  zu  sorgen.  Das  erreichen  Sie,  wenn  Sie  dem  Ofen  eine 
genügende  Windmenge   zuführen,   und    an    dem    dürfte    es    in  Ihrem 
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l  alle  wahrschemhch  mangeln,  bestimmtes  kann  man  natürlich  nicht  ^agcn 
weil  Sie  hierüber  keine  Angaben  gemacht  haben,  Geben  Sie  uns  dah.i' 
den  inneren  Durchmesser,  die  Höhe,  den  W.nddruck  und  die  Leistuno- 
Ihres  Otens  pro  Stunde  bekannt,  so  daß  mlan  in  die  Lage  versetzt  wird 
Ihre  trage  wirklich  zu  Ihrem  \-,„-t,.il  e  hoantw.n.n  n,  kr,nnen.  An  der' 
Zusammensetzung  der  Gatuc  un,,  u S,c  du.  ^ennulon,  liegt  es  Viacl, 
meiner  Anschauung  wahrscheinlich  iiiclit.  p,. 

Windstärke  im  Kupolofen  mit  2  Düsenreihen. 
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(Zugleich  Antwort  auf  Frage  957.) 


2.    Der  Umbau  des  Ofens  bezieht  sirh  haupisa.  hlich  auf  die  richti-c 
Bemessung  des    Gebläses    und    der   ,\\  ,„d^  crtcilun,,   die    Funn    und  das 
System  des  Ofens  ist  dabei  ganz  gieichguhig,  denn  der  /xl,ndn..h  ai^s- 
gemauerte  Ofen,  mit  richtig  bemessener  Luttzufuhrung,  ist  im  M-^rmcmcn 
allen   den   komplizierten,    wenn   auch  patentierten    Systemen  ^,,;vu/lehcn 
Die  Bemessung  des  Gel.Jxses  ha„gi  ,u.n  hauptsächlich  w,n  dem  luditen 
(Querschnitt  des  Ofens  ah,  ander.cts  aber  auch  von  der  SchmeLle>.tu„.. 
welche  stündlich  erwartet  .vud.  und  d,e  letztere  w,e<ler   .nn  der    Vt  de-! 
Betriebes.    -    In    einer    Gießerei,    w.,    haupisachhch    klcne    und  mittlere 
Gußstucke   hergestellt    werden,    ist    l,e,    gleu  h   .geringer    I  agesleistung  bi^ 
.0  t  auch  eme  geringe  Schmelzleistung  anzu.tt  eben,  v  ielleicht  zirka  ^ooo  ko 
stundhch.    Sind  jedoch   in   einem  größerem   Eetnebe  dauernd   ,roße  und 
mittlere    Arbeiten   in    der    Prnduktmn    und    erreicht    die    Ta  -v,:  hmelzuno 
schon  15-20  t,  so  ist  eme  große  Schmelzleistung  bis  sooo  kg  stündlich 
angebracht.  "  ^ 

Die  Schmelzleistung  eines  bestehenden  Ofens  laßt  .ich  he,  sonst  -uter 
Luftverteilung,  gleichem  Durchmesser  und  Holir  des  Scha,  h,.-.  nur  d^urch 
Aenderung^  der    Geblaseleistung    x  erschtehen.    Wenn    ich    die  allgemeine 
Norm  zu  Grunde  lege,  daß  auf  emer  Grundflache  von  1200  cm^  ,000  k.. 
Eisen  stündlich  geschn^olzen  werden  können,  bei  emer  gleichzeitigen  M„he 
des^  Schachtes  von  -,7  m  über  den  Düsen,  so  ergibt  sich  für  die  in  Fraoe 
stehenden  Oefen  von  zirka  850  mm  mittlerem  Durchmesser  eine  Leistun«.- 
von  zirka  5000  kg  pro  Stunde,  bei  einer  Hohe  des  Schachtes  von  ,  =  m 
Uber  der  Düsen.    Diese  hohe  Leistung  kann  jedoch  nur  erzielt  werden 
wenn  Geblase  und  Wmdverteilung  richtig  angeordnet  sind.   Da  nun  theore^ 
tisch  für  die  Schmelzung  von  10  kg  Eisen  bei   10  Prozent  bestem  Kolcs 
10  cbm  Luft  notig  sind,  so  wrirden  Sie  für  diesen  Fall,  die  \^erluste  nicht 
gerechnet,  zirka   80   cbm   Luft  verbrauchen.    Da   nun  aber  die  Verluste 
ersetzt  werden  müssen  und  auch  ein  Ueberschuß  an  Luft  nicht  schäcUich 
wirkt,  so  wurden  Sie  em  Gebläse  von  100  cblnr  mmutlicher  Leistung  bei 
400  mm   Wassersaulendruck    anzuordnen    haben.     -   Emjrfehlenswert  ist 
hierbei,  da^s  Geblase  durch  einen  eigenem  Motor  anzutreiben,  welchem  em 
Reguhei .Widerstand   vorgeschaltet   ist,    damit  die   Tourenzahl   dem  ic-wei- 
hgen  Bedarf  angepaßt  werden  kann.  -  Ein  gewöhnlicher  Niederdruck- 
IZn       JT'^'         '°  Leistungen  jedoch  nicht,   da  derselbe  bei 

großem  Uiderstand  im  Ofen  die  gewünschte  Luftmenge  nicht  mehr  för 
dert  sonclern  sich  im  eigenen  Winde  <lreht.  Hier  konrmt  nur  ein  Flügeh 
gjblase  oder  HochdruckA-entilator  ,n  f^rage.  Der  Druck  von  zirka  400  nun 
Wassersaule  genügt  vollkommen,  denn  es  kommt  viel  weniger  auf  hohen 
Druck,  als  viehnehr  auf  die  genügende  Luftmenge  und  (k-sclv.Mndiokeit 
sowie  eine  gute  Verteilung  des  Luftstromes  an,  daß  dieser  Sclmielz: 
.one  vollständig  bestreicht.  Der  Druck  stellt  sich  he,  großer  Luftmene.e 
von  selbst  ein.  Bei  dem  in  Frage  957  beschriebenen  .  )fen  sind  die  Dus'en 
zu  viel  und  zu  klein,  bei  958  zu  groß  und  zu  weiug,  b,.,  dem .  ersfren  sind 
die  Drisen  zu  niedrig  gelegt,  bei  denr  letzteren  zu  lioch,  denn  man  , st  dach 
wohJ  kaum  gezwungen   5000  kg  Eisen  im  Ofen  aufzuspeichern   um  ein 

schnitt  i^;;  Unterkante   Düse  zu  empfehlen.    Der  GesamtdXisenquer- 

da  de    O  1        f '  Ofenquerschnitts  ist  nicht.zu  hoch  bemessen,  besonders 
da  der  Ofen  m  der  Schmelzzone  gewöhnlich  bedeutend  erweitert 

Für  diese  Fälle  würde  ich  empfehlen  4  Düsen  in  emer  Ebene  an- 
zuordnen, .90  mm  breit,  90  mm  hoch,  nach  dem  Ofeninnern  auf  200  mm 

h7si  rin'd  "p"'"''  ""^^^""S  von  zirka  30«.  Diese 

hat  sich  in  der  Praxis  am  besten  bewährt.  ,  p 

Bei  dieser  allgemeinen  Anordnung  kommen  Sie  bei  10  t  Tagesleistung 

d!    h  IT  "^^^^-^  ^--^-g  von  15-20  t  und 

darüber  wohl  10  Prozent  Koks  erfordert,  da  m  diesem  Fall  der  Füllkofe 
stetig  erneuert  werden  muß.  uukoks 

Da  Ihr  Ofen  einen  äuiäeren  Durchmesser  von    700  mm  aufweist   h  a 

^'^en^^E    b^b^^^lH-^^  f""^'^  ^-"^         Windmantel  tcirmn; 

bei  der  ^  '^.'"''^^^J.h""^  ^ann  immer  noch  275  nrm  Mauerwerk,  v^  eh  lu  s 
'e  intren  Ähh"      1^  '""^  Wmdmantel  auch  noch  bedeutend 

geringeren  Abbrand  zeigen  wird.    Die  Füllkokshöhe  ist  mit  -,5  m  über 

Ouers^hTzrt,"^  '"rr"-  ^'^^^^^^  ^-^altnis  zum  Ofen- 

r  r Prozent  "^""^  ^'^u''  ""'^  Kalkstemzuschlag  mit 

3-4  Prozent  ist  normal.  Ihre  Gattierung  ist  ,a  allerdings  recht  allgemein 
gehalten,  jedoch  können  ohne  genaue  Kenntnis  der  Sachkige  keine  Sp  Ch 
gattierungen  empfohlen  werden.  '  •^^peziai 

Unter  der  Voraussetzung,  daß  100  cbm  Luft  dem  Ofen  zu-eführt 
werden  sollen  m  der  Minute,  muß  die  Hai,ntleitung  zirka  300  mm 
SSSTS^  'f f--;gi-tungen  z.rka  2;5-35o^iim  Durc^hmes^!^;: 
^ntV    Tn  Krummtingen  recht  schlanke  Ueber- 

gange  gevvahlt  werden,  damit  die  Luft  möglichst  wenig  Widerstand  findet 

sein  und  T  "'"^  '^"^  "'"^  l^üsenquerschmtten  gut  angepaßt 

sein  und  kann  150  mm  zu  350-400  mm  Höhe  haben.  W  R 

eAcheint  1s,  '''''''         funktioniert,   als   es  wünschenswert 

Z:          '  erklärlich;  denn  erstens  smd  die  Düsen  zu  klein  be- 

drehunV!"  Tourenzahl  des   X-entilators   mit   1600  Um- 

liefern         zu  gering,   um  die   für    Ihren   Ofen   nötig.   Wmdmenge  u 


Was  die  Düsen  betrifft,  so  bin  ich  nicht  für  zwei  Reihen,  wenn  die 
obcien  nich,  wahrend  des  Betriebes  abgeschlossen  werden  können  i  Z 
KnoVn  ""'^'^"^  d^'^         Schmelzzo'ne  ver. 

Ihr  Ofen  hat  nun  einen  Lchten  Durchmesser  von  800  mm  also  einen 
«.uer.schnm  von  5026  cm-^  In  der  Literatur  ist  angegeben  und  es  S 
--h  n,  der  Praxis  mehr  und  mehr  anerkannt,  daß  def  Gesarntquer  cl^n  tt 
|-  usei,  mindestens  ein  Achtel,  besser  noch  ein  Viertel  bis  die  Hälfte 
l.s      lenquerschni  te.s  haben  soll.    Nach  meinen  Erfahrungen  .enügt  e  n 

urtel  vollauf   und  das  würde  bei  Ihrem  Ofen  .256  cm^  a!simchen 
Imsen  zu  je  80  und  vier  zu  je  60  mm  Durchmesser  ergeben  zZn^Z 
est  3.-1  cm^  und  wenn  Sie  diese  nur  bis  zu  einem  AchteLdi  oTZr 

Im.ttcs  bringen  wollen,  müssen  sie  doppelt  so  groß,  sein,  also  628 
n-  """^  "^'^'^       ''"'^'S,  und  ich  rate  Ihnen,  die  unte^S. 

Dusc-n  no<  h  etwas  größer  zu  machen  und  ihnen  nicht  eine  runde,  sondern 
c  .nc-  le.hteckige,  horizontal  etwas  längliche  Form  zu  geben 

I  m  emen  höheren  Winddruck  zu  erzielen,  müssen  Sie  die  Touren 
zahl  Ihres  Xentilators  auf  2200  pro  Minute  erhöhen,  wodurch  dann  auch 
uc,  \\  mdch  uck  ein  höherer  sein  wird.  Im  übrigen  ist  Ihr  Ofen  auch  etwas 
n„  d,,g  die  neueren  Konstruktionen  haben  z.  B,  bei  800  mm  lichter 
Weite  eme  Oesamthohe  von  5,5—6  m.  -"^"icr 
Wenn  Sie  jeden  Tag  gießen,  ist  es  mir  nicht  recht  begreiflich,  warum 
Su  s.  hoii  vor  ,2  Uhr  den  Ofen  in  Betrieb  setzen,  weil  man  gewöhn  ich 
nu  ht  bis  5  sondern  bis  6  Uhr  arbeitet  und  nach  dem  Gießen  nicht  mehr 
viel  gemacht  werden  kann.  Haben  Sie  Ihren  Ofen  auf  die  normale 
Leistung  gebracht,  was  ich  nicht  bezweifle,  wenn  Sie  das  oben  Gesagte 
berücksichtigen,  so  müßte  er  pro  Stunde  mindestens  4000  kg  flü3e^ 
Eisen  hefern;  Sie  brauchen  dann  erst  um  2  Uhr  anzufangen  um  S 
emer  Schmelzung  von  15000  bis  17000  kg  leicht  ' bis  6  Uhr  fertig  sein 
711  können.  ^'"S 

Fr. 

Düsendimensionen  am  Kupolofen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  958.) 

3^  Zu  dem  projektierten  Umbau  Ihres  Kupolofens  ist  das  Kranzrohr 
und  der  Dusenquerschnitt   entschieden  zu   klein  bemessen;  auch  ist  die 
Gattierung  nicht  einerlei  für  Toterie-,  Kanalisat.ons-,  Bau-  und  Maschinen- 
guß, denn  die  schwachen  Gegenstände,  besonders  bei  Maschinenguß  ver 
langen  eine  bessere  Qualität  als  Stücke  mit  5000  kg.  Zur  besseren  Uebersirht 
und  Vergleich  mit  Ihren  Punkten,  will  ich  diese  der  Reihe  nach  durchgehen 
Aeußerer  Durchmesser  des  Kupolofenmantels   1700  mm,  reichlich  groß 
genügt  1200  mna.   Der  Durchmesser  von  750  mm  genügt.   Höhe  von  d«;  ' 
Ofensohle  bis  Mitte  Düse  1000  mm,  etwas  hoch,  da  Sie  aber  Stücke  bis  ^ 
zu  5000  kg  zu  gießen  und  keinen  Vorherd  haben,  um  das  Eisen  anzusam- 
meln, so  wird   Ihnen  nichts  übrig   bleiben,  als  entweder  so  hoch  zuzu- 
lassen oder  einen ^Aorherd  a^rzubauen.   Höhe  von 'Mitte  Düse  bis  zur  Gich^- 
offnung  3000  mm  etwas  niedrig,  könnte  noch  u^  1000,  mm  höher  seih 
Windka^ten  um  den .  Ofen  herum  200x100  mm  entschieden  zu  klein  = 
denn  der  Querschnitt  beträgt  nur  200  cm^,  während  der  des  Einströmungs- 
y  ^J^°.         ausmacht.    Sie  müßten  demgemäß,  um  nidit  eine  künst- 
liche Windpressung  hervorzurufen,  dem  Windkasten  ungefähr  eine  lichte 
Weite  von  240  X  150  mm  geben.    Die  4  Düsen  in  einer  Ebene  genügen 
jedoch  ist  der  Querschnitt  von  70  x  190  mm  ebenfalls  zu  klein  und  müßte' 
dieser  bei  850  mm  Ofendurchmesser,  1/,  des  Ofenquerschnittes  gerechnet 
348  cni-\  das  ist  232  X  150  mm  betragen.  Hauptzuleitungsrohr,  gut.  2  Ein- 
mundungsrohre  je  250  mm  hchter  Durchmesser,  gut.   Enke-Gebläse,  eben- 
falls  groß    genug.    Windpressung   400  mm   Wassersäule,   kömite"  etwas 
hoher  sein.    Fullkoks:   600  kg  werden  Sie  nicht  viel  ersparen  können 
Einsatz :  300  kg  Eisen,  könnten  Sie  ruhig  auf  500  kg  erhöhen.  Außerdem 
durfte   bei   Ihrer   Gattierung  für  schwächere  Maschinengußteile,  der  Si- 
hziumgehalt  etwas  zu  niedrig,  und  bei  schweren,  massiven  Stücken  wieder 
zu  hoch  sein,  weshalb  ich  Ihnen  raten  würde,  mindestens  zweierlei  Gat- 
tierungen zu  wählen.    Kallöteinzusatz  3—4  Prozent  vom  Eisen  ist  hoch 
genug.    Taghche  Schmelzleistung  von  7000  bis  10000  kg  in  2  bis  2I/, 
Stunden  ist  normal.    Leichter  und  schwerer  Maschinenguß,  sowie  Poterie-^ 
Kanalisations-  und  Bauguß  sind  ,wie  schon  gesagt,  nicht  aus  einem  und 
demselben  Einsatz  zu  gieß.en;  weil  Ma^clunenteile  schon  wegen  der  Be- 
arbeitung eine  bessere  Quahtät  verlangen  als  Kanal-  und  Bauguß.  Die 
Gattierung  für  große,   bis  zu  5000  kg  wiegende   Stücke  muß  ebenfalls 
eine   Zusammenstellung   erfahren,    welche  der  Wandstärke   und  späteren 
Verwendung  des  Gegenstandes  entspricht.    Haben  Sie  Ihren  Ofen  nach 
vorstehendem  eingerichtet,  so  dürften  Sie  gewiß  schon  mit  einem  Satzkoks- 
verbraucli  von  8  Prozent  auskommen  und  hiermit  ein  dünnflüssiges  Eisen 
erhalten.    Im   übrigen   geht  nVeine   Ansicht  dahin,   daß   Sie   besser  tun 
wurden,  Ihre  Oefen  von  einer  Speziaifirma  umbauen  zu  lassen,  denn  diese 
Firmen  haben  die  weitgehendsten  Erfahrungen  in  bezug  auf  die  richtige 
Dimensiomer-ung,  in  der  Anordnung  der  Düsen  usw.,  so  daß  Sie  eine 
Gewahr  dafür  haben,  moderne,   der  Neuzeit  entsprechende  rmd  vorteil- 
hafft  arbeitende  Kupolöfen  zu  besitzen,  was  nun  bei  einem  Neu-  oder  Um- 
bau stets  berücksichtigen  sollte.    Speziell  muß  ich  daher  noch  einmal  auf 


Deutscher  Fornierineister-Bunil. 

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herrn  Herrn.  Kit 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt. 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand. 

^  I.  A.:  Carl  Heitlage. 
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die  Düsen  zurückkoinnK'n,  und  zwar,  weil.  Sic  <licsc  Luii^cnlial  an  )i(In.-ii 
wollen.  Miir  ist  nichts  bekannt,  daXV  es  l)esscr  sein  sollte,  den  Wind 
tangential  einströmen  zu  lassen  als  gerade,  w»  er  auf  den  Mittelpunkt  des 
Ofens  zu  bläst.  ^  '  • 

3.  Die  Beantwortung  ihrer  Frage  umfaßt  in  vielen  Punkten  schon  das 
in  der  Antwort  zur  Frage  957  Gesagte,  immerhin  ist  es  für  eine  er- 
schöpfende Raterteilung  notwendig,  die  einzelnen  aufgeführtt'n  IHrnkte  der 
Reihe  nach  genau  durchzugehen.  Auf  die  Eingangspunkle  ihrer  Krage 
näher  einzugehen,  hat  keinen  Zweck,  da  die.se  ja  nur  im  'vcs.t'iUlichi.'iii 
die  Zustände  an  Ihren  jetzigen  \eralteten  Oefen  schildern.  Als  i\ulu- 
punkt  für  die  Beantwortung  nröchte  ich  nur  aufstellen,  daß  es  sich  bei 
Ihnen  tun  einen  mittleren  Betrieb  handelt  mit  cinei-  Tagesleistung 
von  7000 — loooo  kg  Rohgewicht,  zu  dessen  Krschmelzung  .Sie  2  Stück 
der  Jetztzeit  entsprechende,  rationell  arbeitende  Kupolöfen  benötigen.  Wie 
Ihrer  Frage  zu  entnehmen  ist,  wollen  Sie  den  Umbau  selbst  vornehmen, 
und  die  früheren  Kupolofenmäntel  hierzu  verwenden.  Hierbei  komme  ich 
schon  gleich  zur  Beantwortung  des  Punktes  i  Ihrer  Frage,  den  Kupol- 
dfenmantel  betreffend.  Wenn  ich  voraussetze,  daß  Sie  für  Inbetriebnahme 
des  Ofens  bald  finden,  ob  Ihr  Ventilator  genügt  oder  nicht.  Steigt  dann 
der  Wassersäulendruck  nicht,  dann  ist  der  Ventilator  zu  schwach,  und  muß 
durch  ein  Kapselgebläse  von  etwa  70  cbm  Minutenleistung  ersetzt  werden. 
Steigt  der  Wassersäulendruck  dagegen  auf  450 — 500  mm,,  dann  ist  der 
Ventilator  zu  gebrauchen,  und  der  Fehler  hat  in  der  zu  geringen  Ofenhöhe 
gelegen.  Auf  alle  Fälle  empfehle  ich  Ihnen,  Ihren  Ofen  nach  einem  meiner 
beiden  Vorschläge  umzubauen,  denn  bei  der  jetzigen  geringen  Höbe  und  dem 
doppelkreisigen   Düsensystem   ist   ein   rationeller   Betrieb   nicht  möglich. 

.  ,  ,  F.  W. 

Einspantirahmen  für  Formmaschinen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  959.) 

1.  Die  Zubehörteile  zu  Formmaschinen  liefert  Ihnen  doch  jede  Form- 
maschinenfabrik, namentlich  aber  die  Modellplatten-Fabrikanten,  'velche  Sie 
aus  dem  Inseratenteil  der  Zeitung  entnehmen  können.  Den  Firmen  müssen 
Sie  "die  Dimensionen  und  etwaigen  besondeiren  Wünsche  aufgeben,  da 
diese  zu  verschiedenartig  sind.  Wenn  Sie  mit  Einspannrahmeln  die  losen 
Rahmen  zum  Einsetzen  der  losen  Gipjsmodellplatten  meinen,  dann  muß 
dieses  Werk  doch  auch  die  losen  Gipsrahmen  mit  den  eingelegten  Modellen 
liefern,  sonst  wird  der  Einspannrahmen  nicht  auf  alte  vorhandene  Gips- 
platten passen,  es  sei  denn,  daß  Sie  neue  Gipsplatten  selbst  gießen  wollen, 
oder  die  alten  Gipsplatten  neu  in  die  t'latten  umgießen  werden.  Die  Ein- 
spannplatten  werden  zweckmäßig  nach  unten  konisch  ausgeführt  und  in 
den  vier  Ecken  rechtwinkhg  an  vorhandenen  Arbeitsleisten  glatt  gehobelt, 
während  der  Zwischenraum,  In  den  vier  Feldern  nicht  zu  passen,  also  nicht 
gehob.elt  zu  werden  braucht.  Sie  können  dann  noch  zur  Sicherheit  an 
den  Ecken  der  losen  Gipsstöcke  oder  -platten,  ebenso  sauber  rechtwinklig 
gehobelte  Gußsteine  mit  eingipsen,  wenn  die  genaue  Einstellung  der  Gips- 
pliatten  voraufgegangen  ist.  Die  bekannten  Modellplattenfabriken  werden 
Ihnen  in  dieser  Hinsicht  gern  den  nötigen  Aufschluß  geben.      S.  B. 

2.  Für  die  Beantwortung  Ihrer  Frage  wäre  es  erwünscht  gewesen, 
wenn  Sie  sich  etwas  deuthcher  ausgedrückt  hätten,  insbesondere'  darüber, 
was  Sie  unter  Einspannrahmen  verstehen.  Handelt  es  sich  hierbei  um 
die  Wendeplatte  oder  Wenderahmen  der  Formmaschine,  oder  um  eine 
sonstige,  beim  Formmaschinenbetrieb  notwendige  Modellplatte  ?  Wenn 
dieses  der  Fall  ist,  dann  wenden  Sie  sich  am  besten  an  diejenige  Firma, 
von  welcher  Sie  Ihre  Formmaschine  bezogen  haben,  denn  derartige  Teile 
müssen  stets  der  "Konstruktion  der  betreffenden  Maschine  angepaßt  sein. 
Wenn  ich  jedoch  richtig  vermute,  handelt  es  sich  in  Ihrem  , Falle,  nicht 
um  Teile"  zur  Formmaschine,  sondern  um  die  Einspannrahmen  loder  besser 
Zentrierrahmen  für  das  Einspannen  der  Formkasten,  wie  solche  z.  B. 
beim  Formmaschinensystem  Hillerscheidt  zur  Verwendung  gelangen.  In 
diesem  Falle  besitzen  die  Formkasten  keine  Führungsstifte  und  Führungs- 
löcher, sondern  die  Führung  ist,  an  dem:  Zentrierrahmen  angebracht,  in 
welchen!  die  Formkasten  eingespannt  werden.  .  Derartige  Einspannrahmen 
liefert  Ihnen  jede  Gießereimaschinenfabrik,  insbesondere  dieje^iigen, 
welche  .  Formmaschinen  nach  dem  System  Hillerscheidt  bauen,  und  di.^ 
Sie  im  Inseratenteil  der  ,, Eisen-Zeitung"  genügend  vorfinden.  Zudem  sollte 
man  meinen,  daß  wohl  jede  Gießerei  sich  ein  Paar  derartige  einfache 
Rahmen  selbst  herstellen  könnte,  da  dieselben  doch  leicht  herzustellen  sind. 

L.  F. 

Qattierung  für  Fallhammerschabotten. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  960.) 

I.  Bei  einer' Schabotte  wird  das  Material  in  der  Hauptsache  auf 
Druckfestigkeit  beansprucht.  Da  nun  im  allgemeinen  die  Festigkeit  des 
Eisens  mit  seiner  Härte  und  ganz  besonders  „Dichte"  bedeutend  wächst, 
so  hätten  Sie  demgemäß  mit  Eisenmarken  zu  gattieren,  welche  diesen 
Ansprüchen  gerecht  werden.  Hämatitmarken  weisen  nun  bei  hohem  Si- 
liziumgehalt und  dementsprechend  losen  Gefüge  die  geringste  Festigkeit 
auf  Druck  mit  zirka  45  kg  pro  Quadratmillimeter  auf,  so  daß  sritzium- 
arme   Marken   in   bedeutender   Quantität   zugattiert   werden   müßten,  um 
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—  tüchtige,  zuverlässige  Kräfte  — 
werden  unter  strengster  Ver- 
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Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Sitzungen  finden  im  Wintorhalhiahr  Oktober — März  jeden  dritten 
Sonntag  im  Monat,  nachmittags  2  Uhr,  im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthaler 
Strasse  38,  statt,  und  bitten  wir  um  recht  zahlreiches  und  pünktliches 
Erscheinen. 

I.  A. :  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
Elisabeth-Üfor  13,  II. 
Achtung!     Unser  diesjähriges  Eisbein-Essen  findet  am  Sonn- 
abend, den  7.  Dezember  d.  J.,  abends  9  Uhr,  im  Kaiser-Saal,  „Schult- 
heiss-Ausschank", Neue  Jakobstrasse  24/25,  statt. 

Wir  laden  unsere  Kollegen  und  deren  Freunde  höflichst  ein  und 
ersuchen,  die  Karten  für  dieses  Festessen  sobald  wie  möglich  von  dem 
Komitee  zu  entnehmen. 

Bestellungen  sind  an  den  Kollegen  F.  Schwarze,  0. 17,  Beyme- 
strasse  4,  zu  richten.  Fernspr. :  Amt  Königstadt  Nr.  7102.  Für  einen 
in  jeder  Beziehung  genussreichen  Abend  sorgt  das 

Vergnügungs-Komitee. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Soiingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Fritz'S  Wfttkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand, 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
Wittkuller  Strasse  27. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntcg,  den  8.  Dezember,  nachmittags  5  Uhr,  Versammlung  im 
Vereinslokal  „Hotel  Verein-haus". 

Nach  der  Versammlung  gemeinschaftlicher  Spaziergang  zum 
Kollegen  Fritz  Riepe,  Schlosshofstrasse  34. 

Um  pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Herm.  Grieb,  Schriftführer, 
Friedrichstrasse  39. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96. 
Breslauer  Haus,  statt. 

Unsere  nächste  Sitzung  findet  am  Sonntag,  den  15.  Dezember, 
nachmittags  4  Uhr,  im  „Oderschloss"  a.  d.  Sandbrücke,  statt,  ver- 
bunden mit  Familien-Kaffeekränzchen  und  Tanz.  Die  Herren  Kollegen 
nebst  Frauen  und  Kindern  sowie  Frpunde  und  Bekannte  sind  herzlich 
willkommen. 

Am  zweiten  Weihnacht.sfeiertag,  vormittags  10  Uhr,  Früh- 
schoppen im  Vereinslokal,  Friedrich-Wilhelm-Strasse  96. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 
Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  8.  Dezember, 
nachmittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus"  hier,  Notweg  48,  mit  nach- 
folgender Tagesordnung  statt. 

1.  Zahlung  der  Beiträge. 

2.  Aufnahme  neuer  Mitglieder. 

3.  Vorstandswahl. 

4.  Beschlussfassung  über  eventl.  Verlegung  der  Versammlung.' 

5.  Verschiedenes. 

In  Anbetracht  der  wichtigen  Tagesordnung  bittet  um  recht  zahl- 
reiches Erscheinen. 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  Hch.  Bröckermann,  Schriftführer, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 

Formermeister -Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 

I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftführer, 
Nürnberg- Werderau,  Hotfmannstrasse  5,  I. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8"/sUhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artillefiestrasse 
statt. 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10  V3  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg. 
Davenstedter  Strasse  73. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abenda  Sy»  Uhr,  im  „Europäischen  Hof"  statt. 

I.  A,:  G.  Schubert,  Schriftführer. 
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«en.gstens  eme  Festigkeit  von  zirka  80  kg  pro  Quadratin.Llmieter  ^a  er- 
|j  '■eichen     Da  nun  aber  neben  der  zweckentsprechenden  HersteUung  auch 

r  auf  nioghclist  bilhge  Materialien  gesehen  werden  muß,  so  empfehle  ich  Ihnen 

tolgendes  in  der  Praxis  erprobte  Verfahren. 

Die  Ambosseite,  also  die  am  meisten  beansinnuhte  Stelle  welche 
selbstverständlich  nach  unten  -'-Kossen  wird,  füllen  S,e  mutcls  emes  auf 
der  tiefsten  Stelle  angeordneten  Eingusses  mit  /n  ka  1^00  lösten  \I  uornls 
an,  etwa  folgender  tiattieiung:  30  r>r,,/cnt  ll  .nuui,  2o  l>,-,,zem  SieKener 
\\e.ßeisen,  20  Prozent  Stahlschienen,  30  Prozent  la.  Uiurh,  Nachdem 
hie  nun  emig^  Zeit  gewartet  haben,  gießen  Sie  dur,  h  ents,.recheiid  höher 
angebrachte  Emgüsse  das  Stuck  m,t  f,.loender  Cattieruno  voll-  Himatii 
10  Pi-02ent,  Stahlschienen  10  Prozent.  ISrurluMsen  So  l'yozrnt.  Ihn  nun 
das  Nachsaugen  zu  n  erlmul.'rn,  hängen  S,e  am  überteil  etnige  -esäubcrte 
voheisenmasseln  auf,  at,  Nvelchen  dann  die  eruünselue  -le,chniäßio-e  \h 
kuhlung  stattfindet.  '  ^  ' 

Bei  der  lan^^anhaiteuden  Hitze  verschweißen  dte  Masseln  dann  voll- 
ständig. Die  Drucktestigkeit  des  guten  Material  beträgt  zirka  100  kg 
pio  Quadratmilhmeter,  diejenige  der  minderen  /irka  70  ko-  \-elche  aber 
den  Ansprüchen  noch  \oliständig  genügt.  \;^^  ]^ 

2.    Für  st^u-k   beanspruchte    Fallhammerschalx>tten   ist   die    beste  Le 
gierung  ein  rcmes  Hätnat.troheisen  mit  Stahl/usat.,  u.-lrhi's  weni«  Risse- 
bildung  aufweisen  wird,  da  Unreinigkeiten  in  ,hin  felikMi.     So  ■^iVße  ich 
die  schweren  Schabotten  aus  einer  ähnlichen  Pegienm.,,  welche  'mir  billi- 
zu  stehen  kommt,  nämlich  aus  alten  abgebrochenen  gußeisernen  Walzen 
die  in  den  Walzwerken  als  Vorvvalzen  oder  Blechwalzen  usw.  benutzt  wer-' 
den     Diese  Legierung  besteht  meist  aus  30  Prozent  iPimat  t    20  Prozem 
•Stahkiisatz    20    Prozent    Weißeisen    und   30    Prozent    diekes  '  ßrucheisen. 
Diese  alteii  Walzen  schmelze  ich  im  Flammofen  em  inu  ,0  Prozent  Luxem- 
burger  IILEisen,    hauptsächlich    wird   letzteres    der    HMh-keit    halber  zu 
gesetzt  und  gieße  ich   so   die  schwersten    Schabotten.     'l  laben  Sie  nun 
keinen  Flammofen  und  keine  billige  Legierung  aus  alten,  ,utem  Material 
zur  Verfugung,  dann  müssen  Sie  m  erster  l.imc  nach  dem  Kosteninmkt 
legieren.    Meist  ^ehen  die  Schabottenpreise  s  ,  sehlecht,  daß  teure  ILimatit- 
marken  mcht  zulegiert  werden  können,  s.,feni  man  mcht  bares  (;dd  zu 
legen  will    So  sind  mir  Preise  x  on  14  und  16  Alk.  für  ,00  kg  fertig,  be 
arbeitete   komplette  schwere   Schab.nten    bekannt,    wozt,    man   clann  nicht 
so  teure  Roheisenmarkcn  in  der  Kupolofens.dimelze  anlegen  darf    E^^  «erden 
dann  aber  auch  zu  diesen  Preisen  die  .Schabotten  mu'dem  ;„lh,.st;.n  Roh- 

StähnMa^""''         ^T""'        "        '°  ■^-■hmiedeeisen-  und 

-StaWabfalle  30-50  Prozent  alter  schwerer  ( Hißeisenbruch,  25  Prozent 
Deutsch  III  und  25  Prozent  Luxemburger  III.  Können  Sie  des  Preise! 
wegen  richtig  legieren,  dann  nehmen  Sie  20  Prozent  reme  Stahlschieneiv 
abfalle.  25  Prozent  Hämatit,  25  Prozent  Buderus  1,  und  ,0  Prozent 
starken  Maschinenbruch.  Oder  ,5  Prozent  Stahlschienenabf alle  ^,0  Pro 
^c^:;.^'  ^5  ^'K-k.!,^  guten 

daß  ^H,^^!^''  ^'^antworiun.    m„ehte    ich  eiuähneii 

tu^t    J  zur    \.rfugung  stehenden    Eisensorten,  Phönix-Hamat^t 

Schalker-Hamatit  und  Buderus  I  allein  für  <f,e  Herstellung-  der  Schabotte' 
nich    geeignet  sind.     Die  Eisensorten  sind  sämtlich   viel   zu   weicl  üm 
wurden  Sie  bei  der  Massigkeit  der  Schabotte  starke   Lunker  und  Hol 
räume  ^-ha  tem     Für  derartige   Gußstücke  verwendet  man  ein   t  ;ieß:^S- 
"  ^^-^-ißeisen,    Brucheisen    und    Stahl.      Als  r,„.ßcrc, 

e.scn  \r.  3  käme  irgendeine  Marke  Deutsch  III  ui  Betracht  als  Weiß- 
eru'."/"l  p"'""  Siegerländer  Eisen  mit  niedrigem  Siliziumgehalt  und 
oußbit^h  V '  Brucheisen  kann  gewöhnlicher  Maschmen- 

^ußbiuch  zur  Verwendung  kommen,   und  als  Stahlzusatz  verwendet  man 
am  besten  Stahlspanebriketts.    Eine  geeignete  Gattierung  aus  diesen   et  ^n 
TpSZ^M  ^^^-'f-,"-e  dann  folgende  20  P^zent  Deutsch  IH 
.,0    Piozent    Masch.nenbruch,    25    Prozent    Weißeisen,    25    Prozent  Stahl 

L.  F. 
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Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umoeaend 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittaffs  11  HHr  v^- 

lang  im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen«,  Schadrlrrfsse  sl^Ss! 

Der  "Vorstand. 

ri«  fXt'^t^'"'^'  Schriftführer. 
 Dqsawldorf-OhPrkaRafll.   Luegallee  108. 

Formmneister-Vereln  Dresden. 

Mit  kollegialem  Gruss 
  I   A.:  Robert  Mollfir.  Schriftf. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer 
Dni'^hnrg.  Wrtrthstraa^fi  23.  ' 


   — — — ^   -  -      ■   •  • LI'  nn-'n  ^»1 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend 

Unsere    Monats- Versammlungen    finden    ieden     zweiten  <5Vr. 
abend  im  Monat,  abends  8Va  Uhr,  i'm  „Hotel  Veril^BLusTrchstraTe; 

Der  Vorstand. 

  T.  A.:  Carl  Stork.  Sohriftfnhrpr 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umaeo 

nae^mf-^^^^^^^^^^ 

Der  Vorstand. 

 .  T.  A.:  Cwrl  Ploy.  Sohriftftihror 

Formermeister-Verein  für  Geisenkirchen  u.  Umgebung 

im  LofaTschrMTw™«!"^^  ^^^'"^      Sonntag  im  Monat 

im  ijok&l  Schröder,  Wanner  Strasse,  statt.   Anfang  Punkt  6  Uhr. 

Der  Vorstand. 

  I-  A.;  L.  Gpi.ss<>]hardt.  Chernskeratrasge  2 

Formermeister-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

Sor,nt«  •  ""m  Ve^samndungen  finden  bis  auf  weiteres  jeden  zweiten 
Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr,  im  Caf6  „Fürst  Henrich«  statt 
sch'oppl:"^  ^"'^"'"^  """"^'''^^  10  Uhr  ab' Ä 

Der  Vorstand. 

 .  W.  Hess.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

bonntag,  den  8.  Dezember  er,  vormittags  10  Uhr  General 
 — .  .  Dpr  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

im  Mon^t^^rr,  v^^-^TfT^il""«^"  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
St  PanS'  LZ  ^f^l'^i^l^^"^'  Restaurant  G.  Mechow,  Spielbuaenplatz  9 
leLn^tL^eS     '  Tagesordnung  wird  in  Veream'mlung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Roh.  Pfeiffer.  Schriftführer. 
Hamburg  27.  Billstr.  42.  III. 


Stahlbronze  legieren,  formen  und  gießen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  961.) 
I.   I->.e  eigentliche   Stahlbronze  stellt  eine  Kupfer-Zinn-Leg,eruiig  dar 
ni     einem    /inngcdiait    von    8  Prozent.     Semer    Zusammensetztmg  emt 
1  -  hend  hat  sie  dieselben  Eigenschaften  wie  das  zur  GeschützLibrik rtiöii 
e,  wendete  Kanonenmetall,  d.  h.  sie  vereinigt  bedeutende  Härte  nrt  Zäh"" 
hv     7  'T'  r    1,  ^"^^ .gewöhnliche  Bronze.    Von  bedeutendem  Junfluß  auf 
I  .<•  physikalischen  Eigenschaften  sind  oft  geringe  .Abweichungen  be.  e 
Pa.stellung.    So  ist  die  Dauer  des  Schmelzens,  die  .Art  der  .Vbkühlung 
von  großer  Wichtigkeit.    Um  eine  gleichmäßige  Struktur  zu  .rzielen  müß 

•  c  d.n^^    Schwer   ist   es,    die  richtige   Temperatur  zu    treffen.     E^ne  zu 
I-h.     lemperatur   macht    die    Schmelze    zwar    dünnflüssiger     zum  Guß 
ei.nelei,  befordert  aber  m  ungünstiger  Weise  den  .\bbrand.    Das  Zinn 
-     lenm  leicht  zu  Zinnoxyd,   das  seinerseits  die   Schmelze  verunreinig" 

P;:dukf D  ™T  '''''''  -^"'^  gewöhnlich  efn 

Masiges  ^'rodukt.     Die  Temperatur  ist  daher  so  zu  wählen    daß  die  I  e 

gierung  dünnflüssig  genug  ist,  um  die  Form  sicher  und  'vollsPindig  zu 
fuUen  und  daß  trotzdem  die  Möglichkeit  einer  schnellen  •  .Abküh  ung 
lettTno"'  W  H       1  Beschaffenheit  der  Form  von"  b: 

.ZT^'  früher  Lehmformen  anwendete,  zieht  man  jetzt 

"  entern!.  '  ^ '''''  ^  -"-"^«t  man  hS 

g<L  W       rd  n'    7       f        "belogen  sind  und  durch  Luft  oder  Wasser 
kühlt  w.ulen.    Zuweilen  erfolgt  auch  der  Guß  in  Ersenformen.  .Anzuraten 
n'cSrW^^;     l";r  --^^^rmgen.    ^Der  Schmelzgaiig  vol.zielu  S  h 

in  der  Werse,  daß  man  zunächst  das  Kupfer  mederschimlzt,  mit  einer 
Rirkenstange  gut  umrührt  und  nun  das  Zinn  in  kleinen,  x  o,..ewärmten  Bar- 

dK    Schlacke  abzieht   und  sogleich   vergießt    .  Ihren   eigentlichen  Wert 


Formermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung 

t«  •  Winterhalbjahr  finden  die  Versan^mlungen  jeden  dritten  Sonn 
tag  im  Monat  im  Vereinslokal  „Panorama"  statt 

Der  Gesamt- Vorstand. 
I.  A.:  Ferd  Hartwig,  Vors., 
 :  L.-Stötteritz,  Sehwarzaokerstr.  10,  I. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

statt  "^PriTeb^'i^^r  im  Monat  finden  unsere  Versammlungen 

wfrd  dar^l  ^  hJn  pünktlich  zu  erscheinen.  ^Es 

wird  darauf  hingewiesen,  dass  unsere  Versammlungen  von  ietzt  ab  im 
Hotel  .Neubrücker  Hof«  Inh.  Jos.  Leber,  abgehalten  werden. 

I.  A.:  ßobert  Kleine,  Schriftführer, 
 —   Werdohl.  Vpr.'^pstr.  20. 

Formermeister-Verefn  Magdeburg  und  Umgegend. 

fi  n«.?^K^''^  nächste  Monats- Versammlung  findet  am  Sonntag,  den 
staft  S^e  TaTn".r'°''""?!i^  ^u^^  ^^  im  Vereinslokal  Bodenfteine? 
IXL     >i!  °v*^""''^  "^.'"^  während  der  Versammlung  bekannt  ge- 

geben.    Nach  der  Versammlung  geselliges  Beisamme.  sein  ^ 

zu  erschein'^n"'^*^'^  -erter  Familie  werden  gebeten  recht  zahlreich 
  1  A.   J.  Maier,  Srhnfifahrer. 

Formermeister-Verein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

lune  im  vTr etf lok  f'^p"^^^  ^  ^hr,  Monatsversamm- 

lung  im  Verem.lokfll,  Res  aurant  „Zum  Sehillerplatz'. 

nachmhmS'B  Uhr  ^n^r*"/"!'!  ^""^l'  ^"^  Sonnrag,  den  15.  Dezember, 
Strasse  81  stL,     Dp?  ^  Schroer,  Peter' 

Strasse  öl,  statt.  Der  Wichtigkeit  halber  ersuchen  wir  al  e  Kollegen 
an  dieser  Versammlnng  recht  zahlreich  teilzunehmen.  Um  ei  e^ge- 
folinde'zütf  r  b  ?'  ''^'1  l^^rjnögU^h'^n,  ersuchen  wir  die  KollegeS. 
ab  vTersen  21»  Uhr  ''^  ^.-Gladbach  2»  Uhr,' 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Wilh.  Heymanns.  Schriftführer. 
Hofstrasse  (i6. 
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erhalten  die  Gegenstände  aus  Stalilbronzc  erst  durch  ihre  weitere  Be- 
arbeitung, durch  Schmieden,  Walzen  usw.,  wodurch  die  Härte,  Festig- 
keit und '  Ekistizität  liedeutend  erhöhl  wird.  Nun  liegt  aber  die  Mög- 
üchkeit  vor,  daß  ISie  imter  Stahlbronze  ganz  etwas  anderes  verstehen,  da 
man  auch  Bronzen  und  Legierungen  mit  Mangangehalt  mit  diesem  Namen 
bezeichnet.  In  diesem  Falle  wenden  Sic  sich  durch  V'ermitthing  der  Tic 
daktion  zwecks  weiterer  .Vu.skunft  an  mich.  K<' 

2.    Zur    Darstellung    von    Abgüsse    aus    Sl.ilil-I'liosphor-    rc.sp.  Stahl 
•bronze-Legierungen  sind  die  ]'"ormen  unbedingt  zu  irocknen.    Die  Schiin'l/- 
fechnik  dieser   Fegierungen   orfordert   reiche   Erfalirung   und   ist    es  im 
Fragekasten  aus  Raumm.nigcl  unniöglicli,  diese  nutzbringend  zu  detaillior>Mi. . 
Ich  bm  in  diesen  Legierunfc;cn  Socziahst  und  bin  bereit,  Ihnen  an  Hand 
zu  gehen.    Die  Redaktion  sagt  Ihnen  meine  Adresse.  (>. 

Sandtrockenanlagen  in  der  Qiesserei. 

(Zugleicli  Antvvwt  auf  Frage  962.) 

I.  Die  praktischste  und  rationellste,  also  auch  zugleich  billigste  Sand 
trockenlagc  ist  entschieden  der  Raum  über  den  Frockenöfen,  und  er 
ist  selbst  dann  noch  am  rationellsten,  wenn  wegen  zu  großer  Entfernung 
der  bestehenden  Trockenkammern  von  der  Sandaufbereitung  eine  neue 
Kammer  gebaut  oder  die  Sandaufbereitung  verlegt  werden  müßte,  denn 
man  soll  weniger  auf  die  Anlagekosten  sehen  als  vielmehr  dafür  sorgen, 
daß  die  dauernden  Betriebskosten  imögHchst  eingeschränkt  werden,  und 
diese  sind  bei  der  vorgeschlagenen  Anlage  gleich  Null,  da  der  Trockenofen 
ja  für  Fonnen  und  Kerne  geheizt  wird.  Die  Decke  eines  solchen  Ofens 
besteht  in  diesem  Fall  aus  gußeisernen  Platten,  auf  Nute  und  Feder  in- 
einandergeschoben, daß  kein  Material  diuchfallen  kann.  Der  Sand  wird 
gleiclimäßig  etwa  200  mm  hoch  ausgebreitet  und  ist  so  innerhalb  24  Stun- 
den trocken,  ohne  besonders  heiß  geworden  zu  sein. 

Neben  der  Darre  auf  gleicher  Höhe  wird  ein  Plateau  errichtet,  wo 
der  Sand  zurückkühlt  und  von  demselben  durch  einen  Trichter  mit  auto- 
matischer Aufgabevorrichtimg   einer   Kugelmühle  zugeführt  \vird. 

Die  Kugelmühle  eignet  sich  besser  zum  Mahlen  der  bezeichneten  Ma- 
terialien, da  ein  gleichmäßiges  Korn  erzielt  wird. 

Wenn  Sie  nun  noch  für  eine  praktische  Sandzuführung  für  die  Darre 
Sorge  tragen,  indem  vielleicht  der  Sand  direkt  vom  Waggon  auf  dieselbe 
abgeladen  wird,  so  kann  es  kein  rationelleres  Arbeiten  geben. 

Falls  Sie  Interesse  daran  haben,  bin  ich  gerne  bereit,  Ihneir  mit 
Plänen  für  eine  solche  AnLage  an  die  Hand  zu  gehen.  W.  R. 


Vom  rtaeinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   77^/2 

Deutsches  Giessereiroheisen  No,  3   74^/2 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  ......  69 

Thomaseisen  ans  Luxemburg   — 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .    .  63—65 

Spiegeleisen  ab  Siegen   82 

Deutsches  Bessemerroheisen   81^/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  85—88 

Stabeisen  in  Schweisseisen   145  —  148 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ....  123 — 126 

Trägereisen  (Grundpreis)   — 

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  .  1427a — 147'/» 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132—135 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142—145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist, 

Kohlen  (Sjmdikatspreise), 

Grasförderkohle   120 — 130 

Gasüammenförderkolile   115 — 125 

Fettförderkohle   1 12^/2 — 120 

Nusskohle  II   215 — 255 

Kokskohle   122'/» — 130 

Giessereikoks   180 — 200 

Hocbofenkoks   155 — 175 

Brechkoks   200 — 230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp,  Kokerei. 

Dortmund,  den  26.  November.  Die  poütischen  Verhältnisse  haben 
bisher  dem.  Markte  kein  verändertes  Aussehen  geben  können.  Hier  und 
da  einige  Zurückhaltung  beim  Abschluß  neuer  Geschäfte,  in  einzelnen 
Spezialbranchen  ein  Absatzausfall,  der  teilweise  allerdings  empfindlich  ge- 
merkt vnrd,  die  Gesamtlage  des  Marktes  bietet  aber  das  alte  freundliche 
Bild.  Die  Anspannung  der  Hütten  und  Werke  dauert  unvermindert  an,  der 
Abruf  ist  lebhaft  geblieben,  die  Tendenz  im  großen  und  ganzen  fest,  wenn- 
gleich die  stürmische  Aufwärtsbewegung  nunmehr  doch  zum  Stillstand  ge- 
langt ist. 

Im  Roheisengeschäft  herrschen  die  bisherigen  günstigen  Verhältnisse. 
Seit  Freigabe  des  Verkaufs  für  das  erste  Halbjahr  1913  hat  sich  der 
letztere  äußerst  rege  gestaltet,  so  daß  für  das  ganze  Semester  mit  der 
Unterbringung  der  vollen  Beteiligung  gerechnet  werden  kann.  Der  Abruf 
auf  die  laufenden  Abschlüsse  geht  flott  vor  sich,  die  Tendenz  ist  fest, 
im  Export  sogar  steigend. 

Maschinenfabriken  und  Eisengießereien  sind  stark  beschäftigt,  können 
auch  mit  den  Erlösen  zufrieden  sein.  Dagegen  haben  einzelne  Zweige  des 
Kleineisengewerbes  durch  den  Ba.lkankrieg  sehr  gelitten;  so  müssen  z.  B. 
in  der  Schloßindiistrie  schon  Betriebseinschränkungen  \'nrgenommen 
werden. 


Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 

Der  Vr.r«f»nH       T.    ^  •    P    R  i  1 1  i  e  hriftführer. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  SO.  d.  M.,  Versammlung  im  Vereinslokal  „Gennanla- 
Hoiel",  Lange  Strasse. 

Zahlreiches  Erscheinen  erwünscht. 
 Der  Vorstand. 

Formermeisier-bezirKsverem  veiDert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammmlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  zu  er- 
scheinen. Der  Vorstand. 

I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versamm.un^en  linden  j  den  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  ühr,  im  „Hotel  Huinagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  V\^itten  a.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  wiid  am  1.  Dezember  d.  J. 
als  Wanderversammlung  in  Wetter  a.  R.,  „Hotel  Strandes",  nachmittags 
4  Uhr,  abgeha  ten. 

Abfahrt  von  Witten- West  3"  Uhr,    TrelTpunkt  am  Bahnhof. 

I.  A.:  Fritz  Rühsmann,  1.  Schriftführer. 

Ortsverein  Zwici(au  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  P.  Hof  mann,  Schriftführer, 
Werdau,  Kohlenstr.  18.11. 


Oesterreichischer  Formnister  Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  8.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr,  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  ^\ien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorf  er  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellenangebote 


1 


Bedeutende  Maschinenfabrik  in  Leipzig  sucht  für  ihre  Eisen- 
giesserel  einen  älteren,  tüchtigen  und  energischen 

Formermeister, 

der  in  der  Herstellung  von  grösseren  komplizierten  Maschinenguss- 
stücken, sowie  in  der  Maschinenformerei  Erfahrung  bes  tzt  und  be- 
lähigt  ist,  Akkorde  festzusetzen.  Geeignete  Bewerber,  die  mindestens 
eine  fünfjährige,  erfolgreiche  Meistertätigkeit  in  einer  andern  grösseren 
Giesserei  nachweisen  können,  belieben  ausführliche  Angebote  mit 
Zeugnisabschriften  sowie  Angabe  des  Alters,  der  Gehaltsansprüche  und 
des  Antrittstermins  unter  E  Z  3637  an  die  Exped.  d  ieser  Ztg.  zu  senden. 

Zum  Eintritt  auf  2.  Januar  1'13  sucheu  wir  für  ULsere  Eisen- 
giesserei,  in  der  hauptsächlich  Feinguss  hergestellt  wird,  einen  um- 
sichtigen, erfa'  renen 

Glessermelster 

welcher  sowohl  in  der  Hand-  wie  Maschinen -Formerei  grosse  Erfahrung 
besitzt  und  in  der  Lage  ist,  einem  grösseren  Personal  mit  Umsicht 
vorzustehen.  Bedingung  ist,  dass  der  Gesu.  hte  in  grösseren  Eisen- 
giessereien,  welche  Feinguss  herstellen,  bereits  als  Meister  tätig  ge- 
wesen ist. 

Geeignete  Bewerber  wollen  ihrem  Angehot  Lebenslauf,  Zeugnis- 
abschriften und  Photographie  beifügen,  sowie  ihre  Ansprüche  bekannt- 
geben. 

Vereinigte  Eschebach'sche  Werl<e,  A.-G.,  Radsberg  i.  Sa. 

Gesucht  zum  1.  April  1913 

tüchtiger  Formermeister 

für  eine  Handelsgiesserei  Norddeutschlands  (Nähe  Hamburgs).  Ver- 
langt werden  gründliche  Erfahrungen  in  der  Herstellung  von  Maschinen-, 
Bau-  und  Formmaschinenguss  sowie  im  Akkord wesen.  Be weihungen 
mit  Angabe  der  bisherigen  Tätigkeit  und  der  Gehaitaansprüche  sind 
einzureichen  an  die  Expedition  dieses  Blattes  unter  EZ8624. 
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Vom  oberschlesischen  Bisenmarkt. 

,  Kattüwitz  den  26  November.  Eine  WrandcmnK  d^'r  i  a-c  p,ßt 
su-h  nicht  wahrnehmen  Du-  W.rgänKo  auf  den,  IJ.Ukan  l.dlen  fü  « 
oberscl,U.Msrhcn  E.send.str.kt  auocnhHckHc  h  nicht  so  sehr  ins  Ge  vi  h 
Da  al  enthallH-n  starke  Beschäft.otmK  vorhanden,  merkt  man  den  übe  d  e; 
n  cht  hedeutenchaK  Al.satz  mstall  n.rht.  \ -lelnu-hr  haben  Kut.en  und  wj£ 
Muhe,  du;  Wun.rhe  der  \  crbniucher  m  volhan  r„,[,,n.e  /u  erfüllen  Be- 
anöes!^;,mt'  "^af  sUT  ^ezug  auf  d.e  Res,  h,d„gunK  außerordenthc'h 

angespannt,  e  ne  S  eigerung  der  Le.stungsf.ah.gkeit  ersclieint  vorderhand 
nicht  gm  mughch  dazu  tritt,  daß  durch  den  Wagenmangel  die  Versorg  i 
m.t  Hr.ammatena  recht  erschwert  ist,  em  Mißstand,  den  übrigens^"  e 
andern  Betnebe  ebenfalls  unangenehnt  empfinden.  Durch  die  ungenüge n  e 
Anhefertmg  von  Roheisen  werden  natürlich  die  Stahlwerke  in  erster  Im  e 
n  Mitleidenschaft  gezogen,  die  die  \^erfeinerungsindustrie  ebenfalls  nur 
langsam  m  den  Besitz  des  erforderlichen  Halbzeifges  setzen  können  D 'e 
vve.terverarbeitende  Industrie  verfügt  über  emen  reiclilichen  .Auftraosbest  ind 
Sehr  gut  ist  die  Lage  bei  den  Ciießereien,  die  auch  lohnende  S  ,t;e  e  -' 
zielen.  Die  Maschmentabnken  und  'KonstruktR-mswerkstiitten  können  tro  z 
emer  gewissen   l  ngleichmäßigke.t  m  der  Arbeitsverte.lung  nicht  klagen 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreise: 


Kupfer 

Zinn 

Zink 

Blei 

November 

1 

1  £ 

sh 

d 

St 

8b 

d 

i 

1  sh 

d 

£ 

sh 

19- 

77 

17 

6 

227 

s 

26 

10 

18 

S 

20. 

78 

226 

5 

26 

10 

18 

I 

3 

21. 

77 

10 

226 

10 

26 

12 

6 

17 

18 

9 

22. 

77 

12 

6 

226 

IS 

26 

12 

6 

18 

25. 

77 

226 

S  j 

26 

12 

6 

18 

London  -  Berlin: 


Marke 


Notierung 

London 
pro  Tonne 


Notierung 
Berlin 

pro  100  kg. 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p,  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


77 

77'/8 
81V2 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca  

Australzinn    .    .  . 
Englisches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches     .  . 
Englisches 
Geringere  Sorten 


Blei 


226'/l 
226'/2 


i8';2  » 


Zink 


173—178 
170-175 


475—480  M. 
475—480  > 
465—470  > 

46-48  M. 

43—47  » 


26° 


-27  ■/2£ 


39'; 


63'/i-64'/4  M. 
61V4— 62I/4  , 
75—90 


Nach  Qualität  ...... 

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten    .    .    .    .  . 
Antimon  Regulus  .... 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial 

Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  loo  KUo  netto  Kasse  franko  Berlin 
Gussmesri^l  6^ "«'M^'^Mk  ^^^^^^ 

E  e  r  i  i  n  ,  den  26.  November.     Am  Londoner  K  u  p  f  e  r  m  a  r  k  t  ver 
ne    die  Haltung  emige  Unregelm.aßigkeit.     Zunadi^t  war  sie  vvaJder  tes  " 

^ch  ziLS'^Se'rr  T^y^^'^r  ^^-""-'-^  erhihrd:;tm  ■ 
Ä---Ärsi::^k-^^^^^^ 

ixucKgaiig,  scmicben  aber  doch  über  den  tiefsten  Preisen  der  Woche 
In  Berhii  bewegte  .,ch  das  Geschäft  in  engen  Grenzen  die  von  dJr 
B  'htsär"  ^"^ßtir"^"^  'f"-  ",^^^P;-he"  Wefähr  denen  dei- rorig:« 
foSe  de     R,I7l.  ^'^'^^'■'"^'■^  Mattigkeit  aui,  doch  stellte  sich  in- 

tolge  de:,  Ri^ckganges   etwas   mehr  Kauflust  ein.   -    Am   Zinkmarl  t 

fSßSt.""'"  ^^'-^  '-"d—    Notierungen'Trsdr'emen"  ^tlts 

Kupfernolierungen  an  der  Berliner  Börse. 

<ler  ^m-li'T  l''^"■''^''  politischen  Lage  und  zum  Schluß  der  Abbruch 
Pre,„„  e,„e  .„hprcdu.nclc  Ka.,f!„,  gegc„iib?rs,a„d.    I™,-  «L.ta  Stil 


Formermeister  gesucht. 

H  rPI'^T"  «l»!-  Alter,  Lebenslauf,  »eitherise  SlelluDeen 

d  0ehalt8.M,,r,lcke  „nler  E  Z  3619  an   die  Eiped,  dieser  Ztg  erb! 


Stellengesuche 


I^oi'iiiermeiäster, 

 gefl-  Qff-  unter  E  Z     517  an  die  Expedition  dieser  Zeitnn^.  erbeten 

,^***'"*^''meistGr,  bi  Jahre,  verheiratet,  erfahren  m  KiseiT 
guss  besonders  firm  im  allgemeinen  Maschinen-  und  MühleSbau-  sowiä 
Gasmotoren-  und  Formmaschinenbetrieb,  sucht  Stellung;  ^ 

 ^^fl-  Offerten  unter  E  Z  G  572  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb 

«nn^  ''»'•"'«'•meister,  43  Jahre,  verheiratet,  ffrm  m  Eisen gnss  hr 
sZtnl  Maschinenguss   und  Kokillen-Hartius?  sucht 

 ^efl.  Offerten  unter  E  Z  G  573  an  die  Exped.  dieser  Zeif.nr..  erb- 

h.«nn  ''«'•'ncfmeister,  öl  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisenguss" 
H«^^  ,  'n?'*'^"*.  i?'*  Schablonen-,   Lehm-,    Hart  Bau 

Selltg/  "'^'iHerdguss,  sowie  dem  Formmaschfnenbetrieb.  suchi 

 Oefl.  Offerten  unter  E  Z  G  575  an  die  Exped.  dieses  Blatte,  erb. 

Tie^el^inT^'*"^'!**'*  ^l'  'i'emper-,  Grau-,  Bohrguss  usw.  ans 
wS\^f  vi  ^^°  °^^'^'^?\*  1.  Januar  1913  Stellung.  Sdbige? 

wurde  bei  k  emerem  Betrieb  mitarbeiten,  Muster  für  Hand-  und  M« 
sch.ne  anfertigen   eventuell  Tempergiesserk  einrichten     '  °' 

 ^efl-  Off  unter  E  Z  G  574  an  die  Expedition  dieser  Zeitnn».  erbeten 

M^^on  verheiratet,  m  jahre,  erfahren  in  Eisen-  unÄ 

ftSP  Maschinen-    und    Handelsguss  su^ 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  551  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 


Die  besten  u.  billigsten  Kernbindemittel  für  Eisen-  u.  Stahlgiessereien,  wie 

iVlatenax  ::  Kleböl 

sowie  insbesondere  für  Radiatorenwerke 

Schwedisches  Kernöl 

liefern 

Hüttenes  &  Gerling,  Duisburg-Ruhrort 


Grossalmeröder  Schmelztiegelwerk 

Becker^  Piscantor 

Gpossalmepode-  O- 

empfehlen  (ma) 

■  IS  Ceylon-  ^ 
Craphltsciinielztlesel 

für  alle  Legierungren  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

 Tiegel  für  alle  Ofensysteme.  _ 

Könijii.  nascilfnenliau-  u.  HOttenscliule  zu  Duisburg. 

Am  1.  April  1913  werden  neue  Lehrkurse  eröffnet: 
1.  für  Maschinenbau  und  Elektrotechnik. 
'S.  für  Eisenhütten-  und  Giessereibetrieb. 

Schulgeld:  Halbjährlich  30  Mark. 

Aufnahmebedingung:  4  Jahre  praktische  Berufstätigkeit 
-Programme  werden  kostenfrei  zugesandt  von  der  Direktion 


G 


ebiäsekies 
Formsand 

jeder  Körnung  liefert  lMllig.st  Max 
Birnstengel,  Elsterwerda- 
Biehla 


Leistungsfähige  Fabrik  in 

Formpuder 

sucht  an  allen  grösseren  Plätzen 
gut  eingeführte  Vertreter. 
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der  curopäi-schcn  Kupferstatistik  für  die  erste  Hälfte  des  November  ver- 
mochte die  Beurteilung  der  Börsenlage  wenig  zu  verbessern.     Nach  wk- 


vor  ist  aber  prompte  Ware  sowie  Kupfer  auf  nahe  Termine  im  Vei'- 
hältnis  zu  den  Preisen  für  spätere  Termine  hoch  bezahlt.  Der  europäische 
Konsum  zeigte  in  der  Berichtswoche  wieder  große  Zurückhaltung,  während 
der  amerikanische  zu  den  unverändert  hohen  Preisen  der  Produzenten 
größere  Abschlüsse  machte. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten- 

Paris,  den  26.  November.  Veränderungen  seit  dem  letzten  Bericht 
sind  nicht  zu  verzeichnen.  Eine  Einwirkung  der  pohtischen  Verhältnisse 
auf  den  Geschäftsgang  läßt  sich  noch  nicht  wahrnehmen,  weder  Abruf 
noch  der  Eingang  neuer  Bestellungen  haben  eine  Verminderung  erfahren. 
Es  liegt  anscheinend  noch  viel  ungedeckter  Bedarf  vor,  denn  die  Ver- 
braucher verlangen  vielfach  sogar  stürmisch  Lieferung,  was  bei  der  starken 
Besetzung  der  Werke  aber  meist  nicht  möghch  ist.  Man  kann  auch, 
wenn  schnelle  Lieferung  zugesagt  wird,  Preise  erzielen,  die  über  dem 
gegenwärtigen  Niveau  stehen.  Der  Rohstoffmarkt  weist  nacli  wie  vor 
steigende  Tendenz  auf.  Roheisen  bleibt  knapp,  abgesehen  von  der  sehr 
bedeutenden  Nachfrage  hält  es  den  Hütten  noch  außerdem  schwer,  den 
Anforderungen  zu  entsprechen,  da  die  Versorgung  mit  Koks  in  unzuläng- 
licher Weise  erfolgt.  Nach  'Blechen,  besonders  Grobblechen,  herrscht  fort- 
gesetzt außerordenthch  starke  Nachfrage,  so  daß  mit  einigermaßen  kurzen 
Lieferfristen  überhaupt  nichts  zu  erhalten  ist.  Sehr  gut  beschäftigt  sind 
diejenigen  Betriebe,  die  für  die  Bahnen  und  andern  Verwaltungen  arbeiten. 
Die  von  dieser  Seite  vorliegenden  Aufträge  reichen  für  lange  Zeit  aus. 

In  Belgien  trägt  die  Situation  zurzeit  einen  etwas  ungleichmäßigen 
Charakter,  Die  Eisenindustrie  des  Landes  ist  in  der  Hauptsache  auf  den 
Export  angeviniesen,  imd  wenn  die  Bezüge  eines  so  bedeutenden  Ver- 
brauchers, wie  des  Balkans,  eine  Zeitlang  ins  Stocken  geraten,  so  v?ird 
das  recht  wohl  gemerkt.  Es  war  schon  erwähnt  worden,  daß  eine  er- 
hebliche Menge  für  den  Balkan  bestimmter  Ware  'frei  geworden  ist, 
und  die  Versuche,  diese  unterzubringen  und  das  dadurch  verstärkte  An- 
gebot konnten  nicht  ohne  vorübergehenden  Einfluß  auf  die  Tendenz  bleiben. 
Daß  auch  sonst  die  Unklarheit  der  politischen  Verhältnisse  zur  Zurück- 
Iraitung  mahnt,  neue  Abschlüsse  demnach  spärlicher  sind,  erscheint  er- 
klärlich. Immerhin  sind  es  nicht  alle  Betriebe,  die  davon  betroffen  werden. 
In  der  Mehrzahl  der  Fälle  liegt  Beschäftigung  bis  etwa  zum  Ende  des 
nächsten  'Quartals  vor,  so  daß  von  dieser  Seite  Nachlässe  kaum  gewährt 
werden,  zumal  man  bei  alledem  glaubt,  daß  die  politische  Lage  bald  eine 
Klärung  erfahren  wird.  In  der  "Berichtszeit  sind  die  Exportpreise  für 
Mittelbleche  umi  i  sh.  gefallen,  während  die  für  Grob-  und  Feinbleche 
um  2  bzw.  I  sh.  erhöht  wurden.  Bei  Stabeisen  trat  keine  Veränderung 
ein.  Das  Geschäft  ist  aber  stiller  geworden.  Schienen  und  Träger  geben 
noch  gut  zu  tun;  auf  erstere  laufen  auch  neue  Aufträge  reichlich  %in. 
Roheisen  bleibt  andauernd  knapp  und  liegt  sehr  fest. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren  erst© 
Marken  20634  Fr.,  gewöhiüiche  204  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie 
Best  Selected  214  Fr.,  in  Havre  sämtlich  lieferbar.  Zinn  Banca  6181/2  Fr., 
Biiliton  613  Fr.,  lieferbar  Havre  oder  Paris,  Detroits  fehlt,  Cornwall 
600I/2  Fr.,  lieferbar  Havre  oder  Ronen.  Blei  gewöhnliches  lieferbar  Havre 
54I/4  Fr.,  Paris  548/4  Fr.,  Zink  schlesisches  lieferbar  Havre  78  Fr.,  andere 
gute  Marken  lieferbar  Havre  oder  Paris  75V2  Fr.  Kupfer  und  Zinn  schließ- 
lich fester,  Blei  ruhig,  Zink  matt. 

Amerika 

New  York,  den  23.  November.  Kupfer.  Die  Haltung  des  Kupjer- 
marktes  war  diesesmal  wieder  eine  recht  enttäuschende  für  die  Verkäufer. 
An  mehreren  Tagen  verlautete,  daß  sehr  bedeutende  Transaktionen  in 
■elektrolytischem  Kupfer  stattgefunden  hätten,  und  am  Mittwoch  z.  B. 
wurde  über  den  Verkauf  von  50  000  000  Pfd.  desselben  auf  der  Basiis 
von  173/1  c,  lieferbar  binnen  30  Tagen,  berichtet.  Der  größte  Teil 
dieses  Postens  sollte  von  Europa  bestellt  worden  sein.  Dessenungeachtet 
entwickelte  Standardkupfer  einige  Schwäche,  und  die  Erklärung  dafür 
scheint  nun  darin  zu  suchen  zu  sein,  daß  ebenso  wie  im  Fall  jenes  großen 
Postens,  die  Nachfrage  während  der  Woche  vornehmlich  vom  Ausland  aus- 
ging, während  die  einheimischen  Käufer  auf  einmal  große  Zurückhaltung 
zur  Schau  tragen.  Inwieweit  das  mit  der  kommenden  Zollrevision  zusammen- 
hängt, läßt  sich  natürlich  nidht  beurteilen,  aber  eine  andere  Erklärung 
ist  schheßlich  angesichts  der  großen  und  noch  immer  wachsenden  Reg- 
samkeit in  der  gesamten  Metallindustrie  kaum  möglich.  Standardkupfer 
schloß  auf  1^7,15  c.  p.  Pfd.  und  elektrolytisches,  auf  i7'''/g — 178/1  c. 

Z  i  n  n.  Auch  im  "Zinnmarkt  bildete  eme  ablehnende  bzw.  abwartende 
Haltung  der  Verbraucher  die  Haupterscheinung,  und  dementsprechend  ent- 
wickelte die  Notiz  eine  gewisse  Schwäche.  Die  Konsumenten  gingen 
offenbar  von  der  Ansicht  aus,  daß  die  gegen  Ende  des  Monats  statt- 
findenden Bankazinnversteigerungen  einen  abschwächenden  Einfluß  auf 
die  Preise  ausüben  werden.  Die  im  gegenwärtigen  Monat  zu  erwartenden 
Zufuliren  aber  dürften  nur  gerade  für  den  laufenden  Bedarf  genügen,  und 
so  würde  wahrscheinlich  ein  bedeutender  Käuferandrang  die  unmittelbare 
Folge  der  Enttäuschung  der  auf  die  Bankazinnversteigerungen  gesetzten 
Hoffnungen  sein.     Straits  galt  zuletzt  49,50—49,80  c.  p.  Pfd. 


m.  Wismut  -  Zusatz,  last  ohne 

ansser^ewöhnUch  ISIClltfillSSIO, 

m.  preiaw.  Off',  stehe  zu  Diensten. 
B. gross.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 


Metall-  u.  Piiosphorbronze-Giesserel  C.  H.  Haue.  Dresden  28il. 


Pokorny&WirteKind 


^'»'itöMnO  Maschmenbau-AcLGes, 
'"'-ankfurr^Main  . 


FRODAIR-fPEZIALROHEI$EN 

für  Zylinder-,  Härt>  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Rolleisen  nacli  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 


Tele^amme: 
Frodair  London 


Fenchurch  House,  London  E.  C. 


Telegramme: 
Frodair  London 


WEtTPEUnCHE 

MODELL- INDUSTRIE 


DÜSSELDORF- 
DERENDORF 

Weißenburg  Straße  58 


Fernruf  No.  6342 

Vertreter  gesucht 
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Preise  sind  um  etwa  25T  lesdelen^'''\^f  7'/"  "nd  du- 

Gießereieisen  Nr.  .  hier  iS-^S  o'Anii  ^"^"^^^^'^^„«en  gilt  nun  nördliches 
mirde  ebenfalls  übe    Preiserhöh,?nf^  "^'^  Produktionsmittelpunkten 

bis  1  Doli,  bench  et  D  f  V^Äe  fr  ^'^'g'^^/älkn  gogar  um  50  c. 
Röhrenfabnkanten  ist  snel  S  ^'T^''  Gießereieisen  seitens  der 
•Sorten  sind  stark  ^egeta         ^St-,hl^^^^^^  auch   alle   andere  Eisen- 

bedeutend. Aufträge^,n3  che  Seht  ;  nn^^^  '^^  empfangen  noch  immer 
auf  meh:   als    S  oo^  000  Ttnen'^;uT^^^^^^^^^^^^  B.  besitzen  jetzt  solche 

Preis  für  Draht^tiibe  «urde  "n  chese    .y''^''  "  '^hsten  Jahr.  Der 

Werke  geben  B^.He  ni^  n-  l^^^,:^  ^ T^'  l^;^!''  ^^^ö  ^Sl.^  S 
Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Aliddlesbrough. 

S,-  über  Nr    ,    wel,  ''^"'^  reichhcher  bei  3-  bis 

.1,      uijci  3^  wejLhes  prompt  mir  6,S  ^  Kio  as  a      ^-         ■  ,  ' 

":>.nl.-  ^>.l  bis  Mitte   191  j  gehande     .^826         .""f' J^'^'^-  Hämatit 

\ ':rrai  :uiß..rst  gering.    In  den  {l^rr.mlnL    'k  r         "^^^   ^"""^  ist  der 

^50  369  Tonnen  Nr   3  befinden  sich  251  3,9  Tonnen, 

.'u.   ll',;'^,^:^.  SSmmen  S^nin^  ^^^^^^ahnen  für  große  Quantitäten 
P.«l.ni,  .„-ka  5T000  Tonnen   fil'r^'ioif'-'?-^-^'^^^  Nord-Ost-Balirx 

-    lH,rundcter    Ai^sicht^^ul    wäe^"B^e;:;^f  -heblich  gestiegen 

.fingen  auf  i;/,,  Pelton  Holmside  auf  Vc     '"'■f'''^""f,  ß^rham  Gaskohlen 

ne>te  DuvlKuu  Alaschmenk    1  n  RandoW    EwT^  ''^"1'  >4,9bisi5,-. 

den   mu    ,5,^   bezahlt   imd       6  dürf  f  hSi'^  Hetton  wur- 

Gießeeikoks  39.-  und  Hochofenkoks^?-'b!s  ^  "'"'"^^^^^ 

l'<-^arl.,  ebenfalls  fester.     ^  ^'^^^  ^I'-»'"    ■'•6-      Smgles  und 

In  ^  orLshirc  und  Derbvshire  i'si  rl^r  at    1  . 
.-•art..  daß  auch  hier  gröW'LSji^:L<^^^/S, '"i'  ''^"^  '^^^^  ^^^^ 
tlen.    Dk   Ciuben  verlangen  für  107.1^1^  *"l,R"ßiand  entnommen  vver- 
^la.  Inland  nu  hl  nachläßf  soXrn^  z^  ^^n^i^h'nt'^^  ^^^^^^ 

lur  prompte  Lieferung  wird  notiert    nrR    Tf  ■, 
I  a.  Xeu-castler  Steanis     3  -  bS  1,  6    n!'  ^^^P^^W^i   '4,-  bis 
..tc.   Durham  Gaskohlen\ 5,6  bi^fg  J?""^^ ^'"'-.h'^"  'O-- 

,  Bcstci  Cießereikoks  -  Re^rZ  r  1',  <^>"alitatcn  14,6  bis 
1  -trcifendei;  \-er.schiffungshäfen.   '  ''''''''  ^^^'^'^   ^"b-  'ler 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co..  Glasgow. 

Die   Tendenz   des  GWow  R^i,  •  f^en  22.  November  1912. 

letzten  Woche  anziehen" und   v^irlfam^^^^^^  während  der 

die  Notierung  seitdem  allerdings  iafXe  deT  K^  "  ^"'^'^  ""wohl 
handlunsen  in  der  Balkan-Angefesenheh  Hin^usschtebung   der  Friedensver- 

Politik  ist  die  Lage  außerorSlicf  S  abgeschwächt  ist.  Abgesehen  von 
reich  alle  Arten  von  Eisen  und  alHkLi"\  ^«Konsumenten  kaufen  umfang- 
dortige Preiserhöhungen.  amerikanische  Kabelnachrichten  melden  weitere 

Schottische  Warrants  kein 

Cl^etSlsf  bifr,  l'tL'^T-  f '^'9  Kasse. 
Standard  Wa^L.s  S 'OesS 
November  bis  21.       '^"^^'=^«^'"^ffen  ab  Middlesbrough. 

Ersten  zehn  Monate 


1912 

56322 


21.  November 
1000 


■911  IQIO 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern. 
Schottland. 
Wechsel  auf  die  Woche 
Abnahme    Zunahme  3,. 


253  295 


Middlesbrough. 


1911 
I  062  171 


Bestand  am 
Dezember  191 1 
1000  t 


536634  t 


»iCj'^'*^^  Mitteilungen 

In  den  F^bnk  voni    10.    Februar  1912, 

Ar  A^'-'^-^'^--^^'^   ^esUzen  sind 

aale  aufzuhalten.  Da  durch  eine  solche  .f' ^^'^''^P'^"«'^"  .^"^b  mu-  „n  Speise- 
u   einer   Betriebsemrichtung  geworden  .^-eser  Aufenthaltsort 

versicherungspfhchtig  im  Sinn!  des  S  ,   ^'      n'''  ^'"f^"   ^ann  als 

f^esetzes  anzusehen.  Dies  ist  der  fni  f  <-'ewerbeunfaIlversicherun-s- 
versicherungsamtes  zu  emnehrnet  it^n  '^?  Entscheidung  des  Reich  - 
■abrik  schrieb  in  8  g  ihre,  Th'  P^'^^Deutscbe  N.,Werkzeug-Maschincn 
haben  sich  währen^def  Früt^^LTlmd  V'""'  '•J""-dli5ie  ArbehTr 
I'abnkraume  und  nur  ,m  Arbeitersn.it.  ,^'e^eq>ausen  außerhalb  der 
"•J.tt  nun  einen  Unfall  d^dufch  d^R^'  "'^''^  aufzuhalten.'"  Ein  LehrlinJ 
gl^  auf  den  Tisch  stelSf  un^/^fr^h  An^Sr  ^eißbie^ 
findhche  Schraube  ein  Stück  Glai  ^h  ^."foß^n  an  eme  am  Tische  be- 
ms  rechte  Auge  drang  Die  'Absplitterte,  das  dem  ersten  Lehrlml 
gencht  Berhn  leimten  f ine  ^^^'^.^.^^g^nossenschaft    und    das    Sch  k 

dem  Saale  fem  von"d  ^efgSSn^^r^eft'  '''"^         Verleu'  r  n 

Das  Reichsversicherungsamt  sprach  ihm       ^^''f.'^l^t''"'^^'  befunden  habe. 
Speisesaal,  führte  es  dazu  aus         h     i,^'"'  ''"^  Entschädigung  zu  Der 
2  T"''  Pf  ^"^bseinrichtung  Je^^dl  tnh '^^f"  '^"^^^^"^^  ßlstimmung  ■ 
ob  diese  Maßnahme  ,n  ersteh  I  i^e  ■m   l  ?'  '^^'^'"f '^^tellt  bleiben  könne 


Al.envard,  I  Wes»„jon  Falkearo.h  &  SchDOrlnfl.  Schmied 
ogln-snii    Elsen,  und  Stahlwerk  Klettenberg  a.  m.  b  R 


Elsen-  u.  Stahlwerk  Klettenberq 

Gesellschaf«  mit  beschränkter  Haftung 

Cöln-Sfilz 

Staiilformguss 

für  jeden  Verwendungsiweck,  rohTnd  bearbeitet. 

Schmiede-  und  Pressstücke 

joder  Art  und  Grösse. 


lenfzÄ  Zimmermann.  fiieOTejgsftimpj^^     n  T 


Düsseldorf- Rath 


'     T    w    ▼    ▼  T  7  ' 

Rotiemäe 
II  Jtmtonmmhine 


bSiche  K^rn'*'"'^  als  von  Hand,  Uefert  fast  unzer- 
100  mm  An.  ^  □  O- Querschnitt  von  10  bis 

mm  Durchmesser  in  denkbar  sauberster  Ausfuhrung 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer-und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  rÄ;.r 
m  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
==  Walzdraht  und  Blechen.  -= 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Langsbynao  (SetaitM). 

ABfrtuen  zu  richten  ai  Msern  Vertrrttr: 

f  '•'edricli  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Pa.Sranipfcaolin 


Gebr.  Baensch. 
I>ölau  (BezirR  Halle) 


ca.  90%  KiescUlure, 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


fhamotte^ielncl 


Suchen 


Sie   irgendeine  Bezugs- 
quelle, die  Sieim  Anzeigen- 
dann schreiben  Sie  IiT  uns     w^**  ^"^^         "^^^^^     *  I  H  U  C  II, 
die  geeigneten  Liefe?ante^)  naS.  ""^'^''^  schnellstens  und  kostenlos 

Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeitung« 


finden, 
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saal  aucl,  nichl:  eine  eigenwirtschafthchc  Tätigkeit  ausgeübt   denn  halx, 
nicht  selbst  eine  Erfrischung  m  sich  genommen,  sondeo-n  in  dem  Saal 
nt?  zuS   g   in  der  Nähe  des  Tisches  gestanden,   auf  den  der  ander. 
SrHng  dL  Weißbierglas  hinsetzte^    Der  Kläger  hal.-  ^t'^-;-, 
erlitten    al.s    er   sich   auf  der    Bctriebsstatlc    hrl,,nd;    sein    AuK  ilhalt  in 
d^m  Speisesaal  habe  zu  den  nach   d.r  A,  hnK.nlnun,  ,  ,n    - ; -K-;  ; 
Verrichtungen   gehört  und  er  sei   dahr.    -r-ru    \  nlalK-,    li<    ihn    hu  rhu 
b<S2ä^"  m  gldciher  Wdse  versichert  w,c   bei   der  .igcnthchcu  .ctricbs- 
ätigkeit'     m   diesen    Umständen   sc    eine    iinuoc  hcnde    ursachhche  V 
bindung    des    Betriebes  mit    den.    Unfälle    zu    erbhcken,      I^»!:  ' 
.lierulsgcnns.rnsrhaft    sei   deshalb    zur    Enlschadigung    des    Klageis  nc- 
pflichtct. 

Preise  für  Roheisen  und  Gußwaren. 

In  den  Zeitungen  wird  bekanntgegeben,  daß  am  9-  NovcMul^cr  iyi2 
hei  dv  Eisenbahndirektion  7061  Tonnen  Bremsklötze  zum  Preise  von 
040  Mk.  für  loo  kg  frei  Bahiuvagcn  des  dem  Hersteller  nächsten  Bahn- 
hofes angeboten  worden  smd.  Es  ist  ein  offenes  Geheimnis,  daß  dieser 
für  die  heteihaten  Werke  ungünstige  und  überraschend  niedrige  i  reis 
auf  das  Bestreben  eines  großen  gemischten  Werkes  zurückzuführen  is 
das  a,iis(  heinend  die  ganze  Bremsklötzeerzeugung  an  sich  bringen  will 
und  dies  nicht  anders  erreichen  zu  können  glaubt,  als  indem  es  die 
Erzielung  angemessener  I^reise  vereitelt.  Es  ist  sehr  bedauerlich,  zu  sehen, 
daß  ein  Werk,  das  zunächst  darauf  angewiesen  ist,  Roheisen  in  großen 
Menden  an  die  Gießereien  abzusetzen,  denselben  Gießereien  einen  morcle- 
rischen  W^ettbewerb  macht  und  daß  dieses  Werk  und  andere  Hoch- 
ofenwerke in  ganz  ähnlicher  Weise  fast  in  demselben  Augenblick  Gub- 
warenpreisc  so  stark  unterbietet,  wo  der  Roheisenverband  die  ohnehin 
schon  hoh<'n  Preise  noch  weiter  erheblich  erhöht.  Vor  einigen  Jahren 
hat  das  Werfen  der  Bremsklotzpreise  durch  dasselbe  Werk  den  gesamten 
(;üßwareninarkt  bedeutend  ersclnittert.  Es  ist  zu  befurchten,  daß  die  gleiche 
Wirkung  auch  jetzt  eintritt. 

England.  Eisenstatistik. 

(Monat  Oktober  191 2.)  . 

D'ie  Aufwärtsbewegung  hielt  in  den  englischen  Industrien  auch  iiu 
Oktober  an;  mil  Ausnahme  der  Baugewerbe,  bei  denen  sich  der  Einfluß 
der  Jahreszeit  geltend  machte.  ,,1 

Die  Arbeitslage  in  den  Roheisenhütten  Englands  hielt  sich,  das  V  orjahr 
übertreffend,  fortgesetzt  gut  .  327  Hochöfen  brannten;  gegen  326  Ende 
September  er.  und  283  im  Oktober  vorigen  Jahres.  Die  Arbeiterzahl 
wurde  auf  24000  angegeben,  was  eine  Erhöhung  von  14,5  Prozent  gegen 
das  Vorjahr  bedeutet.  Nach  den  bei  dem  enghschen  Handelsamte  ein- 
gegangenen Monatsberichten  verteilten  sich  die  arbeitenden  Hochofen  wie 
folgt;  Cleveland  88,  Cumberland  und  Lancashire  30,  südliche  und  sudwest- 
iiche  Grafschaften  und  Vorkshire  12,  Derby  und  Nottingham  40,  Leicester, 
Lincoln  und  Northampton  31,  Stafford  und  Worcester  35,  South  Wales  und 
Monmouth  12,  andere  Distrikte  5,  Schottland  74. 

Eingeführt  wurden  im  Oktober  1912-  an  Eisenerz  583237  lonnen; 
oder  20761  Tonnen  weniger  als  im  ,Septend>er  er.  und  14135^  Fjnnen 
mehr  als  im  Oktober  1911. 

Ausgeführt  wurden  im  Oktober  1912  an  Roheisen  123960  lonnen; 
oder  22  595  Tonnen  mehr  als  im  September  er.  und  27  943  Tonnen  melir 
als  im  Oktober  1911.  — ck. 


BüdierschQU 


Alle  hierunter  angekündigten  und  besprochenenBücher  1 
lOnnen  durch  die  Oescliäftjstelle  der  »Eisen-Zeitung«,  I 
Berlin  S.  4^.  zu  Originalpreisen  bezogen  werden!!] 


„Der  Rechenstab  und  seine  praktische  Anwendung  usw.  '    X'erlag  von 
H.   Sehr  an  &   Co.,   Berlin  W. 

Für  den  Ingenieur  und  Techniker  der  modernen  Schule  bildet  der 
Rechenstab  oder  Rechenschieber  ein  unentbehrhches  W erkzeug 
zur  Erledigung  aller  Zahlenrechnerei.  Die  Vorteile,  welche  der  Rechenstab 
bietet,  sind  aber  so  groß,  daß  er  nicht  nur  in  der  Hand  des  Technikers 
sondern  auch  in  der  eines  jeden  Werkmeisters  gute  I5ienste  leistet, 
und  muß  man  sich  darüber  wundern,  daß  dieses  nützhche  Instrument 
nicht  schon  eine  größere  Verbreitung  unter  den  technischen  Werkbeam U-n 
gefunden  hat,  die  alle  viel  mit  Zahlenrechnerei  zu  tun  haben  und  einen 
großen  Teil  ihrer  Zeit  auf  diese  mühselige  Rechenarbeit  \'erwenden  müssen. 

Der  Grund,  daß  diese  Kreise  der  Interessenten  sich  die  Vorteile  des 
Rechenschiebers  noch  nicht  zunutze  machen,  ist  darin  zu  suchen,  daß  ,es 
bisher  noch,  keine  Schrift  gab,  welche  che  Anwendung  des  Rechenschiebers 
in  leicht  faßhcher  Form  darstellte  und  an  Hand  einer  großen  Zahl  aus 
geführter  Beispiele  aus  der  Praxis  erläuterte.  Diesen  Zweck  erfüllt  nun 
die  uns  vorliegende  Broschüre  des  Ingenieurs  Job.  Eugen  Meyer 
in  sehr  zweckentsprechender  Weise,  so  daß  die  Anschaffung  dieses  Buches 
jedem  ^^' erkmeister  und  Betriebsleiter  empfohlen  werden  kann. 

Gerade  im  Gießereibetrieb  gibt  es  oft  Rechnungen  auszuführen,  se 
es  zur  Bestimmung  der  Gewichte  von  Gußkörpern,  Gattierungsverhält 
nissen,  Lohn-  und  Ak'kordrechnungen  usw.,  bei  all  diesen  Arbeiten  spart 
man  durch  den  Rechenschieber  sehr  wesentlich  an  Zeit,  weil  mit  "ihm 
alle  Multiplikations-,  Divisions-  und  sonstigen  Rechenarbeiten  wie  mechanisch 
durch  entsprechendes  Einstellen  des  Schiebers  auszuführen  sind,  und  zwar 
wesentlich  schneller  und  sicherer,  als  dies  auf  dem  Papier  mit  der  Feder 
geschieht. 

Zur  schnellen   und  sicheren   Handhabung  gehört  allerdings  Liebun 
Diese  ist  aber  an   Hand  der  Broschüre  sehr  bald  zu   ei^ringen  und  ist 
dem  Buch  ein  Uebungsstab  xius  Karton  beigegeben,  mit  dessen  Hilfe  man 
erst   die   nötige    Geschickhchkeit   in   der    Handhabung   des  Rechenstabeis 
erlangen  soll,  ehe  man  sich  den  in  "Holz  und  Zelluloid  ausgeführten  Pr^ 
zisionsrechenstab  anschafft. 

Wir  halten,  wie  gesagt,  die  Einführung  des  Rechenstabes  in  du 
Kreise  der  Werkmeister  unbedingt  für  einen  großen  Fortschritt  und  können 
nur  dazu  raten,  diesem  Instrument  mehr  Beachtung  und  .Aufmerksamkeit 
zu  schenken  als  dies  bisher  aus  Unkenntnis  seiner  \'()rteile  geschehen  ist 


Fabiikation  von  fi 

aller  Art. 

Spiral-Druck- u.  Zugfedern, 
Schrankfedern,  Sctiloss- 
fed&rn,  Tiirschliesser- 
tedern 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

Muskelstärk -Apparate 


Escfidorfer  Formsand 

la  Rlastizitat  bei  feinstem  Korn 

iteeiänet  für  Koriwruaschinen.   

F*rima  Kernsand  = 


und 


Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  zerdröcfcbar. 


■  III  1.  %m^M-  -  — —  

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 


la  englisch.  Stelnkohlenstnul) 
Holzkohlenstaul) ::  Tonmehl 
Chnmottemehl ::  Colismehl 

CARL  SCHÜTZE  Nachf. 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 


OB 


Dalheimer  Sandwerke    :s  Rheinland. 

|_    Diocf  ivitä-l-    bei  feinstem  Korn,  geeignet 

I  d  l«l    ftii-  Pormmaschinen  - 

Prima    Kernsand    und  Kernsteinsand 
öO  pCt.  Putzersparnis,  Q8  pCt.  KieselsMure 

I  DB«:mnc?<sn#l  ™'  Herstellung  von  feuertesten  Produkten,  geeignet  als  Misch- 
la    r^PirnaSanU    sand  üum  Eisenlagersaua  zur  Kupolofen- Vermauerung  — 

Wastdeuisclie  Krislall-Sandwerke.  f^.mH.H..  Essen-Buhr.  Rheinland 

iVietalle 

Ispez.  für  die  graphische  Industrie  ::  Verhüttung  von  Rückständen 
J.  Grün,  "^frt  Berlin-Oberschöneweide 


feinster  Maiiiung, 

mit  43  u.  55  «/o  C, 
bestens  bewährt, 
erste  Referenzen, 


Glesserel-Graphlt 

,ie<.r.  H.  Sültemeyer,  Düsseldorf, 


Ludw.- Löwe- Haus. 


Vertreter,  die  Uber  geeignete  Beziehungen  und  Lagerplätze  verfügen,  gesucht. 

Nelson -Zement  ~ 

zum  Beseitigen  felilerhafter  Gußstellen 


beste  Eisenkitt 


wird  mit  gewöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.  trocken, u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 

Alleiniger    PIICTAU  UCUPtfri  I  Remscheid-Bl. 

Fabrikant:     UUOIHV    IILIIUIVLLL    Abt.:  Chem.  Fabrik 


Koiiien-oRoksstnul) 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Kohlenmahlwerk.  Kiippersteg  (Rhld.). 
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Ein  noch  wenig  gebrauchtes 


2300  mm 


steht  komplett  mit  Blower  u 
Exhaustop  für  1800  Mark  zu 
verkaufen.  Reflektant,  können 
dasselbe  im  Betrieb  besichtigen 
Wo,  sagt  die  Expedition  dieses 
Blattes  unter  E.  Z.  3620. 


Formmosclifnensuss 

wird  sehr  sauber  und  glatt  durch  den 
bestbewährt,  u.  im  Gebrauch  billigen 

la  Formsand 

von  Adolf  Kässinger, 

Formsandgrubenbesitzer, 
—  Ziegenhain,  Bezirk  Cassel.  — 

  Bahnanschluss. 

vollkommen 
schweissfrei 
gar.  nicht  ab 

.  .   ,   'setzend.dünn 

flüssig,  gut  deckend,  billigst. 

aschinenlackfarben,  bunt.  Asphalt 
lacke  usw.  (2744) 

Ziza  -  Firnis  lookg  Kk.  62,- 

Hu$oLenssen,iaitfiir..Zenz9 


1912 


[odell-Lacli. 


ABFALL-DRWHTE 

zum  Binden  und  zum  Aus- 
schmieden für  Sandhaken 
inStärkenbislOmm.  Billigst 

Rheinisches  Orahtwerk,  Ruhrort 


Former  -  Blasebälge 


l  Voiel  NaciifL 

Blasebalg  -  Fabrik, 


»zB^     Chemnitz  7, 
Bismarck  -  Str.  43 


Stlftenabhebemaschlnenmit  Ober 
Pressung  in  verschiedenen  Aus- 
führungen (auch  System  Hiller- 
scheid), Formkasten  (Schmiede- 
u.  Gusseisen\  Scheren,  Pfannen, 
Tiegelzangen  fabriziert 

Albert  Stockter, 

Maschinenfabrik, 
Gevelsberg. N.  i.  W. 


Kupolofen  mit  automat. 
Beschickuns-. 


C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

=====     seit   1895  =z=z=== 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter 
anderm 


Nur  Tür  dieOriginalmarke  . 
Gutachten  über 

öVjabrkjc  Holzerljaltuns 


III  R.AVENARiuS&CO 

CCl  STüTTflÄRT  HamBURO  ßERlin    4  KöUl  | 


Elektr.  färb. 
Sandsiebmasch 


Hoch  euer  esten  Kaolin,  34SK. 
Hochfeuerfesten  Ton,  34SK. 
Maschinenformsflnd  in  3  Quai 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab    Station   Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  SDrössig,  Lommatzsch. 

r  erns^Drecher  Nr.  50 


-fOl- 

BiicbstalieD «.  -im 


Kontroll- 
Fabrik - 
marken  . 

gepr.  Flrmenschildchen  | 

L  Baimiierger. 

Metallwarenfabrik 


Bottroper  und  Ratinger 

=  Stahinassgusssand 

s:  Kernsandf  Mepgelsand  » < 

aus  eigenen  Gruben  liefert  In  prima  Oiialitäl  * 

Frau  Frz.  Kleine-Brocklioff  Wwe. ::  Oflsselilorf. 


Former-Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H. 
L  e  i  p  z  i  g  -  L  i  n  d  e  n  a  u. 


andstrahl- 

Gebläse 
Lufftkompressoren 
Exhaustoren 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eictiler,  Mascliinenfabrik 

Dresden -A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


Wera- 


Basel      FRITZ  SCHMIDT     Stuttgart,  .,„..., 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 

n   •  ir  übernimmt  die  c,gjg 

ProjeklierüDfl  DDd  BaDaDsföliniog  moderner  EiseD-  ddü  MetallDlesjereleD  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoranschlägen,  Gutachten  und  Taxen 
ftf«i  "^r^  ^°?,^^«iührungszeichnungei  zu  Kupo?ö^ 
Ofen,  Temperofen,  Trockenöfen.  MuffeJöfen  für  Emalm^rwefke: 
.  18jährige  Giessereipraxls.  ===  la  Referenzen. 


Kerde 

in  jeder 
Grösse  und 
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Hart-  und  Bohrguss 
Wlarke:NC2If 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  lOO 


Gegr. 
1836 


Nestler  &  Breltfeld 


Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

Erla  i.  Erzgebirge 


O.m. 
b.  H. 


Gegr. 
1836 


(Dendeformmtisctiinen 


HoiiuA-VentilaM 

B    in  bewährter,  solider  Austüliiung. 


GRAFIT 


in  jeder  Mahlung 
und  QuaSität  für 
alBe  Zwecke  läefern 


Walsöe  <£  Hagen  ::  Hamburg. 


niodelliilatteti 


iiuiii  Form-  0.  Kernsond 


für  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiesserelen.  (2430) 

SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillengiesserelen 

Npiipctp  Frriinflpnschaft'  Patentemtlidi  geschützte  Formmasse  als  Er- 
BBUBSie  trrungensblldn.     ^.^  ^^^^^^^^^^  ^^^^^  {-^  ^lahigiesserelen. 


la  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854. 
Keine  Vertretungen !  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 
Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 

Telegr.-Adr. :  ZJmmerniann-Ratingen.    Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 
M...^....&  VSmbbmam^m/^mm     AUeiniger  Besitzer  und  Liefe - 
August  2ilmmermannf  rant  der  Eronenthaler  Qrnben 

Kronenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 


liefert 


Srste  Csslinger 
JVSodellfabrik  U.  3(lei!i 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478 


Wichtig  für  Giessereien! 

-Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  (irrau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel^?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


ARNO  KELLER  &  Co., 

Orahtbflrstenfalirik,  Oberplanitz-Zwickau.  Sa.. 


Urtr  Stahldraht- Gussputzbürsten 


äusserst 
billig! 


rü.  Sandstrahlgebläse  ''Zm 

aus  diversen  Gruben: 

Sand-  und  Kiesnialeria9iei% 

In  allen  Körnungen  und  fßr  alle  Systeme  passend. 
Ferner  für 

Eisen-  u.  Stahlgleßereiens 

sämtliche  Bedarfsartikel  und  Mäte^alien,  wie: 
Formsande,  Kern-  und  Mergelsand.  Kristallsand,  Kaolin,  Kleb-  und  Tonsand;: 
Querzkies,  Martinofensand,  Tonmelil,  Schamotte,  ff.  Steine  la  Fabrikate, 
Schlichte,  Qraphit,  Hotz*  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billig 

tarl  Ricli.  Schaeffer  /.  Düsseldorf  93. 


Der 


mmpuder 
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Deul$[iienForiii-Stauli-InUii>ni.l].l1. 

Berlin  SO.  26,  Skalitzer  Str.  9 
ISO  Mark  p.  100  kg 


ist  der  beste  und  biligste 

ERSATZ 

für 

Lykopodium. 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen. 

Froben  auf  Verlangen  gratis  u.  franko. 
  Vertreter  gesucht.   ■  
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Erstklassige,  englisclie 
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Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

y^Ba  Hb^^  und  y^Ba 

für  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 
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für  direkt  schmiedbaren 
Sch  miedeeisenguss, 
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Arbeitsanweisungen,  an- 
erkannt vorzügl.  schmel- 
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Georg  Müller,  Giesserei-lngenieur.  [Ölfl-SulZ. 


D.  R.  P. 

MWä  it  vod  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlguls. 

Spezialität:  ^'^h-,  Härte- und  Vergüte-Oefen 
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Filü-Weili.  (all  HoimaDi.  iDniieiiD-Käliülal 

Man  verlange  Spezial-Off erte ! 


uierkstötten 
"  Oefen 
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5000  cbm. 
Vl*l«  TanB«nd«  Im 
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—  Rippenrohre.  — 
Hartautt-Rottttäbe. 

Joseph  Uooele, 

Abt. :  MannheimEr  EisBigicsserei 
und  Maschinenbaoanstalt 

it^.f-  Mannheim. 

SL  1  'Jlo  (Früher:  Mannheimer  Eisengiesserei 
—  -         h  Maschinenbau-A.-G.) 


Uffi  VM  S^ütjeh  Nägel  etc. 

KPrn-  Ludw.Wohlfarth 

■  ■  SpezialfabriK.Gro|j-Auheim3 


Cölner  Leder-Leim, 

unübertroffene  Qualität, 

für  Modell  -Zwecke 

fabrizieren 
JUL.  NAPP  tk  Co., 
Rölsdorf  DOren  15  bei  Cöln. 
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HaDd-  Dod  Krao-OiesspfanDen 


liefern  als  Spezialität 

Harzer  Achsenwerke, 

Bornum  a.  Harz. 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
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Von  Carl  Rott. 


Die  Fortschritte  in  der  Fiusseisen-  \ 
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Die  Gasfeuerungen  für  die  Trocken- 
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Hilfswerkzeuge  für  Giessereien. 


Allgemein  hat  inan  für  die  Formerei  nicht  die  Werkzeuge 
ind  Hilfsgeräte,  wie  z.  B.  für  die  andern  Metallarbeiter,  wie 
chlosser,  IDreher,  Anreißer,  Hobler  usw.  Dies  mag  einesteils 
daran  liegen,  daß  die  Formerei  meist  als  Stiefkind  des  Metall- 
pwerbes  behandelt  wurde.  Zum  größten  Teil  liegt  es  aber 
laran,  daß  die  benötigten  Hilfswerkzeuge  in  der  Regel  da  be- 
nutzt w'erden  müssen,  wo  der  auftretende  Rauch  der  Trocken- 
ifen in  der  Lehmformerei,  der  Aushub  großer  Formsandmassen 
ider  dergleichen  der  Aufbewahrung  dieser  oft  komplizierten 
Apparate  recht  hinderlich  sind.  Daher  kommt  es  auch,  daß 
;emeinhin  der  Former  der  Anwendung  neuerer  Hilfsapparate 
keptisch  gegenübersteht  und  lieber  noch  nach  den  alten  Form- 
aethoden  und  mit  umständlichen  Hilfsmitteln  arbeitet. 

So  ist  es  mir  z.  B.  aufgefallen,  daß  in  einer  größeren 
laießerei,  welche  einer  modernen  Maschinenfabrik  angegliedert 
iar,  die  Formier  immer  noch  der  in  Fig.  i  dargestellten  Setz- 
l/age  sich  bedienten  und  nicht  der  so  überaus  billigen  und 
;fequemen  Wasserwage.  Der  Grund  lag  eben  darin,  daß  in 
Sler  etwas  niedrigen  und  dunklen  Formerei  die  Wasserwagen 
;ehr  leicht  berußten  und  das  Spiel  der  Luftblase  nicht  mehr 
leobachtet  werden  konnte,  abgesehen  von  der  häufigen  Bruch- 
iefahr  der  empfindlichen  Wasserröhrchen. 

Die  Werkzeuge  der  Gießerei  müssen  daher  in  elster  Linie 
est  —  fast  unzerbrechlich  — ,  dann  die  Zahlen,  Maßstriche 
der  Skalen  scharf  eingeprägt  sein,  damit  dieselben  gegen 
Itaub  una  Unreinlichkeiten  vollständig  unempfindlich  sind. 

Der  in  Fig.  2  dargestellte  Apparat  zeigt  im  Grundriß  die 
ußere  Form  der  bekannten  Teilscheibe,  wie  sie  zum  Aus- 
chablonieren  von  Seilscheiben,  Riemenscheiben  usw.  benutzt 
/ird.  Eigenartig  an  dieser  Ausführung  ist  die  absolut  sichere 
1  landhabung,  sowie  die  Unempfindlichkeit  gegen  Schmutz.  Um 
ies  zu  erreichen,  ist  die  Hauptscheibe  H  des  Apparates  in 
ine  obere  Scheibe  s  und  eine  tief  erliegende  eingeteilt,  damit 
er  verstellbare  Hebelarm  h,  welcher  beim  Gebrauch  ja  immer 
m  die  obere  Scheibe  s  herumgeführt  werden  muß,  durch  den 
iadurch  bedingten  Verschleiß  die  auf  der  unteren  Scheibe  s, 
efindliche  Gradeinteilung  nicht  abscheuert.  Ebenso  gestättet 
lese  Ausführung  eine  bessere  Uebersicht  und  Sicherheit  in 
er  Unterweisung  und  Handhabung  dieses  Apparates.  Es  be- 
ndet  sich  die  Gradeinteilung  nur  auf  der  unteren  Scheib£, 
eiche  in  der  Zunge  z  eine  separate  Benutzung  gegenüber  der 
iberen  Sicherung  Zi  hat.  Die  letztere  Sicherung  wird  durch 
iien  Stift  oder  eine  Stellschraube  hergestellt,  welche  sich 
enau  in  die  Löcher  der  darunter  befindlichen  zugehörigen 


Versenke  oder  auch  Löcher  einstellt,  welche  jedesmal  die  genaue 
Einteilung  oder  Mittelrisse  der  gewöhnlichen  Armteilung  von 
Riemenscheiben,  Seilscheiben  oder  Zahnrädern  angibt,  als  deren 
Zahlen  4,  6,  8,  12  usw.  hierauf  markiert  werden.  Zu  diesem 
Zweck  hat  die  Sicherung       mehrere  Löcher  und  z  'dagegen 


eine  fein  ausgearbeitete  Spitze.  Diese  Spitze  z  ist  mit  Rück- 
sicht auf  die  große  Empfindlichkeit  durch  Stoß  und  der  da- 
durch bedingten  Ungenauigkeit  von  außen  ganz  umschlossen 
angeordnet,  wie  aus  der  Figur  zu  ersehen  ist.  Auch  durch  die 
seitlich  an  dem  Richtlineal  angebrachten  Anschlagknoten  a,  an 
welche  das  Anreißlineal  iv  angelegt  wird,  erhält  man  eine  große 
Sicherheit  und  unbedingt  genaue  Ausführung,  auch  in  der  Hand 
eines  ungeübteren  Arbeiters.   Die  Anschläge  a  gestatten  auch 
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dort  die  Anwendung  dieses  Apparates,  wo  er  bisher  nicht  in 
A^^l^'■  dadurch,  daß  man  in  ausgedehntem  Maße 

Anschlagwinkel  anwenden  kann  in  horizontaler  und  \'ertikaler 
Anordnung  zum  Anreißen  und  Kontrolheren  von  Kranzformen 
an  rotierenden  Korpern,  Zahnrädern  und  dergl.  Die  Ausführung 

Trl.2^  ¥\  '  Es  ist  b  die  normale 

Schablonierspmdel,  welche  m  Tlatte  c  eingelassen  ist.  Bei  d 
und  e  sehen  wir  die  zweiteilige  Büchse,  welche  jedesmal  in  der 

Srh^h/T"'"?''.^^'^^"  "'^'ß'  '^^^  Serv^n  feststehende 

Scheibe  H  und  die  jeweils  im  Durchmesser  sich  ändernde 
Spmdel  so  fest  umschließt,  daß  die  Scheibe  JZ  mindestens 
zentnsch  schließt.  Es  hat  die  halbe  Hülse  .  einen  Ansatz" 
damit  sie  mcht  herunterrutscht,  und  Hülse  d  hat  eine  Zentrier- 
schraube, womit  dann  die  vereinigte  Hülse  in  ihrer  vorgeschrie- 
benen Lage  gehalten  werden  kann.  Scheibe  H  sitzt  dieserhalb 
fest  und  der  Hebelarm  h  führt  sich  um  den  Ansatz  k  derselben 
Y.anach  steckt  man  nun  beim  Gebrauch  die  Zentrierscheibe  in 
die  zugehörigen  Löcher  bei         dreht  auch    evtl.    noch  di- 

Rir'hf'S^-;'  ''''  ""d.'-^iß^  die  Arme  an  dem  durchgeführten 
Richtscheit  ic  vorbei. 

Will  man  zwei  senkrecht  unter  einem  rechten  Winkel  sich 
schneidende  Zylinder  schablonieren,  etwa  wie  in  der  Fig  4  zu 
ersehen  ist,  dann  bedient  man  sich  vorteilhafter  der  in  Fig  ; 
dargestellten  Schablonierspindel.  ^ 
Dieselbe  besteht  aus  der  normalen  vertikalen  Spindel  N 
der  horizontalen  Spindel  s,  welche  im  Kreuzstück  /.•  genau  pus' 
send  eingedreht  ist.  Auf  dieser  Spindel  s  sehen  wir\las  Dreh- 
n  h>t  ,  c:''^  ^^l^hem  die  jeweils  passende  Schablone,  hier 
m  ttels  Schrauben  befestigt  ist.  Durch  den  Stellring  f  wird 
alles  m  vorgeschriebener  Lage  gehalten. 

Einer  kleinen  Schablonierspindel  ähnlich,  sieht  die  in  Fi-g-  6 
und  7  dargestellte  Anreißnadel  aus.  Dieselbe  stellt  einen  außer- 
ordentlich praktischen  Hilfapparat  für  die  Modellschlosserei  und 
kaum  meßbaren  bzw.  sehr  schwierig  zugänglichen  Modellteile 
gemessen  werden  soll.  Es  ist  bekannt,  daß  nur  dann  flott 
ZlTil  1^       ]  h^^^nm,  dal5  nur  dann  flott 

Moddlarbeit  geformt  werden  kann,  wenn  alle  horizontal  stehen- 
den Kanten  und  Leisten  vermöge  ihrer  Konizität  aus  dem  Sande 
gehen.  Ebenso  ist  es  auch  mit  allen  Abzügen,  seidichen  Leisten 
usw. ;  alle  müssen  in  Richtung  des  Auszuges  aus  dem  Sande 

s^eZf  d     \T\'f  "^'""l  Festigkeit  und  das  An- 

sehen des  Modells  zu  beeinträchtigen,  müssen  alle  Leisten  den 
a  Igemem  als  richtig  anerkannten  Konus  haben,  welcher  durch 
die  Praxis^  gegeben  ist.  Es  weiß  aber  auch  jeder,  daß  es  hierin 
gewaltig  hapert.  Werden  Modellteile,  Modellplat^en  oder  dergl 
m  untergeordneten  Werkstätten  angefertigt,  dann  lassen  sich 
die  Teile  nicht  formen,  die  Form  reißt  auf  usw.  Bei  dem 
chronischen  Mangel  an  richtig  ausgebildeten  Modellschlossern 
und  auch  -schremern  ist  man  schon  froh,  halbwegs  richtige 
Modelle  -'  erhalten.  Nimmt  man  sie  in  Gebrauch,  ^dann  wif  d 

ode^Mnü'n  .  ""'f^  Modellplatten 
oder  Modellen  gefeilt,  geschabt  oder  gehobelt,  was  oftmals^  Stun- 
den der  kostbaren  Arbeitszeit  in  Anspruch  nimmt;  namentlich 
dann,  wenn  es  sich  um  innen  liegende  Kanten  handelt,  welche 
könneri     "  Anschlagwinkels   gemessen  werden 

Diesem  Uebelstande  soll  durch  den  Apparat  abgeholfen 

das  Modell      zur  Kontrolle  gelegt  wird.  Hieran  kann  man  ja 

viLTi^""     ^""^^^  ''i''''  "^^^^^^  »mittels  gewöhnlicher 

ohu.  P.  /""^^f'^  Kanten  i  dagegen  kann  man  nicht  messen 
ohne  Parallelverschiebung  oder  dergl.   Hat  man  nun  an  dem 

frSf  ""^1       ""T     '"^^  •'^"^"^  gewünschten  Modellkonus 

uinZ]  """"^  '''^'''^         "^^^^  vorhandenen 

Die  Form  des  Apparates  ersieht  man  aus  den  Figuren 
A  ist  die  vertikale,  b  die  horizontale  Meßspindel.  Hierauf 
sitzen  die  genau  gebohrten  Hülsen  h,  wonach  h,  noch  drehbar 
ausgebildet  ist,  damit  die  Zungenspindel  w  nach  allen  Rich- 

Zlfl     7?'  '^'"'^t"  J^""'  ^'SVir  zeigt.  Daß  sämt- 

ncne  Spmdeln  verschiebbar  angeordnet  sind  und  durch  Stell- 
schrauben die  Spindeln  durch  Stellringe  gehalten  werden  müs- 
sen, ist  selbstverständlich. 

Mögen  die  vorstehenden  Ausführungen  dazu  dienen,  den 
l^escrn  die  von  mir  beabsichtigten  Anregungen  zu  geben. 

Ost. 
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Verzinkung  auf  trockenem  Wege. 

Sherard  Cowper  Gölls  hät  eine  neue  Methode  erfunden 
um  auf  trockenem  Wege  einen  Zinküberzug  auf  Metallen  zu 
erzeugen,   die  die  Bezeichnung  „Sherardisierung"'  erhielt 


rl..  Verfahren  besteht  darin,  daß  der  Eisengegenstand 

der  verzinkt  werden  soll,  in  Zinkpulver  gelegt  und  ohne  Lt?^ 
.utritt  auf  eine  Temperatur  erhitzt  wird,^  die^  ungefähr  i  ,o^C 

ObSfiShe  ST-'^^""'^        '■"'^  Hierbef  wird  auf  dei 

l^^li  l,  "^'"^  Legierung  zwischen  Eisen  und  Zinl^ 

gebildet,  welche  mit  einer  Lage  von  reinem  Zink  uberzog^r 
ist  Die  Schicht  zwischen  dem  reinen  Eisen  und  reinen  S 
^^If::^-^^-  und  entspricht  einer  vXnt^ 

gung  braucht  nicht  so  sorgfältig  zu  erfolgen  wfe  für  elektm" 
lytische  Verzinkung,  bei  welcher  z.  B.  Spuren  von  Fet  sehr 
verderblich  wirken,  da  das  Fett  oder  Oel  während  der  Sberardi 
s.erung  in  Dampfform  fortgeht.  Das  Zinkpulver,  das  verwendet 
wird,  1S1  die  gewohnliche  Handelsware  mit  80-90  ProzenTzkik 

PuK.  ;°^  f  ,r™M"\  ^'"'^"^^'^    ^"^^  f^^-den  Metallen  Das 
Puh  ei  wird  allmählich  immer  zinkärmer  und  muß  ausgeweehsel 
werden,   wenn  der  Zinkgehalt  auf  20  Prozent  gesunken  ! 
cheses  ausgewechselte  Zinkpulver  kann  dann  zu^Farben  u  t 
Ve  Wendung  finden.  Dem  Pulver  kann  auch  Quarz  oder  Sand 
bessm  liX      '  Gußstückes  ve' 

dp.  ^,<r^f^disierungsprozeß  geht  in  einem  Eisenbehälter 

der  gewöhnlich  die  Form  einer  Trommel  oder  Röhre  hat  v^r 
s-ch,  der  während  der  Erwärmung  auf  'die  230-40  "c  nnTr- 
halb  welcher  Grenzen  man  sherardisieren  kann,  gedreht  wird 
Die  frömmeln  dürfen  nicht  mehr  angefüllt  sem,  als  daß  die 
emzelnen  Gegenstände  sich  frei  bei  der  Umdrehung  bewegJn 
können.  Die  gewünschte  Temperatur  wird  gewöhnlich  im  Ve 

meteT  sln^d"         ^T'^'''  -orauf  die  Temperatur 

mehrere  Stunden  ang  konstant  erhalten  werden  muß.  Für 
Federn  und  ähnliche  Stahlgegenstände  wird  eine  so  niedrige 

i?Zen  h'  T'"  ^^^^^^'d^t'  damit  keine  Veränderung 

in  deren  Hartezustand  eintreten  kann. 

Aus  der  Trommel,  die  vor  dem  Leeren  abgekühlt  wird 

Zinkn^r  ^"f  "^^.^7;^  ^"f/i'^  Sieb  gestülpt,  durch  welches  das 
Ainkpulver  abgesiebt  wird. 

Sherardisierte  Gegenstände  sollen  leicht  mit  gewöhnlichen 
Werkzeugen  zu  bearbeiten  sein,  ohne  daß  die  Zinkschicht  a]> 

allt;  ferner  können  dieselben  geputzt  werden,  so  daß  sie  ein. 

liberartige  Oberflache  erhalten,  und  sie  sind  auch  widerstands- 
fähiger gegen  Rost,  als  auf  andere  Weise  verzinkte  Geffeii- 
Stande.  '-s^" 

Das  Verfahren  eignet  sich  am  besten  für  kleinere  Gegen- 
stande vom  Massenfabrikationstypus,  kann  aber  auch  für  Draht 
angewendet  werden  und  hat  in  Amerika  z.  B.  für  Kabelrohre  ■ 
kleme  Teile  für  elektrische  Anlagen  usw.  Anwendung  gefunden 
Die  Kosten  des  Sherardisierens  von  Schrauben  z.  B  solieu 
3,35  bis  3,40  Mk.  per  100  kg  betragen 

Das  Sherardisieren   kann    mit  Gegenständen   von  Eisen,  ! 
Kupfer  Messing,  Aluminium  Anwendung  finden.  An  Stelle  der  ! 
Sherardisierung  mit  Zinkpulver  kann  man  auch  in  entsprechen- 
der Weise  eine  solche  mit  Kupfer-,  Messing-  und  Antimon- 
pulver zur  Anwendung  bringen. 

„Industritidningen  Norden." 


Verschiedene  Abschlüsse. 


Gesellschaften,    die   hauptsächlich    für    den  Hausbedarf 
arbeiten,  sollen  uns  heute  in  erster  Linie  beschäftigen  Die 
latigkeit  solcher  Unternehmungen  hängt  natürlich  mit  von  der 
Kegsamkeil   ab,   die  am  Baumarkte  bzw.  in  der  Errichtung 
neuer  Hauser  besteht.    Auf  diesem  Gebiete  herrscht  aber  an 
verschiedenen  Mittelpunkten  Deutschlands  nun  schon  seit  Jahren 
eine  schwere  Krisis,  die  ja  mal  aufhören  muß,  deren  Ende 
aber  bis  jetzt  noch  nicht  zu  übersehen  ist.    Von  Emfluß  auf 
den  Beschäftigungsgrad  und  die  Gewinnresuhate  von  Gesell- 
schaften, wie  wir  sie  hier  im  Auge  haben,  sind  weiter  ohne 
Zweifel. auch  die  Bestrebungen  nach  Sparsamkeit,  die  bei  den 
öffentlichen  Verwaltungen  eingekehrt  sind.    Man  sieht  daran, 
daß  der  Ruf  nach  Sparsamkeit  in  der  Verwaltung,  so  berechtigt 
er  auch  vom  Standpunkte  der  Steuerzahler  aus  sein  mag  doch 
auch  zu  unliebsamen  Konsequenzen  führen  kann.    Und  nun 
wo  en  wir  dem  ersten  Abschlüsse,  den  wir  heute  betrachten 
wollen,  naher  treten.  Es  handelt  sich  dabei  um  die  Gevels- 
berger Herd-  und  Ofenfabrik  AV.  Krefft  A.-G  Die 
Gesellschafl^ist  ,m  Jahre  1907  gegründet  worden.  Sie  hat  so- 
wohl eine  Friedens-,  als  auch  eine  Kriegsabteifung;  denn  sie 
abriziert  Herde,  Oefen,  Koch-  und  Heizapparate,  aber  auch' 
fahlbare  Feldkuchen.   Die  Gesellschaft  hat  in  den  bisher  ver- 
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llaufenen  Geschäftsjah'ren  je  lo  Prozent  Dividende  verteilt.  Die 
Ii  Aktien  sind  Ende  Januar  191 1  zu  170  Prozent  an  die  Berliner 
.Börse  gebracht  worden.  Am  25.  November  191 2  notierte  der 
[Kurs  aber  nur  noch'  i4o:yi  Prozent;  er  ist  also  in  knapp  zwei 
!  Jahren  um  fast  30  Prozent  gefallen,  was  doch  zum  Nachdenken 
[Veranlassung  geben  muß.    Ohne  Zweifel  hat  die  allgemeine 
[schwere  Depression,  die  nun  schon  seit  Monaten  auf  der  Börse 
lastet,    diesen    scharfen    Rückgang    mit   herbeigeführt.  Wir 
i  machen  bei  dieser  Gesellschaft,    wie  bei  unzähligen  andern 
I  Papieren  des  Kurszettels,  die  Beobachtung,  daß  der  Kurs  fast 
I unaufhaltsam  zurückgegangen  ist  zu  einer  Zeit,  wo  die  Geschäfts- 
flage  selbst  noch  in  hellstem  Glänze  erstrahlte.  Ks  haben  sich 
(dadurch     ganz     sonderbare   Rentabilitätsverhältnisse  heraus- 
gebildet.  So  sehen  wir  in  dem  vorliegenden  Falle,  daß  eine 
Aktie,  die  10  Prozent  Dividende  abwirft,  nur  i4o3/i  Prozent  im 
Kurse  steht.  Das  bedeutet  eine  Verzinsung  von  beinahe  7  Pro- 
Ii  zent.    Mehr  kann  der  Kapitalist  eigentlich  auch  von  einem 
Ij Industriepapier  nicht  verlangen.  Freilich  wird  so  nur  derjenige 
(Kapitalist  denken,  der  das  Papier  zu  dem  heutigen  Kurse  er- 
wirbt; aber  der  Kapitalist,  der  unter  den  heutigen  VerhäUnissen 
etwas  zu  kaufen  wagt,  muß  erst  noch  gefunden  werden.  Die 
augenblickliche  Lage  in  der  Politik  und  "die  Furcht  vor  einem 
Kriege  können  allerdings  das  starke  Mißverhältnis  zwischen  dem 
Kurse  und  der  Dividende  nicht  völlig  erklären.  Mehr  und  mehr 
gelangt  man  doch  zu  der  Erkenntnis,  daß  der  starke  Rück- 
gang in  den  Kursen  nur  die  Vorbereitung  auf  eine'Abschwächung 
der  allgemeinen  Konjunktur  bildet.  Die  Industrie  in  ihrem  un- 
verwüstlichen Optimismus  mag  das  vielleicht  nicht  gelten  lassen 
wollen,  aber  nach  unserer  Erfahrung  kann  gegen  die  Sprache 
des  Kurszettels  auch  der  stärkste  Optimist  der  Industrie  nicht 
aufkommen.  Nimmt  man  den  Abschluß  der  Krefft-Gesellschaft 
■zur  Hand,  dann  merkt  man  von  einem  kommenden  Umschwünge 
der  Konjunktur  allerdings  auch  noch  nichts.  Zwar  bleibt  der 
Ertrag  auf  dem  Fabrikationskonto  mit  528000  Mk.  X544  900 
Mark  i.  V.)  etwas  hinter  dem  Vorjahre  zurück,  aber  das  hat 
[seine  besonderen  Gründe,  auf  die  wir  noch  zurückkommen 
[werden.   Die  Generalunkosten  einsehließlich  der  Steuern  sind 
'auf  272000  Mk.  (256100  Mk.)  gestiegen.   Sie  sind  wesentlich 
höher  als  der  Reingewinn,  der  mit  220600  Mk.  (226700  Mk.) 
auch  etwas  hinter  dem  Vorjahre  zurückbleibt.  Das  Mißverhält- 
jnis  zwischen  Generalunkosten  und  dem  Reingewinn  begegnet 
juns  in  der  weiterverarbeitenden  Industrie  sehr  häufig.  Die  Ab- 
ischreibungen wurden  auf  84  000  Mk.  ermäßigt  (92200  Mk.). 
I^'ie  Verwaltung  hat  aber  an  der  vorjährigen  Dividende  von 
10  Prozent  festgehalten.  Die  Dividende  erfordert  einen  Betrag 
Ivon   150000  Mk.    Die  Bilanz  weist  nun  zwar  an  Debitoren 
■569400  Mk.  (550000  Mk.)  aus,  aber  es  geht  daraus  nicht 
hervor,  ob  dieser  Posten  auch  ein  Bankguthaben,  das  für  die 
Auszahlung  der  Dividende  doch  erforderlich  ist,  enthält.  Daß 
der  Außenstehende  darüber  nicht  klar  sehen  kann,  ist  die 
iSchuld  der  Verwaltung.  Was  hätte  es  ihr  geschadet,  wenn  sie 
[die  Spezialisierung  in  der  Bilanz  soweit  geführt  hätte,  daß  sie 
auch  über  ein  etwaiges  Bankguthäben  Auskunft  gegeben  hätte. 
Wenn  der  Posten  Debitoren  kein  Bankguthaben  enthält,  dann 
dürfte  die  Verwaltung,  streng  genommen,  keine  Dividende  vor- 
schlagen. Es  ist  richtig,  daß  eine  Bilanz  eigentlich  etwas  Fiktives 
;ist,  weil  sie  von  der  Gesellschaft  ein  Bild  gibt,  das  am'  Tage 
Inachher  schon  wieder  anders  aussieht.  Aber  der  Aktionär  muß 
3ich,  wenn  er  eine  Vorstellung  von  der  Tätigkeit  seiner  Gesell- 
schaft gewinnen  will,  eben  an  dieses  Tagesbild  halten.  Betriebs- 
mittel im  weiteren  Sinne  des  Wortes  weist  die  Bilanz  ja  aus, 
denn  es  sind  Rohmaterialien,  Halb-  und  Ganzfabrikate  sowie 
Wechsel  vorhanden  gewesen,  und  sie  zusammen  machen  mit 
gut  700  000  Mk.  mehr  als  das  Doppelte  der  Kreditoren  aus ; 
Iber  diese  flüssigen  Mittel  liaben  doch  immer  nur  einen  rela- 
tiven Wert,  wenn  man  an  die  Auszahlung  der  Dividende  denkt. 
Und  nun  kommen  wir  wieder  auf  das  Erträgnis  des  abgelaufe- 
nen Geschäftsjahres  zurück.  Wir  haben  gesehen,  daß  sich  das 
finanzielle  Resultat  der  Gesellschaft  gerade  eben  auf  der  vor- 
l'ährigen  Höhe  gehalten  hat.  Ein  solches  Resultat  sticht  natür- 
lich von  den  guten  Abschlüssen  der  sogenannten  schweren 
[ndustrie  ab;  aber  schließlich  kann  man  von  der  Eisenverfeine- 
rung  bzw.  der  verarbeitenden  Industrie  nicht  dieselben  Resul- 
ate  verlangen,  wie  die  Gesellschaften  der  schweren  Industrie 
sie  erzielen  können.  Ohne  Einfluß  ist  aber  das  Vorgehen  der 
schweren  Industrie  auch  auf  die  Eisenverarbeitungsindustrie 
licht  geblieben.    Die  schwere  Industrie  hat  ihre  Syndikats- 
rüstung verstärkt  und  ihre  Preise  erhöht.  Nun  mußte  die  eisen- 
verarbeitende Industrie  folgen. 

Das  sehen  wir  auch  in  der  Herd-  und  Ofenindustrie.  In  der 
JJerdindustrie  hat  der  Verband  zahlreiche  Außenseiter  bekom- 
nen.  Man  hätte  nun  entweder  den  Verband  auflösen  oder  einejii 


festeren  'Zusammenschluß  auf  syndikatlich'er  Basis  bewirken 
können.  Daß  eine  Auflösung  des  alten  Verbandes  einen  ver- 
nichtenden Preiskampf  zur  Folge  haben  würde,  hat  man  all- 
gemein erkannt.  Deshalb  hat  man  es  unternommen,  einen 
neuen  und  fester  geschlossenen  Verband  zu  gründen.  Das  ist 
nach  langwierigen  Verhandlungen  auch  gelungen^  Heute  sind 
alle  maßgebenden  Firmen  dem  Verbände  beigetreten,  der  auf 
emer  Kontingentierungsgrundlage  für  angemessene  Beschäfti- 
gung sorgt.  Natürlich  ist  auch  dieser  Verband,  wfie  so  viele 
neue  Verbände,  schwer  belastet  ins  Leben  getreten;  es  hat 
sich  nämlich  die  Kundschaft  namentlich  bei  den  neuen  Werken 
sehr  reichlich  eingedeckt.  Ende  dieses  Jahres  freilich  sollen 
die  alten  Abschlüsse  bis  auf  geringe  y\usnahmen  erledigt  sein. 
Die  Verkaufspreise  konnten  von  dem  neuen  Verbände  erhöht 
werden,  da  ja  auch  die  Rohmaterialpreise  sich  in  steigender 
Richtung  bewegen.  Die  Begründung  dieser  Vereinigung  von 
Herdfabrikanten  hat  nun  auch  die  Ofenfabrikanten  zu  einem 
Zusammenschluß  veranlaßt.  Etwa  4o  der  maßgebenden  Fabri- 
kanten eiserner  Oefen  haben  nämlich  eine  Vereinigung  be- 
gründet, die  auf  dem  Ofenmarkte  gesunde  Verhältnisse  herbei- 
führen will.  Diese  neue  Vereinigung  "hat  sof  jrt  eine  Preis- 
erhöhung um  71/2  Prozent  beschlossen;  im  nächsten  Jahre  sollen 
die  Preise  weiter  erhöht  werden.  Nun  hat  aber  auch,  was  wir 
nur  des  Zusammenhanges  wegen  erwähnen,  der  Verband  Deut- 
scher Kachelöfenfabrikanten  seine  Preiskonvention  um  drei 
Jahre  verlängert  und  eine  zehnprozentige  Preiserhöhung  in 
Aussicht  genommen.  Natürlich  werden  diese  Preiserhöhungen! 
nur  dann  in  Kraft  treten,  wenn  sich  die  Konjunktur  behauptet. 
Das  aber  muß  heute  bereits  zweifelhaft  erscheinen,  so  leid  es 
einem  auch  tun  mag.  Die  Preissteigerung-  für  alle  Arten  von 
Oefen  und  Herden,  wenn  sie  vi^irklich  alle  durchgeführt  werden, 
bedeutet  eine  neue  Verteuerving  des  Häuserbaues  und  deshalb 
auch  der  Mieten. 

Die  Schloßf  abrik  A.  -  G.  vorm.  Wilh.  Schulte 
kann  für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  wieder  8  Prozent  Divi- 
dende verteilen.  Der  Umsatz  hat  sich  infolge  Erweiterung  der 
Fabrikanlagen  gesteigert.  Der  Reingewinn  geht  mit  175200 
Mark  (163400  Mk.)  etwas  über  das  Vorjahr  hinaus.  Die  Divi- 
dende erfordert  einen  Betrag  von  100000  Mk. ;  die  Bilanz  weist 
ein  Bankguthaben  von  13080  Mk.  aus  (7825  Mk.).  Bei  einem 
Aktienkapital  von  1,25  Mill.  Mk.  waren  Vorräte  in  Höhe  von 
893  200  Mk.  vorhanden.  Eine  andere  Gesellschaft  des  Velberter 
Re^  iei  s,  nämlich  die  J  u  d  i  c  k  -  G  e  s  e  1 1  s  c  h  a  f  t ,  kann  dagegen 
nur  wieder  3  Prozent  Dividende  ausschütten.  Von  7  Prozent 
Dividende,  wie  sie  noch  Vor  fünf  Jahren  verteih  wurde,  ist 
die  Gesellschaft  auf  3  Prozent  zurückgekommen.  Nun  ist  ja 
die  Dividende  allein  nicht  entscheidend,  wenn  man  eine  Gesell- 
schaft beurteilen  will,  vielmehr  wird  mit  Dividenden  auch  manch- 
mal Unfug  getrieben,  aber  ein  so  starker  Dividendenrückgang 
wie  bei  Judick  ist  doch  nicht  gerade  angenehm.  Eingeführt 
wurden  die  Aktien  vor  etwa  neun  Jahren  zu  119  Prozent,  aber 
jetzt  steht  der  Kurs  65  Prozent,  so  daß  der  Aktionär  Aus- 
fälle sowohl  an  seinem  Kapital,  wie  an  der  Dividende  zu  be- 
Magen hat.  Im  laufenden  Geschäftsjahre  ist  die  Gesellschaft 
gut  beschäftigt.  Die  Fabrik  hat  nach  'den  Balkanländern  zwar 
Export,  aber  er  ist  nicht  sehr  umfangreich.  Immerhin  ist  damit 
ein  neuer  Entschuldigungsgrund  gegeben,  wenn  die  Gesellschaft 
im  laufenden  Jahre  etwa  noch  schlechter  abschließen  sollte. 
Die  Isselburger  Hütte  wollen  wir  zum  Schluß  auch  noch 
kurz  erwähnen.  Es  ist  an  dem  Unternehmen  deutsches  und 
hoUändisches  Kapital  beteiligt.  Die  Gesellschaft  hat  sich  einen 
guten  Ruf  durch  Bergwerksmaschinen  erworben,  aber  sie  fabri- 
ziert auch  Artikel  für  den  Haus-  und  Wirtschaftsgebrauch,  was 
uns  hier  ja  besonders  interessiert.  Die  Gesellschaft  hat  wieder 
einen  recht  befriedigenden  Abschluß  vorgelegt,  der  wieder  die 
vorjährige  Dividende  von  S  Prozent  gestattet. 

T  h  u  ba  1  k  a  i  n. 


Auslands  -  Rundschau^^j 

 Von  DIplom-Inganifeur  Thieme 


Spezial-Ausstattung  für  die  Giesserei. 

In  einem  Artikel  führt  „The  Foundry"  aus,  wie  sich  in  der 
Formerei  durch  die  Verwendung  einfacher,  aber  praktischer 
Vorrichtungen,  welche  die  Produktion  steigern,  erhebliche  Er- 
sparnisse erzielen  lassen.  Man  hat  oft  gesagt,  daß  der  Erfolg  einer 
Gießerei  an  ihrer  Spezialeinrichtung  und  -ausstattung  gemessen 
werden  kann.  Wenn  eine  so  ausgerüstete  Werkstatt  trotzdem 
nicht  auf  einer  nutzbringenden  Basis  arbeitet,  so  geben  die  Spe- 
zialverrichtungen  und  die  Maschinen,  mit  welchen  sich  eine 
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Arbeusersparnis  eiziclen  läßt,  doch  wenigstens  Zeugnis  yjm 
Talent  una  der  Intelligenz  des  Vorarbeiters,  Meisters  oder  über- 
haupt desjenigen,  der  mit  der  Leitung  der  Ci.-lk-rei  betraut  ist 
Die  Entscheidung  der  Frage,  ob  es  ratsam  ist,  besondere  Vor- 
richtungen für  eine  Gelegenheitsarbeit  zu  beschaffen,  hän<n 
lediglich  von  den  Ersparnissen  ab,  welche  sich  dabei  erzielen 
jassen;  handelt  es  sich  aber  um  Gußstücke,  für  welche  man 
bestandig  Auftrage  erhcält,  so  lassen  sich  "die  Produktionsk  jsteii 
durch  Anschaffung  von  Speziah-orrichtungen  ganz  erheblich 
verringern.  Falls  notwendig,  sollte  das  vorhandene  Modell  d^r 
art  geändert  werden,  daß  es  das  Einformen  nach  der  Methode 
erleichtert,  welche  sich  in  der  Werkstatt  als  die  zweckmäßigste 
ergeben  hat,  und  die  Formkästen  sollten  so  gewählt  bzw  um- 
geändert werden,  daß  sie  der  Größe  und  Form  des  Gußstückes 
genau  entsprechen.  Die  Ersparnisse  an  Herstellungskosten  wer- 
den im  Verhältnis  zur  Geschicklichkeit  stehen,  die  bei  der  Wahl 
und  Konstruktion  der  Vorrichtungen  für  die  Ausführung  der 
Arbeit  entwickelt  wurde,  und  abgesehen  \  on  der  direkten  Geld- 
ersparnis, die  sich  erzielen  läßt,  wird  die  Spezialauyrüstung  in 
einem  Betriebe  zur  Vorläuferin  einer  allgemein  verbesserten 
Werkstattführung. 

Nachstehend  seien  einige  Beispiele  angeführt.  In  der  Gieße- 
rei der  Westinghöuse  Electric  &  Mfg.  Co.,  Cleveland,  wurde 
z.  B.  eine  Einrichtung  geschaffen,  welche  in  praktischer  Weise 
die  Herstellung  von  gußeisernen  Schmierringen  für  Motore 
u.  dgl.  gestattet.  Das  Gießen  solcher  Ringe  bildet  einen  Teil 
der  regelmäßigen  Fabrikation  der  dortigen  Gießereiwerkstatt 
Eine  Modellplatte,  welche  auf  einem  Holzrahmen  befestigt  ist 
und  speziell  zum  Formen  der  Ringe  dient,  wird  hier  verwendet 
Sie  kann  jedoch  auch  für  fast  jede  Art  flacher  Gußstücke  be- 
nutzt werden  und  ist  äußerst  sinnreich  ausgeführt.  Um  '  an 
Bodenraum  zu  sparen,  entschloß  man  sich  auch,  die  Formen' 
aufeinander  zu  setzen. 

Diese  Ringe  aus  Grauguß  variieren  im  Durchmesser  zwi- 
schen 450  und  900  mm  und  haben  eine  Stärke  von  22  bis 
25  mm  und  eine  Breite  von  12  bis  56  mm.  Bevor  die  Spezial- 
einnchtung  der  Modellplatte  benutzt  wurde,  formte  man  die 
Ringe  in  einem  zweiteiligen  Formkasten,  dessen  Oberteil  ver- 
steift war,  um  die  große  Fläche  mageren  Sandes  zu  halten. 
Obwohl  eine  Anzahl  Ringe  von  verschiedenem  Durchmesser 
jn  jeder  Form  hergestellt  wurden,  wobei  die  .\nzahl  liaupt- 
sä-chhch  \on  den  eingehenden  .\ufträgen  abhing,  verwendet? 
man  doch  Formkästen  einer  einheitlichen  Größe,  die  für  Ringe 
\on  900  mm  Durchmesser  noch  ausreichten.  Die  Abteilung 
zum  Formen  dieser  Ringe  nahm  viel  Platz  ein,  und  die  .An- 
wendung eines  zweiteiligen  Formkastens  erforderte  bedeutend 
größere  Formkasten,  als  das  heute  benutzte  Verfahren. 

Die  Ringmodelle  werden  aus  Gußeisen  gefertigt  und  so 
gebohrt,  daß  die  Löcher  denen  auf  der  bearbeiteten  Oberfläche 
der  gußeisernen  Modellplatte  entsprechen.  Die  Löcher  in  der 
Modellplatte  werden  genau  gebohrt  für  Ringe  vii\  jedem  Durch- 
messer und  die  Modelle  an  der  Platte  mit  Schrauben  befestigt. 
Die  Platte  ist  auf  Drehzapfen  gelagert,  welche  an  den  Seiten- 
rahnien  angebracht  sind  und  sich  in  entsprechenden  Aussparun- 
gen des  Holzgestells  drehen  lassen.  Es  ist  auch  eine  Modell- 
abhebevprrichtung  vorgesehen,  welche  die  "Platte  nebst  Modell 
von  der  Form  abhebt.  Ein  vorzeitiges  Drehen  der  Platte  wird 
durch  eine  Stange  verhindert,  welche  man  an  einer  Seite  durch 
den  Rahmen  hindurchsteckt.  Zum  Heben  der  Platte  verwendet 
man  einen  gewöhnlichen  Keil.  Nachdem  die  Form  gestampft  ist, 
wird  dieselbe,  anstatt  die  Oberfläche  mit  einem  Abstreichholz 
zu  glätten,  mit  einem  Wellenstück  überrollt.  Auf  diese  Weise 
erreicht  man  eine  absolut  gerade  Oberfläche,  und  die  Zeit,  welche 
man  gewöhnlich  für  das  Glätten  von  Hand  nötig  hat,  wird) 
wesentlich  verringert.  In  der  Zwischenzeit  ist  der  Formkasten 
an  beiden  Enden  durch  eine  besondere  Klammer  festgeklemmt 
worden,  deren  Zapfen  an  seinem  unteren  Ende  in  dem  Rande 
des  Formkastens  befestigt  ist.  Bevor  man  die  Form  wendet, 
wird  die  Oberfläche  mit  Graphit  bestrichen,  jede  Form  hat 
eine  ebene  und  eine  dem  Ring  entsprechende  profilierte  Fläche; 
so  bildet  die  durch  Abrollen  geglättete  Fläche  immer  die  obere 
Seite  der  vorhergehenden  Form  in  der  Aufeinanderschichtung 
der  einzelnen  Formkästen.  Auf  diese  Weise  sind' die  Operationen 
des  Formens  auf  die  Hälfte  reduziert  worden,  da  die  obere  und 
die  profilierte  Fläche  gleichzeitig  gestampft  werden. 

Das  Abheben  der  Modellplatte  von  der  Form  geschieht  mit 
Hilfe  zweier  Hebel,  welche  an  zwei  Stangen  befestigt  sind,  an 
deren  Enden  Exzenter  angebracht  sind.  Letztere  drehen  sich, 
wenn  man  die  beiden  Hebel  nach  oben  bewegt.  An  den  beiden 
sich  gegenüberstehenden  Formkastenseiten  sind  vier  Räder  an 
gebracht.  Durch  das  In-die-Höhe-heben  der  Hebel  werden  also 
die  Exzenter  betätigt  und  dadurch  Modellplatte  und  .Modelle 


von  der  !•  orm  abgehoben.  Die  Form  und  die  Modellplatte  wer- 
den durch  einen  Kran  aufgenommen  und  zu  der  Stelle  ge 
bracht,  wo  sie  aufgeschichtet  werden.  Zu  beiden  Seiten  werden 
am  Boden  der  Modellplatte  Haken  angebracht,  in  welche  die 
Kettenglieder  des  am  Kran  hängenden  Tragballkens  eingehakt 
werden,  Nachdem  die  Modelle  entfernt  sind,  wird  die  gußeisenu 
Modellplatte  von  der  Form  abgehoben,  auf  das  Holzgerüst 
nittiergesetzt  und  ist  nach  dem  Ueberrollen  und  Befestigen  in 
ihier  Lage  wieder  zur  Aufnahme  eines  neuen  Formkastens  be 
reit.  IJic  Formen  werden  also  alle  aufeinandergeschichtct  und 
das  Metall  direkt  in  den  Einguß  gegossen,  ohne  Anwenduni^ 
einer  (xießrinne. 

Durcli  diese  Formmethode  wurde  nicht  nur  die  Produktion 
gesteigert,  sondern  man  erhielt  auch  besseren  Guß  und  eine 
wesentliche  Verminderung  der  Verluste.  Früher,  als  man  einen 
I'ormkasten  mit  durch  Querstangen  versteiftem  Oberteil  ver 
wendete,  waren  manchmal  die  Ringe  an  der  den  Versteifungen 
entgegengesetzten  Seite  verdickt,  gleichsam  geschwollen,  und 
mußten  in  den  Schrott  wandern,  da  sie  unbearbeitet  gebraucht 
werden. 

Der  einfache  Formkasten,  wie  man  ihn  jetzt  anwendet  ist 
obwohl  er  auch  leicht  versteift  ist,  um'  den  Sand  festzuhalten" 
genügend  tief,  um  die  Querversteifungen  weit  unterhalb  der 
Formkasten-Verbindungsstellen  anbringen  zu  können  Die 
Modellplatte,  woran  die  Modelle  befestigt  werden,  hat  1  111  im 
Quadrat,  während  die  Formkasten  bei  gleichen  Flächendimen- 
sionen 150  mm  tief  sind. 

Das  Einformen  von  T  r  a  n  s  f  o  r  m  a  t  o  r  k  ä  s  t  e  n. 
Um  das  Einformen  von  Transformatorkästen  zu  erleichtern 
hat  die  Westinghöuse  Electric  &  Mfg.  Co.  in  ihrer  Gießerei  iti 
Cleveland  eine  besondere  Einrichtung  geschaffen.  Diese  besteht 
aus  vier  Formmaschinen  mit  Senkplatten  und  aus  i>eumatischen 
Sieben,  welche  auf  Pfosten  ruhen,  die  die  Maschinen  antreiben 
Der  Sand  wird  in  Behältern  aufbewahrt,  die  direkt  hinter  und 
über  den  Maschinen  angebracht  sind.  Die  Oeffnungen  in  den 
Behältern  zum  Abladen  des  Sandes  auf  die  Siebe  befinden  sich 
unmittelbar  über  den  Formmaschinen.  Die  Böden  der  Behälter 
sind  gegen  diese  Oeffnungen  zu  geneigt,  um  das  Abgleiten  des 
Sandes  zu  erleichtern.  Vorn  an  den  Oeffnungen  sind  Trichter 
aus  Eisenblech  angehängt;  wenn  die  Türen  der  Behälter  hoch- 
gezogen werden,  so  senken  sich  die  Trichter,  und  der  Sand 
wird  durch  sein  Eigengewicht  auf  die  Siebe  entladen.  Während  i 
des  ganzen  Stampfvorganges  wird  der  Sand  mechanisch  in  die  ' 
Formkästen  gesiebt,  so  daß  die  Notwendigkeit,  denselben  von 
Hand  zu  schg.ufeln  und  zu  sieben,  in  Fortfall  kommt. 

Die  Transformatorkästen  schwanken  in  der  Höhe  zwischen  ; 
600  und  900  mm  und  werden  in  dreiteiligen  Formkästen  ge-  i 
formt   Dabei  besteht  die  Form  aus  Unterteil,  Wange  und  Ober-  i 
teil.  Das  Unterteil  enthält  den  Kern  aus  grünem  Sand,  wahrend  < 
die  Wangen  auf  den  Formmaschinen  mit  Senkmodell  gestampft  < 
werden.    Infolge  der  inneren  Begrenzung  der  Transformator-  ' 
kästen  müssen  Unterteil  und  Wange  auf  spezielle  Art  geformt 
werden,    und    man  hat  mit  großem  Geschick  diese  Spezial- 
einrichtung  der  auszuführenden  Arbeit  angepaßt.  Nachdem  die 
Form  gestampft  ist,  hebt  man  das  Modell  von  der  Form  .unter 
Vermittlung  der  Schwerkraft  ab;  das  Abziehen  erfolgt  auto- 
matisch durch  mehrere  an  den  Seiten  der  Wangen  angebrachte 
Nocken.   Dieser  Teil  der  Form  wird  zunächst  auf  das  Form- 
kasten-Unterteil gehoben,  welches  den  Kern  aus  grünem  Sand 
enthält,  und  nachdem  das  Oberteil  aufgesetzt  und  festgeklammert 
ist,  baut  man  den  Gießtrichter  auf  und  die  Form  ist  zum  Gießen 
bereit.  Daß  große  Ersparnisse  durch  diese  Einrichtung  erzielt 
wurden,  geht  aus  der  bedeutenden  Steigerung  der  Produktion 
der  Kästen  hervor.  Früher  machte  ein  Former  mit  einem  Lehr- 
ling pro  Tag  eins  von  diesen  Gußstücken,  während  "die  jetzige 
tägliche  Produktion  von  zwei  Mann  sich  auf  fünf  Formen  be- 
läuft. Jedes  pneumatische  Sieb  wird  von  einem  Arm  getragen, 
der  so  an  einem  Pfosten  hängt,  daß  es,  wenn  außer  ,Bienutzung 
oder  nachdem  der  Formkasten  mit  Sand  gefiillt  worden  ist, 
nach  der  Seite  gedreht  werden  kann. 

Der  Kern  wird  in  einem  Kernkasten  hergestellt,  dessen 
buieres  zerlegbar  ist;  die  abnehmbaren  Teile  bleiben  am  Kern 
in  ihrer  Stellung,  bis  sie  durch  den  Former  entfernt  werden. 


Former-^  ^       •      ^  —  tüchtige,  zuvcrlässlee  Kräfte  — 

und      EWU  ^k'M      ■  ^^^"^  werden    unter   strenester  Ver- 

nip««pr.  1.  ÄmTI^Lv^l  schwJegenheit  schnellstens  und 

iiiesser-A  .,    kostenfrei  nachgewiesen  ;: 

Deutscher  u.  Oesterreichischer  Formermeisterbund 

Abteilung;  Stellennachwels 
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GIESSEREI-  UND 
FORMEREI-PRAXIS 


(^Technischer  Fragekasten) 

Anonyme  Anfragen  bleiben  unberücksichtigt  •  Die  Fragen  sind  ausführlich  abzufassen,  da  bei 
ungenauer  Fragestellung  eine  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  ■  An  Abonnnenten 
werden  die  Antworten  kostenfrei  erteilt  ■  Zutreffende  Beantwortungen  werden  angemessen  hononert 

Präge  972.  Welcher  Kollege  würde  mich  mit  Rat  ;int(;rsli.itzcri  xur 
Herstelkiiig  von  blasenfrcicu  und  nicht  zu  harten  Kiii)fer\v,d/.i)lattcu ?  Dje 
bisher  hergesteUten  Platten  sind  in  Is-ämiKen,  flachen,  offenen  i'"or:^ 
(Kokillen)  auf  einer  Kupferunterlage  gegossen  worden,  und  zwar  \-on  oben 
herab  aus  einem  Tiegel.  Dieser  ist  gefüllt  worden  \erinittels  .Schöpflöffel 
au,s  dein  Flammenofen  von  zirl^a  4000  kg  Inhalt.  D.is  Metallbad,  welches 
teils  aus  t:iektrolyt-,  teils  aus  Raffinadekupfer  besteht,  ist  \or  dem  Schöpfen 
ruhig,  audh  ist  es  währenddem  mit  Holzkohlen  Ijedeckt.  Trotzdem  zeigen 
die  Walzblöck(  mitunter  erbsengroße  und  kleinere  Poren,  die  beim  Aus- 
walzen Blasen  ergeben.  Welche  Zusatzmittel  sind  eventuell  erforderlich, 
umi  einen  dichten  Guß  zu  erzielen  und  das  Kupfer  weich  zu  machen  1 

Frage  973.  Ich  habe  Mahlvollen  in  Kokillen  zu  gießen.  Die  Rollen 
haben  370  mm  Durchmesser,  100  mm  Bohrung  und  sind  200  mm  dick. 
Die  Kokille  wurde  mir  beigestellt  und  wird  eine  harte  Kruste  von  über 
^o  mm  beansprucht  :  nur  die  Bohrung  soll  weich  sein.  Wie  habe  ich  die- 
selben zu  gießen  und  zu  gattieren,  um  das  Beanspruchte  zu  erhalten?  Zur 
X'erfügung  stehen  mir  folgende  Eisensorten:  HolzkoM. -Eisen  (Una) : 
K  4ioo  Prozent,  Si  0,8  Prozent,  Mn  0,2  Pirozent,  P  0,03  Prozent,  S  0,03 
Prozent  ;  Buderus :  K  4,00  Prozent,  .Si  2,5  Prozent,  Mn  0,5  Prozent,  P  0,5 
Pirozent,  S  0,02  Prozent  ;  Nordfield  Stronk :  K  3,62  Prozent,  Si  1,35  Pro- 
zent, Mn  1,12  Prozent,  P  0.04  Prozent,  S  0,06  Prozent;  Forderberger 
Spiegeleisen;  K  3,90  Prozent,  Si  0,20  Prozent,  Mn  2,00  Prozent.  P  0,07 
Prozent,  S  0,16  Prozent;  Hufeisen  und  Stahlfedern. 

Frage  974.  In  der  „Eisen-Zeitung",  Nr.  48  vom  2.  J3ezembcr  191 1, 
1  rächten  Sie  einen  Aufsatz  über  die  Selbstkostenberechnung  in  der  Eisen- 
gießerei. Es  würde  mich  sehr  interessieren,  die  Ansicht  zu  hören,  wie  sich 
die  Seltstkostenberechnung  verhält  bei  einem  kombinierten  Betrieb  einer 
l'~isen-  und  Metallgießerei. 

Frage  975.  In  letzter  Zeit  hatte  ich  öfter  Dampfzyhnder  und  Walzen 
zu  gießen.  Ich  habe  dieselben  stets  stehend  und  mit  verlorenem  Kopf  ge- 
gossen. Mein  Chef  verlangt  jetzt  von  mir,  die  Zylinder  und  Walzen  ohne 
verlorenen  Stoff  zu  gießen,  da  dies  anderwärts  auch  so  geschehe.  Kann; 
mir  nun  einer  von  den  Herrn  Kollegen  Auskunft  geben,  ob  dies  möglich 
ist  und  wie  man  Zylinder  und  Walzen  auch  ohne  verlorenen  Kopf  sauber 
und  dicht  gießen  kann. 

Frage  976.  Ich  habe  eine  runde  Platte  von  4,0  m  Durchmesser,  oben 
;(l>gedreht,  die  auf  eine  vertikale  Welle  aufgekeilt  wird,  zii  liefern  und 
bitte  um  gefällige  Mitteilung,  ob  ich  diese  Platte  aus  dem  Ganzen  gießen 
kann,  oder  ob  solche  gesprengt  werden  muß.  l^ie  Platte  selbst  soll  in  fer- 
tigem Zustande  eine  Dicke  von  zirka  25  mm  erhalten,  die  Nabe  will  ich 
mit  350  mm  Länge,  280  mm  Durchmesser  und  140  mnt  Bohrung  anfertigen. 
I)ie  Platte  soll  außen  einen  Ring  von  140  mm  Bteite  und  25  mm  Dicke 
(  rhaken.  Von  diesem  Ring  bis  zur  Nabe  sollen  10  Rippen  von  zirka  25  mm 
Dicke  angeordnet  werden.  Wie  würde  die  Gattierung  vorzunehmen  sein, 
wenn  mir  Kruppsches  Hematite,  Luxemburger  Gießerei-Eisen  Nr.  3,  weißes 
Eisen,  Siegerländer  und  Bruch  zur  Verfügung  stehen? 

Frage  977.  In  meiner  Eisengießerei,  in  welcher  ich  liauptsächlich 
Guß  zu  landwirtschaftlichen  Maschinen  und  Säulen  anfertige,  habe  ich 
bisher  Englisch  3  oder  Kraft  3  Roheisen,  verwendet  und  1/2  alten  Maschinen- 
hruch  zugesetzt.  Da  nun  der  Preis  für  alten,  besseren  Maschinenbruch  f;vst 
ebenso  hoch  ist,  wie  für  neues  Eisen,  so  frage  ich  an,  welche  Eisensorten 
in  Anwendung  gebracht  werden  können,  wenn  man  den  alten  Gußbruch 
gänzlich  fallen  lassen  will. 

Frage  978.  Ich  gieße  Mulden  für  Plättmaschinen,  die  liohl  gegossen 
und  mit  Dampf  geheizt  werden.  Die  Mulden  sind  3,5  m  lang,  920  mm  breit 
und  haben  im  Mittel  zirka  20  mm  Wamdstärke.  Ich  gieße  dieselben  zirka 
700  mm  schräg  unter  hohem  Druck.  Nachdem  sie  aber  abgedreht  und 
gehobelt  sind,  können  sie  einen  Wasserdruck  von  13  Atm.  nicht  aushalten. 
Ich  habe  folgende  Gattierungen  angewandt: 

I.  60  kg  grau,  dicht,  Kupferhütte;  60  kg  meliert,  Kupferhütte;  30  kg 
Lu.x.  V, -Karlshütte;  30  kg  Hufeisen;  120  kg  guten  Masohinenbruch. 

II.  80  kg  Engl.  III,  Clarence;  50  kg  grau,  dicht,  Kupferhütte;  20  kg 
mehert,  Kupferbütte;  150  kg  guten  Maschinenbruch. 

III.  30  kg  Hämatit,  Norddeutsche  Hütte,  Bremen;  30  kg  Lu^.  \^; 
60  kg  grau  dicht  Kupferhütte;  60  kg  meliert  Kupferhütte;  120  kg  Maschinen- 
bruch. 

Um  meine   Firma  vor  weiteren  .Schaden  zu  bewahren,  habe  ich  vor- 


g(  s(  hhigeii.  nur  ihm  Ii  eine  Sorte  QualitätseiseJn,  wie  das  Silbercisen  der  Fried- 
i  K  Ii  W'iUu  lnis  l  lulle,  anzuschaffen.  Da  das  Eisen  aber  sehr  teuer  ist,  will 
meine  l'irma  ni(  Iii  dar;iiif  eingehen.  Sie  beliaupt>:l,  Sie  hätte  früher  nur 
l.ii\.  \'  gc-c  hmolzen,  was  mir  nicht  einleuchten  will:  irli  habe  auch  in  dieser 
G:itiierung  einen  Versuch  gemacht,  der  auch  mclii  besser  ,'iusgefallcn  j.st. 
1(  h  bitte,  Ulli  doch,  umgehend  Antwori  zukommen  zu  lassen,  da  es  si(  Ii  um 
l;uilen(le  .Aufträge  handelt. 


Sandtrockenanlagen  in  der  Qiesserei. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  962.; 

2.  Die  besten  SandtrockenanLigen  für  mittlere  Betriebe  sind  die 
auloin;itisch  arbeitenden  Trockenzylinder,  sofern  die,  ersten  Anlagekosten 
nicht  gescheut  werden.  Es  sind  dies  über  einem  Feuerzuge  liegende 
Blechtrommeln,  welchen  der  Sand  mittels  Transporteure,  wie  Becher- 
werke, Rutschen,  oder  von  Menschenhand  zu-  und  abgeführt  wird.  Den 
von  mir  benutzten  Apparat  will  ich  hier  kurz  l>eschreibeii.  Ein  ge- 
neigt angeordneter,  starkwandiger  Blechzylinder  liegt  in  sduMger  Lage 
auf  Antriebsrollen.  Die  Rollen  werden  mittels  Kettenräder  angetrieben 
und  ist  der  Zylinder  ganz  m  einem  Feuerungsraum  eingeschlossen.  Etwas 
tiefer,  am  geneigten  Ende  der  Trommel,  abseits,  liegt  die  gewöhnliche 
Kohlenfeuerung,  und  müssen  die  heißen  Feuergase  den  Zylinder  ganz 
bestreichen,  ohne  die  eingekapselte  Lagerung  zu  treffen.  Die  Gase 
werden  dann  durch  einen  Kamin  nach  oben  geführt.  Das  höher  gelegene 
Kopfende  der  Trommel  hat  nun  nach  außen  hin  eine  Tnchtermündung, 
m  .welche  ein  Arbeitsbursche  in  regelmäßigen  Zwischenräumen,  besser 
aber  fortlaufend  eine  Schaufel  mit  wenig  Sand  einwerfend,  die  Trommel 
langsam  vollfüllt.  Die  Feuerung  trocknet  nun  den  Sand  .ms  und  dieser 
gefangt  am  tiefen  Ende  in  einen-  Schacht,  wo  er  sofort  wieder  in  regel- 
mäßigen Zügen  durch  ein  endloses  Becherwerk  in  die  Mündung  einer 
Kugelmühle  fällt,  in  der  derselbe  gemahlen  und  weiter  dann  zwecks 
V'ermischung  mit  altem  Sand  und  "Steinkohlenstaub  in  einer  Schleuder- 
mühle zu  Modellsand  verarbeitet  wird.  Sie  ersehen  zu  Ihrer  Anfrage 
zweitens,  daß  der  Sand  sofort  in  warmem  Zustande  in  der  Kugelmühle 
weiter  verarbeitet  wird.  Die  Zuführung  bzw.  Einführung  des  neuen 
Sandes  in  den  Zylinder  geschieht  aber  besser  auch  automatisch  mittels 
Becherwerke,  welche  allerdings  sehr  beweglich  und  einstellbar  in  die 
Sandtasche  (Behälter)  angeordnet  sein  müssen,  damit  auch  regelmäßig 
Sand  eingeführt  wird.  Denn  die  mechanische  Einführung  des  Sandes, 
also  durch  den  Jungen,  hat  so  oft  'Störungen  ihr  Gefolge,  weil  derselbe, 
wenn  nicht  stets  ein  Aufseber  dabei  steht,  den  Kessel  voll  Sand  stopft 
und  der  Sand  nicht  trocken  wird,  sondern  halbnaß  hinaus  und  in  die 
Kugelmühle  befördert  wird.  Diese  ist  aber  für  feuchten  Sand  sehr  emp- 
findlich, da  die  feinen  Messingsiebe  aus  feinstem  Drahtgewebe,  meist 
20— 30  Maschen  auf  einen  Zoll,  sich  zusetzen  und  die  ganze  Kugelmühle 
auseinandergenommen  werden  muß,  welches  zeitraubend  und  teuer  ist. 
.Meist  ist  dann  noch  durch  den  Druck  das  feine  Gewebe  geplatzt,  wo- 
durch einem  die  Freude  an  Kugelmühlen  \erleidet  wird.  Ist  Ihr  Guß 
nicht  allzu  fein,  d'-  h.  stellen  Sie  an  den  Feinheitsgrad  des  gemahlenen 
Sandes  nicht  zu  hohe  Ansprüche,  dann  rate  ich  Ihnen,  bei  eventueller 
Anschaffung  einer  Kugelmühle  s'ich  sofort  ein  gröberes  una  em  teines 
SieTD  zuzulegen:  das  grobe  mit  15 'Maschen  pro  Zoll  für  diesen  Sand  und 
das  mitgeüeferte  von  30  Maschen  pro  Zoll  für  Kohlenstaubmahlung.  Des- 
halb ergibt  sich  zu  3.,  daß  sich  auch  für  Kohlenniahlung,  ebenso  für 
Schlacke,  eine  Kugelmühle  rationell  genug  stellt,  sofern  nur  die  ^Be- 
handlting  eine  richtige  ist,  weil  eben  die  Kugelmühle  die  gebrauchs- 
fertigen Sande  stets  absiebt  und  herausbefördert,  während  ein  Kallergang 
ihn  totmahlt  oder  aber  nicht  so  gleichmäßig  fein,  absieben  kann.  Bei 
der  Vermahlung  der  Schlacke  auf  einer  Kugelmühle  muß  das  feine  Draht- 
sieb abgenommen  werden,  da  das  zurückliegende,  grob  gescfilitztc  Blech- 
sieb ^genügend  Eisenteilchen  zurückhält.  Es  geht  die  M;ahlung  auch 
schneller  vonstatten  und  das  Drahtsieb  leidet  sonst  zu  sehr.  -— t. 

3.  Eine  erschöi)fende  Beantwortung  Ihrer  Frage  ist  nicht  möghoh, 
weil  hierzu  mehr  .Angaben  nötig  siird',  als  Sie  in  Ihrer  Frage  machen. 
Die  Sandaufbereitung  spielt  heute  in  der  Gießerei  eine  äußerst  wichtige 
Rolle,  so  daß  dieselbe  eine  sehr  hohe  Bjeacihtung  verdient.  Die  .Art 
und  Weise  der  Sandaufbereitung  ist  verschieden  und  richtet  sich  haupt- 
säcbhch  danach,  was  in  der  Gießerei  produziert  wird,  ob  großer  rMa- 
schinenguß  in  getrockneten  Formen,  kleiner  Maschinenguß  in  naß  ge- 
gossenen Formen,  oder  dekorativer  oder  Feinguß.  In  letzterem  Falle 
ist  z.  B.  die  Sandaufbereitung  eine  ganz  andere  als  in  ersterem.  Nach 
diesen  Punkten  richtet  sich  auch  dann  die  ganze  Einrichtung  der  San|d- 
aufbereitungsanlage.  In  Ihrem  Falle  interessiert  Sie  es  nun  besonders, 
welche  Sandtrockenanlagen  sich  in  Gießereien  am  besten  bewährt  haben 
und  am  .  rationellsten  arbeiten.  Schon  um  diese  Frage  beantworten  ku 
können,  ist  es  erforderlich,  zu  wissen,  ob  nur  'fetten  Formsand  oder  den 
ganzen  faufzubereitenden  Modellsand.  Stellen  Sie  z.  B.  viel  großen 
Maschinenguß  in  getrockneten  Formen  her,  da.nn  werden  Sie  nur  den 
fetten  Formsand  trocknen  und  mahlen,  bei  Herstellung  von  kleinem,  naß 
gegossenen  Maschinenguß  dagegen  wird  vielfach  sämtlicher  frischer  zur 
Verwendung  gelangender  Sand  getrocknet,  soweit  überhaupt  mehr  als 
eine  Sorte  "frischer  Sand  aufbereitet  wird,  und  'bei  Fleinguß  und  vielfach 
auch  bei  Formmaschinenguß  wird  sämthcher  Sand,  auch  der  aus  der 
Gießerei  kommende  .Altsand.  getrocknet  und  gemahlen.  Hier- 
nach richtet  sich  auch  nun  die  gesamte  Sandtrockenanlage.  Die 
billigste  Anlage  ist  entschieden  diejenige  auf  den  Decken  der  Trocken- 
kammern. Sind  diese  in  genügendem  Maße  vorhanden  imd  stets  im 
Feuer,  dann  empfiehlt  es  sich,  die  Dedken.  der  Kammern  nur  mit  etw.i 
10  mm  starken  Blechplatten  abzudecken  und  den  Sand  darauf  zum  Trock- 
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nen  über  Nacht  auslzubreiten.  Werden  jedoch  größere  Mengen  ge- 
trockneten Sandes  benötigt,  dann  genügt  diese  Art  Sandtrocknung  in 
den  meisten  Fällen  nicht  melir,  und  man  geht  zur  Anlage  besonderer 
Sandtrockenöfen  über,  welche  in  sogenannten  Sanddarren  oder  rotieren- 
den Sfandtrockenöfen  bestehen.  Den  letzteren  ist  jedoch  entschieden 
der  Vorzug  zu  geben,  da  der  Trockenprozeß  ein  schneilerer  und  auch 
durch  die  geringen  Bedienungskosten  ein  rationeller  ist.  Wollen  Sie 
überhaupt  Ihre  Sandaufbereitung  umbauen,  dann  empfehle  ich  Ihnen, 
sich  von  mehreren  Firmen  der  Gießereimaschincnl)ranche  rrojektc  über 
eme  automatische  Sandaufbereitung  machen  zu  lassen,  da  diese  m  allen 
Teilen  als  vorteilhaft  und  raiioiicli  anzusehen  ist.  Die  Aufbereitung  des 
getrockneten  warmen  Sandes  ist  hierbei  olme  weiteres  möglich,  "zum 
Mahlen  des  Formsandes  eignen  sich  Kollergang-  und  KugelmiUden  gldch- 
gut,  während  zum  Malaien  von  Kohle  und  ^Schlacke  Kugelnrühlen  zu 
bevorzugen  sind.  p  -\y' 


Formmaschinen 
für  Achsbuchsen  und  Achsbuchsenkerne. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  965.) 

I.  Eisenbahn-Achsbüchsen  mit  wenig  Ausschuß  zu  gießen,  ist  nur  möo- 
lich,  wenn  man  einmal  tadellos  saiibcv  gearbeitete  Modelle  und  Kernkastoli 
sowie  eine  zweckentsprechende   Maschine  mit  'brauchbaren  fTilfs:u-beitern 
hat.  Daß  dazu  auch  eine  heiße  und  gute  Legierung  geh()rt,  mit  geeignetem 
Formmaterial,  versteht  sich  von  selbst.   Zunächst  müssen  die  Modelle'^ derart 
genau  sein,  daß  die  ohnehin  me^st  koniplizierten  Wandungen  nicht  wegen 
Materialspannung  reißen,   \-eranlaßt  durch  ungleichmäßige   \\'and.  Dann 
stellt   die   Eise.ibahnbehörde   derart    Bedingungen,    daß   man  gezwungen 
ist,  die  Modelle  auf  Zehntel  Alillimeter  genau  herzustellen.    Nicht  nur  *die 
Modelle,  sondern  auch  die  Formkästen,  die  Kastenlöcher  und  Stifte  müssen 
ebenso  peinlich  genau  schließen,  so  daß  ich  wohl  behaupten  möchte,  Sie 
würden  die  Modelle  gar  nicht  allein  im  Werk  .so  genau  passend  bekommen. 
Die  meisten  Formmaschinen-  und  Plattenfal-.riken  haben  aber  fast  sämt- 
hche  europäische   Lagerkastentypen  als   Modelle  ausgeführt  und  besitzen 
daher  Routine  in  der  besten  Herstellungsmethode,  der  Teilungsebene  u. 
der^L,  weshalb  ich  Ihnen  raten  möchte,  sich  mit  diesen  in  Verbindung  zu 
setzen,  ehe  durch  Enttäuschungen  viel  kostbare  Zeit  verstrichen  ist.  Die 
Herstellung  der  Modelle  kostet  natürlich  viel  Geld,  so  erinnere  ich  mich, 
daß  während  meiner  Tätigkeit  in  einem  solchen  Werk,  die  Anfertigung 
der  Metallmodelle  einer:  bekannten  Staatsbahntype  mehrere  lausend  Mark 
erforderte.     Die  Kosten  kamen   allerdings  wieder  herein,  durch  Massen- 
herstellung nur  weniger  Typen.   Sowie  die  Modelle  3.. übet  passen  müssen, 
so  können  nur  gute,  beiderseits  gehobelte  Formkasten  in  Frage  kommen' 
mit  genügend  Sandleisten  und  Querstreben,  fSrlioien)  zum  Anhaften  des 
Formsandes  und  Haften  der  SandbaJlen.    Ll)e)is  ,  wirhtig  ist       aber  auch, 
zur   Ausführung   der    Arbeit,    nur    eine    z«  .  ekmaßi-e    F..,  nimasehme  auf- 
zustellen.   Und  da  halte  ich  persönlich   nur  die  |Mientie,  ir   HydraiiliS(  he 
Wendeformmaschine,  nach  System  Bon\]|l,iin  eK:   Knnrer.iy  und  deren  Ab- 
arten, für  die  praktischste.    Im  eigentlic  hen  Smne  i,st  es  keine  Wendeform- 
maschine nach  System  Dehne,  denn  die.se  .sind  weniger  geeignet,  wc}]  der 
Formtisch  (Wenderahmen)  si<  h  doch  nirhi  su  f;lei(  huiäßig  horizontal  heben 
oder  senken  kann,  namentliih  wenn  man  die  un\  ermeidiicheii  KlopL(  h]  i-e 
am  Rande  des  Rahmens  wirken  laßt.    Die  !)esagte  ALisrhino  eignet  .sich 
gut  um  diese  hohen  Teile  zu  formen,  weil  der  Forinplattentisch  auf  einem 
hydraulischen    Hebe-    und    Senkphinger    min,    wodurch    der    Tisch  beim 
Senken  genau  geführt    «ird,   iroiz   der    Klo|,f\ 01,1,  htungen   und  S(-hlage. 
Ebenso  ist  das  Charakteristis.  he  ,ni  diesen  .Masrhuien,  daß  man  den  Tisch, 
Preßplatte,   überhaupt   mit    dem    ganzen    lonnkasten    und    Modeil,  wenn 
alles  gepreßt  ist,  um  iSo  Gv:>d  drehen  kann  und  so  auf  den  Kopf  stellt, 
,wodurch  der  Kasten  nach  unten  stehen  bleibt,  und  das  Modell  haarscharf 
nach  oben  herausgezogen  wird.    D.inn  wird  der  obere  Preßkopf  derart  ab- 
geschAvenkt.,  daß  der  fertige  Fonnkasten  frei  steht,  ausgebessert  und  ab- 
gesetzt werden,  kann.    Gerade  für  Achsbuchsen  haben  sich  diese  Maschinen 
bewährt;  wenden  Sie  sicii  an  die  deutschen  Vertreter  dieser  Maschinen 
welche  Ihnen  die  Redaktion  angibt.    Ebenso  baut  diese  Firma  die  Kern.' 
formmaschinen  hierfür  und  gibt  .Anleitung  für  die  rationellste  Afethode.  ~t. 

Formmaschinen  für  Bufferhülsen. 


(Zugleich  .Antwort  auf  Frage  966.) 

I.  _Zur  Herstellung  \'on  Eisenbahnpuffern  und  Puffergehäusen  aus 
Stahlguß  eignen  sich  che  in  meiner  Antwort  unter  Frage  965  genau  be- 
schriebenen Formmaschinen,  System  Bouvillain  &  Rouceray,  weil  Sie 
eine  hohe  Ausladung  und  genaue  präzise  Führung,  beim  .Ausheben  des 
Modells  aus  der  Form,  haben.  Da  diese  Teile  dickwandig  sind  und  zu  den 
,L;rohen  Teilen  gcdioren,  ist  das  Formen  der  Mantelform  sowohl  wie  der  Kern- 
lonn  durchaus  einfac  h,  so  daß  selten  Formen  zerreißen.  Doch  muß  da,  wo 
(  s  angängig  ist,  res]).  die  \  erlangte  Lomi  oder  die  Plastifzität  des  Form- 
sandes so  gering  ist,  daß  der  Sand  nicht  stehen  bleibt,  das  Gehäuse  mit  Ab- 
streiferk.nnm  ausgeführt  werden.  Es  ist  hier  das  .System  der  älteren 
!>ur(  hziigmaschinen  mit  dieser  W' endemaschine  zweckmäßig  ausgebildet 
und  kombiniert  Erwähnen  mochte  ich  hierzu,  daß  es  nur  tlann  noUvendig 
ist,  mit  Abstreiferkamm  zu  arl)eiten,  wenn  die  Puffer  und  Gehäuse  stehend 
geformt  werden,  wie  es  aber  auch  allgemein  für  hochwertige  Erzeugnisse 
erforderlich  und  üblich  ist.  Es  könnte  wohl  sein,  daß  Sie  Teile  für  Neben- 
bahnen oder  Kleinbahnen  herstellen,  welche  exentuell  Hegend  gegossen 
genügen.  Die  Lieferanten  dieser  Alaschme  teilt  Ihnen  die  Redaktion  mit. 
doch  gibt  es  auch  andere  praktische  und  billigere  Alaschinen  zur  Genüge' 
sind  und  ersehen  Sie  diese  Lieferanten  im  .Annoncenteil  dieser  Zeitung' 

— t. 


Schweißmittel  für  Gießereien. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  967.) 
I.  Ein  brauchbares  Schweißmittel  für  Gußeisen  ist  in  erster  I  inie  Ter 
mit,  nach  dem  Dr.  Goldschmidtschen  Verfahren.  Sonst  gibt  es  aber  audi 
keine  brauchbaren  Schweißmittel,  wenn  man  nicht  elektrisch  oder  autog^ 
mittels  teurer  Apjiarate  schweißen  will.  Ebenso  ergibt  ilie  allerb^te 
Schweißung  das  Selbstschweißen  mittels  '  Aufschütten  recht  heißen  ge 
schmolzenen,  weichen  Eisens  aus  der  Pfanne,  damit  die  zu  schweißende 
lehlstelle  aufgeweicht  und  aufgelöst  wird  und  sich  dann  unter  Abschluß 
der  Luft  neues,  flüssiges  Eisen  mit  dem  alten  Körper  verbindet  Eine 
Manipulation,  welche  ich  in  dieser  Zeitsclu'ift  noch  vor  kurzer  Zeit  in 
Heft  32  bis  34  eingehend  beschrieben  und  durch  Skizzen  erläutert^  halse 
Bei  Herstellung  dieser  Schweißen  ist  in  erster  Linie  der  Kostenpunkt  maßi 
gebend,  und  so  ist  es  auch  mit  dem  Termit.  Ehe  Sie  an  diese  Schweißnro- 
gehen,  lassen  Sie  sich  Anstellung  mit  Preisen  imd  Beschreibung  von  dem 
Lieferanten  Dr.  Goldschmidt,  Essen  (Ruhr),  machen,  woraus  Sie  alles 
Wissenswerte  zur  Genüge  erfahren.  Ueber  die  anderen  Methoden  erhalten. 
Sie  Aufschluß  in  dem  Aufsatz :  Schweißen,  Löten  und  Kitten  der  obm  an- 
gegebenen Nummern  cheser  Zeitung.  Handelt  es  sich  nun  um  geringwer- 
tigere Fehlstellen  in  Gußeisen,  etwa  .so,  wo  keime  Gefahr  für  Unglücks- 
falle wie  bei  Tragsäulen  oder  dergl.  vorliegt,  da  genügt  es,  einen  guten 
Eisenkitt  anzuwenden,  welcher  käuflich  zu  haben  ist.  Sch 


Dauerformverfahren. 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  968.) 

I.   Zur  Angabe  von  Dauerformverfahren  ist  es  in  erster  Linie  wichtig 
von  Ihnen  zu  hören,  welche  Stücke  Sie  herstellen  wollen,  ob  groß  oder  klein' 
Rotations-  oder  .Alaschinenguß.    Nicht  alle  Teile  eignen  sich  für  Dauer- 
formen, so   kann   man  sagen,   bei  großen  Stücken  nur  Rotationskörper 
glatte  kubis(-he  Stücke,  Rohre,  Büchsen,  Teller,  Gewichte  u.  dergl.  Nicht 
aber  Teile  niit  vielen  Rippen,  Nocken,  Abzüge  oder  dergl.,  was  ja  eigent- 
lich erklärlich  ist,  denn,  wenn  man  zwecks  Trennung  der  Form,  letztere  be- 
schädigen muß,  dann  ist  es  eben  keine  Dauerform  mehr.    In  kleinen  und 
mittleren  einfachen  Gußstücken,  z.  B.  Bremsklötzen,  schottischen  Rohren, 
Fassom-ohrc-,-  Mahlsteine  für  Pfeffer-  und  andere  Mahlmühleo,  Uhrgewichten 
u.  dergl.,  hat  man  als  die  einfachste  Dauerform,  die  sauber  hergestellte 
gußeiserne  Kokillenform  erkannt.   Große  Hüttenwerke  haben  solche  Dauer- 
fonnen  für  Rohrstücke,  welche  mechanisch  (maschinell)  entleert  und  aus. 
gistoßcn  werden  und  zwar  ALantelform  und  Kern.   Auch  für  andere  Teile, 
z.  B.  (iewichtc,  Kugeln  usw.,  gibt  es  keine  bessere  DauerfoiTn  'vie  Guß- 
eisen, weil  es  Stößen  und  Hitze  widersteht  wie  kein  anderes  Material.  Will 
man  andere  Stücke  ohne  Gußkokille  herstellen,  dann  benutzt  man  eine 
gemauerte  Form,  welche  mit  Drähten,  Bändern  und  Mänteln  nach  Bedarf 
gut  arnüert  ist  und  namentlich  das  Mauerwerk  mit  Verbandansatz  gut  auf- 
gesetzt und  mit  gut  gemengiem  Alörtel,  welcher  statt  Wa.sser  mit  Melasse- 
und  Tonwasser  gemiengt  ist,  zu  einem  dicken  Brei  gemengt.    Alles  wird 
vorsichiig  getrocknet  und  mit  outem  Schlichtlehm  ausschabloniert.  welches 
d;i,nn  wied(  r  mü  Melassewasser  angerührt  ist.   Nachher  bestreicht  man  alles 
mit  Sile.vschlichti    und  ( h  aphitmiscluing  und  achtet  bei  der  Benutzung  der 
Form,  il.iß  die  (liißnäte  die  Form  nicht  zerreißen.  S.  R. 


Lykopodiumersatz. 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  970.) 

I.  Lvkopodiumersatz  wird  in  sehr  verschiedener  Qualität  und  auch  s^hr 
v(  rsehiedeneii  Preisen  angeboten.  Ich  glaube  kaum,  daß  es  einen  Kollegen 
.  in,  der  s(  hon  sämtliche  diesbezügliche  Ersatz-Präparate  ausprobiert  hätte, 
und  danach  bestimmen  könnte,  welches  das  beste  und  zugleich  auch  d.is 
billigste  ist.  I<h  habe  etwa  12—15  Präparate  ausprobiert,  und  bei  den 
verschiedenen  Fabrikatem  mehr  oder  weniger  große  Nachteile  gegenüber 
reinem  Lyko]H)dium  feststellen  können.  Die  Hauptnachteile  der  Vielen  Er- 
satzpräparate gegenüber  dem  reinen  Naturprodukt,  sind  folgende.  In  den 
erwähnten  Fällen  sind  die  Präparate  spezifisch  schwerer  ,ils  reines  Lykopo- 
dium,  ferner  fehlt  dem  Präparat  fast  stets  die  nötige  Feinheit,  so  daß  sich 
nach  dem  Ausstauben  in  dem  Staubbeutel  stets  ein  großer  Rückstand 
zeigt,  <ler  nur  bei  groben  Staubbeutel  zu  verwenden  ist.  Ein  dritter  Fehler, 
der  Präparate  ist  der,  daß  viele  von  diesen  beim  Füllen  der  Form  mit  Eisen 
oder  Metall  unter  starker  Gasentwicklung  verbrennen  und  unsaubere  Ober- 
flächen auf  den  Gußstücken  ergeben.  Allgemein  wenig  bekannt  dürfte  sein, 
daß  Talkum]nil\'er  ein  sehr  gutes  Ersatzmittel  für  Lykopodium  ist.  Ich 
empfehle  Ihnen  hiermit  einen  Versuch.  Talkum  kaufen  Sie  zum  Preise 
von  etwa  25  Pfennig  pro  kg  in  jeder  L^irogerie.  F.W. 

Kosten  für  Herstellung  von  Qußspänebriketts 
und  Brikettieranlagen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  971.) 

I.  Die  Hochdruckbrikettierung  G.  m.  b.  H.,  Berhn  SW.,  Wilhelm- 
straße 37/38,  teilt  uns  antwortlich  obiger  Frage  mit,  daß  die  Herstellung 
\on  Briketts  aus  Eisen-  und  Metallspänen  (System  Ronay)  bisher  bei  unten- 
stehenden Gesellschaften  stattfindet.  Bezüglich  Brikettpreise  und  sonstiger 
Details,  ist  die  Hochdruckbrikettierung  gerne  bereit,  bei  direkter  Anfrage 
nähere  .Auskunft  zu  geben.  Sächsische  Metall-Brikettwerke,  G.  m.  b.  H., 
Chemni^tz.  Südd.  Bnkettwerk  für  Eisen  und  Metalle,  G.  m.  b.  H.,  Geis- 
iingcn-Steige.  Eisen-  und  Aletall-Brikettwerk  Busendorf,  G.  m.  b.  H.  Wiener  - 
Brikett-Gesellschaft,  G.  m.  b.  H.,  Fabriken  in  Wien,  Prag  und  Brünnl. 
Ungarische  Brikettierungs-Akt.-Ges.,  Budapest.  Societä  .Anonima  Briketts 
Aletallici,  Alailand.  .\.  Borsig,  Tegel-Berlin.  Kaiserliche  Werft,  Ki.el'.  Gebr. 
Sulzer,  Winlerthur.  William  Prym,  G.  m.  b.  H.,  Stolberg  (Rhld.).  Platt 
Biros.,  Oldham  bei  Manchester.  Viellard,  Migeon  &  Cie.,  Morvillars. 
Oberschi.  Eisenbahn-Bedarfs-A.-G.,  Friedenshütte. 
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■■  Preiserhöhung  der  Eisengiessereien. 

Die  linksrheinische  Gruppe  des  Vereins  Deutscher  Eisengießereien, 
Abtcihmg-  rianidclswaren,  beschloß,  vom  i8.  November  1912  ab  die  Preise 
für  alle  Handelsgußwaren  um  1,50  Mk.  per  100'  kg,  Stuckpreise  um 
71Ä  Prozent  vom  Nettobetrage  zu  erhöhen. 

"  Die  HannoN'crsche  Elb-  und  Harzgruppe  beschloß  am  5.  November 
1912,  aul  die  letzten  Preise  für  Gußwaren  einen  Teuerungszuschlag  von 
5, Prozent  mit  sofortiger  Wirkung  eintreten  zu  lassen. 

Die  Hessen-Nassauische  Gruppe  bescMioß,  infolge  der  Erhöhung  der 
Preise  für  Roheisen  und  Koks  durch  das  Roheisen-  und  Kohlensyndikat,  die 
Verkaufspreis«-  für  Mascliinenguß,  Bauguß  und  Guß  für  Chemische  Industrie 
ab  I.Januar  1913  um  1  Mk.  für  100  kg  und  die  Stückpreise  entsprechend 
zu  erhöhen. 

Kupferrohr-Preise. 

Aus  Fachkreisen  wird  difc  Meldung,  wonach  der  Kupferrohr-Veirband 
den  Preis  um  5  Mk.  ermäßigt  habe,  als  irrtümlich  bezeichnet;  die  Preise 
sind  seit  längerer  Zeit  unverändert  geblieben. 

Starke  Ermäßigung  des  Zinkpreises. 

Der  Zinkhüttenverband  hat  den  kontinentalen  Preis  um  2,75  Mk.  auf 
54  Mk.  für  raffinierte. schlesische  Ware  und  auf  53  Mk.  für  unraffinierte  per 
ICD  kg  ermäßigt,  und  zwar  gültig  für  Verkäufe  von  November  bis  Marz. 
Gleichzeitig  wurde  der  englische  Preis  um  1,15  Lst.  auf  26  Lst.  per  Tonne 
heruntergesetzt.  Die  Kauflust  des  Konsums  war  in  der  letzten  Zeit  geringer 
und  offenbar  um  diese  anzuregen,  wurde  der  Preis  in  dem  erwähnten  be- 
trächtlichen Umfang  reduziert. 

Ermäßigung  der  Preise  für  Zinkbleche. 

"Infolge  des  bereits  gemeldeten  Rückgangs  des  Preises  für  Rohzink  um 
2,75  Mk.,  die  100  kg.,  wird  wohl  in  KüTze  auch  Ermäßigung  des  Preises 
fiir  Zinkbleche  eintreten,  falls  nicht  in  den  nächsten  Tagen  wider  Erwarten 
Befestigung  auf  dem  Markt  für  Rohzink  erfolgt. 

Herabsetzung  der  Preise  für  Schrauben. 

Die  am  Schraubenmarkte  eine  wichtige  Stellung  einnehmende  Rhei- 
nische Schrauben-  und  Mutternfabrik  Bauer  &  Schaurte  in  Neuß  hat,  mit 
Gültigkeit  vom  27.  November  d.  J.  ab,  Ermäßigung  verschiedener  Preise 
vorgenommen,  und  zwar  für  verschiedene  Sorten  von  Schloßschrauben, 
ferner  für  Rad-  und  Pfliigschrauben,  sowie  für  -eine  Sorte  von  Muttern  um 
je  2  Prozent.  Zu  diesem  Zwecke  erfuhren  nämlich  die  am  24.  September 
d.  J.  Ibekanntgegebenen  Rabatte  (auf  die  Liste  vom  Juni  1902)  entsprechende 
Ermäßigung. 

Ermäßigung  der  Preise  für  Bleierzeugnisse. 

Die  Deutsche  Verkaufsstelle  für  gewalzte  und  gepreßte  Bleifabrikate 
in  Göhl  hat  ihre  Preise  für  Bleierzeugnisse  mit  Gültigkeit  vom  23.  NÄf- 
Ncniher   1912  ab  für  sämtliche  Gebiete  um  2  Mk.  die   100  kg  ermäßigt. 

Zur  Aluminiumfrage 

wird  geschrieben :  Entgegen  allen  Ableugnungen  ist  daran  festzuhalten,  daß 
das  Pariser  Aluminium-Syndikat  in  einer  kürzlich  abgelraltenen  geheimen 
Sitzung  eine  Preiserhöhung  beschlossen  hat.  Die  aufstrebende  Tendenz 
des  Aluminiumpreises  zeigt  sich  schon  seit  längerer  Zeit  an  allen  Metall- 
börsen. Die  Marktlage  ist  außerordentlich  gut,  verschiedene  Verkaufsstellen 
der  Aluminiumindüstrie  Neuhausen  A.-G.  sind  geradezu  ausverkauft  [und 
geben  nur  noch  kleine  Quantitäten  zu  100  bis  200  kg  ab.  Im  Gegensatz 
zu  der  englischen  und  der  französischen  Fabrik,  die  Preise  von  170 — 175  Mk. 
fordern,  halten  die  Neuhausen- Werke  auf  höhere  Preise,  bis  zu  200  Mk. 
Das  schweizerische  Unternehmen  hat  größere  Lieferungen,  an  die  Aliba- 
troswerke  für  Flugzeuge  geliefert;  das  letztere  Unternehmen  hat  einen 
ansehnlichen  Auftrag  auf  Flugzeuge  seitens  des  bulgarischen  Staates  er- 
halten. 

Erhöhung  der  Platinpreise. 

Wie  man  dem  B.  T.  aus  Paris  meldet,  besteht  am  Platinmarkt  äußerst 
reges  Geschäft  bei  sehr  festem  Preisen  fort.  Nach  aus  zuverlässiger 
Quelle  erlangter  Auskunft  dürfte  die  Platin-Compagnie  in  Paris  genötigt 
sein,  in  Kürze  Erhöhung  des  jetzigen  Verkaufspreises  für  Platin  von  7500 
Franken  das  Kilo  vorzunehmen.  Dieser  Preisaufschlag  dürfte  si.ch  auf 
mindestens  300  bis  500  Frs.  das  Kilo  belaufen.  Auch  sei  nicht  ausgeschlos- 
sen, daß  in  rascher  Folge  mehrfache  Erhöhung  um  insgesamt  700  Frs. 
\orgenommen  werden  wird,  so  daß  der  Preis  bis  auf  8000,  bzw.  8200  Frs. 
für  das  Kilo  steigen  werde. 


Marktberichte 


Vom  rheiDisch-westfälischen  Eisen-  und  Koblenmarkt. 

Dortmund,  den  4.  Dezember  1912.  Wenn  vor  kurzem  der  weiteren 
Entv/ieklung  der  Marktlage  hier  und  da  mit  etwas  Besorgnis  entgegen- 
gesehen wurde,  so  ist  diese  Unsiclh erhielt  in  der  Beirrteüung  jetzt  wieder 
im  Schwinden  begriffen,  seitdem  auch  die  poÜtische  Situation  in  etwas 
freundhcherem  Sinne  betradhtet  werden  kann.  Daß  sich  ein  Weltbrand 
aus  dem-  Balkankriege  entwickeln  werde,  erscheint  jetzt  ausgeschlossen, 
und  letzterer  dürfte  ja  auch  bald  sein  Einde  erreicht  haben.  So  ist  denn 
zu  erwarten,  daß  die  Störung,  die  das  Geschäft  durch  dieses  Moment  un- 
zweifelhaft erfahren  hat,  in  aller  Kürze  beseitigt  werden  dürfte.  Eine 
äfadere  Frage  ist  die,  ob  nicht  die  Konjunktur  Ijefeits  ihren  Höhepunkt 
erreicht  hat;  gerade  diese  Frage  ist  neuerdings  sehr  häufig  aufgeworfen 


worden  und  es  gibt  viol:e,  die  sie  ohne  weiteres  bcjahrend  beantworten. 
Man  verweist  dabei  auf  die  umfangreichen  Wcrkserw(fiterungen  und  Neu- 
bauten die  nunmehr  allmiihlich  mit  ihrer  Erzeugung  an  d(  n  Markt  kommen 
und  somit  das  Ange  bot  vr-Mirken  Die  M;ischin(mfabriken  .md  G.cßfracn 
ni.  rkcii  nichts  von  einer  VerschleclTterung  der  Lage.  Die  Arbeit  ireicht 
für  lange  Zeit  aus,  auch  werden  die  Preise  zum  glifcißten  I  eil  als  lohnend 
bezeichnet. 

EisenpreiBC.  Mark 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i   77  /« 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3   74 

Weissstrahl-Roheiaen  (ab  Siegen)   69 

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    •    •  63—65 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen   81/2 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg  85—88 

Stabeisen  in  Schweisseisen   145  —  148 

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)     ,    .    .    .  123—126 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)   .    142*/» — '47 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132—135 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142— 145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 

Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120—130 

Gasfiammenf  örderkohle   HS — '^5 

Fettförderkohle   ii2'/2— 120 

NusskohleH   215—255 

Kokskohle   122  Ys— 130 

Giessereikoks   180—200 

Hochofenkoks   I55— ^75 

Brechkoks   200—230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 

Vom  oberschlesischen  Bisenmarkt. 

Kattowitz,  den  3.  Dezember.  AUe  bedenldichen  Erscheinungen 
in  der  Politik  haben  bisher  nicht  vermocht,  das  BUd,  das  der  Markt  bietet, 
in  unfreundUchem  Sinne  umzugestalten.  Gewiß  bleiben  gegenwärtig  die 
Bestellungen  vom  Balkan  aus,  aber  das  fällt  angesichts  des  ständig  stei- 
genden Absatzes  im  eigenen  Bezirk  und  nach  anderen  Gebieten  nicht  im 
geringsten  ins  Gewicht.  Bis  jetzt  sind  die  Werke  auch  noch  nicht  m  die 
Lage    gekommen,    die   verlangten  Lieferfristen  abzukürzen,  ebensowenig 


Deutscher  Formermeister-Bund. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Sonntag,  d.  15.  Dezemb.  d  J.,  nachmittags  2  Uhr,  außerordentliche 
General -Versammlung,  Eosenthalerstr.  38,  „Fürstenberg-Bräu". 

Tagesordnung:  1.  Verlesung  des  Protokolls,  2.  Aufnahme  und 
Meldung  "neuer  Mitglieder.  3.  Vor  Standswahl.  4.  Stiftungsfest -An- 
gelegenheit.   5.  Geschäftliches  und  Fragekasten. 

Um  zahlreiches  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  1.  Vorsitzender, 
Elisabeth-Ufer  13,  II. 

Achtung!  Unser  diesjähriges  Eisbein-Essen  findet  am  Sonn- 
abend, den  7.  Dezember  d.  J.,  abends  9  Uhr,  im  Kaiser-Saal,  „Schult- 
heiss-Ausschank", Neue  Jakobstrasse  24/25,  statt. 

Wir  laden  unsere  Kollegen  und  deren  Freunde  höflichst  ein  und 
ersuchen,  die  Karten  für  dieses  Festessen  sobald  wie  möglich  von  dem 
Komitee  zu  entnehmen. 

Bestellungen  sind  an  den  Kollegen  F.  Schwarze,  0.17,  Beyme- 
atrasse  4,  zu  richten.  Fernspr.:  Amt  Königstadt  Nr.  7102.  Für  einen 
in  jeder  Beziehung  genussreichen  Abend  sorgt  das 

"Vergnügungs-Komitee. 

Formermeisier-BezirKsverein  vemert  una  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammmlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  lO^a  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammluug  zu  er- 
scheinen. Der  Vorstand. 

I.  A.:  Emil  Krämer.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  joden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  W^ilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
L  A.:  F.  Hof  mann,  Schriftführer, 
Werdau,  Kohlenstr.  18.  II. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer, 
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Jassen  sicl,  m  den  incisteu  Artikeln  Vorräte  ansammeln.    Letzteres  Aväre 
aber    wenigstens    f(n-    das   kommende    Frühjahr,    recht   notwendig,  doch 
(lurtte       aucli  ,n  de,  ni.rhstcn  Zeit  kaum  dazu  kommen,  da  der  Großhandel 
ehcntalls   «en,o    he.tande    besitzt.    Wa.   den    Werke:-  das   Arbeiten  sehr 
knai.pe    \-er.sor,t; un-    m,t    Rohmaterial.     Der  ständige 
\--m^.u^    nvucv    Auür,,,^e    /wm^t    d,e    WMhraurher,    „nmer   neu  Roheisen 
emzukauien     Dahn  snul  die   Hutten  aber  so  überlastet    daß  sie  dem  .'\n. 
Sturm  des   K,.n.mn.   „uhi   ^ruu^.n   konneu,   „bwohl   die  Er^eu^uuR  die 
im  laulemlen    |,,h,-e  erstmalig    i    Million    rnnneii  errei.  hen  oder  '..ar  über- 
.    ^taiulio    erhöht    wird.     Dir    ( bcßereien    haben  an-estrcn-t 
i  ncl   können  die  neuerdings  nieder  erhöhten  Preise  leicht  n'. 
zielen^    ihr  .M asclunentabriken  und  R-on^tniktionsu-erkstätten  besu/en  kaum 
.\nJaß  zu  ir.L;end\\  eli  hell  Klai;eii. 

Berliner  Metailmarkt. 

Metalloreise: 


London  -  Berlin: 


Kupfer 

Zinn 

j  Zink 

1  Blei 

1 

November 

£ 

sh 

d 

i 

all 

1  sh 

i 

Sil 

27. 

76 

7 

6 

225 

IG 

26 

1 

_ 

n 

18 

9 

28. 

76 

12 

6 

226 

10 

26 

S 

18 

29. 

76 

5 

226 

26 

5 

18 

I 

3 

Dezbr.  2. 

77 

228 

IS 

26 

5 

18 

10 

Marke 

Notierung 
London 

Notierung 
Berlin 

■ 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Manefelder  Raffinaden 
EngliBch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


StraitB  p.  Kaase 
Stralts  p.  3  Monate 

ßanca  

Anatralzinn    .    .  . 
EngÜBches  Lammzinn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


77  S. 
77'''/8  > 
82V4  » 


228'''/,  £ 
227'/5  » 


l8'/8  S, 


174- 
171 


-179 

176 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulus 


Zink 


473  -478  M. 
473-478  » 
465—470  » 

46-48  M. 
43-47  > 


26  -26» 


63'/4-64V4  M. 
6ii/,— 62V* 
75-90 


;  I         39'/,  £ 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  71  Mk.,  Kupferblech 
195  Mk.,   Messingblech   158  Mk.,  nahtloses  Kupfer-  und  Messingrohr   227  Mk 
bzw.  180  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  spezieUen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin 
Schwerkupferii3  — 125  Mk.,  Leichtkupfer  100- 1 12  Mk.,  Rotgusa  102  —  112  Mk 
Oussmessmg  65—78  Mk.,   Leichtmessing  50—63  Mk.,  Altzink  27— ?8  Mk.  Neu 
iink  30—42  Mk,  Altblei  20-26  Mk. 

IJerlin,  den  3.  Dezember  1912.  J3er  Londoner  Kupfer  markt 
zeiote  im  allgemeinen  eine  \erhältnismäßig  freundliche  Tendenz.  Erst  am 
.Schliiß  kam  etwas  Angebot  heraus,  das  einen  Druck  ausübte,  doch  sind  die 
\  erancicrungen  gegen  die  \^orwoche  recht  unbedeutend.  Am  hiesio-en 
1  latze  erscheinen  die  durchschnittlichen  Notierungen  ohne  Aendcrun; 
Das  Geschäft  uar  im  allgemeinen  angeregt,  das  .Angebot  indes  nicht  be- 
sonders umfangreich.  Die  Lage  des  Artikels  gilt  angesichts  des  großen 
hgitimrn  Konsums  als  sehr  gesund.  —  Zinn  weist  weder  hier  noch  m 
London  eine  Verschiebung  auf.  Wiewohl  die  heutigen  .Sätze  schon  als 
hoch  bezeichnet  werden  müsse.,,  glaubt  man  doch  an  ein  weiteres  An- 
ziehen, da  die  statistische  Lage  des  Artikels  stark  ist  und  der  ^-erbrauch 
.steigt.  -  R  I  e  1  verkehrte  bei  regerem  Geschäft  in  fester  Tendenz.  —  Z  i  n  k 
hat  in  London  dagegen  etwas  nachgegeben. 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

_     Das    Kupfergeschäft    bewegte   sich    in    der    Berichtsperiode  in  eng 
(rreiizen,^  da  infolge  der  politischen  Lage  sowohl  in  Konsumenten-  ,ils  auch 
in    llandlerkreisen    sich    starke    Zurückhaltung    bemerkbar    machte.  Die 
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.Schu.mknngen  der  Woche  waren  d.dicr  nur  ganz  gering.  Der  Preis  für 
nahe   .Sichten   ist  in  dieser  Woche  nicht  melir  so   hoch   gegenüber  den 


Bezirksverein  Barmen-Elberfeid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonnta»  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  fereinslokal  des  Herrn  Herrn  kLI?^ 
Barmen,  Allee-Strasse.  statt.  -»-"«er, 
Mit  kolL  Gruss  Der  Vorstand. 
 I-  A  :  Carl  Heitlago 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlun»  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Fritz«,  Wittkuller  Strasse.  * 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.;  J.  Helmes,  Wald  L  Rhld 
 Wittkuller  Strasse  27. 

Formermeister-Vereln  Bielefeld  und  Umgegend' 

Sonntag  den  8  Dezember,  nachmittags  5  Uhr,  Versammlung  im 
Vereinslokal  „Hotel  Verein  haus".  ^ 
K'  1]    ^'''^    der  Versammlung   gemeinschaftlicher   Spaziergang  zum 
Kollegen  Fritz  Riepe,  Schlo-shofstrasse  34.  h        s    g  zum 

Um  pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Herm.  Grieb,  Schriftführer, 
 Friedrichstrasse  39. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinslokal  Friedrich-Wilhelm- Strasse  96 
Breslau  er  Haus,  statt.  ' 

Unsere  nächste  Sitzung  findet  am  Sonntag,  den  15.  Dezember 
nachmittags  4  Uhr,  im  „Oder,-<chloss"  a.  d.  Sandbrürke,  statt,  ver- 
bunden mit  Famihen-Kaffeekränzchen  und  Tanz.  Die  Herren  Kollegen 
nebst  irauen  und  Kindern  sowie  Freunde  und  Bekannte  sind  herzlich 
willkommen. 

Am  zweiten  Weihnachtsfeiertag,  vormittags  10  Uhr  Früh- 
schoppen im  Vereinslokal,  Friedrich-Wilhelm-Strasse  96. 

Der  Vorstand. 
I.  Ä.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 
  Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  8.  d.  M.,  Frühschoppen  im  Cafe  Lingke,  Stolbereer 
Straße.  ^ 
Zahlreiches  Erscheinen  erwünscht. 
 .  Der  Vorstapd.  

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer, 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm 
hing  im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81^3. 

Der  Vorstaad. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
DOsaeldoi  t-Oberkassel,   Luegallee  108.  < 

Formermeister-Verein  Dresden.  ; 

Unsere  Monats veraammiung  fiudet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewer behaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
 ^I.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr, 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer, 
Duisburg,  Wörthstras'^e  23. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere    Monats- Versammlungen    finden    jeden     zweiten  Sonn- 
abend im  Monat,  abends  8Va  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse, 
statt.  Der  Vorstand. 
 I.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Franl(furt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  Mitgliederversammlung  findet  am  Sonntag,  den  8.  Dezember, 
nachmittags  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm",  Schäfergasse  9,  statt. 
Tagesordnung:  Vorstands  wähl. 
Um  zahlreiches  Erscheinen  wird  ersucht. 

Der  Vorstand. 

  Josef  Sch ief er.  Höchster  Strasse  1. 

Formermeister-Verein  für  Gelsenkirchen  u.  Umgebung. 

Uü  sere  Monatsversammlung  findet  jeden  3.  Sonntag  im  Mona^ 
im  Lokal  Schröder,  Wanner  Strasse,  statt.    Anfang  Punkt  6  Uhr. 

Der  Vorstand. 

  I.  A.:  L.  Geisaelh ard t.  Cheruskerstraaae  2.  . 

Formermeister-Verein  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  8,  Dezember  er.,  vormittags  10  Uhr,  General- 
versammlung im  Restaurant  Winter,  Kl.  Sandberg.  Allseitiges 
Erscheinen  Pflicht. 

Der  Vorstand. 
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EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN 


aiKlei-en  'J'ermiiien  gewesen,  d;i  speziell  Kegcn  Etide  der  Woche  inelir  promi) 
tes  Kupfer  an  den  Markt  kam,  was  auf  den  Preis  etwas  druckte.  Ininiei 
hin  bestehen  anscheinend  noch  Baissepositioncn  für  inanc  lic  l'ernnne,  so  dnl. 
der  Deport,  wenn  er  auch  nur  klein  ist,  doch  iiidii  ri.m/,  /.-isi  nwand, 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärlden- 

Paris,  den  3.  Dezember.  In  die  Berii;lus/cil  fallen  die  re,<;clniaßigi-n 
Monatsversammlungen  der  verschiedenen  V  eilKUKle,  auf  denen  trslgestelli 
wurde,  dal^  die  ( ;cs(iiarislage  ihr  freundliches  /Vusseheii  nurh  niehl  verloren 
"hat.  Die  i  iwartek'  Sleigerung  der  Preise  für  Halbzeug  ist  vorgenoniinen 
worden,  kam  aber  keineswegs  überraschend,  vieJin'ehr  hatten  ja  die 
Verbraucher  praktisch  schon  vorher  höhere  Sätze  anilcgen  müssen.  !•  ur 
die  meisten  Arlikel  herrscht  noch  starke  Nachfrage;  wo  diese  nachgelassen 
hat,  fällt  dies  weniger  ins  Gewicht,  weil  die  Beschäftigung  aal  jmehrere 
Monate  hinaus  reicht  und  der  .\bruf  in  sehr  flotter  Weise  erlulgt.  ,L,  was 
ruhiger  geht  es  am  lilechmarkte  her;  hier  hatte  allerdings  die  Anspannung 
-der  Werk(;  den  höchsten  Gväd  eireicht,  es  häh  auch  jetzt  hoch  schwer, 
den  Wünschen  der  Verbraucher  in  bezug  auf  die  Lieferzeit  naclizukommen, 
doch  hörte  man  neuerdings  \on  Angeboten,  die  sich  etwas  unter  [der 
offiziellen  Basis  bewegten,  meist  indes  aus  zweiter  Hand  stammen.  Im 
übrigen  weist  die  Tendenz  um'crminderte  Festigkeit  auf,  namentlich  bleiben 
Rohstoffe  teuer,  wobei  die  hohen  Ivokspreise  allerdings  sehr  ins  Gewicht 
fallen.  Für  die  verschiedenen  staatlichen  Verwaltungen  ist  noch  immer 
reichlich  zu  tun. 

In  Belgien  hält  die  Zurückhaltung  der  Verbraucher  an,  hat  eher  m 
letzter  Zeit  noch  weitere  Fortschrkte  gemacht.  Das  Inland  erweist  sich 
ja  immer  noch  als  aufnahmefähig,  aber  mit  jteuen  Bestellungen  für^den 
Export  sieht  es  ziemüch  ungünstig  aus.  Man  hofft  ja  auf  eine  baldige 
Klarung  der  politischen  Lage,  bis  dahin  aber  kann  sich  möglicherweise  bei 
einzelnen  Werkein,  die  nur  für  den  Balkan  arbeiten,  schon  em  bedenkhcher 
Zustand  eingestellt  haben,  was  teilweise  übrigens  jetzt  schon  der  Fall  ist. 
Nun  ist  da  die  Beschäftigung  der  meisten  Werke  recht  gut;  der  starke 
Abruf  von  Roheisen  und  Halbzeug  deutet  auch  darauf  hm,  daß  \on  einem 
Arbeitsmangel  für  längere  Zeit  nicht  gesprochen  werden  kann,  die  Spe- 
zifikationen laufen  verhältnismäßig  befriedigend  ein,  aber  es  geht  doch 
ein  gewisses  Gefühl  der  Unsicherheit  durch  den  ganzen  Verkehr,  Darunter 
.^niuii  natürÜch  die  Tendenz  leiden.  .An  und  für  sich  liegt  ein  Anlaß  zu  Rück- 
gängen nicht  vor,  aber  die  Exporteure  halten  unter  Ausnutzung  der  aiigen- 
bhcklichen  Lage  mit  ihren  .A-ufgaben  zurück  in  der  offensichtlichen  Ab- 
sicht, die  Werke  zu  Nachlässen  zu  zwingen,  eine  .Absicht,  die  neuerdings 
.meist  von  Erfolg  begleitet  war.  So  sind  in  der  verflossenen  Berichts- 
woche die  Ausfuhrnotierungen  für  Baueisen,  Fluß-  und  Schweißstabeisen 
um  I — 2  sh.  wieder  gewichen.  In  Schienen  nnd  Trägern  liegen  die  Ver- 
hältnisse ganz  befriedigend,  ebenso  merkt  man  in  der  weiterx-erarbeitenden 
Industrie  kaum  eine  Aenderung. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei  und  Zink  pro  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer,  Chili  in  Barren, 
erste  Marken,  heferbar  Havre,  205V2  fr.,  gewöhirliche  203  fr.,  jn  Ingots 
und  Platten  sowie  Best  Selected  214  fr.,  Zinn,  Banca,  öiti/a  fr.,  Billiton 
606  fr.,  Detroits  600  fr.,  in  Havre  oder  Paris  lieferbar,  Cornwall  595  fr., 
Havnre  oder  R<^uen.  Blei,  gewölinliches,  lieferbar  Havre,  S3^/i  ^^-y  P^'s 
533/4  fr.  Zink*  schlesisches,  heferbar  Havre,  78  fr.,  andere  gute  Marken, 
Havre  oder  Paris,  75  fr.    Kupfer  und  Zinn  fest,  Blei  etwas  höher,  Zink  matt. 

Amerilta 

New  York,  30.  November. 
Kupfer.  Ihiser  Kupfermarkt  war  während  der  letzten  acht  Tage  vor- 
wiegend schwach,  was  spärlicher  Nachfrage  seitens  der  Verbraucher  und 
der  ablehnenden  Haltung  der  Spekulanten  zuzuschreiben  war.  Der  Ge- 
schäftsgang in  den  Kupfer  konsumierenden  Industrien  ist  jedoch  reger  denn 
je,  und  man  arbeitet  Tag  und  Nacht,  so  daß  die  Werke  also  offenbar 
von  ihren  Reservelägern  zehren.  Ihre  abwartende  Haltung  ist  auf  flie 
\erminderte  Ausfuhr  nach  Europa  und  die  matteren  Berichte  von  da 
zurückzuführen.  Man  glaubt  also  durch  Verzögerung  seiner  Käufe  etwas 
billiger  ankommen  zu  können,  eine  Erwartung,  die  jedoch  leicht  enttäuscht 
werden  dürfte.  Der  kleinere  Export  nach  Europa  hängt  nämlich  in  erster 
Linie  mit  der  Verteuerung  der  Schiffsfrachten  und  Mangel  an  Verschiffungs- 
gelegenheit zusammen,  und  was  die  Hakung  der  europäischen  Käufer  an- 
betrifft, dürfte  sie  wohl  eine  jähe  W'amdlung  in  dem  Augenblick  erfahren, 
wo  der  Balkankrieg  beendet  wird.  Diese  Voraussetzungen  sind  es  auch, 
die  die  hiesigen  großen  Produzenten  veranlassen,  auf  173/4  Prozent  für  ek'k- 
trolytisches  Kupfer  zu  bestehen.  Standard-Kupfer  ist  auf  17  c.  p.  Pfd. 
gefallen. 

Zinn.  Das  Verhalten  des  Zinnmarktes  war  dem  der  Ktipferabteihmg 
sehr  ähnlich.  Auch  da  ließ  die  Nachfrage  der  Verbraucher  nach,  wiewohl 
sie  alle  Hände  voll  zu  tun  haben  und  ihr  Konsum  größer  denn  je  ist. 
Die  Kunde  von  dem  Schließen  einer  Anzahl  Weißblechwerke  in  Wales, 
die  vornehmlich  mit  den  Balkanstaaten  zu  arbeiten  pflegten  und  daher 
nun  nichts  zu  tun  haben,  veramlaßten  vielfachi  die  Erwartung,  daß  die 
Folge  ein  größerer  Preisfall  in  London  und  imi  fernen  Osten  sein  würde. 
Straits  schloß  gegen  Kasse  auf  40,30  bis  40,70  c.  p.  Pfd. 

Roheisen.  Auf  dem  Roheisenmarkte  zeigen  die  Preise  Neigung, 
sich  weiter  zu  befestigen,  da  die  um  Material  verlegenen  Verbraucher  fiu- 
nur  einigermaßen  baldige  Lieferung  Aufgeld  anbieten  und  die  Nachfrage 
im  allgemeinen  das  Angebot  zu  übersteigen  fortfährt.  A.us  Pittsburg  meldet 
man,  Gießereieisen  sei  ganz  besonders  lebhaft  gefragt  und  dementsprechend 
fest.  Die  Fabrikanten  von  Fertigmaterial  haben  auch  in  dieser  Woche 
wieder  bedeutende  Aufträge  von  den  Eisenbahnen  empfangen  und  vermögen 
größere  Lieferungsverbindhchkeiten  für  das  zweite  Viertel  des  nächsten 
Jahres  nicht  mehr  einzugehen.  Per  Januar-März  lassen  sich  kleine  Aufträge 
indes  noch  plazieren,  was  zum  Teil  daher  kommt,  daß  die  meisten 
Fabrikanten  in  der  Erwartung  höherer  Preise  nicht  ihre  gesamte  Produk- 
tion verschlossen  haben.  In  den  letzten  Tagen  sollen  Anfragen  wegen  der 
Lieferung  von  Trägern  nach  Deutschland  gerichtet  worden  sein.  Nördliches 
Gießereieisen  notiert  hier  18,25 — 18.50  Dollar,  südliches  graues  Schmiede- 
eisen 173/4  — 18  Dollar. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeclc,  Middlesbrough. 

M  i  d  dil  e  s  b  r  o  u  g  h ,  30.  Novbr.  1912. 
Roheisen.    Der  Roheisenmarkt  endet  diese  Woche  etwas  flau  und 
unter  dem  Einflüsse  rückgängiger  Warrantpreise,  was  wohl  auf  die  poli- 
tischen  Verhältnisse   und   die   Zunahmein  der  Warrantlager  letzter  Tage 


Formermeister-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

Unsere  VerBamuihmgen  finden  bis  auf  weiteres  jeden  zweiten 
yonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr,  im  Caf6  „Fürst  Hfinrich",  statt. 
Ausserdem  jeden  Sonntag  vormittag  daselbst  von  10  Uhr  ab  Früh- 
schoppen. 

Der  Vorstand. 
W.  Hess,  Schrittf (ihrer. 


Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Ijnaere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Öpielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Hob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 
Hamburg  27,  Billstr.  42.  III. 


Formermeister-Bezirl(Sverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  S'/aUhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 
statt. 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10  V3  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenbere:, 
Davenstedter  Strasse  73. 


Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  SV»  Uhr,  im  „Europäischen  Hof"  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

Peinerlandstrasse  55. 

Fofmermeister-Verein  Leipzig  und  Umgebung, 

Sonntap,  den  15,  Dezember,  nachm.  ^jii  Uhr,  Versammlung  im 
„Panorama",  Rossplatz.  Das  Erscheinen  sämtlicher  Kollegen  ist  un- 
bedingt nötig. 

Der  Gesamt- Vor  stand. 
I.  A.:  Ferd.  Hartwig,  Vors., 
L.-Stötteritz,  Schwarzackerstr.  10, 1. 

NB.  Unser  Wintervergnügen  findet  am  Sonnabend,  den  18.  Januar 
1913  im  Johannisthal,  Hospitalstrasse,  statt.  Freunde  und  Gönner  des 
Vereins  sind  tiierzu  herzlich  eingeladen. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat  finden  unsere  Versammlungen 
statt.  Pdicht  eines  jeden  Kollegen  ist,  pünktlich  zu  erscheinen.  Es 
wird  darauf  hingewiesen,  dass  unsere  Versammlungen  von  jetzt  ab  im 
Hotel  „Nenbrücker  Hof",  Inh.  Jas.  Leber,  abgehalten  werden. 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer, 
Werdohl,  Versestr.  20. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Monats- Versammlung  findet  am  Sonntag,  den 
8.  Dezember,  von  nachmittags  4  Uhr  ab  im  Vereinslokal  Bodensteiner 
statt.  Die  Tagesordnung  wird  während  der  Versammliing  bekannt  ge- 
geben.   Nach  der  Versammlung  geselliges  Beisammensein. 

Die  Kollegen  mit  werter  Familie  werden  gebeten,  recht  zahlreich 
zu  erscheinen.  I-  A.:  J.  Maier,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Res'aurant  „Zum  Schillerplatz". 

Die  nächste  Versammlung  findet  am  Sonntag,  den  15.  Dezember, 
nachmittags  5  Uhr,  in  Crefeld,  im  Restaurant  Johann  Schroer,  Peter- 
strasse 81,  statt.  Der  Wichtigkeit  halber  ersuchen  wir  al'e  Kollegen, 
an  dieser  Versammlung  recht  zahlreich  teilzunehmen.  Um  eine  ge- 
schlos>ene  Ankunft  in  Crefeld  zu  ermöglichen,  ersuchen  wir  die  Kollegen, 
folgende  Züge  zu  benutzen:  Ab  Rheydt  1*»  Uhr;  ab  M.-Gladbach  2^  Uhr; 
ab  Viersen  2^''  Uhr. 

Der  Vorstand. 
I.  A. :  Wilh.  Heymanns.  Schriftführer, 
Hof. Strasse  i;6. 

Formermeister-Verein  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Versammlung  findet  Sonntag,  den  8.  Dezember, 
nachmittags  5  Uhr,  im  Hotel  „Terminus"  hier,  Notweg  48,  mit  nach- 
folgender Tagesordnung  statt. 

1.  Zahlung  der  Beiträge. 

2.  Aufnahme  neuer  Mitglieder. 

3.  Vorttandswahl. 

4.  Beschlussfassung  über  eventl.  Verlegung  der  Versammlung. 

5.  Verschiedenes. 

In  Anbetracht  der  wichtigen  Tagesordnung  bittet  um  recht  zahl- 
reiches Erscheinen 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  Heb.  Bröckermann,  Schriftführer, 
Mülheim  a  d.  Ruhr,  Josefstrasse  22. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotol 
Maximilian".   Beginn  abends  8  Uhr. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 

I.  A.:  Fritz  Hutzier,  Schriftiührer, 
Nörnberg-Werderau,  Hoft'raannatrasse  5,1. 
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/urucknifuhren  ist.  \'erschiffungeii  litten  durch  sclüechtes  Wetter  Inuner- 
Inn  sind  diese  \  orräte  ^•erhältmsm:Ißig:  klein  im  Vergleich  zu  dem  \  cr. 
H'"f,'^^.H^"n  ^^Eroftmmg  der  Saison  19.3        erwartenden  Versarui. 

Hamatit  Weibt  sehr  fest  mit  großen  Abschlüssen  bis  Ende  n.  T  Heut,-.- 
Preise  sind:  G.  M  B  Nr.  3  67,6,  .\  68,-;  Häimtit  82,6  fob  ab  Werk 
netto  Kasse  Dezember-Januar-Lieferung;  Nr.  3  Warrants  67,3  Kasse  In 
den  Warrantlagern  befinden  sich  254666  Tonnen,  wovon  253753  Tonnen 

Kohlen.  Der  Kohlenmarkt  zeigt  weitere  Preisbesserungen  bei  sehr 
großem  Geschäft  und  wachsender  Nachfrage  für  .sofortige  und  weit  au 
gedehnte  L.eferze.ten.  Mit  den  russischen  Bahnen  kamen  in  allen  Distrikten 
bedeutende  Abschlüsse  zustande,  ebenso  wurden  200000  Tonnen  n, -h 
Zeebrugge  verkauft,  anstatt  -  wie  seit  dre,  Jahren  -  diesen  Bedarf 
Deutschland  zu  beziehen.  Die  englische  Nord-Ost-Bshn  schloß  einen  Tel 
Ihres  enormen  Bedarfes  in  Durham-  und  Northumberland-Maschinenkohl-n 
zu  2,g  his  3,6  pro  Tonne  über  diesjährige  Preise  ab 

In  Newcastle  schheßt  die  Woche  in  großer  Aufregung  bei  höchst 
opfnnstischer  Stimmung  und  unter  bebngreichen  Abschlüsscm  Davison 
^uX"'  vn  "'",'lten  14,6  für  Dezember  und  Januar.  Durham-Gaskohl. „ 
als  JNew  J-'elton  Ilolmside  16, — .  1 

Rec^?n  '•7.1"^''ten  ein  bedeutendes  Quantum  der  russischen 

Bestellungen.  So^^•ohl  in  diesen  Distrikten  als  auch  in  Derbvshire  gingen 
r reise  hoher.  •  t^'"ft'-" 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:    D.  C.  B.  Dampfkohlen  149  bis 
5.-,  IIa.  Newcastle  Stearns  13,6,  Dampfkleinkohlen  10,-  bis  11,6  Beste 
Lhirham.Gaskohlen  .6,-  bis  16,6,  IIa.  Qualitäten  15,3,  Bester  Gieße  eikoks 
30.-,  Bester  Gaskoks  23,-,  alles  fob.  der  betreffenden  \-erschiffungshäfen 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co.,  Glasgow. 

„  ^  ,  Glasgow,  den  29.  November  1912. 

Der  Glas^ow-Roheisen-Warrantmarkt  war  in  dieser  Woche  weniger  leb- 
ha  t._  Infolge  Mangels  an  Kauflust  waren  die  Preise  etwas  unregelmässig  und 
betragt  die  heutige  Schlussnotierung  gegenüber  der  vom  vorigen  Freita?  8  Pence 
weniger.  ^ 

Nachfrage  nach  Cumberland  Hämatite  Warrant  Wir  vcfbanden,  und 
7000  Tonnen  sind  zu  83,3  (i  Monat)  gekauft  worden 

Die  schwache  Hallung  ist  eine  Folge  der  weiterhin  ungewissen  politischen 
Situation  da  die  Handdslage  in  bezug  auf  alle  Eisensorten,  die  knapp  sind,  nach 
wie  vor  eine  feste  ist.  i-r       i  " 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  tlämatite  83,3,  83/-  i  Monat.    Schlußkäufer  82/-  Kasse. 
Ueveland  67,91/2  bis  67,2'/2     Schlusskäufer  67/2  Kasse 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough, 
November  bis  28.  Ersten  zehn  Monate 

'912  1911  1910  19,2  191, 

77  959  86573  95502  1146451  1062  171 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern. 
Schottland. 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

28.  November               Abnahme    Zunahme  3,.  Dezember  1911 

1000   

—  1000  t 

Middlesbrough. 

253977  -  682  536634  t 


t1 


Patente  und  Gebrauchs-Muster 

— — — =  .  ^ 

Anmeldungen. 

angegeoen.  uer  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  geschützt 
Kl.  ibb.    F.  34597.    Verfahren  zum  Herstellen  von  Werkzeu- 
stahl  durch   Schmelzen  von  Eisen  mit  Zyaneisen.     Samuel  Fisch 
Kowno,  und  Gabriel  Orlow,  St.  Petersburg.    8.  6.  12. 

1. ^*^-  ^■..35245.  Verfahren  zum  Schmelzen  von  Roheisen  in 
Kupolofen  unter  Beigabe  von  Sauerstoffverbindungen  des  Mangans 
zur  Verhütung  der  Aufnahme  von  Schwefel  durch  das  Eisen,  Oskar 
Jvudbach,  Sulin,  Gebiet  der  Donischen  Kosaken,  Rußl  23  3  12 
u  ""  a  h  m  e  I  z  o  f  e  n  für  leichtflüssige  Metalle.  Wilhelm 
Bueß,    Hannover,   Stader   Chaussee  41.     21    5  [2 

WWnTÜiVi'^^n^t  ^V'""-  ^'"^  Kerns  and  für  Gießereizwecke. 
Wesenfeld,  Dicke  &  Cie.,  Barmen-Rittershausen.     19   7  12 

wLr  f  •  ff^^-  Nickellegierung,  welche  hohe  chemische 
Widerstandsfähigkeit  mit  mechanischer  Bearbeitbarkeit  verbindet  •  7us 

2.  Anni.  B.  67844.  Gebr.  Borchers,  Goslar  a.  Harz.  19  8  12 
40c.  P.  27251.  Vorrichtung  zur  e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  e  n  Kupfer- 
gewinnung unter  Anwendung  von  in  ständiger  Bewegung  gehaltenen 
Anoden^  Marcel  Perreur-Lloyd,  Boulogne-sur^Seine,  Frankr  14  71. 
.4«a.  F.  33127.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  zum  Galvani- 
sieren geeigneten  Schicht  auf  nicht  leitenden  Gegenständen  die 
mit  einem  Untergrund  aus  wasser-  und  wärmeuniöslichen  und  trocknen- 

I^i  w^'"'o!^'  verschen  sind.    Alfred  Frei,  Zürich  (Schweiz).  30  9  11 

Kl.  48  a.  W  38  629.  \'orrichtung  zum  Galvanisieren  v  o  'R  ö  h  - 
ren  und  Stäben  u.  dgl.  mit  Scheibenapparaten,  bei  der  die  Welle 
mit  einem  \  ersteifungsgerüst  ausgestattet  ist.  Federico  Werth  Mai- 
land (Ital.J.  7.  12.  II,  ' 
48  d.  H.  57  103,  \'erfahren  zum  In  oxydieren  von  aus  F  I  u  ß- 
Hnefn"  hergestellten    Geschirren   u.    dgl,     Christian  Konrad 

ilaetner,  Bayreuth.    5.  3.  12. 

48  d.  M.  45  343.  Verfahren  zur  Verhinderungder  Bildung 
von  MetalLoxyden  auf  der  Oberfläche  von  blanken  Eisenteilen 
we  che  in  Berührung  oder  Verbindung  mit  Schwermetallen  stehen' 
1  eüx  Meyer,  Aachen,  Kurbrunnenstraße  22  7  8  1 1 
%h,.;^'  Pi'i^-  ■  Einstellbare  S  c  h  u  t  z  v  o  r  r  i'c  h  t  u  n  g  für 
behielt-  und  Schmirgelscheiben.  Theodor  Mitscheriing,  Göthen  An- 
riäJtk      14»  o.  1 1 ,  ' 


Kl. 


Kl. 
Kl. 


Kl. 


KI 


1913 

OesUchischer  Forinerineister  Bund 

Wien. 

in  ...                                    jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 

10  Uhr,  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restaurltion  Wien    VT   r1- f 

Gumpendorfer  Strasse  14L                      »i-auiauon,  nien,   VI.  Bezirk, 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34 


Stellenangebote 


«„„"JilJ"!.„'j*Dh%"  ''ef. Bewerber  dringend  gebeten,  die  der^ewerZ^e^S^e^r^^ 
reugnisse^und  Photographien^ ehestens  an  die  Bewerber  direkt  oaer  durcn  die  Geschä«sstelird« 

Blattes  zurUcIczusenden. 

Bedeutende  Maschinenfabrik  in  Leipzig  sucht  für  ihre  Eisen 
s  e  r  e  1  einen  älteren,  tüchtigen  und  energischen 

Formermeister, 

der  in  der  Herstellung  von  grösseren  komplizierten  Maschinenguss- 
stucken,  sowie  m  der  Maschinenformerei  Erfahrung  besitzt  und  be- 
fähigt ist  Akkorde  fesf^  etzen.  Geeignete  Bewerber,  die  mindestens 
eine  fünfjährige,  erf  e  Meistertätigkeit  in  einer  andern  grösseren 

^lesserei  nachweise  )  k  len,  belieben  ausführliche  Angebote  mit 
Zeugnisabschriften  sc  :  ,.gabe  des  Alters,  der  Gehaltsansprüche  und 
des  Antrittstermins  ui  '  -    i:  Z  3637  an  die  Exped.  dieser  Ztg  zu  sen den. 

Zum  Eintritt  aui  2.  Januar  1H13  suchen  wir  für  unsere  Eisen- 
giesserei,  in  der  hauptsächlich  Feinguss  hergestellt  wird,  einen  um- 
sichtigen,  erfa^^renen 

Glessermelster 

welcher  sowohl  m  der  Hand-  wie  Maschinen-Formerei  grosse  Erfahrung 
besitzt  und  in  der  Lage  ist,  einem  grösseren  Personal  mit  Umsicht 
vorzustehen.  Bedingung  ist,  dass  der  Gesuchte  in  grösseren  Eisen- 
giessereien,  welche  Feinguss  herstellen,  bereits  als  Meister  tätig  ge- 
wesen ist.  "  ° 

Geeignete  Bewerber  wollen  ihrem  Angebot  Lebenslauf,  Zeugnis- 
abschriften und  Photographie  beifügen,  sowie  ihre  Ansprüche  bekannt- 

Vereinigte  Eschebach'sche  Werke,  A.-G.,  Radeberg  i.  Sa. 


Stellengesuche 
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Es  wird  im  Interessä  der  Bewerber  dringend  gebeten,  die  den  Bewerbungen  beiqefUoten  Orlainal- 
zeugnrsse  und  Photographien  ehestens  an  die  Bewerber  direkt  oder  durcc  L  SäftsstWes 

Blattes  zurückzusenden. 

Formermeister  für  Temper-,  Grau-.  Bohrguss  usw.  aus 
iiegel-  und  Kupolöfen  sucht  zum  1.  Januar  1913  Stellung.  Selbiger 
würde  bei  klemersm  Betrieb  mitarbeiten,  Muster  für  Hand-  und  Ma- 
schine anfertigen,  eventuell  Tempergiesserei  einrichten. 

Gefl.  Off,  unter  E  Z     574  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Portnertneister,  51  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen- 
guss,  besonders  firm  im  allgemeinen  Maschinen-  und  Mühlenbau-  sowie 
Gasmotoren-  und  Formmaschinenbetrieb,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  572  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 
Formermeister,  43  Jahre,  verheiratet,  firm  in  Eisenguss,  be- 
sonders bewandert  in  Maschinenguss  und  Kokillen-Hartguss.  sucht 
Stellung.  °  ' 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  fi  573  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb- 

Formermeister,  31  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eiseneuss, 
besonders  vertraut  mit  Modell-,  Schablonen-,  Lehm-,  Hart-,  Bau-, 
Handels-,  Ofen-  und  Herdguss,  sowie  dem  Formmaschinenbetrieb  sucht 
Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  575  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
Formermeister,  verheiratet,  36  Jahre,  erfahreu  in  Eisen-  und 
Metallguss,  besonders  firm  in  Maschinen-  und  Handelsguss,  sucht 
Stellung.  ' 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  551  »"^  ^i»  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

I^^'ormemieister, 

tücht.  nücht.  u.  energ.,  prakt.  Erfahrung  im  gesamt.  Giessereibetrieb 
Spezialist  im  mod.  Formmaschmenbetr.  all.  Systeme,  sowie  nach  Zeich- 
nung d.  Modelle  u.  Schablone,  im  Lohn-,  Akkord-  u.  Kalkulationsw  vollst 
vertr,  sucht  sich  sof.,  eventl,  bis  1.  Januar  zu  veränd.  Gute  Zeugnisse 
u.  Keterenzen  vorhanden. 

GrA.  Offert,  unter  E  Z  G  537  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 
Formermeister,  40  Jahre,  verneiratet,  erfahren  in  EiNen-  und 
Metallguss.  besonders  bewandert  in  Lehm-,  Maschinen-  und  Baueuss, 
sucht  Stellung.  ° 

Gefl.  Off,  unter  E  Z  G  570  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb. 

Cji  ies^serei-Lanipeii, 

grosser  Posten,  weit  unter  Preis  abzugeben. 

Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3660  an  die  Expedition  dieses  Blattes. 
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67  c  U.  4611.  Vorrichtung  zur  Befestigung  des  p  lat  te  li- 
fo r  m  i  g  e  n  S  c  h  J.  e  i  f  b  e  z  u  g  e  s  (Schmirgelpapier)  auf  ^iyhndnschen 
Schleif-  oder  PoliorroUen  durch  eine  Irings  der  Achse  angeordncto 
Hakenreihe.  United  Shoe  Machincry  Company,  Paterson  und  lioston, 
V.   St.   A.     26.  10.  II.  ,  . 

67  a  S  35288.  Schleif-  oder  F  r  ä  s  m  a  s  c  h  1  n  e  zum  bc- 
•ubciten  zylindrischer  Flächen  mittels  umlaufender  zylmdnscher  bcMeit- 
srheibcn  o.  dgJ.    Alfred  Angas  Scott,  Bradford  (Engl.).    22.  12.  11. 


Erteilungen.  ^,  ^,  ^ 

Auf  die  nachbenannten  Gegenstände  sind  Patente  erteilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinter 
der  Klassenziffer  verzeichnete  Nummer  erhalten  haben.  Das  beigefugte  Datum  bezeichnet  den 
Beginn  der  Dauer  des  Patents. 

Kl   31b.    254718.    Kipplattenformmaschine  mit  durch  Flussig- 
keitsdruck    einstellbarem    Abziehtisch.     James    Barker,  Pfnladelphia. 

6.  2.  10.  „ 

31  c.  254503.  Gußform  mit  als  Ausstoßer  für  je  eme  Gruppe 
von  Streifen  dienenden  Messingstreifen  für  Sammierplatten.  Wilhelm 
Hagen,  Soest.     5.  12.  11. 

40  b.  254  660.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Zusatzlegierung 
zur  Verbesserung  von  Kupfer-Zink-Legierungen.  Walter  Rübel,  Westend 
b.  Berhn,  Eschenallee  21.     10.  9.  lo. 


Kl. 


Kl 


Kl. 

Kl. 
Kl. 
Kl. 
Kl. 

Kl. 

Kl. 

Kl. 
Kl. 
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Gebrauchsmuster. 

31a.    530914.    Vorrichtung    zum  Abdichten 


desBrenner- 

kopfe's  an' Roheisenmischern  und  kippbaren  Oefen.  Deutsche  Ma- 
schinenfabrik, A.-G.,  Duisburg.    28.  5.  12. 

31b.    53x099.    Formmaschine  mit  elektrischem  Antrieb.  Lentz 
&  Zimmermann,  G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf-Rath.     i.  11.  12. 
31b.    531  100.    Elektrisch  angetriebene  F  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e.   Lentz  & 
Zimmermann,  G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf-Rath.     i.  11.  12. 
31b.     529183.     Als   Durchzugsformmaschine   zu   verwendende  Ab- 
hebefor  mm  aschine.     Albert  Gailasch,  Bunzlau.    4.  10.  12. 
31b.     529839.     A  b  zi  e  h  V  or  r  i  c  h  t  u  n  g  für  den  auf  dem  Form- 
maschinentisch    gepreßten     Formkasten.       Lentz    &  Zimmermann, 
Gießereimaschinen,  G.  m  .b.  H.,  Düsseldorf-Rath.   24.  10.  12. 
31b.-    529840.     Vorrichtung   zum   Festklemmen   der  Form- 
kasten an  der  Wendeformplatte.    Lentz  &  Zimmermann,  Gießerei- 
maschinen, G.  m.  h.  H.,  Düsseldorf-Rath.   24.  10.  12. 
31  c.     529  181.     Vorrichtung   am    Mittelstein   mit   dazu  ge- 
hörigem Gießtrichter  zur  Verhütung  des  'Eisendurchbruchcs 
beim   Gießen.     Fritz   Gerber,   Wehbach,   Sieg.     3.  10.  12. 
31c.    531062.    Metallfassung  für  Glas.     Gebr.  Junghans,  Akt.- 
Ges.,  Schramberg,  Württ.    9.  4.  12. 

31c.    53x466.    Masselgießmaschine.      Deutsche  Maschinen- 
fabrik, A.-G.,  Duisburg.    18.  3.^  12. 
Kl.  48  a.    530  866.       Massenartikel-Galvanisierung  s-App  a- 
r  a  t.    Dr.  Adolf  Barth,  Frankfurt  a.  M.,  Darmstädter  Landstraße  6. 
30.*  IG.  12. 

67  a.  53x091.  S  c  h  1  e  i  f  a  p  p  a  r  a  t  für  Drehbanksupporte  mit  Spindel- 
verlängerung zum  Innenschleifen.  Friedrich  Schmid,  Stuttgart,  Bergstr. 
Nr.  18.    28.  xo.  12. 

'67  b.  531  251.  Regelungs-  und  Absperrhahn  für  Sand- 
strahlgebläse. Badische  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  vormals 
G.  Sebold  und  Sebold  &  Neff,  Durlach.     18.  10.  12. 
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Bilanzen 

Gelsenkirchener  Gußstahl-  und  Eisenwerke,  vormals  Munscheld  &  Cie. 

Die  in  der  Aufsichtsratssitzung  vorgelegte  Bilanz  pro  191X/12  ergibt 
nach  Abschreibungen  vom  233  324  (i.  V.  257179)  Mark  einen  Gewinn 
von  4z[9  809  (209122)  Mark  öinschließhch  176797  (126508)  Mark  Vortrag 
aus  dem  Vorjahre.  Der  auf  den  9.  Dezember  einberufenen  General- 
versammlung wird  die  Verteilung  einer  Dividende  von  5  (o)  Prozent 
auf  die  Aktien  und  6  Prozent  auf  die  Gewinnanteilscheine  viorgeslchlagen. 
Außerdem  werden  33  Gewinnanteilscheine  zu  je  550  Mk.  mit  zusammen 
18x50  Mk.  ausgelost.  Der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  soll  auf  201083 
Mark  bemessen  werden. 

„Bismarckhütte"  zu  Bismarckhütte,  O.-S. 

Aus  dem  nach  2  Millionen  Mark  Abschreibungen  verbleibenden  G  e  - 
i  n  n  von  78  762  Mk.  'sollen  76  000  Mk.  zu  gemeinnützigen  Zwecken 
und  Gratifikationen  und  der  Rest  zur  Erhöhung  des  Vortrages  auf  315836 
Mark  verwandt  werden.  Wie  wir  dem  Geschäftsbericht  noch  entnehmen, 
wuraen  im.  Berichtsjahre  39598625  Mk.  (i.  V.  32291734  Mk.)  fakturiert. 
Durch  Neubauten  und  Ergänzungen  erfuhr  das  Etablissementskonto  einen 
Zugang  von  12057x43  Mk.  Die  Anlagekonti  stehen  am  30.  Juni  1912 
mit  29430303  (19  202  102)  Mark  zu  Buche.  Ferner  wurden  u.  a.  aus- 
gewiesen: 3  219  010  Mk.  '(2718240  Mk.),  Materialien,  2384376  Mark 
(3438341  Mk./ Fabrikate,  6616575  Mk.  (5776645  Mk.)  Debitoren,  39766 
(177x94  Mk.)  Wechsel,  4x603  Mk.  (— )  Scheckguithaben,  115x21  Mk. 
(66582  Mk.)  Kasse  und  dem  gegenüber  bei  x6  Millionen  Mark  (16  Mil- 
lionen Mark^  Aktienkapital,  7  967  500  Mk.  (7  997  500  Mk.)  Obligations- 
schulden  und  6332566  Mk.  "(6310759  Mk.)  Reserven,  6321603  Mark 
(6415359  Mk.V  Bankschulden  und  4729585  Mk.  (3321290  Mk.)  Kredi- 
toren. Die  Beschäftigung  der  Werke  war  im  ganzen  Jahre  eine  befriedi- 
gende unter  gleichzeitigem  Anziehen  der  Verkaufspreise.  Auch  gegen- 
wärtig sei  der  Auftragsbestand  ein  guter. 

Maschinenbauahstalt  Humboldt,  Cöln-Kalk. 

Der  in  der  Aufsichtsratssitzung  vorgelegte  Rechnungsabschluß  über 
■das  Geschäftsjahr  1911-12  weist  einen  Betriebsgewinn  nach  von  5  332  01 1 
Mark  (4306822  Mk.  i.  V.).  Nach  Abschreibung  in  Höhe  von  1203688 
Mark   (i  080  495   Mk.  i.   V.)  verbleibt  einschheßlich  des  Vortrages  ein 


Die  besten  u.  billiosten  Kernbindemittel  für  Elsen-  u.  Staiilgiessereien,  wie 

iVLotenax  ::  Kleböl 

sowie  insbesondere  für  Radiatorenwerite 

Schwedisches  Kernöl 

liefern 

HUttenes  &  Gerling,  Duisburg-Ruhrort 


Tel.:  7811 


ürösserer  Pos'en 


MT  Ferro-Clirom  'IBi 

^    ~      -•  -  "  .  „1  K^v,      Offerten  unter 


mit  verschiedenen  Kohlt-nstoffgehalten  abzugeben. 
E  A  3643  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erbeten^  


Welcher  tüchtige  Fachmann 

befasst  sich  mit  der 

Einführung  resp.  Ein- 
richtung der  Fabrikation 
von  getempertem  Guss 

bei  einer  österreichischen  Firma?  Qefl. 
Angebote  und  Bedingungen  unter  E  Z  3644 
an  die  Expedition  dieses  Blattes  erbeten 


eilagen 

für  die 

„Eisen-Zeltung" 

bitten  wir  rechtzeitig  vor- 
merken zu  lassen,  wenn  in  der 
betreffenden  Nummer  mög- 
lichst nur  ein  Prospekt  er- 
scheinen soll. 


Eine  UmiiiQM 

im 

Giessereilietrielie 


bedeuten  die 


mit  Oelfeuerung 

der 

Siegen  -  Lothringer 
Werke  in  Geisweid 

(Westfalen) 

zum  Schmelzen  v.  Metallen  jed.  Art, 
wie  Kupfer,  Bronze.  Rotguss  usw., 
Qualitätseisenguss,  schmiedbarem 
Eisenguss.Tempergussu.Stahlguss 

Bei  Anfragen  Angabe  des  Sctimelz- 
materials  und  des  Schmelzquantums 
erbeten.  Besichtigung  der  Oefen  in 
unserem  Betriebe  wird  ernsthaften 
::      Reflektanten  gern  gestattet  :: 


Modell- 

Bauanstall 


Ofcn^  und  Herdfabrik 
Neufang  b.  S:  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Branche  nach  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  —  Gang- 
bare OFEN-MODELLE  sind  stets  vorrätig. 


r—"  


Bormer-Siebe  mä.  Me£a]lw«£iivctuxifiret\» 

für  Eisen-  und  neta»eiesscreien.nas(hinentabriKen<örda5^öesamte  Bauge- 
werbe, sowie  für  alle  induMriellen  und  landwirtstnallTicnen  Zwec^»-^ 

Der  Formermeisferhai  kemeni^er  u. 
Verdruss  und  die  Füma  spart  Geld., 

wenn  sie  in  ihrem  Betrieb  urtserc  betunntcn  Formcr:Si.ebft..«infiutirt. 
Dieselben  sind  ini  Gebrauch  unverwüstlich,  dabei  rtKht  zu  schwer 
handlich  gebaut  und  äusserst  billig.  Veriangen  Sic  Otterte  aHuster 


C'Reinwald&G  Ulm»^ 

5ieb-.Metallgewebe-,  Gitter- und  LuftschilderfabriK 
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Rclnge^v,.,u  vü^  3  535  37'    Mk.  (3"io499  Mk.  i.   V.).    Der  C.o.ur, 
x-rsammlung   soll    folgc-nde    Vcnwondung    vorgeschlngen    werd,-,,  TH, 
ueiäung  zum  Rcservelonds  117223  Mk.  (i  641  000  Mk.  1    \M    l),M<,rd  ',' 
konto  S047.  ^V?-  '•  ^'  fnt^''-stut/ung.k..n,; 

(.9550  Mk.  1.  \  lalonslciRM-  lo  000  .Mk  no  000  Mk  1 
stelliingskoni..  tur  uiu  ,  „  luMgoschcnr  Fillr  100000  Mk.  1  10000 
lui  HcaiiUf  IIS«,  loooof)  Mk.  (wie  Uli  V.iriahi. 
auf  da.s  pia.  ic;ii  l„s  iyi2  diNidoiulciibracrlit 
Mk.  glrich  I  1(;,S  ;;uo  .\lk.  ^l  1  2,S  OO  )  Mk 
sollen  dem  Res.-nef.nids  ua.tere  57,  4S0  Mk.  ul.eruu  .en  und  der  u,  H.iiie 
von  I  M,|l,,,„  M.n-k  ^^lhaluiene  .Spcvialr.M'n  ef,.rKU  um  rrsterem  ^  t 
huiulen  «  ei  deu,  «  ,,na.  h  der  urdeiulielu-  Re.-,erx  el  oiids  die  [lohe  v\n 
4020000  Mk.  gU-ieh  20  l'n,zcm  de.s  ,el.igen  Aktienkai.itaU  ^  „,  201000,.,, 
Mark  erreirht.  Der  na.di  i5esti  eitung  der  statutarisehen  und  ^  erträglichen 
lantieuien  verbleibende  Re.-^t  des  Reingewinnes  von  i  013  205  Mk  11  iqoSq. 
Mark   1,    \.i   .soll   aiit    neue    Rerhnung   \  orgetratjen  werden 


Gratifikatiom-u 
D  ]■  V  i  d  e  n  d  e 
von  14  100  000 


13  Mk 

Ri.iek- 
Mk.  1. 
,  Si  Proz. 
,;le  Kapil.il 
\  .).  .Sodann 


aus 


Schwelmer  Eisenwerk,  Müller  &  Co.,  A.-G.,  zu  Schwelm. 

Die.sr  C^si^lNrhall  bnn.ui  lur  d.i-,  .uu  20.  jum  beendete  (  le.ehaftsiahr 

n  d  e    \  iin 


•Mk.    153352    Mk.l  1 


.V  e  1  n  g  e  w  1  n  n 
\  erteil ung. 


eine    1)  1  \  1  d 


8  Frozen!    lim   X'orjahre  oj 

Maschinenbau-Gesellschaft  Starke  &  Hoffmann,  Hirschberg  i.  Schi. 

Wie  wir  dem  Geschäftsbericht  entnehmen,  ist  i.jii-i-  der  l'iiisit/ 
nm  etwa  iS  Prozent  gestiegen.  I),c  hierdurch  e.vielten  \  erd,enslc  wurden 
aber  diirch  die  Erhöhung  der  Luhne  und  (lelialter,  M,w,e  dur.li  d,e  In 
anspruchnahme  eines  liankkredits  alisorl„ert,  der  hauntsachli.li  inf,|oe 
der  geforderten  Zielgew.ihrung  ictwendig  wurde.  .\us  dem  na<  h  75  s"r 
Mark  (1.  V  09  045  Mk.l  .Abschreibungen  ^  erl.Leibenden  R  e  1  n  o  e /v  i  n  n 
von  43469  Mk.  n.  V.  43  ,2,  Mk.,  sollen  bekanntlich  wieder  3  Prozeni 
Divinende  verteilt  und  .235  Mk.  (,.  \-.  ,,99  Mk.)  voroetragen  wei- 
der. In  das  neue  Geschäftsjahr  hat  die  ( iesellschafl  einen  genügenden 
AiittragsbestaiKi  ubernrimmen  ;  sie  war  bei  .Vbfassun-  d(-s  ISeri,  lüs  v  ,11 
lieschaftigt. 


Görlitzer  Maschinenbau-Anstalt  und  Eisengießerei  in  Görlitz. 

Der  Abschluß  weist  1,35  Millionen  .Mark  Fahnkatinnsgewmn  b/„ 
nach  Ab.setzung  der  rnk,,sten,  364102  Mk.  .Xbschreibungeii  und  '29  om 
Mark  Anleihcdisagio  emen  verteilbaren  'R  e  1  n  g  e  w  1  n  n  vr,n  ^,--151  Mk 
auf,  L)i'.  mii  8  Prozent  m  Voi-.schfag  gebrachte  Dividende  erfordert 
240000  Mk.  Tantiemen  98508  Mk.,  12500  Mk.  werden  zu  wohhäti"en 
Zwecken  und  Beaiiitengratifikationeii  und  21  14:;  .Mk  /um  \-  ,rtr  io  'lie 
.stimmt.  Der  Jahresbericht  .sjjncht  von  einer  Rek>rdnrodukti,,n.  Vin  die 
erhebliche  (  msatz.teigerung  sind  die  lietriebsmittel  mclil  ausr,-i<  hend  wes- 
halb du  bereits  angekündigte  K  a  ],  1  t  a  I  s  e  r  h  (i  h  u  11  g  um  1  ,,uf  4  Mil- 
lionen .Mark  eilolgen  s.,11  Die  Best  iiule  erhnluen  sich"  .luf  1,4,  .Millionen 
.Mark,  die  Debitoren  auf  4,38  Millionen  .Mark,  die  R'reditoren  auf  -65  Mil- 
lionen .Mark  Der  (  ieschattsgaiig  ,m  neuen  fahre,  m  das  cm  um"  rund 
'10    I  rr,zem    hoh.a.a-     \  utir.igsbestand    übernommen    wurde,    ist  -ul, 

Handels»  und  Firmenregister. 

Augsburg.  ,, Zahnräderfabrik  Augsburg  vorm,  [uh.  Renk,  \kt -Ges - 
m  Augsburg.  Die  m  der  Generalversanmilung  vom  i--  September 
191 2  beschlossene  Erhr.hung  de.s  Grundkapitals  von  einer  .Million  zwei- 
uincertfunfzigtatisend  Mark  (1250000  .Mk.)  auf  eme  Million  funl- 
hunderttau.send  Mark  ,,500000  Mk.)  ist  <lurch  Zeichnung  von  zwei- 
hundertfunfzig  1250)  .Stuck  auf  den  Inhaber  lautende  \ktien  zu  ie 
eintausend  .Mark  ,  ,000  .Mk.j  e.-folgt.  Die  neuen  Aktien  «erden' zum 
Kurse  von  zweihundert  Prozent  (200  Proz.)  auso-eo-eben 

Berlin  Maschinenbau-.Vnstalt,  Eisengießerei  und Vampfke.sselfabnk  H 
Paucksch,  Aktiengesellschaft  ,n  Landsberg  a.  W.  und  Zweignieder- 
laüsutig  m  rßerlin.  Der  Kaufmann  Hermann  Stiller  m  I.andsberg  a  W 
ist  zum  wetteren  X'orstandsmitglied  bestellt 

-  Maschinenfabriken  Norm,  Gebr.  Guttsmann,  Akt,engesellschaft  in  Bres- 
'"'t."' c  ^"r.'gnicdeilassung  in  Be,-lin.  Die  Prokura  des  Kurt  Schreuer 
,n  Berl,n-\\  ilmersdorf  ist  erloschen. 

-  Hoffmann  &  Goecks  Metallwarenfabrik,  Gesellschaft  mit  beschränkter 
Haltung.  Sitz:  Berlin.  Gegenstand  des  Unternehmens:  Der  Betrieb 
der  bisher  von  dem  Kaufmann  Julius  Hoff  mann  unter  der  Firma 
lloftmann  &  Goecks  betriebenen  .Metallwarenfabrik.  Das  Stamm- 
kapital betragt  86000  Mk.  (ieschäftsftihrer  ist  der  Fabrikant  Hans 
Scheil  in  Berlin. 

Gleiwitz.  „IWsche-Eisenindustrie-Aktieiigeselfschaft'-  ,n  (deiwitz.  Dem 
Dr.  |ur    Rudolf  Fi;eund  m  Gleiwitz  ist  Gesamtprokura  erteilt.  Stams- 

he!;'tHl    ''T    ,'"p  ist  zum  A'orstandsmitglied 

bestellt.  Durch  Beschluß  der  Generalversammlung  vom  22  Oktober 
1912  ist  §  14  des  Gesellschaftsvertrages  dahin  abgeändert 

(.otha.  „Daniel  Speck  &  Thiem,  Maschinenbauge.sellschaft  mit  be- 
schrankter Haftang  Waltershausen  1.  Th.  m  Liquidation  in  Walters- 
hausen  .  Der  Bucherrexnsor  Max  Erdmann  m  Erfurt  hat  sein  Amt 
als  Liquidator  niedergelegt  und  der  Kaufmann  Ma.v  Rommel  in  Iben- 
hain  ist  zum  Liquidator  bestellt. 

Hannover.    Maschinenfabrik  G.  A,  Reitz  &  C,e.,  Hannover  (;esellsch  ,ft 
mit  beschrankter  Haftung.     Auf  Grund  des  Beschlusses  der  Sic ra 
AHrri"  "']^.  V  '912  ist  das  Grundkapital  um  ,00000 

Ma.k  eihoht  mid  betragt  jetzt  280000  Mk,,  Nach  dem  Beschlüsse 
iah     v^    r'n't?'J^""^>''°'''  November  ,9,2  läuft  das  Geschäfts- 

jahr vom  I.  Oktober  b,s  zum  30,  Sejitember.  Der  Gesellscliafts- 
vertrag  ist  bezughch  der  Höhe  und  A'er/eilung  <les  ■  StammkajSs  ge- 

^^'Vich'den;  u'^uTl^  Fittmgswerke,  .Vktiengesellschaft  in  Mettmann, 
Aa,  I   dun  liesdiluß  der  Generalversammlung  vom  27.  .Wust  1012  soll 
das  Grundkapital  um  500000  Mk,  erhöht  werden.     Das  G  undl^^apka 
ist  um  500  000  Mk.  erhöht  und  betriigt  nunmehr  ,  500000  Alk  Die 

v::r"oori.^-;4^Sen^""""^^"  ^^'--^     -  ---^--^ 

Nürnberg.  Progreß  Maschmenindustrie,  (icsellschaft  mit  beschränkter 
d  e  Re.f  1'"  ^  "'■"'^^'■S;-,  pegenstand  des  -Unternehmens  ist  1  uh  l  elH 
die  Betedigung  an  geschäftlichen,  auf  die  Herstellung  und  den  Ver  rieb 
von   technischen  und  maschinellen   Gegenständen   gerichteaV  l  nte 


Altenvorde  i.  Westfalen  Falkenrofh  &  Schnöring.  Schmied 
ba.er  Jii.>euguss  uudTiegelgrauguss.Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon  S 
Schiffsbau.   Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen 

Cöln-Sulz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b  H. 

ö.ahlformguss  für  alle  Zweige  der  Indn'strie.  -  Schmiede 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse.  <^"mieae- 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Elsengiesserel 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-Tempergus! 
Grfu.n:"^""'"^'^"^''     Tiegel-Hartluss,  .mSS 


E 


USiFÄlL-BMt; 


Albert  Grlsse,  Walzw.rt  u.J-S&yH"':.'» 

Giessereianlagen 

Liefening  sämtlicher  Entwürfe  und  Details  für  die  OehSiKle  „nd  Fi„r;.ht„„„.., 


weich 

,    ,    .   geglüht, 

Äusschüsseisen  -  t^.'^^n^-  Gjessereilißdarfxartikel 


hlf  Z^L  ^  \Yr  ^"  f«r  die  Gebäude  und  Einrichtungen 

l)ei  Neubau,  LImbau.  Modernisieren  veralteter  Anlagen.  KostenaS£e 
Baule.t.mg,    Faxe,,,   Gutachten,   Beratungen, Strengt  objektive  LeisÄ 

C.  Biegler,  Architekt  und  Ingenieur 
Potsdamer  Str.  112  BERLIN  W35  Potsdamer  Str.  112 

1 4jährige  Erfahrungen  im  Bauen  und  Einrichten  von  Giessereien 


LEHTZ  &  ZinnERNAHH 

GIESSEREIIHIASCHINENGESELLSCHAFT  m.  b.  H. 
DÜSSELDORF-RATH 


rn 


Drucksandstrahlgebläse  0.  R.  P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstische  o  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstrommeln     o  Spezialkonstruktionen 

Inlandspatente  .    ,  , 

AuslandspatenU 


Metalle 


spoz.  für  die  graphi,sclie  Industrie    ::    Verluittung  von  Kih-kständ.., 

J.  Grün,  Berlin-Oberschöneweide 
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nrhiniuigcn.  Die  Finna  clor  tk-aelisclKilt  mit  bcächränkUT  llahuiTK 
ist  geändert  in  Apex,  Gesdlschafl  mit  bescliränktcr  Tfafding.  Du' 
Prokuren  des  Louis  Wild  und  Koiirad  Hohlweg  sind  crl  »Miu  ii. 

—  I'rogreß  Maschinenindustrie,  Ivomnianditgesellschaft  in  Nürnberg.  Unter 
dieser  Finna  betreiljt  die  Cesellsehalt  mit  bescln-änkler  Haftung  m  l'irm:i 
Apex  Gesellschaft  -mit  beschränkter  Haftung  in  Nürnberg,  als  jx'rson- 
lich  haftende  ( ;esi-llschaftcrin  gemeinsam  mit  einem  Kommanditisten 
in  Kommanditgesellschaft  seit  4.  November  I<)12  die  Herstellung  und 
den  Vertrieb  \  (m  lechnischen  und  maschinellen  ( iegcnstiiiuleic  _  Dem 
Kaufmann  bmiis  Wild  in  Georgensgmünd  sowie  dem  Ingenieur  Konrad 

-  Hohlweg  in  Nürnberg  ist  l'rokur.i.  crieilt. 

S  c  h  w  a  r  z  e  n  b  e  r  g  (S  a  c  h  s  e  n).  l^  zj^ebirgisclu's  Kmaillier-  und  Stanz- 
werk tür  Sjjezialartikel  Trocha/ka  Korb  in  Lanier.  Der  Fabrikant 
iM-anz  Prochazka  in  Lauter  ist  nicht  mehr  ( '.eschäftsrührer.  Der  8 
des  Gesellschaftsvertrages  ist  durch  Beschluß  der  ( lesellschafter  vom 
31,  Oktober  1912  abgeändert  worden.  Die  Prokura  des  Kaufmanns 
Ludwig  7\uinist  Emil  Giesecke  in  Lauter  ist  erloschen.  Zum  Geschäfts- 
führer "ist  bestellt  der  Kaufmann  Philipp  Guido  Römer  in  Lauter. 

V  i  c  s  e  I  b  a  c  h.  PL  Sorge,  Eisengießerei,  Spritzen-  und  Pumpenbaugeschäft 
in  Vieselbach.  Der  Ingenieur  Paul  Sorge  ist  aus  der  Gesellschaft 
ausgeschieden,  gleichzeitig  ist  seine  Vertretungsbefugnis  erloschen.  Die 
Firma  ist  in  H.  Sorge,  Eisenwerk  Vieselbach,  geändert. 

VVar-stein.  Warsteiner  Gruben  und  Hüttenwerke,  Aktiengesellschaft, 
Warstein.  Dem  Ingenieur  Hermann  Lütcherath  zu  Holzhausen  bei 
Homburg  und  dem  Kaufmann  August  Wambach  daselbst  ist  Prokura 
erteilt.  ^ 

W  is  s  e  n' (S  i  e  g).  Vereinigte  Stahlwerke  van  der  Zypen  und  Wisscner 
Eisenhütten,  Aktiengesellschaft  in  Cöln,  mit  einer  Zweigniederlassung 
in  Wissen  (Sieg).  Auf  Beschluß  der  außerordentUchen  Generalver- 
sammlung vom  7.  November  1912  soll  das  Grundkapital  um  4  Mil- 
lionen. Mark  durch  Ausgabe  von  4000  neuen,  auf  den  Inhaber  lautenden 
•  Vktien  zu  je  1000  Mk.  erhöht  werden.  Diese  Erhöhung  ist  durchgeführt 
und  beträgt  das  Grundkapital  jetzt    17  Millionen  Mark. 


Anlagen  zur  Herstellung  eiserner  Baukonstruktionen. 

(Urteil   des   überlandesgerichts  Hamm.) 
Nach  §  16  der  Gewerbeordnung  sind  Anlagen  zur  Herstellung  eiserner 
Baukonstruktionen    Genehmigungspflichtig.     Hierunter    sind   auch  Werk- 
stätten zu  verstehen,  'in  denen  eiserne  Bestandteile  eines  größeren  Bauwerks, 
r.  B.  die  Eisenträger  eines  Hauses,  zusammengefügt  werden.    Zu  diesem 
Ergebnis  gelangte  das  Oberlandesgericht  Hamm  in  folgendem  Streitfalle: 
Die  Fabrikanten  X.  und  Y.  hatten  fabrikmäßige  Hochbauträger  und  andere 
Träger,  die  sie  größtenteils  fertig  bezogen,  in  ihrer  Werkstatt  mittels  eines 
pneumatischen  Hammers  zusammengenietet  und  alsdann  an  Ort  und  Stelle 
zu  einem  Ganzen  zusammenfügen  lassen.    Da  sie  zu  diesem  Fabrikbetriebe 
iciie  pohzeihche  Genehmigung  nicht  hatten,  wurden  sie  in  Gemäßheit  der 
Bestimmungen  der  Gewerbeordnung  angeklagt  und  auch  verurteilt.  Ueber 
die   Berechtigung  dieser  Verurteilung  führte   nun  das  Oberlandesgericht 
Hamm  aus:  Der  §  16  der  Gewerbeordnung  verfolgt  den  Zweck,  die  Be- 
isitzer und  Bewohner  benachbarter  Grundstücke  und  das  Publikum  über- 
toupt   gegen   Nachteile,    Gefahren   oder   Belästigungen   gewerblicher  Be- 
triebe mögUchst  zu  schützen.    Die  Anlagen  zur  Herstellung  eiserner  Bau- 
konstruktionen  insbesondere  sind  den  genehmigungspflichtigen  Betrieben 
zugeteilt   worden,   weil   die  in  ihnen  auszuführenden   Arbeiten   mit  über- 
riräßigem  Geräusch  verbunden  zu  sein  pflegen.     Dieser  Lärm  wird  aber 
nicht  nur  durch  die  an  dem  Bau  selbst  vorgenommenen  Arbeiten,  die 
den  Zweck  haben,   die   einzelnen  Teile  einer  Baukonstruktion  zu  einem 
Ganzen   zusammenzufügen, '  hervorgerufen,   sondern,   wie  gerade  der  vor- 
liegende Fall  zeigt,  auch  durch  die  in  der  Werkstätte  ausgeführten  Vor- 
arbeiten.   Es  würde  daher  dem  Zwecke  des  Gesetzes  widersprechen,  wenn 
die  gewerbsmäßige  Ausführung  dieser  Vorarbeiten  allgemein  von  der  Ge- 
nehmigungspflicht   des  §  16  ausgenommen  würde.     Erforderlich  ist  nur, 
daß  die  Vorarbeiten  den  Zweck  haben,  einzelne  Teile  zur  Zusammenfügung 
zu   einer   Baukonstruktion    vorzubereiten.     Wäre   die    Ansicht    des  An- 
geklagten richtig,  daß  eine  Anlage  zur  Herstellung  eiserner  Baukonstruk- 
tionen nicht  vorliege,  wenn  die  Zusammenfügung  der  einzelnen  Teile  erst 
an  Ort  und  Stelle  erfolge,  so  würde  die  gesetzliche  Genehmigungspflicht 
ihren  praktischen   Wert   größtenteils   einbüßen.     Denn  erfahrungsgemäß 
werden  Ba.ukonstruktronen,  ebenso  wie  die  im  unmittelbaren  Zusammen- 
hange mit  ihnen  aufgeführten  eisernen  Brücken,  —  abgesehen  von  Kon- 
-Htruktionen  ganz  geringen  Umfangs  —  stets  er-st  an  Ort  und  Stelle  zu- 
sammengefügt.    Die  Angeklagten  haben  nun  aber  'auch  nicht  nur  Vor- 
arbeiten zu   eisernen  Baukonstruktionen  ausgeführt,   sondern  vollständige 
eiserne  Baukonstruktionen  selbst  hergestellt.     Ob  sie  die  Konstruktionen 
selbst  berechnet  oder  nach  der  Berechnung  iind  Anweisung  eines  Dritten 
ausgeführt  haben,  ist  für  diese  Frage  unerheblich,  da  nur  die'  Art  der 
ausgeführten  Eisenarbeiten  entscheidend  ist  und  diese  in  beiden  Fällen 
dieselbe   ist.     Ebensowenig  findet   die   Auffassung,   unter  einer  eisernen 
Haukonstruktion  sei  nur  eine  solche  Konstruktion  zu  verstehen,  die  voll- 
stänciig  aus  Eisen  hergestellt   uird  in  sich  selbst  nach  Zusammenfügun; 
der  einzelnen  Teile .  einen  Flalt  habe,  im  Gesetze  oder  in  dem  Begriff 
der  Baukonstruktion  eine  Stütze.     Nach  der  Verkehrsauffassung  und  der 
sprachlichen    Bedeutung   ist    unter    einer   eisernen    Baukonstruktion  auch 
jedes  zur  Herstellung  der  Wände  oder  Decken  oder  des  Daches  eines 
Gebäudes  oder  einzelner  Teile  eines  sonstigen  Bauwerkes  bestimmte,  aus 
mehrereii   Teilen   zusammengesetzte   eiserne    Gefüge   zu   verstehen.  Daß 
dieser  Begriff  auch  der  ,, eisernen  Baukonstruktion"  des  §  [6  der  Gewerbe- 
(Jidnung  zugrunde  liegt,  ergibt  wiederum  den  Zweck  des  Gesetzes.  Wenn 
dieser  dahin  geht,  das "  Publikum  und  insbesondere  die  Nachbarn  gegen 
den  mit  der   Herstellung  eiserner  Baukonstruktionen   \crbuadcnen  Lärm 
za  schützen,  so  \\airde  es  unlogisch  sein,  nur  die  Airlagen  zur  Herstellung 
selbständiger,  d.  h.  in  sich  allein  einen  Halt  besitzender  Baukonstruktionen 
('.er  Genehmigung  zu  unterwerfen,  nicht  aber  die  genau  dieselbe  Art  von 
Arbeiten  \eirichtenden  imd  mit  demselben   Lärm  \erbundenen  Anlagen, 
die  sich  nur  mit   der   Herstellung  \'on   eisernen   Konstruktionen  für  ein- 
zelne Teile  eines  Bauwerks  befassen.     Das  Rechtsmittel  dci'  Angeklagten 
l)lieb   daher  erfolglos. 
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Kampfpreise  in  der  Stabeisenbranche. 

T  .f^p^^' Pf  '2.  November.  (Nachdr.  verb.)  Der  Eisengroßhändler 
Kur  e  Ze,t"d^rn„f'"'  '"'j'"'  ^'"^  Zuc,on,ederhxssun|  ernchtet 

zu  emeS  SvnH  L  ^  '  ''^Sten.^^'^^  viele  Großhändler  der  Efsenbranche 
reoeln  sollft^    n     A-  "'"^''^f  ^'''"^^  Verkaufes  ihrer  Fabrikate 

kurren.  d      T      1  B^'-ü"«  Stabeisenhändler  die  Kon- 

kurrenz  dts  I    als  Außenseiter  allmählich  unbequem  wurde,  Gründete  sie 
nnchen  ^'^7,^^^,--' ,^"-8n.ederlassung,  um  L,  ebenfalls'Lonkurret^ 
tm  T,  H  To^r  1^^^"'         aber   zu    Ausgleichsverhandlungen  und 

e  n  AkV  ^  einem  \  ertrage.    Nach  zwolf.tündiger  W-rhandlung  wurde 

LT^er m  T?       ^''P'"''  "-^^^f^^''"  '^^^^■"""f  L-  sein 

Lager  in  Berhn  auflosen  und  sich  in  der  Pro^nz  Brandenburo-  weder  aji 

a"e7  ^.^-echdT''"""^  beteiligen  noch  eine  neue  errichten  solle.  L  solhe 
aus  E.H  n  ^  f ^■"'^^der  Korngm-Maric-  oder  Max-Hütte  Aufträge 
tZJn  7°  Syndikatspreisen  auszuführen;  Liefe- 

rungen von  weniger  als   loo    I  onnen  wurden  ihm  untersagt    seine  Kon- 
Lieferungen   also    ausgeschaltet.     Die  '  Ve  e.niguno- 
sollte  jahrhch   5000   Tonnen   Eisen  von  'L,  'kaufen,   und '  beide    Pa  S 
Äom-enT  Ve^^kaufspreisen  einander  mcht  zu  unterb  eut 

Verti.r^  hn  '  '^'I  ^         '^^■''■^g         betreffenden  wider  die 

Ls  rfsc^^^;  '"r^'",'  verstoßenden  Lieferung  festgesetzt.  Um  Außenseiter 
Wreinfo  ,  "  herauszudrängen,   wurde  den  .  Mitghedern  der 

e  n  wiederhoh  gestattet,   Preisunterbietungen  zu  maclien.  Wenn 

wLe  f.rh  "f^''"'  ^'^•'^  ^'"^  Außt-nse.ter  billiger  war,  so 

wurde  auf  besondere  Anfrage  der  ( ieschäftsführung  y-m  dieser  -esta  tet 
die  Konkurrenzangebote  zu  unterbieten.  Dem  Geschäftsführer  wir  üb'; 
f  l  ^'^gelegenheiten  strengste  A'erschwiegenheit  auferlegt.  L,  rügte  nun 
daß  das  Syndikat  ihn  selbst  unterbieten  könne,  wenn  er  .sich  an  irgend 
einem  Angebot  beteüigte;  er  verlangte,  daß  er  über  etwaige  Preisende 

Xcht"et"Kb;"'r  p""'^-         "^'^  S>"^^''^'^'  ^-'^  A^erefnbarung  v'r. 

pfhchtet  habe  alle  .Preisanderungen  anzukünden.  Da  die  .^ngeleo-enheit 
aber  mcht  in  Gute  zum  Austrag  gebracht  werden  konnte,  erhob  L  Klage 
gegen  die  Vereinigung  Berliner  Stabeisenhändler  und  beantragte  -  die  Be- 
Mag  e  bei  Strafe  zu  verurteilen,  nur  mit  semer  Genehmigung  billigere 
Konlain-enzofferten  zu  machen  und  ihm  den  bisher  entstandenen  Schfden 
\on  loooo  Mk.  zu  ersetzen;  denn  außer  den  schriftlich  festgesetzten  Be 
IJ^Z^rj.^Vr  t^nterschnftsvollziehung     ausdrückhche  Verein 

barungen  getroffen  worden,  d:e  das  Syndikat  verpflichteten,  ihm  alle  Preis- 

undThirw'f"u'''^"-.°«'%^'^'^'"^^^  ^'^^^^^g'^  Abweisung  der  Kla^e 
Te  ATi^ntn    ^  L.  verpflichtet  sei,  ebenso  zu  verfahren  wie 

die  Mitgheder  des  Syndikats.  Das  Landgericht  Berhn  gab  dem  Klage- 
leiLileTjfrT  W.derklage  ab.^  Gegen  dieses  \lrteil  legJe  las 
beklagte  Syndikat  Berufung  ein;  ehe  die  Unterschrift 'des  Vertrages  voll- 
mL'et;^  '^i."^'^^  festgesetzt,  daß  dem  Kläger  die  NorinaJpre^e 

UeffTl  u  \  ^""'^  T  ^^"-''"^  besonderem  Konkurrenzpreise 
sei  ä^^^f^      '  '°  '^'^   Genehnngung  dieses:  Preises  von  der  Ge- 

s^it  /"""^i  ^]"^"h«Ien,  der  Kläger  könne  es  ebenso  machen.  Durch 
bXo.  'r^S''^^'"        ^'^^  einverstanden  erklärt,  nachdem  ihm  die 

Befugnis  zugestanden  war,  auch  von  andern  Eisenhütten  als  den  beiden 
nS  f  ""^J^'^.V^"  ""^h  ■Berlin  zu  liefern.  Wenn  besondere  Abmachungen 
W  IM  ^  ^ '^''f^g^f "-kuncle  ständen,  so  könnten  sie  auch  nicht  neben 
edoch   die    F,f        ,  ^"''"T''''  Kammergericht  bestätigte 

Kritti  .  Q  r?'  ''';'^\  ^  ^^'■"'^'^''^^  und  gab  dem  Kläger  recht. 
Da^  beklagte  Syndikat  habe  dem  Klager  die  Mitgliedern  etwa  g-estatteten 

mü?se  T"'T''%r''^"'?'''"'  "-"^^        ^^'^  Außenseiter  mkbiete,  so 

müsse    e..-    den    Mughedern    gleichgestellt    werden.     Die    Preise     bis  zu 

K.^l?\T  ^'"'1'^'  heruntergegangen  werden  dürfe,  die 'man  als 

w^^P  ^     v    '"''T'  '^""^   ^'^'K^-^'  ^^"^h   rechtzeitig  mitgeteilt 

werden'  klfZ    '  n""^^  TT"  ^^^'ü^^cht  hölreren  Preise  unterboten 

rerhrf^..t.    ?•  Schadenersatzansprucli  des  Klägers  sei  deimnach  ge- 

rechtfertigt, der  Antrag  in  der  Widerklage  sei  abzureisen.  In  der  hier- 
gegen eingelegten  Revision  rügte  das  beklagte  Syndikat,  daß  das  Be- 
^w\''.b?  ?  "^'"^  des  Vertrages  nicht  richtig' ausgekgt  habe.  Der 
Klager  habe  erst  unterschrieben,  nachdem  er  auf  seine  Fragen  be 
Srifc  ^"^T"-^^"  ^'•h^^'^i'"  habe.  Der  dritte  Zivilsenat  des^  Reichs- 
fn  S  Hir^  ^'^^Re^'s^o-i^^tde.;  Maßgabe  zurück,  daß  in  dem  Klageantrage 
an  Stelle  des  Wortes  Genehmigung  das  Wort  Benachrichtigung  gesiefzt 
werde.  Die  Ansprüche  des  Klägers  Seien  gerechtfertigt;  clas  SyndTka 
ttnln^  T^''T  P'''-''s-^nderungen  mitzuteilen  und  ihm  den  bisher  ent- 
fetandenen  Schaden  zu  ejrsetzen. 

Deutschlands  Roiieisenproduktion. 

deutsche  Roheisenproduktion  weist  für  den  Monat  Oktober  igi2 
?  /  '^"'^  auL    Sie  hat  jetzt  erstmals  die  Produktionsziffer  von 

I  /.  Miüionen  Tonnen  uberschritten,  während  sich  bis  September  1905 
w.„t!l  ^  regelmäßio:  unter  i  Milhon  To.  Roheisen  be 

der  %^I:L  "^"."^  J^^^""^"  ^-'"^^  S^'^'  gewaltige  Steigerung 

Sktofer^f.o'h'rT   "!  eingetreten.     Die    Produktion  im 

Oktober  912  behef  sich  auf  589262  To.;  sie  ist  um  109998  To.  größer 
nlT  geht    um   254321    To.    über   die    Erzeugu^  m 

?nJ?,sr,n  ''"  '^"^  ^^^^   bisherige  Höchstleistung  ^bm 

August  19,2  noch  um  ,02814  To.  Auf  die  einzelnen  Sorten  verteUt  sich 
oie  diesjährige  Oktoberproduktion  wie  fol^t,  wobei  in  Klammern  die  Er 
Zeugung  lur  1911  angegeben  ist;  Gießereiroheisen  294584  (2434^,8)  To 
Bessemerroheisen  3.74S  f35  i95)  To.,  Thomasroheisen  i  018  395  (870807) 
L  7o'"'r:?'-  /t  '  Spiegeleisen  ,99832  (,48947)  To.  und  PudLlrohersen 
ro,        n  '""^       'r  ^"eugung  während  der  ersten  zehn  Monate 

K  t;bscWt"d:  "  V  '■^t^''^'\,T°-  ^'r""  '^-^^^-^90  To.  in  dem  gleichen 
Zeitabschnitt   des   Vorjahres.    Wenn   die   Produktion   in    dem  bisherigen 

vonTvi/'^M  '^"^   J"*^   '9.2   mit   einer  GesamtpraSS 

von   171/2  Millionen  Tonnen  zu,  rechnen  sein  gegen   15V0  Mill    To  im 
Jahre -1911  und  ,43'j  Millionen  Tonnen  im  Jahre  19,0. 

Graphltlager  In  Sibirien. 

Nach  den  Schätzungen  der  Geologen  .sollen  sich  im  Gouvernement 
Je i  i^seisk  an  den  Müssen  Tunguska,  Kure.ka  und  Bachta  Graphith 'er 
von  ungeheurer  Ergiebigkeit  befinden.  Der  d,.rt  bislang  nur  durcii  Haus 
sSen",  (.Y.-'ph.t   soll   dem   Cevloner  in   kfmer  Weise  ntcL 

hat  d,e  vor  Ausbeutung  dieser  reichen  Lager 

n  dfe  H.nri  Jahren  gegründete  Gesellschaft  „Turuchansker  Graphit' 

nrndnkl?r    St"""^'"^"-  /"^-^eit  kann  von  einer  bemerkenswerten  Graphit 
produk  on  nicht  gesprochen  werden.     (Aus  einem  Berichte  des  Kaiser  > 
Generalkonsulats  in  St.  Petersburg.)  ^vaisen.  • 


mm 


I  Runge'8  transportable,   Gas  selbst 

"wll        erzeugende  Lampen  U.Laternen  stellen  sich 
das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her   lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern 
Stelle  benutzen  und  Ii  fern  intensiv  hell  leuchtendes  billiaes 
.     J'"*?"?P<»»'*a»»'es  Gasstoff-Glühlich't! 
für  VWerkstatten  jotJer  Art,  Haus,  Hof.  Strasse  usw 
Vollkommener  Ersau  für  Kohleneas!  Kein  Docht  1  Kein  Geruch! 
^fu"!"? "  ""hf  B';«'»''"nner  von  5  ftf.  an,  mit  Sturmbrr nn?r  8  sÖ  Ä 
(inkl.  Leuchtmaterial  und  Kis'e  1,50  M.  raohr).  I  vpi  mit  nmiih 
(1629)      20.SO  M.  (inkl.  Leuchtmaterial  und  Kijo  2  M  me  hr) 
0  gen  Nathnahme  oder  Vorausbeiahlung    Witderwfkäufe  gesutht.    Illustr  PreiskuKnli  gritis  u  frinh 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 
Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augarten  55 


Um  porenfreie  und  tadellose  Güsse  zu  erhalten,  verwenden 

2000  Metall-Giessepeien 


meine 

iUetall-Raffitiaae 

No.  1  dient  zum  Reinigen  von  Kupfer  und  Bronze 
No.  2  dient  zum  Reinigen  von  Messingguss 
No.  3  dient  zur  Fabrikation  von  Phosphorbronze 
No.  4  dient  zum  Reinigen  von  Aluminiumguss 
26  Jahre  Erfolg.  Billige  Preise 

fl.  Achtelstetter,  Fabrik  cliei.  Produkte  in  Lörrach -Stetten  (Badeo) 


PH,  EYER,  IIMGENIEURBUREAU, 

Halberstadt,  Plantage  2a, 

baut  als  Spezialität  Muffel-,  Schmelz-  und  Glühöfen,  sowie  Einrichtungen  für 
die  Qussemailleindustrie  und  erteilt  Konsultationen. 
=  la  Referenzen  von  ersten  Firmen  der  Gussbranche.  === 


GiessereMiraplilt 

liefert    Ha   SllltGlllGyGPB  DUSl 


feinster  Mahlung 

mit  43  u.  55  "/o  C, 
bestens  bewährt, 
erste  Referenzen 

Düsseldorf, 

Ludw.- Löwe- Haus. 

Vertreter,  die  Uber  geeignete  Beziehungen  und  Lagerplätze  verfügen,  gesucht. 


Giesserei-Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität! 


Wacliswarenfabrik  Roman  Hierzegger, 

_        SPEYM  a,  RH.  _   


Schwed.  Stahl  und  Eisen 

Eisen-  und  Stahl-Draht 
Elektro-Stahl 

„  -Schnellarbeitsstahl 
„  -Stahldraht 


Engelb.  Tacke, 

Gevelsberg  I.  W. 

  Fernspr.  306.  — — 


Wichtig  für  Giessereien! 

TT,  Ji^^^'^r^-  ^jüfereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kupolofen,  Tiegelofen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
ItHkfm  ^p'°f  T  /'^^^'•»g«  in  «rau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel).^   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp  d  Bl 
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Carrara-Masse 

das  Beste  zur  Herstellung  von  formplatten, 
sowie  alle  Siesserei-Spezial- Gipse. 

Ludwig  Usingen  Nacht. 


(»86) 


Wiesbaden  Z. 


Rheinland. 


bei  feinstem  Korn,  geeignet 
U\r  FormmascliineD  


Dalheimer  Sandwerke 

la  Plastizität 

Prima    Kernsand   und  Kernsteinsand 
eo  oCt.  F»ut25ersparnis,  Q8  i>Cf.  Kieselsaure 

■  _  Dr»!rMQCanrl  ^'^'^  Herstellung  von  feuerfesten  Produkten,  geeignet  als  Misch- 
la    r  Pimao«llU    sand  zum  Eisenlagersaud  zur  Kupolofen-Verraauerung  - 

Wastdeulsclie  Kriställ-Sanilwerke.  P.m.l).H..  Essen-ßutir.  Rheinlsnii 


Eisen-  u.  Stahlwerk  Klettenberg 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Cöln-SUIz 

liefert 

Stahlformguss 

für  jeden  Verwendungszweck,  roh  und  bearbeitet. 

Schmiede^  und  Pressstück 

jeder  Ärt  und  Grösse. 


Fabnlotion  vod  Fi 

aller  Art. 

SpiralOruck- U.Zugfedern. 
Schranktedern,  Sctiloss- 
f£dern,  Tiirscliliesser- 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

Muskelstärk -Apparate 


Silex-Schlichte 


der 


IctißD-GesellsAalt  IntlielierDer  M\\M\  zu  Cassel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


'ieforn 
prima 


ARNO  KELLER  &  Co., 

Dratitbürstentabrlk.  Otierßlanitz-Zwickau.  Ss.. 

Stahldraht-Gussputzbürsten 


äusserst 
billigl 


'  Gles8erelzwecke  billigst 
änn.Krafifutter-Fabrik, 
Hämelerwald. 


Für  Wiederverkäufer 

Formerblasebälge 

in  allen  Formen 
empfiehlt 

F.D.  Hoitmann  Sohn 

Gebläsefabrik 

Kleinsdimailtaldeii  (Thür.)- 


Sdilammeimer 

1 

-  r 

1 

B  in  jeder  Ausführung  fabriziErt 

1  —  mUh.  Ziliox.  — 
"  U]eidenau5<Sieg) 

6cbr.KaempJeGni.b.ii. 

Eisenberg  S.-A.  o  Chamottefabrik 

liefern  als  Spezialität 

Kupolofen-Steine 

von  höchster  Dauerhaftigkeit,  best- 
bewährte Normal-  und  Fassonsteine  für 

Stahl-,  Schweiss-,  GlUh-  und  Temper- 

öfen ,  ferner  Formsteine  und  komplette 

Einsätze   für   MetallgjessBfen   aller  Art 

Prima  Referenzen 


G 


Buchen-  u.  Tannen-^ 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Süd- 
deutschland 

la  feinst  gemalilenen 

Holzkohlenstaub 
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Die  „eifen-Zeitung". 


Aus  der  Praxis  der  Modelltischlerei. 

I.  Das  Rohmaterial. 

Gute  Ware  setzt  stets  ein  gutes  Rolimaterial  voraus,  und 
die  Fähigkeit,  das  Rohmaterial  auf  seinen  Wert  beurteilen  zu 
können,  bildet  die  Grundlage,  auf  welcher  sich  jeder  Gewerbe- 
betrieb aufbaut.  Es  ist  deshalb  auch  für  den  ModeUtischler 
von  größter  Wichtigkeit,  daß  er  den  Wert  und  die  Eigen- 
schaften des  Holzes  genau  kennt,  aus  dem  er  die  Modelle  her- 
stellen soll. 

Wie  nun  aber  für  den  Wert  des  Rohmaterials,  z.  B.  des 
Roheisens  für  die  Eisengießerei,  dessen  ZusammensetzuTig  maß- 
gebend ist  für  die  Eigenschaften,  welche  das  aus  ihm  erzeugte 
Gußeisen  erhalten  soll,  so  muß  auch  für  jedes  Modell  das  für 
den  besonderen  Fall  geeignete  Rohmaterial  gewählt  werden, 
welches  die  Eigenschaften  besitzt,  die  man  von  dem  fertigen 
Modell  verlangen  muß. 

Die  Auswahl  in  den  Holzarten,  welche  zum  Modellbau  Ver- 
wendung finden,  ist  nicht  groß,  um  so  notwendiger  ist  es  aber, 
die  besonderen  Eigenschaften  dieser  Hölzer  zu  kennen,  und  sie 
regeln  sich  aus  dem  natürlichen  Vorgang  des  Wachstums  der 
Bäume,  aus  der  Beschaffenheit  des  Standortes,  an  dem  sie  ge- 
wachsen sind,  und  aus  örtlichen  Einflüssen,  die  die  Art  ihres 
Wuchses  bestimmen. 

Viele  Eigenschaften  haben  alle  Hölzer  gemein,  weil  sie  sich 
nach  denselben  Naturgesetzen  entwickeln,  und  wenn  das  trockene 
Holz  in  diesen  Eigenschaften  je  nach  der  Art  gewisse  Ab- 
weichungen zeigt,  so  sind  diese  wieder  bedingt  durch  die  Ver- 


schiedenheit der  Struktur  ihrer  Fasern  und  Zellen,  nach  welcher 
sie  in  harte  und  weiche  Hölzer  zerfallen. 

Man  unterscheidet  an  jedem  Baum  zwei  Sorten  Holz  :  K  e  r  n- 
und  Splint-  oder  Saft  holz.  Wenn  man  den  ^Spiegel  (d.  i. 
der  Querschnitt)  eines  Baumstammes  betrachtet,  so  findet  man 
meist  einen  auffallenden  Farbenunterschied  zwischen  dem  Holz 
m  der  Mitte  —  im  K  e  r  n  des  Stammes,  und  dem,  welches  direkt 
unter  der  Rinde,  auf  dem  äußeren  Umfange  sitzt  —  im  S  pl  int. 
Man  sieht  ferner,  wie  der  ganze  Stamm  in  ringförmig  ab- 
gegrenzte Teile  -  ■  in  die  Jahresringe  —  zerfällt,  aus  deren 
Zahl  . man  ziemlich  genau  das  Alter  des 'Baumes  bestimmen  kann. 
Aus  dem  Querschnitt  erkennt  man  ferner,  daß  das  Gefüge  des 
Stammes  im  Kern  viel  dichter  ist- als  im  Splint,  und  >dem- 
tntsprechend  ist  auch  das  Holz  im  Kern  härter  als  das  im  Splint. 

Im  lebenden  Stamme  haben  beide  .Holzsorten  verschiedene 
Aufgaben  zu  erfüllen.  Das  Splint  holz  ist  der  lebende  Teil 
des°Stammes.  In  ihm  steigen  nach  dem  Gesetz  der  Kapillarität 
die  Säfte  aus  den  Wurzeln  auf  und  nieder  zur  Krone  und  ver- 
mitteln den  Stoffwechsel,  der  zum  Aufbau  der  Zellen  in  allen 
Teilen  des  Baumes  nötig  ist.  Mit  jedem  Jahre  des  fortschreiten- 
den Wachstums  setzt  sich  außen  unter  der  Rinde  ein  neuer 
Zellring  an,  und  dementsprechend  geht  im  Innern  des  Stammes 
mit  einem  der  alten  Jahresringe  im  Kern  eine  Wandlung  vor, 
indem  das  ursprüngliche  Splintholz  in  Kernholz  übergeht.  Diese 
Wandlung  vollzieht  sich  langsam,  indem  die  Zellenwände  sich 
verdickeirund  die  Zellen  selbst  sich  räumlich  verengen.  Durch 
das  Verdicken  der  Zellenv/ände  stirbt  die  Zelle  für  die^  Saft- 
zirkulation allmählich  ab,  sie  verdichtet  sich  und  wird  zu  Kern- 
holz, welches  dem  Baume  seine  Standfestigkeit  gibt  und  die 
gleiche  Stelle  vertritt,  welche  in  unserem  Körper  das  Knochen- 
gerüst einnimmt.  Aus  der  Schilderung  dieses  Entwicklungs- 
ganges des  Holzes  ergibt  sich  schon,  wie  ungleichmäßig  die 
Dichte  des  Materials  in  ein  und  demselben  Stamme  ist,  und  diese 
Eigentümlichkeit  ist  auch  die  Ursache,  daß  die  aus  einem  Stamm 
geschnittenen  Bretter  und  Pfosten  in  ihren  Eigenschaften  sehr 
verschieden  sind,  je  nachdem  sie  mehr  Kernholz  oder  mehr 
Splintbolz  enthalten. 

Das  Zerschneiden  eines  Stammes  in  Bretter  geschieht  nach 
Flg.  I  in  der  Weise,  daß  der  Stamm  in  seiner  Längsrichtung] 
und  gleichlaufend  zu  seinem  Durchmesser  bc  in  Bretter  zer- 
schnitten wird.  Infolgedessen  sind  in  dem  aus  der  Stammitte 
herausgeschnittenen  Brett  bc  Abschnitte  aus  allen  Jahres- 
ringen des  Stammes  enthalten,  während  die  beiden  äußeren 
Bretter  a  und  d  nur  ganz  weiches  Splintholz  enthalten.  Diese 
Verschiedenartigkeit  der  Struktur  hat  einen  wesentlichen  Ein- 
fluß auf  das  Schwinden  und  Quellen  der  Bretter. 
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\\  ahrend  die  Kernbretter  nur  in  geringem  Maße  schwin 
den  und  quellen,  nimmt  diese  Eigenschaft  in  dem  gleichen  Ver- 
hältnis bei  Brettern  aus  ein  und  demselben  Stamme  zu  in  wcl 
ehern  dei  (behalt  an  Kernholz  ab-,  an  Splintholz  aber  zunimmt 


-o. 

SO  daß  also  m  dem  skizzierten  Stamme  die  Pfoste  b  c  am  wenig- 
sten scliwindet  und  quillt,  während  die  Bretter  a  d  beide  Ei^ren- 
schaften  am  stärksten  zeigen. 

Das  Q  u  e  1 1  e  n  des  Holzes  tritt  ein  durch  die  Eigenschaft 
des  Splintholzes,  begierig  Feuchtigkeit  aufzusaugen,  durch 
welche  die  eingetrockneten  Saftzellen  wieder  aufquellen  Wenn 
nun  z.  B.  Modelle,  die  viel  Splintholz  enthalten,  lange  in  feuchteni 
Formsand  liegen  bleiben,  so  ist  zu  befürchten,  daß  sie  quellen 
und  muß  man  deshalb,  namentlich  zu  großen  Modellen,  welche 
oft  tagelang  im  Sande  beim  Formen  verbleiben  müssen  Holz 
nehmen,  welches  weniger  leicht  quillt.  Es  sind  dies  namentlich 
die  Nadelholzer  Kiefer,  Fichte  und  Tanne,  deren  Reich- 
tum an  Harz  das  Quellen  etwas  verhindert. 

Anderseits  ist  aber  das  Quellen  auch  insofern  nachteilig 
wenn  gequollenes  und  nicht  ganz  trockenes  Holz  zu  Modellen  ver- 
arbeitet wird  und  dieses  dann  erst  im  Modell  austrocknet  — 
also  schwindet.  Abgesehen  davon,  daß  sich  durch  das  Schwin- 
den des  Holzes  die  Modellmaße  ändern,  verändert  sich  auch  die 
Form,  denn  mit  dem  Schwinden  des  Holzes  ist  auch  ein  Ver- 
ziehen des  Holzes  verbunden,  und  wenn  dies  infolge  der 
Verleimung  oder  Verschraubung  mit  anderen,  trockenen  Holz- 
stuckeu  nicht  eintreten  kann,  so  reißt  das  Holz  bzw  das 
Modell  und  macht  'Reparaturen  nötig,  die  den  Wert  des  Alodelles 
stark  \;ermindern.  Man  muß  deshalb  die  IModellhölzer  gegen 
Feuchtigkeit  schützen  und  nur  an  einem  ganz  trockeneia' Orte 
aufbewahren. 

Das  Werfen  des  Holzes  ist  eine  Folgeerscheinung  des 
Schwindens.  Es  zeigt  sich  darin,  daß  das  auf  seiner  Schnitt- 
flache anfangs  ganz  gerade  Brett  sich  beim  Eintrocknen  wölbt, 
also  wirft,  weil  sich  das  Splintholz  beim  Eintrocknen  zusammen- 
zieht, und  zwar  um  so  mehr,  je  weiter  die  betreffende  Splint- 
holzschicht  vom  Kern  des  Stammes  abliegt.  Man  kann  auf 
dem  Holzlager  das  Werfen  der  Bretter  in  der  Querrichtung 
dadurch  vermindern,  daß  man  die  Bretter  mit  Luftzwischen- 
raumeu  aufstapelt,  so  daß  die  Luft  von  beiden  Seiten  das  Brett 
(oben  und  unten)  berühren  kann.  Dies  erreicht  man  durch 
Zwischenlagen  kleiner  Holzleisten  von  etwa  25  mm  Querschnitt 
im  Quadrat. 

Ein  Krummziehen  des  Holzes  in  der  Längs- 
richtung tritt  ein,  wenn  das  Holz  wimmrig  und  krumm  ge- 
wachsen ist,  oder  wenn  der  Schnitt  der  Bretter  schräg  zum 
Spiegel  des  Stammes  erfolgte.  Aus  letzterem  Grunde  ist  ein 
Krummziehen  in  der  Längsrichtung  bei  Kembrettern  häufiger 
als  bei  den  Endbrettern. 

Das  Holz  von  Bäumen,  die  auf  magerem  Boden  gewachsen 
sind  schwindet  wegen  seiner  größeren  Dichte  weniger  als  das 
im  Leben  sehr  saftreiche  und  weiche  Holz  von  Bäumen  die 
m  dichterem  Stande  und  auf  feuchtem,  fettem  Boden '  auf- 
gewachsen sind.  Dieser  Unterschied  zeigt  sich  beispielsweise 
zwischen  dem  Holze  der  russischen  und  deutschen^  Erle  Wäh- 
rend ersteres  stark  schwindet  und  leicht  reißt,  ist  das  bei  der 
deutschen  Erle  weniger  der  Fall.  Dies  ist  beim  Holzeinkauf 
wohl  zu  beachten,  weil  auf  dem  Markte  viel  russisches  Holz 
und  zu  wesentlich  billigeren  Preisen  angeboten  wird  als  das 
deutsche.  Aber  abgesehen  davon,  daß  in  Rußland  das  Holz 
wahllos  geschlagen  und  auch  bei  der  Aufarbeitung  nicht  mit 
der  Sorgfah  behandelt  wird  wie  das  deutsche,  ist  es  auch  sonst 
als  Material  sehr  minderwertig,  durch  die  Bodenbeschaffenheit 
der  russischen  Wälder,  die  forstwirtschaftlich  sehr  verwahrlost 
sind.  Wenn  man  also  mit  Rücksicht  auf  den  billigen  Preis 
russisches  Holz  kauft,  so  wird  'der  Vorteil  des  Einkaufes  da- 
durch zum  großen  Nachteil,  daß  man  mit  sehr  viel  Abfall  zu 
rechnen  hat.  Es  wird  mithin  nichts  profitiert,  sondern  zugesetzt, 
und  kann  man  nur  davor  warnen,  russisches  H  )lz  für  .Modell- 
\md  sonstige  Tischlereiarbeiten  anzukaufen;  es  ist  auch  hier 
das  beste  Material  immer  das  billigste. 


Die  Auswahl  unter  den  Modellhölzern  ist  nicht  crroß  und 
wollen  wir  hier  von  jeder  Gattung,  die  für  uns  m  Betracht 
kommt,  eine  kurze  Charakteristik  'folgen  lassen. 

Die  Erle  ist  für  Modellarbeiten  stark  "begehrt  und  für 
bessere  Modelle  das  geeignetste  Material.   Man  unterscheidet 
zwei  Arten  —  die  Schwarz-  und  W  e  i  ß  e  r  1  e    Ihr  Holz  hat 
eme  mittlere  Härte,  besitzt  eine  gewisse  vorteilhafte  Zähigkeit 
wirtt  sich  nur  wenig  und  schwindet  auch  nicht  sonderlich  stark 
Alle  Stamme  sind  nicht  selten  kernfaul  und  anbrüchig,  wenn 
sie  nicht  bald  nach  dem  Fällen  in  Bretter  zerschnitten' werden 
oder  wenn  man  die  frisch  geschnittenen  Pfosten  nicht  so  auf- 
stapelt, daß  die  Luit  alle  Seiten  des  geschnittenen  Brettes"  be- 
streichen und  die  verdunstende  Feuchtigkeit  abführen  T^ann 
iAis  deutsche  Erlenholz  ist  dem  aus  Skandinavien  und  Rußland 
eingeführten  stets  vorzuziehen. 

Die  Linde  kommt  als  Modellholz  namentlich  für  jje- 
schnitzte  Kunstgußmodelle  in  Betracht.  Es  wird  wohl  auch  für 
andere  Modelle  mit  verwendet  und  kann  das  Erlenholz  dort  gut 
ersetzen,  wo  Erle  höher  im  Preise  steht  als  Lindenholz  Sein 
Geluge  ist  dicht  und  läßt  sich  vorzüglich  bearbeiten.  Das  frische 
Lindenholz  schwindet  sehr  stark  und  wirft  sich  auch  leicht  •  ist 
es  £iber  einmal  gut  ausgetrocknet,  so  steht  es  vorzüglich  und 
die  ihm  eigene  große  Zähigkeit  verhindert  ein  Reißen  der  aus 
ihm  gefertigten  Werkstücke. 

Birnbaum  liefert  ebenfalls  ein  sehr  gutes  Modellholz 
ist  aber  m  der  Regel  zu  teuer,  um  hierfür  in  Frage  zu  kommen- 
dasselbe  gilt  von  dem  ^  ' 

Nußbaum,  der  für  sehr  feine  Modelle  früher  gern  ver- 
wendet wurde,  heute  aber  eigentlich  nur  noch  in  der  Möbel- 
tischlerei als  Luxusholz  Verwendung  findet. 

Ahorn  kommt  in  drei  Arten  im  Holzhandel  zum  Angebot 
Er  gehört  zu  den  harten  Hölzern,  hat  ein  sehr  dichtes  Gefüoe 
und  eignet  sich  gut  zu  Dreharbeiten,  Kernbüchsen  und  Hotz- 
lagerschalen. 

Die  Kiefer  mit  ihren  Spielarten  findet  in  der  Modell- 
tischlerei ausgedehnte  Verwendung  für  große  Modelle,  zu  deren 
Grundgestellen   sie    das   geeignetste    Material    darsteUt  Die 
deutsche  Kiefer    zeigt    in    den  meist  scharf  hervortretenden 
Jahresringen  eine  größere  Härte  als  in  dem  weniger  wider- 
standsfähigen übrigen  Holze,  und  erschwert  diese  Verschieden- 
heit der  Struktur  das  Anreißen  beim  Vorzeichnen  mit  dem  Spitz-  ] 
Zirkel  und  der  Reißnadel,  weshalb  man  für  Modelle,  die  genauer  ' 
vorgezeichnet  werden  müssen,  Kiefernholz  nicht  gern  verwendet 
Sem  Harzreichtum  gibt  ihm  die  Eigenschaft,  auch  im  feuchten 
Sande  nur  wenig  zu  quellen,  weshalb  man  dieses  Holz  gut  ,zu 
Schablonen  für  die  Sand-  und  Lehmformerei  benutzt,  die  wider- 
standsfähiger gegen  Quellen  sein  sollen. 

Tannen-undFichtenholzistin  seinem  Gefüge  dich- 
ter als  Kiefernholz  und  eignet  sich  deshalb  für  den  Modellbau 
auch  noch  besser  als  das  Kiefernholz.  Es  hat  aber  sonst  die 
gleichen  Eigenschaften  und  wird  dort,  wo  Kiefernholz  eingeführt  ' 
werden  muß,  dieses  zweckmäßig  ersetzen.  Man  muß  aber  beim 
Einkauf  dieser  beiden  Hölzer  darauf  sehen,  daß  die  Bretter; 
und  Pfosten  gut  und  gerade  gewachsenen  Stämmen  entnommen' 
sind ;  denn  gerade  bei  Tanne  und  Fichte  sind  Bäume  von  ge- 
wundenem Wuchs  nicht  selten,  und  die  aus  ihnen  geschnittenen 
Bretter  neigen  sehr  zum  Werfen  und  Reißen  und  lassen  sich 
durch  die  Verschiebungen  m  der  Faserrichtung  nicht  so  glatt 
bearbeiten  wie  gerade  gewachsenes  Holz  (gegen  den  Strich 
hobeln). 

2.  Das  Bindemittel. 

Die  Verbindung  der  Holzteile,  aus  denen  sich  ein  Modell 
zusammensetzt,  geschieht  durch  Verleimen,  und  von  der 
Beschaffenheit  des  Leimes  hängt  die  Haltbarkeit  des  Modells 
sehr  wesentlich  mit  ab.  Auch  hierbei  ist  es  unzweckmäßig, 
einen  billigen  und  geringwertigen  Leim  zu  verwenden,  sondern 
stets  die  besten  Marken,  welche  im  Handel  geführt  werden. 

Man  hat  zu  unterscheiden  zwischen  Knochen-  und 
Lederleim.  Der  erstgenannte  wird  aus  Ti'erknochen  ge- 
wonnen, der  andere  aus  animalischen  Abfällen  der  Tierhaut, 
Füße  usw.  Der  weiße  Leim  wird  als  Gelatine  bezeichnet, 
ist  aber  für  unsere  Zwecke  zu  gut  und  zu  teuer.  Unter  Misch- 
leim  wird  eine  Leimsorte  angeboten,  welche  aus  Knochen- 
und  Lederleim  in  verschiedenen  Mischungsverhältnissen  be- 
steht, und  die  Leimsorte,  welche  im  Handel  als  Tischler- 
leim (C  ö  1  n  e  r  Leim)  angeboten  wird,  ist  ein  gut  gebleichter 
Lederleim  von  hoher  Bindekraft.  Er  kommt  in  kleinen,  nicht 
sehr  dicken  Tafeln  auf  den  Markt  und  unterscheidet  sich  von 
dem  gewöhnlichen  Lederleim  durcb  die  hellere  Farbe.  Wenn 
nun  auch  die  helle  Farbe  ein  gutes  Erkennungszeichen  für  die 
bessere  Qualität  des  Leimes  bildet,  so  kann  man  sich  auf  sie 
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schlon  deshalb  rikht  immer  verlassen,  wc-il  hndige  l'abnkanten 
auch  minderwertigem  Leim  durch  Varbenzusatz    die  hellere 
Farbe  zu  geben  verstehen.  Aber  da  der  gebleichte,  gute  Leun 
{klare  und  durchscheinende  Tafeln  bildet,  »o  kann  man  an  dem 
!  Grade  der  Trübung  erkennen,  ob  viel  Unreinigkeiten  (und  kunst- 
ilich  zugesetzter  Farbstoff)  in  der  Ware  entlialten  smd.  Auch 
i  übler  Geruch  darf  gutem  Leim  nicht  anhaften.  Dies  ist  aber 
der  Fall,  wenn  der  Rohstoff  angefault  war.  Da  al)cr  die  .Fäul- 
nis die  Bindekraft. zerstört,  so  ist  die  Haltbarkeit  solchen  Leimes 
nur  eine  geringe.  . 

Es  ist  ziemlich  schwer,  aus  der  rohen  Ware  direkt  einen 
;  Schluß  auf  ihre  Güte  zu  ziehen,  und  kann  man  eigentlich 
'nur  durch  den  Gebrauch  erst  ermitteln,  wie  die  Quahtät  des 

I  Leimes  ist.    Die  Probe  auf  die  Festigkeit  der  Bindekraft  des 

II  Leimes  ist  leicht  dadurch  zu  bewirken,  daß  man  gleichgroße 

I  Holzklötzchen  paarweise  mit  Leim  in  verschiedener  Verdünnung 
'i  (also  mit  verschiedenem  Wassergehalt)  verbindet  und  gut 
(  trocknen  läßt.  Treibt  man  nach  der  Trocknung  in  die  Leim- 
||  fuge  ein  flaches  Stemmeisen,  so  hat  man  an  der  Kraft,  ,di;e 
|i  zum  Sprengen  der  verleimten  Hölzer  nötig  wird,  einen  Maßstab 

II  für  die  Güte  der  Bindekraft  des  Leimes.  Außerdem  sieht  man 
5  aber  auch  an  der  Beschaffenheit  der  Trennungsfläche,  wie  fest 

der  Leim  gebunden  hat.    Bei  weniger  guter  Bindung  trennt 
I  sich  die  Leimfuge  glatt ;  bei  starker  Bindung  reißt  das  Holz 
stellenweise  aus. 

Die  Zubereitung  des  Leimes  ist  von  Einfluß  auf 
seine  Bindekraft.  Man  legt  die  Tafeln  solange  in  reines  kaltes 
Wasser,  bis  sie  gleichmäßig  weich  geworden  und  aufgequollen 
sind.  Das  trübe  Wasser  schüttet  man  dann  ab,  spült  den  ge- 
quollenen Leim  in  reinem  Wasser  und  bringt  ihn  in  den  zum 
Abkochen  bestimmten  Topf.  Leim  in  größeren  Quantitäten 
auf  Vorrat  abzukochen,  empfiehlt  sich  nicht,  weil  er  dann  leicht 
verdirbt.  Zu  langes  und  wiederholtes  Kochen  schadet  ebenfalls 
tind  vermindert  die  Bindekraft. 

Das  Kochen  des  Leimes  auf  direktem  Feuer  ist  wegen 
der  damit  verbundenen  Feuersgefahr  in  Tischlereien  an  und  für 
sich  nicht  angebracht,  und  empfiehlt  es  sich  vielmehr,  hierzu 
einen  Dampfkocher  zu  benutzen.  Derselbe  besteht  aus 
einem  gußeisernen,  halbkugelförmigen  Kessel,  in  welchen  ein 
Kupferkessel  als  Leimkocher  so  eingesetzt  ist,  daß  zwischen 
beiden  Kesseln  ein  Raum  entsteht,  der  mit  reduziertem  KesseF 
dampf  gefüllt  und  geheizt  wird,  den  man  nach  Bedarf  durch 
Ventile  zu-  und  abströmen  läßt.  Der  unten  vorgesehene  Hahn 
dient  zum  Ablassen  des  flüssigen  Leimes.  Gut  ist  es,  den 
Dampfkocher  auch  noch  mit  einem  Sicherheitsventil  auszurüsten, 
welches  in  der  Abbildung  fehlt. 

Aus  dem  Hauptkessel  wird  der  flüssige  Leim  in  Henkeltöpfe 
gefüllt,  und  diese  wiederum  kommen  zum  Warmhalten  des 
Leimes  in  den  Wärmapparat.  Derselbe  besteht  aus  einem 
gußeisernen  Gestell,  welches  oben  einen  halbkugelförmig  ge- 
stalteten Dampfraum  trägt,  auf  dessen  oberer  flacher  Abdeck- 
platte  ein  Wasserbecken  sitzt,  in  welches  die  Leimtöpfe  gestellt 
werden.  Der  Dampf  hält  das  Wasser  heiß,  und  das  heiße 
Wasser,  in  dem  die  Leimtöpfe  stehen,  erhält  den  Leim  in 
ihnen  immer  flüssig  und  auf  der  richtigen  Temperatur. 

Sehr  praktisch  ist  es,  den  Wärmeapparat  für  die  Leimtöpfe 
gleich  mit  der  Wärmplatte  zu  verbinden. 

Die  Wärmplatte  ist  gerade  in  der  Modelltischlerei  recht 
nötig,  weil  beim  Verleimen  der  Modelle  auf  besonders  feste 
Bindung  gesehen  werden  soll.  Diese  ist  aber  nur  dann  zu  er- 
reichen, wenn  auch  die  zu  verleimenden  Holzteile  gut  ange- 
wärmt sind.  Bringt  man  den  heißen  Leim  auf  schlecht  an- 
gewärmtes oder  gar  kaltes  Holz.,  so  erstarrt  er  sehr  schnell, 
ohne  zu  binden. 

Auch  die  Wärmplatte  wird  durch  Dampf  geheizt  und  ist 
als  Tisch  ausgebildet,  dessen  Mitte  die  große  eiserne  Wärmplatte 
bildet.  An  ihren  beiden  Querseiten  sind  Wärmkessel  für  je  vier 
Leimtöpfe  vorgesehen.  Von  den  drei  Stutzen,  die  in  der  Ab- 
bildung sichtbar  sind,  dient  je  einer  zum  Dampfein-  und  -aus- 
laß,  während  der  dritte  das  in  dem  Dampfraum  entstehende 
Niederschlagwasser  nach  einem  Kondensationstopf  ableitet. 

3.  Das  Verleimen  des  Holzes. 
Man  soll  nicht  mit  Leim  von  ein  und  derselben  Konsistenz 
alle  Holzsorten  verleimen,  sondern  hat  die  Flüssigkeitsgrade 
des  Leimes  nach  der  Beschaffenheit  des  Holzes  zu  wählen. 
Weiches,  also  sehr  poröses  Holz  hat  z.  B.  die  Eigenschaft, 
Wasser  begierig  aufzusaugen ;  man  muß  deshalb  zum  Verleimen 
solchen  Holzes  dicken  Leim  verwenden,  oder  man  tränkt  die  zu 
verleimenden  Langholzflächen  mit  dünnflüssigem  Leim  vor  und 
zahnt  nach  dem  Trocknen  diese  Flächen  mit  dem  Zahnhobel  ab. 
1  lirnholzflächen  sind  stets  mit  starkem  Leim  zu  verleimen. 


Hauptbedingung  ist  für  eine  gute  Verlcimung  em  dichtes 
Aufeinanderpassen  der  zu  verleimenden  Flächen.  Dieselben  wer- 
den dementsprechend  mit  dem  Hobel  scheitrecht  abgerichtet, 
mit  dem  feingestellten  Zahnhbbel  kreuz  und  quer  gezahnt,  bis 
alle  Unebenheiten  gut  ausgeglichen  sind.  Die  Annahme,  durcb 
das  Abzahnen  der  Holzfläche  eine  gewisse  Rauheit  der  ITache 
zu  erzeugen,  um  durch  sie  ein  besseres  Haften  des  Leimes  zu 
bewirken  ist  falsch,  denn  das  Zahnen  hat  nur  den  einen  .Zweck, 
möglichst  ebene  Flächen  für  die  Verleimung  zu  erzeugen. 

Auf  die  angewärmten  Flächen  wird  der  Leim  mit  einem 
nicht  zu  weichen  Pinsel  möglichst  schnell  aufgetragen  und  gut 
verstrichen  und  werden  die  zu  verleimenden  Flächen  durch 
Schraubzwingen  fest  aufeinander  gepreßt.  Zeigen  die  verleirnten 
Flächen  auch  ohne  starkes  Zusammenpressen  m  der  Leimfuge 
einen  dickeren  Strich,  so  ist  entweder  der  Leim  zu  dick  auf- 
getragen, oder  die  Flächen  sind  nicht  genau  genug  abgerichtet 
Eine  regelrecht  gebildete  Leimfuge  darf  kaum  zu  sehen  sein  und 
sich  nur  als  feiner  Strich  auf  der  Schnittfläche  markieren. 

Bei  gewissen  Arbeiten  und  namenthch  dann,  wenn  es  sich 
darum  handek,  eine  größere  Anzahl  Teile  aus  Holz  von  ein| 
und  demselben  Querschnittsprofil,  sei  es  auf  der  Dreh-  oder 
Fräsbank  oder  auch  mit  dem  Fassonhobel,  auf  'der  Hobelbank 
herzustellen,  muß  man  diese  Teile  so  miteinander  verleimen,  daß 
sie  später,  nach  Bearbeitung  des  verleimten  Klotzes,  wieder 
voneinander  getrennt  werden  können.  Zu  'diesem  Zweck  wird 
zwischen  die  Trennungsflächen  ein  Blatt  Zeitungspapier  mit 
eingeleimt,  und  die  Holzflächen  werden  nicht  verzahnt,  sondern 
glatt  gelassen.  Durch  Eintreiben  eines  dünnen  flachen  Stemm- 
eisens lassen  sich  die  so  verleünten  Flächen  leicht  wieder  trennen, 
ohne  ein  Ausreißen  von  Holzteilchen  aus  den  verleimten  Flächen 
befürchten  zu  müssebr." 

Beim  Verleimen  von  seitlich  glatt  gestoßenen  Brettern  auf 
Stoß  zu  Platten  aus  Kiefern-  oder  Fichtenholz  bestreicht  man 
die  zu  verleimenden  Flächen  nicht  mit  Leim,  sondern  bedient 
sich  besser  als  Bindemittel  des  sogenannten  Käsekittes'. 

Der  Käsekitt  wird  durch'  Verreiben  von  weißem  Käse  oder 
Quark  mit  Kalkpulver  (frisch  gelöschtem  Kalk)  hergestellt  und 
muß,  wenn  er  gut  binden  soll,  eine  schleimige,  g'ut  verstreichbare 
Konsistenz  haben  und  frei  von  Klumpen  sein,  die  beim  schlechten 
Verreiben  leicht  darin  zurückbleiben. 

Die  Bretter  werden  dann  in  besonderen  Spannstöcken  auf 
Hochkant  mit  den  bestrichenen  Stoßflächeu  aufeinander  ge- 
stellt und  durch  eingetriebene  Holzkeile  aufeinandergepreßt. 
Dieser  Käsekitt  hat  eine  sehr  hbhe  Bindekraft  und  schädigt 
bei  der  Bearbeitung  die  Hobeleisen  nicht.  Meist  nimmt  man 
die  Verleimung  größerer  Werkstücke  des  Abends  kurz  vor 
Arbeitsschluß  vor,  damit  die  Verleimung  über  Nacht  gut  binden 
und  trocknen  kann  und  das  Stück  am  andern  Morgen  zur 
weiteren  Bearbeitung  brauchbar  ist.  W.  H, 


Vom  Stahlformguß. 

wollen  wir  heute  reden,  technische  und  wirtscHaftliche  Fragen 
dabei  miteinander  verbindend. 

Bis  in  die  50er  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts  verstand 
man  es  nicht,  flüssiges,  schmiedbares  Eisen  oder  Stahl  durch 
Gießen  zu  bestimmten  Gebrauchsgegenständen  zu  verarbeiten. 
Die  50er  Jahre  haben  unserer  Montanindustrie  die  erste -Hoch- 
konjunktur gebracht,  und  zwar  sowohl  in  Kohlen  wie  in  Eisen. 
In  dem  Jahrzehnt  1850— 1859  wurden  84  Steinkohlenschächte 
in  dem  rheinisch-westfälischen  Revier  abgeteuft.  Eine  ganze 
Anzahl  erster  GeseUschaften  der  Montanindustrie  wurde  in  dieser 
Zeit  gegründet;  wir  nennen  z.  B.  den  Phoenix,  die  Harpener 
Bergbau-Gesellschaft,  die  Maximilianshütte,  die  Gußstahlfabrik 
Döhlen,  den  Bochumer  Verein.  Die  50er  Jahre  haben  auch 
große  technische  Errungenschaften  gebracht.  Damals  trat 
Bessemer  mit  seiner  großartigen  Erfindung  hervor,  <lie  freilich' 
anfangs  mit  Mißtrauen  und  Zweifeln,  aufgenommen  und  selbst 
auf  namhaften  Hüttenwerken  als  mißglückt  bezeichnet  wurde. 
Die  50er  Jahre  haben  aber  auch  den  Stahlguß  resp.  den  Stahl- 
formguß gebracht. 

Dem  alten  Krupp,  dem  Begründer  der  Größe  des  Welt- 
hauses, ist  es  im  Jahre  185 1  gelungen,  durch  Vereinigung  des 
Inhahs  zahlreicher  Tiegel  einen  Block  von  2150  kg  Gewicht 
herzustellen.  Um  dieselbe  Zeit  erfand  Jakob  Mayer  vom 
Bochumer  Verein  die  Kunst,  im  Tiegel  geschmolzenen  Stahl  in 
beliebige  Formen  zu  gießen.  Diese  zwei  Fortschritte  im  Eisen- 
hüttenwesen setzten  damals  die  ganze  Welt  in  Staunen.  Von 
der  Erfindung  Mayers  wollen  wir  noch'  et  Was  mehr  sprechen. 

Jakob.  Mayer  war,  wie  der  Erfinder  des  rauchlosen  Pulvers, 
[  wie  Max  von  Duttenhofer,  ein  Schwabe.    Beide  waren  denn 
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auch  mit  der  Beharrlichkeit  des  echten  Schwaben  ausgestattet 
und  dieser  Eigenschaft  verdanken  sie  zum  Teil  ihre  großen  Er 
findungen.   Jakob  Mayer  hatte  in  der  Nähe  dr.  damals  sehr  un 
bedeutenden    Landstädtchens    Bochum    eine  kleine  (nißstahl 
schmelze  errichtet.    Da  hat  er  gelernt,  das  Problem  des  Stahl- 
fassongusse.^  zu  lösen,  also  Stahl  in  beliebige  Fr.rmen  zu  gielkMi 
Im  Jahre  1847  verband  sich  Mayer  mit  dem  Kaufmann  ¥d 
kühne  aus    Magdeburg,    und   zusammen   mit   andern  Unter 
nehmern  wurde  im  Jahre  1854  der  Bochumer  Verein  für  Berg- 
bau und  Gul^stahlfabrikation  gegründet.    Im  nächsten  fahre 
trat  Louis  Baare  an  die  Spitze  der  Betriebsleitung  der  Gesell 
Schaft.    Der  Bochumer  Verein,  d.  h.  soviel  wie  die  Baares 
Unter  den  Baares  ist  aus  dem  Bochumer  Verein  ein  großer 
moderner  gemischter  Betrieb  der  Montanindustrie  geworden 
Der  Verein  hat  nachher  Hochöfen  gebaut,  ferner  Stahl-  und 
Walzwerke;  er  ist  groß  in  Schienen;  er  baut  Waggons-  er 
fabriziert  Kriegsmaterial.   Er  hat  Kohlenbergwerke  gekauft  'und 
gebatit.    Kurz,  ein  gemischter  Betrieb  von  modernem  \ufbau 
Er  besitzt  nicht  die  Riesenmaße,  wie  z.  B.  Phoenix  Celsen- 
kirchen,  Deutsch-Luxemburg  und  der  Klöckner-Konzern  Aber 
trotz  seiner   konservativen  Politik  hat  er  sich  doch  auch  in 
der  modernen   Trustenl u i.klung  behauptet,     hi  ruhiger  ziel- 
bewußter Weise  hat  er  seine  Anlagen  weiter  gebildet-  gerade 
eben  hat  er  zu  diesem  Zwecke  durch  die  Ausgabe  neuer  Aktien 
umfangreiche     Mittel    herangezogen.     Eine    Spezialität  des 
Bochumer  Vereins,  wovon  die  Verwaltung  freilich  ui  keiner  ihrer 
Publikationen  spricht,  ist  der  Glockenguß;  Stahlglockengul^  d-r 
bei  ihr  Uber  ein  halbes  Jahrzehnt  alt  ist.   Der  Bochumer  \'erein 
steht  damit  einzig  in  der  Welt  da  'und  er  \  ersorgt  mit 
Glocken  die  ganze  Welt. 

Etwa  ein  Jahrzehnt  blieb  der  Stahlformguß  ausschließliches 
Eigentum  des  Bochumer  Vereins.  Später  verbreitete  sich  dieser 
Industriezweig  über  ganz  Deutschland. 

Inzwischen  hat  man  ja  auch  neue  Methoden  zur  Herstellung 
des  Stahlformgusses  gefunden.  Der  eigentliche  Gußstahl,  der 
mit  Tiegeln  hergestellt  wird,  beschränkt  sich  jetzt  aiü'  einen 
htahl,  der  die  allerhöchsten  Ansprüche  befriedigen  sollte,  also 
z.  L.  bei  Kanonen  und  Gewehrläufen.  Die  große  Masse  des 
1^  lußstahls  stellt  man  längst  in  Martinöfen  her.  Daß  der  Siemens 
Martm-Ofen  von  den  Gebrüdem  Martin  und  Siemens  kon 
struiert  worden  ist,  darf  ja  als  bekannt  vorausgesetzt  werden 
ebenso  die  großen  Fortschritte,  die  in  den  Methoden  durch 
Bertrand-Thiel,  Hoesch,  Talbot  u.  a.  erreicht  wurden  Auch 
m  Deutschland  haben  wir  jetzt  schon  Martinöfen  mit  einer 
Kapazität  bis  zu  100  Tonnen.  Das  neue  Gary- Werk  des  ameri- 
kamscliei!  Stahltrusts  hat  sechs  .Martinwerke  mit  je  i4  Oefen 
von  60  70  Tonnen  Kapazität  und  einer  täglichen  Produktion 
von  12000  Tonnen.  In  Deutschland  dürfte  Krupp  mit  sieben 
Martinwerken  an  der  Spitze  stehen.  Die  Gesamtzahl  der  Martin- 
oten  in  Deutschland  schätzt  man  mit  500  wohl  zutreffend  •  das 
ist  mehr,  als  wir  an  Hochöfen  haben. 

Die  wachsende  Bedeutung  des  Stahlformgusses  in  Deutsch 
land  ergibt  sich  auch  aus  der  Steigerung  der  Produktion.  Im 
Jahre  1900  hatten  wir  in  Deutschland  eine  Stahlformguß- 
Produktion  von  135  654  Tonnen,  aber  im  Jahre  1910  eine  .solche 
von  263  811  Tonnen,  und  infolge  der  unaufhörlichen  Zunahm-^ 
der  Produktion  dürften  wir  jetzt  von  300000  Tonnen  nicht 
mehr  weit  entfernt  sein.  Die  Produktionsvermehrung  ist  /um 
leil  darauf  zurückzuführen,  daß  man  heute  immer  mehr  Stahl 
guß  verwendet  für  Zwecke,  bei  denen  man  früher  Grauguß 
benutzt  hat;  und  das  kommt  wieder  von  den  großen  Anfofde- 
rungen, die  der  neuzeitliche  Maschinenbau  an  die  mechanisch-n 


T7-  ^„    1  1       ^   v,.x„i^iiLja.u  all  ui<r  iiiecnaniscncn 

Eigenschaften    der  Gußstücke    stellt.    Bei    der  Mannigfaltig- 
R  f-''^  ""'^^l      '"^'^  vorkommenden  Kompliziertheit  der 
Stahlgußstucke  erfordert   die  Herstellung  eine  große  Mene- 
praktischer  Erfahrung,   und  die  allgememe  Verwendung  dS 

nur   wl''^  .""^^^^"^  ^'^^^h  Fortschntte 

und  Verbesserungen,  die  man  auf  diesem  Gebiete  erzielt  hat 

^t.hu'  1"  ^^nserer  Eisenindustrie,    herrscht  im 

Stahlformguß  eine  rege  Konkurrenz.  Wir  haben  etwa  70  Stahl- 
formgußwerke Eine  überaus  bunte  Reihe  von  Werken  Es 
stehen  sich  moderner,  gemischter  Riesenbetrieb  und  reine  Werke 
scharf  gegenüber.  Die  großen  gemischten  Betriebe  haben  natür- 
Werkpn  m'"'  /'T""  "^'^^^''^Sen  Vorsprung  vor  den  reinen 
^um^  H  \  '"^^  ^'^PP'  Gutehoffnungshütte,  Phoenix, 
Stumm,  Hoesch;  sie  haben  alle  Rohmaterialien,  Erz,  Kohle  und 

nrbe?^r'f'"^-'r,'"T        '^'"'^^  den  Gasen,  d" 

nitdere  w""  t       "^'^  ^'1''  ^^^^^e  ab.  Wir  haben 

W  t  cn   ZVf  ^"^^kannter  Qualität,  wie    Döhlen  und 

dn"ni  bfen.  ^'^""^^  ^^'^""^  ^^^^'^^^  '^^^  '^^^^'^^^^ 

Aus  dieser  Mannigfaltigkeit  der  Werke  und  Konkurrenz- 


verhaltnisse erklärt  sich  aber  auch  die  Schwierigkeit  einer  Ver 
bandsb.ldung  unter  den  Werken.    Jahre  lang  hat  im  Westei 
und  Osten  ein  Zusammenschluß  unter  den  Werken  bestanden 
und  gerade  jetzt  sind  von  neuem  Bestrebungen  aufgetaucht 
den  alten  Stahlformguß-Verband    wi'eder    herzustellen  Voir 
Standpunkt  der  Werke  aus  sind  diese  Bestrebungen  zu  begrüßen 
und  zwai  gerade  jetzt.    Noch  ist  die  Konjunktur  gut,  auch  In 
der  StahHormgußbranche.  Aber  wer  weiß,  was  kommen  wird 
langt  erst  die  Jagd  nach  Aufträgen  wieder  an,  dann  kommen 
bose  Zeiten,  namentlich  für  die  kleinen  Werke     In  dem  Be 
streben,  gerade  jetzt  einen  neuen  Zusammenschluß  herbeizu- 
tuhren,  hegt  also  ein  beachtenswertes  Maß  von  Voraussicht 
Der  Zusammenbruch  des  alten  Stahlformguß- Verbandes  hat 
den  kleineren  und  mittleren  Werken    schwere  Wunden  sre- 
schlagen,  und  es  hat  großer  kaufmännischer  Geschicklichkeit 
bedurft,  um  ^durch  die  schlechten  Zeiten  einigermaßen  durch- 
zukommen.    Einzelne    Werke    sind   dabei    rascher  vorwärts- 
gekommen als  andere.   Recht  gut  hat  sich  Annenguß  entwickek 
JJen  Abschluß  haben  wir  l>ereits  besprochen.  Gelsenkirchen 
Guß  hat  jetzt  endlich  auch  wieder  die  Dividendenzahlung  auf- 
nehmen kon  >ien      Dagegen    Siegen-Solingen    und  namentlich 
Magen  wollen  gar  nicht  weiterkommen. 

Hagen  Guß  soll  uns  zuletzt  noch  etwas  ausführlicher  b 
schaftigen.    D,e  Gesellschaft  hat  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre 872  47^)  Mk.  mehr  abgesetzt  als  im  Vorjahre,  aber  der 
Betriebsgewinn  ist  nur  um  24  444  Mk.  gestiegen.  Vorsorglich 
hat  die  Verwaltung  offenbar  im  Hinblicke  auf  die  umfassenden 
Ncuanlagen  die  Abschreibungen  erhöht,  aber  für  die  Aktionäre 
ist  ni<  hts  übriggeblieben.  Die  Gesellschaft  hat  zwar  schon  früher 
Knsenzeiten  durchgemacht,  aber  .solange  wie  diesmal  hat  sich 
noch  kerne  Knsenperiode  hingeschleppt.    Das  kommt  eben  da- 
her daß  die  reinen  Werke  von  der  Hochkonjunktur  nicht  meh'r 
ni  dem  Maße  wie  früher  profitieren.    Die  Preise  steigen  nicht 
mehr  so  wie  früher,  weil  die  großen  Werke,  die  die  Preise 
iHrstimmen,    wegen    ihrer   niedrigen   Produktionskosten  auch 
maßige  1  reise  fordern  können.    Die  Banken  haben  treu  an 
Hagen  Guß  festgehalten,  aber  Freude  erleben  sie  in  unserer- 
Zeit  an  den  kleinen  Werken  nur  selten.    Die  Bankschuld  ist  im 
cihgelautenen  Jahre  von  neuem  gestiegen,  hauptsächlich  für  Neu 
anlagen,  aber  auch  wegen  des  höheren  Umsatzes.   Die  Vnlagen 
arheuen  zui  Zufriedenheit,  aber  das  Mißverhältnis  zwischen  den 
Kohmatenalpreisen  und  den  Verkaufspreisen  drückt    Man  will 
sich  in  Rohmaterial  unabhängiger  machen.    Aber  das  kosttH 
aucli  Geld.    Man  kann  nur  wünschen,  daß  es  der  Verwaltung 
gehngl,  dem  Unternehmen  die  frühere  Rentabilität  wieder  zu 
'^^^■^•^fi^^^   Thubalkain 


Die  Eisenindustrie  1911  in  Russisch-Polen. 


Die  Eisenindustrie  hat  im  Jahre   191 1   nach  langer  Zeit 
wieder  unter  j^unstigeren  Bedingungen  arbeiten  können.  Die 
bedeutende  Zunahme  der  Bautätigkeit  nicht  nur  in  Polen  son- 
dern auch  m  dem  übrigen  Rußland,  ferner  der  Bau  neuer 
Eisenbahnen  und  Schiffe  vermehrte  die  Nachfrage  nach  Metall- 
erzeugmssen  derart,  daß  ahe  metallurgischen  Werke  in  Polen 
auf  guten  Absatz  rechnen  konnten.  Es  machte  sich  ein  Mangel 
an  Roheisen,  insbesondere  an  Gießerei-Roheisen  fühlbar  das 
die  polnischen  Werke  hauptsächlich  von  den  russischen  Werken 
beziehen    Wegen  Arbeitermangels  konnten  diese  Werke  nicht 
genügend  produzieren,  um  neben  dem  eigenen  Bedarf  auch 
den  Bedarf   der  polnischen  Werke  zu  decken.    Die  letzteren 
wandten  sich  daher  an  die  Regierung  mit  der  Bitte  um  Zoll- 
eirnaßigung  für  ausländisches  Roheisen.  Die  Regierung  zei<^te 
sich  entgegenkommend.  Unter  dem  Einfluß  der  interessieiten 
rassischen  Werke  wurde  jedoch  der  Zoll  nur  soweit  ermäßigt 
daß  das  eingeführte  Roheisen  einschließlich  Zoll  nicht  teurer 
zu  stehen  kam,  als  inländisches  Roheisen  zum  Preise  von  57  Ko- 
peken das  Pud  ab  Kramatorskaja,  was  für  die  polnischen  Werke 
etwa  72  Kopeken  das  Pud  franko  Empfangsstation  ausmachte. 
Der  Preis  der  sudrussischen  Erze,  auf  deren  Bezug  die  polni- 
schen Hochofenwerke  ziemlich  stark  ange-wiesen  sind,  da  die 
polnischen  Erze  geringeren  Eisengehalt  haben,  stieg  im  Laufe 
des  Jahres  um  etwa  3  Kopeken  das  Pud,  so  daß  Ende  191 1 
der  Preis  für  6oprozent.  südrussisches  Erz  sich  auf  etwa  8  bis 
0V2  Kopeken  das  Pud  frei  Grube  stellte. 

Die  Syndikate  in  Sorteneisen,  Blechen,  Universaleisen  und 

I  ragern,  die  1911  abgelaufen  waren,  wurden  auf  drei  Jahre 
erneuert,  wobei  die  polnischen  Werke  sich  iedoch  mit  einer 
bedeutend  geringeren  Quote  begnügen  mußtfen  als  bisher. 

Im  Laufe  des  Jahres  191 1  waren  in  Polen  im  Betriebe: 

II  Hochofen,  13  Schmelzöfen,  27  Martinöfen,  62  Glühöfen  und 
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5  PucIcl<'löf(Mi.  I)i(^  Anzalil  der  ArlKMter  stieg  von  15605  auf 
7343. 

Ks  wurden  produziert  Mengen  in  Pud  in  den  Jahren  1910 
md  191 1  :  Roheisen  15300471  (21  i6o<S93j;  Blocke  verschiede- 
ler  Art  24  64o  6i4  (27  866  630) ;  (UiB,  Röhren  Ii.  dergl.  1  695  672 
1795072);  Schienen,  Draht,  IMeche  u.  dergl.  21  866491 
j23  885  222), 

i  Die  Reste  waren  im  Vergleiche  zu  denjenigen  des  Vor- 
ahr es  gering. 

i  Die  Belebung  der  Bautätigkeit  war  besonders  vorteilhaft 
jür  diejenigen  Zweige  der  Industrie,  die  damit  unmittelbar^  in 
Verbindung  stehen;  in  ihnen  wurde  intensiv  gearbeitet  und  die 
'^.rbeitslöhne  und  die  Preise  ihrer  Erzeugnisse  erhöht. 

(Aus    einem    Berichte    des  Kaiserl.    Generalkonsulats  in 
arschau.) 


Auslands  -  Rundschau 

^^J^l^v   Von  Dlplom-lng»niftur  Thiem« 

I  Die  Maschinenformerei,  ihr  sozialer  und  wirt- 
schaftlicher Einfluß. 

Die  Entwicklung  der  Maschinenformerei,  welche  in  nor- 
naler  Weise  Fortschritte  macht  und  von  Tag  zu  Tag  an  Terrain 
gewinnt,  läßt  den  Schluß  zu,  daß  die  Formmaschine  bald  in 
Jlen  Gießereien  ihren  bestimmten  und  dauernden  Platz  auf  der 
j..iste  der  notwendigsten  Apparate  für  die  Ausrüstung  einnehmen 
|vird.  Unter  den  zahlreichen  Hindernissen,  welche  sich  von 
Vnfang  an  der  größeren  Verbreitung  der  Formmaschine  ent- 
gegenstellten, gibt  es,  nach  ,,La  Fonderie  Moderne",  besonders 

|:ins,  welches  von  großem  Einfluß  war  und  kurz  besprochen 
u  werden  verdient. 
Glücklicherweise  sind  die  Fälle,  wovon  hier  die  Rede  sein 
oll,  ziemlich  selten,  und  es  sollen  nur  zwei  angeführt  werden, 
i/or  einigen  Jahren  wurde  ein  Ingenieur  zum  Direktor  einer; 
ijießerei  im  Westen  von  Frankreich  ernannt.  Er  versah  seinen 
(^osten  mit  großem  Eifer;  da  er  die  Mäschinenformerei  Voll- 
bommen kannte  und  den  heuzeitlichen  Fortschritten  folgen 
jvollte,  empfahl  er  seiner  Verwaltung  die  Beschaffung  von  zwei 
"ormmaschinen.  Sein  Vorschlag  wurde  angenommen  und  die 
;)eiden  Maschinen,  mit  Modellplatten,  Spezial-Formkästen  usw. 
.usgerüstet,  aufgestellt.  Da  man  jedoch  zunächst  das  Personal 
.n  die  neue  Arbeitsweise  gewöhnen  und  instruieren  mußte,  stellte 
iS  sich  bald  als  unmöglich  heraus,  viel  mehr  Formen  anzu- 
fertigen, als  sich  durch  Handformerei  erreichen  ließ.  Angesichts 
lieser  enttäuschenden  Resultate  gab  man  die  Maschinenarbeit 
uf,  und  der  Direktor  wurde  verabschiedet. 

Ein  anderer  Fall  dieser  Art,  aber  jüngeren  Datums  (die 
Situation  existiert  anscheinend  gegenwärtig  noch),  ist  folgender. 
Im  bedeutendes  Werk  Mittelfrankreichs,  welches  sich  mit  der 
"abrikation  von  Waggons  befaßt,  befand  sich  in  einer  ähnlich 
:ritischen  Lage.  Es  hatte  mehrere  Maschinen  zur  Herstellung 
i'on  Oelgefäßen  und  Bremsschuhen  angeschafft,  man  begann 
|nit  der  Fabrikation,  aber  infolge  eines  stillschweigenden  gegen- 
seitigen Einverständnisses  unter  den  Arbeitern  hat  man  nie  die 
rüher  von  Hand  erzielte  Produktion  überschritten.  Die  Solidari- 
ät  ist  gewiß  eine  ausgezeichnete  Sache,  besonders  wenn  sie 
ür  einen  Zweck,  der  von  allgemeinem  Interesse  ist,  zum  "Aus- 
'iruck  kommt;  aber  unter  diesen  Umständen  fragt  man  sich 
loch  mit  Recht,  wann  sie  zu  beginnen  und  wann  sie  aufzuhören 
lat.  Es  ist  in  der  Tat  bedauerlich,  hier  eine  Starrköpfigkeit 
l.nzutreffen,  die  ebenso  unheilvoll  wie  unvernünftig  ist;  es  ist 
IToer  auch  sehr  zu  bedauern,  in  unserer  Zeit  feststellen  zu 
Qüssen,  daiß  solchen  Bemühungen  gerade  von  denen  entgegen- 
;etreten  wird,  welche  sie  freudig  begrüßen  sollten.  Aus  wielchen 
Beweggründen  die  Menschen  handeln,  welche  solche  Parole  aus- 
;eben,  und  welches  ihr  Gedankengang,  ist  nicht  recht  einzu- 
ehen. 

Sich  vereinigen,  um  gemeinsame  Interessen  zu  wahren  und 
u  verteidigen,  ist  wohl  ein  schöner  Zug;  aber  in  diesem  Falle 
clieint  es  nicht,  daß  die  Interessen  jemandes  bedroht  sein 
onnten. 

Die  Maschinenformerei  wird  nicht,  wie  man  annehmen 
onnte,  eingerichtet,  um  ganz  besonders  der  Gießerei  Vorteile, 
/ie  sie  sich  aus  der  Mehrproduktion  ergeben,  zuzuwenden.  Sie 
rfordert  nur  ein  wenig  Aufmerksamkeit,  ohne  jegliche  beson- 
ere  Anstrengung  seitens  der  Arbeiter,  ohne  an  den  Geist  irgend- 
/elche  Anforderungen  zu  stellen;  das  Resultat  der  Arbeit  ist 
;abei  unabhängig  vom  Willen  oder  Können  des  Arbeiters.  Diese 
vrbeitsart  müßte  als  eine  Erleichterung,  als  ein  Sieg  aufgefaßt 
/erden;  denn  welcher  Former,  der  tatsächlich  seinen  Beruf 


liebt,  und  welcher  Formermeister  hat  nicht  die  unangenehme 
lüfahrüng  gemacht,  wie  oft  diese  Stücke  für  Massenfabrika- 
tion, deren  Herstellung  von  Hand  unter  günstigen  Umständen: 
begann,  schlecht  ausfallen,  weil  sie  nicht  mit  der  nötigen  (Ge- 
wissenhaftigkeit und  Sorgfalt  behandelt  werden!  Die  Heran- 
ziehung und  Anwendung  der  Maschinenformerei  hat  alle  diese 
Unannehmlichkeiten  beseitigt,  indem  sie  alle  Beteiligten  be- 
friedigte dadurch,  daß  sie  einwandfreiere,  vollkommenere, 
gleichmä/5igere  Gußstücke  ergab;  kurz,  sie  bietet  für  eine  ge- 
wisse Anzahl  Arbeiter,  die  nicht  die  Gclf  g<'nheit  hatten,  ein 
bestimmtes  Handwerk  zu  erlernen,  eine  (Quelle,  um  sich  einen 
kleinen  Posten  zu  verschaffen,  der  ihnen  einen  auskömmlichen 
Tagelohn  sichert. 

Ein  anderes  Beispiel  noch.  Bevor  die  ersten  Bahnen  an- 
gelegt wurden,  hatte  sich  eine  geniale  Persönlichkeit  gefunden, 
welche  zuerst  die  Möglichkeit  dieser  riesenhaften  Unternehmung, 
überall  Bahnen  zu  bauen,  ins  Auge  gefaßt  hatte ;  .sobald  aber 
die  Jdee  bekannt  geworden  war,  erhob  sich  allenthalben  Ein- 
spruch seitens  der  'Transportunternehmer,  die  nun  bei  allen 
einflußreichen  Persönlichkeiten  Unterstützung  in  ihrem  Protest 
suchten  und  sie  zu  lebhaftem  Widerstand  zu  veranlassen  wußten, 
so  daß  dieser  erste  Versuch  vereitelt  wurde.  Der  Unglückliche, 
dessen  Geist  einem  so  genialen  Gedanken  Raum  gegeben  hatte, 
wurde  von  dem  unversöhnlichen  Haß  einer  ganzen  egoistischen 
Korporation  verfolgt  und  starb  im  tiefsten  Elend.  Aber  der 
Gedanke,  welcher  sich  nicht  mehr  aus  der  Welt  schaffen  ließ, 
überlebte  seinen  Urheber,  er  wurde  bald  wieder  aufgegriffen 
und  in  die  Praxis  umgesetzt;  denn  man  hatte  endlich  erkannt, 
welche  ungeheuren  Dienste  diese  Unternehmung  der  ganzen 
Menschheit  leisten  konnte  und  eines  Tages  jedem,  ohne  Aus- 
nahme, die  Möglichkeit  geben  mufSte,  in  wenigen  Stunden  un- 
geheure Entfernungen  zu  überwinden,  mit  allen  erdenklichen 
Bequemlichkeiten,  für  eine  Summe,  die  sich  von  jedermann  er- 
schwingen läßt,  während  diese  Reisen  ehemals  die  Benutzung 
primitiver  Verkehrsmittel  während  mehrerer  Wochen  erforder- 
lich machten  und  fabelhafte  Summen  verschlangen. 

So  war  es  noch  jedesmal,  wenn  man  den  bestehenden  Ver- 
hältnissen die  Wohltaten  der  Wissenschaft  angedeihen  lassen 
wollte.  Der  Formmaschine  war  das  gleiche  Schicksal  beschieden, 
aber  trotz  der  ursprünglich  vorhandenen  Gegnerschaft  mußte 
sie  triumphieren,  und  der  endliche  Erfolg  wird  uns  eines  Tages 
einem  gewissen  Ideal  zuführen,  wobei  der  größte  Teil  dessen, 
was  die  Bedürfnisse  des  Lebens  ausmacht,  auf  mechanischem 
Wege  erhalten  und  jedem  zugänglich  sein  wird,  indem  die 
Menschenkraft  ausgeschaltet  wird.  Hierin  liegt  ein  Mittel,  das 
große  soziale  Problem  seiner  Lösung  zuzuführen. 

Ein  neues  Material  zur  Herstellung  von  Kernen. 

Es  ist  bekannt,  wie  schwierig-  sich  oft  die  Herstellung  der 
Kerne  gestaltet,  und  die  zahlreichen  von  den  verschiedensten 
Seiten  angepriesenen  Materialien  ergeben  mehr  oder  weniger 
vollkommene  Resultate.  Viele  besitzen  den  großen  Nachteil, 
während  des  Trocknens  sehr  zerbrechlich  zu  sein,  so  daß  dann 
die  schwächeren  Teile  abfallen  und  zerstört  werden.  Ein  neues 
Produkt,  Spermoline  genannt,  zeigt  diesen  Nachteil  nicht  und 
besitzt  ganz  besondere  Eigenschaften.  Die  Kerne  sind  absolut 
porös  und  der  Abzug  der  Gase  vollzieht  sich  sehr  leicht.  Ihre 
Widerstandsfähigkeit  ist  so  groß,  daß  die  Anwendung  von  Ar- 
matur gänzlich  überflüssig  wird. 

Infolge  dieser  beiden  Eigenschaften  haben  die  Arbeiter 
viel  mehr  Zutrauen  zur  Fabrikation  der  Kerne,  und  die  An- 
wendung der  neuen  Masse  erleichtert  ihre  Arbeit,  indem  sie 
sie  an  eine  ganz  neue  Methode  der  Kernherstellung  gewöhnt. 
Die  Masse  gestattet  eine  bei  weitem  leichtere  Herstellung  auch 
der  kompliziertesten  Kerne,  als  nach  der  sonst  übli<?hen  Methode. 
Die  Kerne  erhalten  eine  durchaus  gleichförmige  Oberfläche 
ohne  Naht,  nehmen  keine  Feuchtigkeit  auf  und  können  ohne 
jeglichen  Nachteil  lange  Zeit  in  den  Formen  gelassen  werden. 
Nach  dem  Guß  zerfällt  der  Kern,  sobald  die  Zusammenziehung 
des  Metalls  stattgefunden  hat,  von  selbst  in  Pulverform  und 
verhindert  so  ein  Zerbrechen  oder  die  sonstige  Zerstörung  der 
Guf3stücke,  obwohl  er  bis  zum  vollständigen  Erstarren  des 
Metalls  fest  bleibt. 

Die  aus  Spermoline  gefertigten  Kerne  lassen  sich  ohnp 
Unterschied  der  Qualität  für  Kupfer,  Zinn,  Bronze,  Eisen,  Guß- 
eisen, Stahl,  Aluminium  usw.,  kurz,  für  alle  Metalle  verwenden. 

Die  Art  der  Anwendung  dieses  Produkts  ist  höchst  einfach. 
Man  mischt  Spermoline  im  Verhältnis  von  i  :  20  mit  Meersand. 
Die  Ersparnisse,  welche  man  bei  Verwendung  dieses  Materials 
erzielt,  sowie  die  bessere  Ausführung  von  Gußstücken  mit  den 
kompliziertesten  Formen  berechtigen  dazu,  das  Spermoline  als 
das  beste  Mittel  zur  Herstellung  von  Kernen  zu  bezeichnen,  was 
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zahlreiche  bedeutende  Werke  Englands,  sowie  die  „Association 
generale  des  Ingenieurs",  welche  dasselbe  erprobten,  rückhalt- 
los anerkannt  haben.  Der  Verkauf  erfolgt  durch  die  Firma 
Hall  &  Grillam,  Birmingham  (England). 

(La  Fonderie  Moderne.) 

Verfahren  zur  Trennung  der  Metalle  Blei  und 
Zink,  die  als  Schwefelverbindungen  in  den  Erzen 
enthalten  sind. 

Nach  „Fer  et  Acier"  beruht  dieses  Verfahren  auf  der  Be- 
handlung des  in  feines  Pulver  übergeführten  Erzes  mittels  einer 
Mischung  von  Eisensulfat,  Schwefelsäure  und  Salpetersäure  der- 
art, daß  man  die  Schwefelverbindungen  in  Sulfate  (unter  Bil- 
dung von  freiem  Schwefel)  umwandelt,  das, Zink  vom  Blei  durch 
Filtrieren  trennt  und  das  Zinksulfat  ausglüht,  um  die  für  Hen 
Reaktionsprozeß  notwendige  Schwefelsäure  wieder  zu  erzeugen 
und  Zinkoxyd  zu  bilden,  welches  man  durch  die  gewöhnlichen 
metallurgischen  Verfahren  in  metallisches  Zink  umwandelt.  Fer- 
ner wird  dann  der  Schwefel  den  unlöslichen  Bleirückständen 
entzogen  und  das  verbleibende  Material  schließlich  nach  den 
üblichen  metallurgischen  Verfahren  behandelt,  um  Blei  zu  er- 
halten, welches  alle  Edelmetalle,  die  in  den  der  Behandlung 
unterwnorfenen  Erzen  enthalten  waren,  eingeschlossen  enthält 
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(Technischer  Fragekasten) 

unaJIfjUer  Frl  '"^™d<"chriflt   •   Die  Fragen  rind  aurführlich  «bzufa»en.  da  bei 

ungenauer  I  rayestellung  euie  erschöpfende  Antwort  nicht  gegeben  werden  kann  •  An  AbonnnenfTn 
»erden  d.e  Antworten  kostenfrei  erteilt  ■  Zutreffende  BeantliUngen  J^rdeXcmessen  hono^^^ 

Frage  979.  Am  14.  November  hat  meine  Firma  einen  neuen 
Schmelzofen  in  Betrieb  genommen.  Nach  dem  ersten  Guß  war  <las  Ofen 
futter  von  den  Düsen  ab  i  m  aufwärts  sehr  stark  weggeschmort.  Ich 
setze  180  kg  mit  20  kg  Koks.  Ich  I^abe  allerdings  axn  ersten  Gießtage 
Maschmenguß  und  Hartguß  gegossen.  Die  Schamottesteine  haben  fünf 
Monate  vor  Ausmauern  in  einem  trockenen  Räume  gelegen.  Bei  600  mm 
Wassersäule  gibt  das  Gebläse  25-30  Kubikmeter  Wind  pro  Minute. 
Die  ausgeschmorten  Stellen  habe  ich  mit  KaoUn  verkleben  lassen;  nach 
dem  zweiten  und  dritten  Guß  (Schmefeen)  zeigte  sich  der  Uebektand 
noch  stärker.  Auf  welche  Ursache  ist  das  zurückzuführen  und  wie  kann 
ich  Abhilfe  schaffen? 

Qattierung  für  weichen  und  zähen  Stahlguß. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  955.) 

2.  Zur  Herstellung  von  weichem,  zähem  Stahlguß  gehört  vor  allen 
Efingqn  em  eigens  dafür  konstruierter  Ofen,  ajii  zweckmäßigsten  ein 
Schachtofen  mit  Gebläse  (4  Tiegel  Einsatz,  ä  40  kg).  Ferner  eine  für 
Stahlformguß  geeignete  Gattierung,  deren  es  sehr  verschiedene  gibt  z  B 
tur  dünnen  Guß  und  für  starken,  für  feuerbeständigen,  für  solchen  mit 
gewisser  Festigkeit  und  Bi-egung,  für  Werkzeug-  und  Schnelldrehstähle 
Alfe  ;diese  einzelnen  Sorten  verlangen  eine  verschiedene  Zusammen- 
setzimg. 

Ich  habe  in  dieser  Beziehung  sehr  gute  Erfahrungen,  kann  Ihnen  auf 
Wunsch  Zeichnung  des  Ofens,  welchen  ich  selbst  erbaute,  liefern,  ßo- 
wie  die  verschiedensten  Z.usammensetzungen  (Legierungen)  mitteilen 
Auch  sonstige  Ratschläge  und  Winke  auf  diesem  Gebiete  kann  ich  Ihnen 
erteilen,  und  wird  Ihnen  die  „Eisen-Zeitung"  meine  Adresse  übermitteln. 
-   ^  •  '      ■      ■     i   :  '      .        .  ■  F.  L. 

Gattierung  für  weichen  Maschinenguß. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  956.) 

6.  Ihr  Guß  dürfte  bei  der  angegebenen  Gattierung  nicht  zu  hart  und 
nicht  zu  spröde  werden,  wenn  die  betr.  Roheisenmarken  die  übliche  che- 
mische Zusammensetzung  haben.  Wenn  Sie  dauernd  sicher  gehen  und  sich 
vor  unangenehmen  U  eher  raschungen  schützen  wollen,  müssen  Sie  nach 
der  Analyse  gattieren   und  mit   Ihrem   Guß  Festigkeitsversuche  machen 

Zunächst  wurde  ich  Ihnen  raten,  das  Luxemburger  Nr.  V  durch  Nr  III 
zu  ersetzen,  und  wenn  das  nicht  genügend  hilft  oder  kein  Nr.  III  zur  Hand 
ist  müssen  Sie  den  Bruch  sortieren  und  zu  dem  dünnwandigen  Maschinen- 
guß sowie  zu  den  leichteren  Riemsche.ben  nur  weichen,  grobkörnigen 
Bruch  setzen,  l  erner  werden  Sie  wohl  an  Buderus  III  kürzen  und  dafür 
an  Nr.  I  sowie  an  Hämatite  meh  nehmen  müssen.  Bei  Verwendung  von 
sihziumreichcm  Luxemburger  Nr,  III  können  Sie  davon  auch  20  Prozent 
nehmen.  Dadurch  wird  die  Gattierung  billiger,  die  Festigkeit  des  Gusses 
allerdings  etwas  geringer.  Anderer  Marken  benötigen  Sie  zu  Maschinen- 
guD  nicht. 

Der  Ofen  muß  aber  bei  12  Prozent  Koksverbrauch  zum  Schmelzen 
hitziges  L;.sen  liefern,  sonst  ist  etwas  nicht  in  Ordnung,  und  mit  mattem 
Eisen  kann  man  keinen  guten  Maschinenguß  herstellen.   Eventuell  müssen 


Sie  den  Fehler  aufzuklären  suchen  durch  weitere  Anfragen,  wozu  die  Ar 
Weite,  Höhe  und  Düsenquerschnitte  des  Ofens  sowie  die  Menge  des  pr 
Minute  eingeblasenen  Windes,  eventuell  die  Größe  und  Tourenzahl  de 
Gebläses  angegeben  werden  müssen. 

Für  Zylinderguß  emjjfclile  ich  Ihnen,  das  Roheisen  der  Duisburg- 
Kupferhütte  sowie  das  graue  der  Nicdcrdreißbacher  oder  Birlenbache 
Hütte  mit  zu  verwenden  und  je  nach  der  Wandstärke  der  Zylinder  z 
setzen.  ^^^^  ' 

Windstärl<e  im  Kupolofen  mit  2  Düsenreihen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  957.) 

4.   Aus  Ihrer  Frage  geht  nicht  deutUch  hervor,  aus  welchem  Grund 
Sie  mit  dem  Schmelzen  Ihres  Kupolofens  nicht  zufrieden  sind    Zei<^t  sie' 
u-gendein    Mangel    in    der  Schmelzleistung    oder    im  Erschmelzen"  eine 
matten  Eisens?    Meiner  Vermutung  nach,  werden  diese  beiden  Mänst 
bei  Ihrem  Ofen  gleichzeitig  auftreten.    Was  erstens  die  Schmelzleistun, 
des  Ofens  anbetrifft,  scheint  mir  diese  nicht  normal  zu  sein.    Wie  Sil 
in  Ihrer  Frage  angaben,  steht  Ihr  Ofen  zum'  Sdhmelzen  von  15000  bi 
17000  kg  Eisen  rund  5  Stunden  im  Betrieb,  daß  entspräche  einer  stund 
hchen   -Schmelzleistung   von   3000   kg.    Den   allgemeinen   Normalien  in 
Kupolofen  gemäß,   muß   aber   ein   Ofen   von  800  mm  J.   W  stündlicl 
4000  kg  flüssiges  Eisen  bringen.    Es  ist  allerdings  in  Ihrem  Falle  zu  Ix- 
rucksichtigen,  daß   eine   tägliche   ScbmeJaleistuing  von   15000—17000  ki 
iur  einen  Ofen  von  800  mm  üchter  Weite  schon  ziemlich  groß  ist  und  is 
auch  wolü  hieraus  zu  entnehmen,  daß  der  Ofen  in  der  vierten  imd  fünftel 
Betriebsstunde  sein  stündhches   Qu;intum  nicht   mehr  leisten  kann  Be 
einer  dauernden  täglichen  Schmelzung  von  15000— 17000  kg  ist  es  über 
haupt   unrentalpel,   mit   einem  derartig   kleinen   Ofen  zu   arbeiten  xicn, 
hierfür  sind  Oefen  von  900—1000  mm  lichter  Weite  notwendig  'welclK 
ein  derartiges    Quantum   in  zirka   3  Stunden   herunterschmelzen.'  Dies( 
geringe  stündhche  Schmelzung  Ihres  Ofens  läßt  jedoch  die  Ursache  nocl 
nicht  genau  feststellen.    Einesteils  m,qg  hier  ja,  wie  ich  schon  andeutete 
die  lange  Betriebsdauer  mitwirken,  sicherlich  liegen  aber  auch  noch  ander( 
Ursachen  zugrunde.    In  erster  Linie  käme  hierfür  in  Betracht  die  Düsen 
anordnung  powie  die   Konstruktion  Ihres   Ofens  und  der  Ventilator  ial< 
Winderzeuger.    Ihr  Kupolofen  hat  zwei  Fehler,  erstens  zu  geringe  Höhe 
und  zweitens  verkehrte  Düsenanordnung.    Den  Angaben  Ihrer  Fra°-e  ge 
maß,  hat  Ihr  Ofen  folgende  Maße:  Von  Ofensohle  bis  Unterkante  Düser 
450  mm,  Entfernung  zwischen  der  unteren  und  oberen  Düsenreihe  300  mm 
Höhe  von  Oberkante    Düsen  bis  Gichtöffnung  2700  mm,  das  entspräche 
einer  Gesamtofenhöhe  von  3450  mm.   Sie  geben  nun  m  Ihrer  Frage  nich 
an,  ob  Ihr  Ofen  mit  oder  ohne  Vorherd  gebaut  ist.    Meines  Erachten 
nach   muß  der  Ofen  einen  Vorherd  haben,  denn  sonst  würden  Sie  schov 
nach  kurzem  Schmekgang  bei  den  niedrig  liegenden  Düsen  mit  der  auf 
steigenden  Schlacke  zu  kämpfen  haben,  und  .dieses  ganz  besonders  be 
Ihren  Güssen  von  15000— 17000  kg.   Ehe  ich  nun  weiter  auf  die  Höhen 
abmessungen  des  Ofens  eingehe,  muß  ich  erst  zu  der  Düsenanordnung 
ubergehen,  da  auch  diese,  vereint  mit  der  zu  geringen  Ofenhöhe,  lemmend 
auf  den  Schmelzgang  einwirkt.    Ihren  Angaben  gemäß,  besitzt  Ihr  Ofer 
zwei  Düsemeihen,  welche  in  der  Höhe  300  mm  voneinander  entfernt  sitz 
Die  unteren  vier  Düsen  haben  je  80  irün  Dtu-chmesser,  und  die  obeii  , 
vier  Düsen  je  60  mm  Durchmesser.   Diese  acht  Düsen  ergeben  zusammen; 
einen  Querschnitt  von  31  400  qmm,  was  bei  einem  Ofenquerschnitt  vor' 
166400  qmm  (800  mm  lichte  Weite)  etwa  einem  Fünftel  des  ietzto 
entspräche.  Dieses  wäre  ja  ein  günstiges  Verhältnis  des  Düsenquerschnitti- 
zum  Ofenquerschmtt,  wenn  die  Düsen  nicht  in  zwei.  Reihen  säßen.  Diese 
doppelreihige   Düsenanordnung  ist   bei   engen  Oefen  durchaus  verkehrt. 
So  z.  B.  schmilzt  bei  Ihrem  Ofen  das  Eisen  schon  über  den  oberen  Düsen. 
Da  aber  hier  infoige  der  engen  Düsen  nicht  genügend  Wind  zugeführt 
wird,  ist  die  Schmelzung  nur  eine  unvollkommene.    Die  bedeutend  tiefer- 
liegende    /untere     Düsenreihe   dagegen   wirkt   au.f  den   Füllkoks  nach- 
teihg  ein,  indem  dieser  total  verbrennt  und  das  herunterkommende  Eisen 
matt  wird.     Allgemein  wird  bei  doppekeihiger  Düsenanordnung  so  ver- 
fahren, daß  zu  Beginn  der  Schmebung  nur  mit  den  unteren  Düsen  ge- 
blasen wird,  während  die  oberen  geschlossen  bleiben.     Etwa  1/2  Stunde 
nach  dem  Anblasen  werden  .dann  auch  die  oberen  Düsen  geöffnet.  Hier- 
durch   wird    bewirkt,    daß   die    Schmelzzone  möglichst  in  die  Nähe  der 
unteren  Düsenreihe  zu  liegen  kommt.     Die  sich  hier  nun  etwa  bilden- 
den Kohlenoxy-dgase  sollen  durch  nochmalige  Zuführung  von  Wind  bzw. 
Sauerstoff  durch  die  oberen  Düsen  zu  Kohlensäure  verbrannt  und  dadurch 
eine  vollkommene  Verbrennung  erzielt  werden.    Es  wird  jedoch  in  vieleji 
Fällen  genau  das  Gegenteil  erzielt,  und  zwar  auf  folgende  Art  und  Weise: 
Beim   doppelreihigen    Düsensystem    werden  die   unteren   Düsen  in  den 
meisten  Fällen  zu  klein  bemessen.     Infolgedessen  wird  beim  Sclimelzen, 
insbesondere  wenn  ein  Ventilator  als  Winderzeuger  dient,  zu  wenig  Wind 
eingeführt.     Hierdurch  ist  d,ie  Verbrennung  der  eingeführten  Luft  und- 
des  ,KohlenstoffgehaJtes  des   Kokses   zur   Kohlensäure   nur  eine  unvoll- 
kommene, und   es   bildet  sich   daher  viel  Kohlenoxyd.     Dieses  Kohlen- 
oxyd soll  nun  durch  die  Wmdzuführung  der  oberen  Düsen  zu  Kohlen- 
säure verbrannt   werden.     Gewöhnlich  sind  aber  die  oberen  Düsen  so 
groß  dimensioniert,  daß  hier  im  Gegensatz  zu  den  unteren  Düsen  ein 
Ueberschuß  an  eingeführtem  Wind  bzw.  Sauerstoff  vorhanden  ist.   Dieser  , 
überschüssige    Sauerstoff  greift    nun   auch  den   von  oben   herunterkom-  ' 
menden  Koks  schon  an  den   oberen   Düsen  an  und  verbrennt  diesen 
auch  ischon    teilweise.     Das   Eisen   fängt   demgemäß   auch   schön  hier 
an  zu  schmelzen,  und  so  kommt  es  dann,  daß  che  Sdimelzzone  von  den 
unteren  nach  den  oberen  Düsen  hinaufrückt  und  dadurch  eine  sehr  hohe 
wird.    An  keinem  Punkte  dieser  hohen  Schmelzzone  findet  jedoch  eiiif 
vollkommene  Verbrennung  statt,  weil  eben  die  Windzuführung  eine  un- 
regelmäßige ist,  und  die  Folge  ist  ungenügendes,  langsames  Schmelzen 
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Imd  i*ncs  Jiison.  An  dieser  Stelle  sei  auch  flevch  TW>ch  auf  don 
ih-ittcn  wichtigen  Faktor  beim  Ofonbetricb  eingegangen  namlich  den 
vVinderzeuger.  Ventilatoren  sind  beim  Kupolofenbetneb  niemals  so 
.eeignet  wie  KapseigebJäse.  Bekannthch  überwindet  ein  Ventilator  nur 
^inen  ganz  bestimmten  Widerstand  gegen  den  von  ihm  erzeugten  Luft- 
trom  Dieser  Widerstand  wird  beim  Kupolofenbctrieb  gewöhnlich  mit 
sVassersäulendruck  bezeichnet.  Wird  dieser  Widerstand  gegen  den  er- 
'cugten  Luftstrom  beim  Ventilator  zu  groß,  dann  befordert  der  Ven- 
tilator eben  weniger  Luft  und  ein  Teil  des  erzeugten  Windes  kreiselt  im 
behäuse  mit.  Dieses  ist  beim  zwangläufig  arbeitenden  Kapselgeblase 
[nicht  der  Fall  denn  das  angesaugte  Windquantum  muß  unbedingt  be- 
ifördert werden,  und  das  Kapselgebläse  überwindet  solange  Widerstand, 
fils  die  Antriebskraft  ausreicht.  Aus  diesem  Grunde  ist  beim  Kupolotein- 
ibetrieb  ein  Kapselgebläse  zu  bevorzugen,  weil  damit  ein  bestimmter 
fWassersäulendruck  zu  erzielen  ist.  Es  läßt  sich  nun  aus  ihrer  Präge 
Iheraus  nicht  feststehen,  ob  an  dem  geringen  >Wiassorsäulendruck  von 
1380—390  mm  der  Ventilator  schuld  ist,  oder  ob  noch  andere  Umstände 
■'mitwirken.  Antwort  hierauf  kann  nur  Ihr  Ventilator  selbst  bzw.  dessen 
Konstruktion  geben.  Es  ist  ja  auch  mögUch,  daß  Ihr  Ventilator  emen 
jihöheren  Wassersäukndruck  erzeugen  kann,  und  wenn  dieser  jetzt  nicht 
^erzeugt  whd,  dann  liegt  dies  eben  daran,  daß.  Ihr  Ofen  von  Oberkanüe( 
büiseri'  bis  zur  Gicht  viel  zu  niedrig  ist,  denn  gerade  an  dem  Inhalt 
des  Ofens  bzw.  der  Schmelzsäule  zwischen  Düsen  und  Gicht  soll  der 
Wind  seinen  Widerstand  finden  und  der  Wassersäulendruck  erzeugt 
„werden. 

Um  nun  Ihren  Ofen  für  rationellen  Betrieb  einzurichten,  ist  es  not- 
■wendig,  denselben  umizubauen,  und  zwar  liegen  hierfür  zwei  Möglich- 
keiten vor;  diese  richten  sich  danach,  ob  Ihr  Ofen  einen  Vorherd  be- 
sitzt oder  nicht.  Nehmen  wir  als  ersten  'Fall  an,  der  Ofen  besitze 
einen  Vorherd.  Anstatt  der  acht  Düsen  sind  deren  nur  Vier  Stuck 
vorzusehen,  in  einer  Reihe  liegend,  entweder  von  je  100  mm  Durch- 
messer oder  quadratische  Düsen  von  90  mal  90  mm.  Die  Düsen  sind 
so  einzubauen,  daß  die  Unterkanten  derselben  250—280  mm  über  der 
ausgestalmpften  pfensohle  hegt.  Den  Düsen  geben  Sie  eme  geringe 
Neigung  nach  unten  zum  Ofeninnern  hin.  Die  Düsen  selbst  bauen 
Sie  nicht  tangential,  sondern  radi,al,  nach  dem  Ofenmittelpiunkt  gerichtet, 
ein.  Der  eingeblasene  Windstrom  soll  möglichst  bis  auf  den  jMittel- 
punkt  der  SchmelzÄäule  dringen  und  nicht  im  Ofen  kreiseln.  Wenn 
Sie  die  Düsen  auf  die  genannte  Höhe  eingebaut  haben,  dann  beträgt  die 
Entfernung  von  Oberkante  Düsen  bis  zur  Gichtöffnung  noch  stark  3  m. 
Auch  diese  Höhe  des  Ofens  ist  noch  sehr  gering  und  sollte  mindestens 
3300-3500  mm  betragen.  Immerhin  werden  Sie  mit  dieser  Höhe  von 
stark  3  m  schon  eine  bessere  Schmelzleistunig  und  auch  einen  höheren 
Wassersäulendruck  erzielen,  vorausgesetzt,  daß  Ihr  Ventilator  .dafür  ge- 
eignet ist.  [ 

Besitzt  Ihr  Ofen  jedoch  keinen  Vorherd,  so  daß  derselbe  ab  Unter- 
herd- /oder  gerader  Ofen  ansgebüdet  ist,  dann  ist  die  Sache  schon 
schwieriger.  In  diesem  Falle  gibt  es  kein  anderes  Mittet,  als  den  Ofen 
höher  zu  bauen.  Auch  in  diesem  Falle  bauen  Sie  nur  4  Düsen  in  den 
schon  angegebenen  Abmessungen  ein.  Die  Entfernung  zwischen  Ofen- 
sohle  und  Düsen  muß  jedoch'  in  diesem  Falle  größer  werden,  und  zwar 
muß  diese  bis  Unterkante  Düsen  mindestens  600  mm  betragen.  Noch 
besser  wäre  eine  Entfernung  von  700—750  mm;,  denn  je  tiefer  die  Düsen 
hegen,  desto  eher  haben  Sie  mjit  der  aufsteigenden  Schlacke  zu  kämpfen. 
Der  obere  Teil  des  Ofens  müßte  dann  erhöht  werden,  und  zwar  derartig, 
daß  die  Entfernung  von  Oberkante  Düsen  bis  zur  Gichtöffnung  3500  mm 
betrüge.  Diese  Abmessungen  entsprechen  den  normalen  Maßen  des 
Kupolofenbaues.  Wenr\  Sie  Ihren  Ofen  nach  einem  meiner  beiden 
Vorschläge  Um^gebaut  haben,  dann  vi^erden  Sie  bei  Inbetriebnahme 
des  Ofens  bald  finden,  ob  Ihr  Ventilator  genügt  oder  nicht.  Steigt  dann 
der  Wassersäul endruck  nicht,  dann  ist  der  Ventilator  zu  schwach  und  muß 
durch  ein  Kapselgebläse  von  etwa  70  cbm  Minuteiüeistung  ersetzt  werden. 
Steigt  der  Wassersäulendruck  dagegen  auf  450—500  mm,  dann  ist  der  Ven- 
tilator zu  gebrauchen,  und  der  Fehler  hat  in  der  zu  geringen  Ofenhöhe 
gelegen.  Auf  alle  Fälle  empfelile  ich  Ihnen,  Ihren  Ofen  nach  einem 
meiner  beiden  Vorschläge  umzubauen,  denn  bei  der  ietzigen  geringen  Höhe 
imd  dem  doppelkreisigen  Düsensystem  ist  ein  rationeller  Betrieb  nicht 
möghch.  '  F.  W. 

Düsenditnensioneti  am  Kupolofen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  958.) 

3.   Die  Beantwortung  Ihrer  Frage  umfaßt  in  vielen  Punkten  schon  das 
in  der  .Antwort  zur  Frage  957  Gesagte.     Immerhin  ist  es  für  eine  er- 
schöpfende Raterteilung  notwendig,  die  einzelnen  aufgeführten  Punkte  der 
Reihe  nach  genau  durchzugehen.     Auf  die  Eingangspunkte  Ihrer  Frag'e 
näher  einzugehen,  hat  keinen  Zweck,  da  diese  ja  nur  im  wesenthchen 
die  Zustände   an   Ihren   jetzigen  veralteten   Oefen  schildert.    Als  Rieht 
punkt  für  die  Beantwortung  möchte  ich  nur  aufstellen,  daß-  es  sich  beij 
Ihnen     um   einen   mittleren   Betrieb    handelt    mit    einer  Tagesleistung 
von  7000 — 10000  kg  Rohgewicht,  zu  dessen  Erschmelzung  Sie  zwei  Stück 
i  der  Jetztzeit  entsprechende,  rationell  arbeitende  Kupolöfen  benötigen.  Wie 
iTarer  P'rage  zu  entnehmen  ist,  wollen  Sie  den  Umbau  selbst  vornehmen 
und  die  früheren  Kupolofenmäntel  hierzu  verwenden.    Hierbei  komme  ich 
schon  gleich  zur  Beantwortung  des  Punktes   i    Ihrer  Frage,  den  Kupol 
Ofenmantel  betreffend.  Wenn  ich  voraussetze,  daß  Sie  für  Ihren  Betrieb  zweieii 
Oefen  von  je  800  mm  l.  W.  für  eine  stündliche  Schmelzleistung  von  4000  kg 
pro  Ofen  benötigen,  dann  ist  meines  Erachtens  nach  der  lichte  Durch 
messer  des   Ofenmantels    von    1700   mm   zu  groß.     Sie   benötigen,  um 
den  inneren  Durchmesser  auf  800  mm  zu  bringen,  eines  Mauerwerks  von 
450  mm  Dicke.    Dieses  starke  Mauerwerk  bedeutet  aber  eine  bedeutend 


Mehrausgabe  für  feuerfestes  MateriaiL,  denn  für  einen  Ofen  von  800  nün 
1  W  genügt  eine  Mauerstärke  von  300  mm,  somit  (-m  Jichtcr  Durch- 
messer des  Kupolofenmantels  von  1400  mm.  Der  Entschluß  m  diesem 
Punkte  liegt  jedoch  auf  Ihrer  Seite.  Zu  Punkt  2  Ihrc^r  Frage  empfehle 
ich  Ihnen  den  lichten  Durchmesser  glei<:h  auf  800  mm  zu  bringen  und 
diesen  Du'rchmesser  nach  dem  Ausbrennen  durch  gutes  Ausfhckc>n  mrht 
über  900  mm  hinausgehen  zu  lassen.  Bei  einem  Durchmesser  von  800 
bis  900  mm  ist  es  Ihnen  immer  möglich,  Ihre  täglichen  Schmelzungen 
in  zwei  Stunden  zu  erledigen.  Punkt  3-  Die  Entfernung  von  dür  Ofen- 
soMe  bis  zur  Mitte  der  Düsen  nehmien  Sie  nichlt  1000,  sondern  800  mm. 
Hierdurch  sparen  Sie  einmal  an  Füllkoks,  und  zum  andern  gewinnen  Sie 
an  Entfernung  zwischen  Düsenoberkante  und  Gichtöffnung.  Hierbei 
komme  ich  gleich  zur  Beantwortung  des  Punktes  4  und  bemerke,  daß 
die  vorgesehene  Entfernung  von  3  m  zwischen  Oberkante  Diiscn  und  Gicht- 
öffnung zu  germg  ist  für  einen  Ofen  von  Soo  mm  1.  Wl.  Diese  Hohe 
sollte  bei  einem  derartigen  Ofen  mindiestens  3,5  m  betragen,  wegen  der 
d  'mit  verbundenen  höheren  Windpressung,  des  flotteren  Schmelzcns  und  der 
besseren  Ausnutzung  der  Ofengase.  Legen  Sie  also  die  Düsen  800  mm 
über  die  OfensoMe,  dann  gewinnen  Sie  in  der  Höhe  zwischen  Düsen 
und  Gichtöffnung  200  mm  und  erreichen  so  eine  Höhe  von  3200  mm, 
was  schon  einigermaßen  annehmbar  ist.  Auch  wenn  Sie  Stücke  bis 
zu  5000  kg  gießen  woUen,  können  Sie  noch  genügend  Eisen  bei  mehr- 
mahgen)  •;Äbstichen  sammeln,  natürhch  ist  in  solchen  Fällen  auf  das 
Steigen   und    Ablassen   besondere    Rücksicht    zu  verwenden. 

Punkt  5.  '  Der  für  den  um  den  Ofen  herumführenden  Windkasten 
festgesetzte  Querschnitt  ,ist  viel  zu  klein  bemessen.    Wie  Sie  in  Punkt  f 
angeben,   beträgt   der   hebte   Durchmesser   des   Windleitungsrohres  vom 
Gebläse '315  mm.     Dieses  entspricht  einem  Querschnitt  von  77825  mm, 
während  der  vorgesehene  Windkasten  von  100  mial  200  mm  (Querschnitt 
nur   20000   qmm   aufweist,   also   etwa   l/i   des  Leitungsrohrquerschnittes 
beträgt.     Hierdurch  fuwiet  eine  ganz  unzulässige  Drosselung  des  Windes 
statt    wodurch   weiterhin   auch  der   Kraftbedarf   des   Geblases   ganz  be- 
deutend erhöht  wird.     Ich  empfehile  Ihnen,  zur  Erreichung  eines  gleich- 
mäßigen Querschnittes  den  Windkasten  in  der  Breite  230  mm  und  in 
der  Höhe  350  mm  im  Lichten  zu  wählen.     Punkt  6.  Düsenanordnung. 
Hierzu  bemerke  ich,  daß  mir  vier  Düsen  von  je  70)  mlal  190  mm  reich- 
hch  klem   erscheinen.     Der   Gesamtquerschnitt   dieser   vier   Düsen  von 
70  mal    190   mm   beträgt   53  200   qmm  und  steht  in  gar   keinem  Ver- 
hältnis    m   idem   von    Ihnen   vorgesehenen   WindkastenquersChmtt  von 
100  mal  200  mm  oder  20000  qmmi.    Bei  dem  von  mir  vorgeschlagenen 
Windkastenquerschnitt  von  230  mal  350  mm  gleich  80  500  qmm  würde 
die    vier    Düsen    je    120   mal    180   mm   gleich   21  600   qmm   oder  für 
vier  Düsen  88400  qmm  wählen.    Dieses  entspräche  etwa  einem  Sechstel 
des   Ofenquerschnittes.     Dann   würde  ich   femer   jede  Düse  mit  einem 
senkrechten  Schieber  zum  Verstellen  versehen,  wodurch  sich  die  Düsen- 
öffnung von   120  mal   180  mm  beliebig  verkleinern  läßt.     Die  Vorteile 
dieser  Anordnung  werde  ich  unter  Punkt   ip  näher  erläutern.    Punkt  7 
ist  festhegend  durch  das  vorhandene  Gebläse.     Punkt  8.     Lichte  Weite 
der  beiden  Zuleitungsrohre  von  der  Hauptleitung  zum  Windkasten,  je 
250  mm   Durchmesser,   ist   normal.     Punkt  9.     Das   vorhandene  Enke- 
gebläse  Nr.  7  leistet  nach  der  mir  vorhegenden  Tabelle  94  cbm  Wind 
pro  Minute,  bei  280  Touren  pro  Minute.     Dieses  Windquantum  ist  für 
einen  Ofen'  von  800  mm  1.  W.  reichhch  groß,  denn  es  genügen  hier- 
für 70  cbm  pro  Minute.    Eine  geringere  Leistung  des  Gebläses  ist  jedoch 
leicht  durch  Verringerung  der  Tourenzahl  zu  erreichen.     Auch  schadet 
ein  'kiemer   WindübersJchuß    nicht,    besonders    wenn   das   Gebläse  ziem- 
lich weit  vom  Ofen  entfernt  hegt. 

Die  dann  weiter  unter  Punkt  lo  angegebene  Windpressung  von 
400  mm  Wassersäule  erscheint  mir  gering,  und  könnte  diese  ganz  un- 
bedenkhch  auf  500  mm  Wassersäule  gesteigert  werden,  zumal  auch  dieses 
der  Normalleistung  des  Gebläses  entspricht.  Es  fragt  sich  jedoch,  ob 
Sie  die  500  mm  Wassersäule  ohne  weiteres  erreichen,  da  Ihre  Oefen 
eben  reichlich  niedrig  sind  und  demlzufolge  auch  eine  niedri^ge  Schmelz- 
säule haben,  an  der  der  eingeblasene  Luftstrom  keinen  genügenden  Wider- 
stand zur  Erzeugung  einer  Pressung  von  500  mm  Wassersäule  findet, 
^ier  sollen  nun  die  von  mir  unter  Punkt  6  schon  erwähnten  Düsen- 
schieber eingreifen.  Erreichen  Sie  also  beim  Schmelzen  mit  vollständig 
offenen  Düsen  die  Windspannung  von  500  mm  Wassersäule  nicht,  dann 
verringern  Sie  durch  Einstdien  der   Schieber  die  Düsenöffnungen,  wo- 


^  Sterbetafel  Nr.  18.  g 

i^^^es  Deutschen  Formermeister -Bundes. 


EllSIIE 


Am  4.  Dezember  1912  starb  die  Gemahlin  unseres  werten 
Kollegen  Straube, 

Frau  Anna  Marie  Straube 

aus  Audenschmiede. 

Wir  werden  der  Verstorbenen  ein  ehrendes  Andenken  be- 
wahren. 

Der  Bundesvorstand. 

I.  A.:  E.  Enste. 
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bei  die  M^mdspannung  steigt.     Auf  diese  Weise  ist  also  eine  einfache 

fon  tr"",  '"°f "^"ß  auch  noch  auf  , 

^on  ma  übersehenen  Punkt  eingehen,  näniüch  das  radiale  oder  tan 
gent,aie  Munden  der  Düsen  nach   dem  Ofenvnnern.     Die  Düsen  solen 

d^leTn  detlc,  ^^T'^^r"  ""  '^^  da  hL-dur  ," 

1'e.tTber  die  ■-■'^^  '-tnchen   nird,  da 

^  P^nk.  II.  Der  l  ullkoks  n„ndcstc„s  ,=;o  mm  bis  über  die  Düs>en 
reichen,  di^es  entspräche  cun-r  I-ullkoksmc„ge  von  zirka  4  0  500  S 
bei  einem  O  en  ^  on  800  mm  1.  ^^^  ^,nd  800  ,mn  Kntfcrnm      z  Sellen 

5  ;       „       .  müssen  bei  normalem   Betneb  25-30  ko-  nro 

batz  vollständig  genügen.    Die  Gattierung  aus  70  kg  Schalker  III    70  W 

^jStri    •  '°  ^"  70  kg  Trichter  und  SucS 

genügt  fui  die  von  Ihnen  genannten  Gußarten.  Für  Maschinen-uß  be 
sonderer  Art  mit  höherer  Festigkeit  usw.  waren  allerdings  SeVS' 
wf"ob%;:  ^-^"-^—^^  -'^^^t  s^h  ,fn  we^mUct  , 

Im  Alittel  genügen  3  Prozem  Kalkstein. 

1   W^"^lli'         .  n'"  Sclmielzleistung   der   Oefen    von   800  mm 

tmie  :  Quantum  von  7000-zoooo  k, 

öö  mirj-W    'k?""^'"   heruntergeschmolzen   sein,    da   ein   Ofen  von 
,  \-  .j""    "O""'^!«"    Betrieb    stündlich   4000   kg   mu  durch 

-hmolzcncs     heißes    Eisen    bringen   muß.     Punkt    14.     Für   di  Fal 
7  P-terie-  und  Kan  il^ations.uß  "ind  d 

V  h/"'  l;^^.'=^-^benen  Oefen  in  jeder  Hmsicht  geeignet,  -auch  ist  der 
Abbiana    bei   richtiger    Behandlung   nicht  hoch 

Alles   m   aJIem   genommen,   ^'ersichere   ich    Ihnen,   daß   Sie   bei  Be- 
lucksichtigung  ider   von   nur   vorgeschlagenen    Punkte   mit   der  Leistuni 
der  Oefen  .sowoM  in  gießereitechmscher  Hinsicht  wie  auc  1  S  wirts 
hcher  Beziehung  durchaus  zufrieden  sein  werden.  f  w 

Stahlbronze  legieren,  formen  und  gießen. 

(Zugleich  .\nt\vort  auf  Frage  961.) 
3.    Stahlbronze   legiert    man   wie    Phosphorbronze,   deren  Zinn^S 
zwischen  7  bis   10  Prozent  und  Kupfergehah  85   bis  9^  Prozent  betS^t 

^Th^belcli'^n  ?^^^^^^'^^™r-^  d-Lr   Le'gierung  hergestellt 

und  habe  ich  Analysen  von  alten  spanischen  und  französischen  Gesc^iützen 
m  du^ser  Zusammensetzung  gesehen.  Die  meisten  waren  90  P'rozem  und 
9,5  Piozent  Zinn,  Spuren  von  Eisen,  Zink  und  Blei.  Die  ri,chtige  Har"e 
der  Bronze  wird  erzielt  durch  den  Zinnzusatz  und  durch  Phosphor  sovvie 

Phn  T\    f'"'".  '"^'^^  '''''   '"•-^'^  besten  in  \orm  Ton 

Phosiohorkupfer   oder    Mangankupfer    zu,    eine    X'orlegierung,  welche 

fehl  H?  ""'^  garantu  rt.n    Phosphor-    oder  Mangan 

f4i    an       eIm     "  '""^  binembckommt,  wenn  einem  mcht 

jahiclan,:^  .  El  fahrung  zur  Seite  steht.    Die  A'orlegicrung  mischt  sidi  srut 
mit  der  Hauptlegicrung  und  bildet  gleichzeitig  ein  bewfhrte    Remigung  - 
mittel  zur  Bereitun,  nnes  blascnfrcien  homogenen  Gusses.  Mangankupf^r 
IS    nicht  so  emj,tmahch  „n  Geberschuß  des  Zusatzes  der  Le^uno- '1 
Phosphorkupfer,  resp.  Phosphor,  da  letzterer  die  Legierung  leicht  spröde 

ei^:"E^e       7^     ■  '-^■^"■"-^'■'^        -hwere^Güsse  (Maschi 

iiMmuc;  lasse  ich  loli^en : 
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Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 

Ortsgruppe  Berlin. 


Sonntag,  d  15.  Dezemb.  d.  J.,  nachmittags  2  Uhr  außernrH«»fr  u 
General-Versammlung,  Rosenthalerstr.  38,  „FürstenberK  Brlu°  "^'""'^^ 

1..  Tagesordnung:    L  Verlesung   des  Protokolls    2  WV,;>,^ 
Meldung  neuer  Mitglieder.    3.  Vorstandswahl    4.  StmuS^^^^^  T 
gelegenheit.    5.  Geschäftliches  und  Fragekasten  '^""«ngsfest-An 
Um  zahlreiches  und  pünktliches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow,  L  Vorsitzender, 
—  .   Elisabeth-Ufer  13,  IL 

Formermeister-Vereln  Braunschweig  und  Urii^^fl^iri^ 

Unsere  Versammlung  tindet  am  2L  Dezember  1912  abend«  ftTTh 
mit  folgender  Tagesordnung  statt:  '  ^^^^^^  »  ühi 

1    Beitragszahlung.    Protokollverlesung.  Neuaufnahmen 

Besprechung  über  verschiedene  Kupolofen-  und  Gebläse-Sv«t««, 

Ve^rbaTdS^gam'^  ^^'^^ Antwortfn^^^s'Ä 

4.  Verschiedenes. 

Um  eine  geregelte  Abrechnung  mit  der  Hauntkasse       ha^  1 

Der  Vorstacd. 
I.  A.:  H.  Ohse,  Schriftführer, 
Eckbertstrasse  16. 


Deutscher  Formermelster-Bund. 


Beli  aiint  macliixiio;. 

Wir  ersuchen  die  Ortsvereins- Vorstände  auf  die  Taeesordnnn.. 
ihrer  nächsten  Monats- Versammln ng  den  Punkt  Anträte  fii.  H^ 
nächsten  Bundestag"  (Pfingsten  1918  ?n  LeVig)       s^t"  n'^  ° 

Die  Anträge  sind  bis  spätestens  1.  März  an  den  Bundesvorstand 
einzusenden.    Spätere  Einsendungen  finden  keine  Berücksichtigung 

 Der  Bundesvorstand. 

Beltaniitmaeliiiii^. 

Mitgli£nÄ^eS^-SÄ-^^^^ 

ihrer  feT^XZe  el'Z  d^^t^XrrKd^Tt  "fffT^^ 

Schmitz,  Hannover,  Dennewit!stras«e  5,  ^nzutenden  ' 

rnässi^^Ä^r^Ä^^^^TÄ  1!:  S^ZÄ 

?.^rk\tt^;ui?4ktehr  ^^-^^--^  Fragen/ln^S  ^^r^^^n^ 

Der  Bundesvorstand. 

-  H.  Meier,  I.  Vorsitzender. 

Formermeister-Vereln  Leipzig  und  Umgebung. 

Sonntag,  den  15.  Dezember,  nachm.  'ki  Uhr,  Versammlunp-  irr, 

bedTgTSg.'^°"^'''"  '^^^^^  KoiiZTä!  Z 

Der  Gesamt-Vorstand. 
I.  A.:  Ferd.  Hartwig,  Vors., 
L.-Stötteritz,  Schwarzackerstr.  lo',  I. 
iQiq  •'^^T  Unser  Wintervergnügen  findet  am  Sonnabend,  den  18  Januar 
1913  im  Johannisthal,  Hospitalstrasse,  statt.    Freunde  und  Gönner  des 
Verems  sind  hierzu  herzlich  eingeladen.  Bonner  Oes 


Bezirl<sverein  Barmen-Elberfeld  und  Umöeqend; 

Unsere  Monatsversammluneen  finden   lArlßn   lu+rrflv,  c 
Monat,  vormittags  11  Uhr.  im  ferdnsÄ  'dlrVe^Tn^HerrÄsi? 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt.  ^vrm.  jviuser, 
Mit  koll.  Gruss                                          Der  Vorstand. 
  L  A.:  Carl  Heitlage. 

Bergische  Formermeister-Vereinigung. 
Gruppe  III.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

ßa^th«?'''^.™^'*.?''''"^.^^.."«^^^^^^'        11  Uhr,  Versammlung  im 
A^il"H«"™R^*i®"  Fritz«,  Wlttkuller  Strasse.  ^ 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen.  weruen  zu  aieser 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhid., 
— =  .   Wittkuller  Strasse  27. 

Formermelster-Vereln  Chemnitz  und  Umgegend. 

niania-nS-rSn^rStässe."''  ^^^^        ^«reinslokal  „Ger- 

Am  26.  d  M.,  2.  Feiertag,  findet  geselliges  Beisammensein  mit 
Tanzchen  im    Viktona-Hotel"  statt,  wozu  die  Kollegen  mit  iCn  neE' 
Frauen  und  Familienangehörigen  herzlichst  eingeladen  ™nd 

Beginn  nachmittags  5  Uhr.   Der  Vorstand  ' 

Formermeister-Vereln  für  Dortmund  und  Umgegend^ — 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  31/2  Uhr  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Zentral-Hof",  Königswall  56         ^    •  '  «^^^amm 
Jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  in 

■= —  .  Der  Vorstand. 

Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Durlach  u.  Umg  i 

Nächste  Monatsversammlung  am  Sonnabend,  den  21.  12.  1912  im  'i 
Gasthaus  „Drei  Könige",  Hebelstrasse.  < 
Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet 

I.  A.:  F.  Gehrig,  Schriftführer,  ^ 
=   .  Scheffelstrasse  36.  

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

UnsereMonatsyersammlung  findet  den  letzten  Sonntae  im  MonatDe- 
r.'^^Uh.r"''.'^;/  n^^'^r  Vereinslokal,  „Hotel  zum  Kronprinzen",  in 
Gevelsberg  statt.  Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versamm- 
lung zu  scheinen.    Mit  kollegialem  Gruss 

Der  Vorstand. 

 L  A.r  Carl  Fley.  Schriftführer. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

r^«;««vYa?r  ^'f"^^}^.  Monatsyersammlung  wird,  im  Anschluss  mit  der 
Kaiseis-Geburtstagsfeier,  am  11.  Januar,  abends  8  Uhr,  im  Lokale  des 
Wirts,  Herrn  Wilh.  Spaupe,  Witten,  Ardeystrasse,  abgehalten. 
=  :  .  Der  Vorstand. 

Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend. 

Mon«t  «E.^?f^r^''?'''T^''''S  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8'/»  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10     Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg, 

— =  .  Davenatedter  Strasse  73. 

Formermeister-Vereln  Letmathe  und  Umgegend. 

statt  "^PflTchf'^^n«  \^  ^^-^^"^  "^«ere  Versammlungen 

wird  dJi^  f  hinl«  ••'^'^^''/""'^'^  pünktlich  zu  erscheinen.  Es 
Stel  Nenln-KS^^^^^^^  dass  unsere  Versammlungen  von  jetzt  ab  im 
Hotel  ..Neubi  ucker  Hof",  luh.  Jos.  Leber,  abgehalten  werden.  ' 

LA.:  Robert  Kleine,  Schriftführer, 
 Werdohl,  Versestr.  20. 

Formermelsier-Bezirksverein  Velbert  u^^d  Umgegend. 

Monat^vorm^tt^^rini^nT'^-"''""^«  J^<^^^^  dritten  Sonntag  im 

Monat  vormittags  IOV2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

scheinen^  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammluug  zu  er- 

Der  Vorstand. 

I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 
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1.  90  Pmz.  Kupfer,  8,7  Pro/-  Zinn,  1,3  Proz,  Phosph'orkupfcr,  lopro- 

"^'TsS  Proz,  Kupfer,  ..  Pro..  Zinn,  .  Pro..  Plu.plH.rkurpcr,  ,  spn-'^nliges 
I      Für  Lager  und  Kolbenschieber,  auch  Zylnuln cns.U/.,  lubc  .eh  schon 
;twas  Zink  hinzugesetzt,  was  billiger  ist,  so  z.  B.  P,,„,n1inr 
3.  84  Proz.  Kupfer,   10  Proz.  Zinn,  5  Pro..  Zmk,   i  Proz.  Ihosphoi- 

^"P^^'ss'^r^r,  8  Proz.  Z.nn,  5  Pro.  Zink,  3  Proz.  Mangan^upfer 
f)der  ohne  Zink  und  mit  Mmgankupfer : 

'       5  87  Proz  Kupfer,  10  Proz.  Zinn,  3  Proz.  Mangankupfer,  10  prozentiges 
Auch  für  Druck-  und  Pleuelstangen  ist  folgende  Legierung  gut: 
6.  84  Pro..  Kupfer,  8  Proz.  Zinn,  7  P'o^.  Zink  und  i  Proz.  Phosphor- 
upfer,  wenn  das  Gießen  sachgemäß  ausgeführt  ist.  ^-  ^■ 

Formmaschinen 
für  Achsbuchsen  und  Achsbuchsenkerne. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  965.) 

2.  Die  Fabrikation  von  Achsbüchsen  aus  dem  Kleinkonverter  ist  eine 
iilerienigen  schwierigen  Fabrikationszweige,  welche  eine  Reihe  von  Ver- 
isuchen  und  Fehlschlägen  hinter  sich  haben,  bis.  sie  sidh  rentabel  gestaltete. 
Wie  denn  der  Kleinkonverterbetrieb  an  sich  schon  eine  Menge  Schwierig- 
keiten in  sich  birgt,  zu  deren  Bekämpfung  nicht  geringe  Erfahrung  m 
Inetallurgischer  wie  in  formtechnischef  Hinsicht  nötig  ist.  Auf  vielerlei 
'st  achtzugeben.  Die  noch  unverbksene  Char-ge  muß  den  richtigen  bi- 
Gchalt  haben,  um  den  hohen  Hitzegrad  zu  erreichen^  welcher  bei  dem 
meist  dünnwandigen  Achsbüchsenguß  unbedingt  erforderlich  ist,  damit  die 
Formen  voU  werden.  Der  P-  und  S-Gehalt  des  Metallbades  muß  innerhalb 
"ler  richtigen  Grenzen  gehalten  werden,  damit  bei  der  Abnahme-  und 
Festigkeitsprüfung  später  keine  Schwierigkeiten  entstehen.  Im  allgemeinen 
[läßt  sich  das  Ausglühen  der  gegossenen  Stücke  vermeiden,  wenn  man  für 
[geeignete  Zusammensetzung  des  Stahles,  sorgt  und  die  Charge  genügend 
weich  hält.  Bei  der  Anordnung  der  Eingüsse  und  Steiger  ist  darauf  zu 
achten  daß  man  sie  nicht  abzusägen,  sondern  nur  abzuschlagen  braucht. 
iiSteiger  sind  für  Achsbüchsen  meist  nicht  nötig.  Die  Eingüsse  werden 
km  allgemeinen  viel  zu  groß,  gemacht,  weil  es  nicht  ganz  einfach  ist,  eme 
;  hitzige  Charge  zu  erzielen,  welche  die  genügende  Dünnflüssigkeit  besitzt, 
,ura  mit  Eingüssen  von  geringerem  Querschnitt  auszukommen. 

1,  Zur  rentablen  Fabrikation  ist  es  ferner  erforderlich,  daß  sich  der 
fSand  von  den  gegossenen  Stückeir  leicht  löst.  Man  verwendet  einen  Modell- 
sand von  hoher  Feuerfestigkeit,  dem  nur  soviel  blauer,  ungebrannter  Ton 
zugefügt  wird,  um  die  nötige  Plastizität  herzugeben.  Besonders  wichtig 
■ist  das  Material,  was  für  Kerne  verwendet  wird,  denn  beim  Putzen  macht 
,das  Entfernen  der  Kerne  die  meiste  Arbeit.  Die  Kerne  müssen  sich  leicht 
entfernen  lassen.  Das  Formmaterial  muß  sich  dafür  eignen,  Achsbuchsen 
in  nassem  oder  doch  nur  oberflächlich  getrockneten!  Sande  zu  gießen. 
Denn  das  scharfe  Trocknen  oder  gar  Brennen  der  Formen  kostet  in  jeder  Be- 
ziehung an  Brennmaterial  und  Putzerlöhnen;  außerdem  leisten  diese  harten 
J-crmen  dem  dünnwandigen  Achsbüchsenguß  derartigen  Widerstand,  daß 
die  Gußstücke  einreißen.  1     r  1 

In  großen  Mengen  werden  Achsbüchsen  vorteilhaft  auf  hychaulischen 
Maschinen  hergestellt.  Für  geschlossene  Modelle  sind  am  vorteilhaftesten 
DinchzugTDlatten;  für  geteilte  ModeUe  werden  Durchzug-  und  Abhebe- 
platten —  je  nach  Konstruktion  —  angewendet.  Kerne  für  geschlossene 
Achsbüclrsen  lassen  sich  woM  auf  Formmaschinen  herstellen,  doch  haften 
sämtlichen  Verfahren  mancherlei  Mängel  an.  Deshalb  wird  die  Her- 
stellung meist  von  Hand  vorgenommen.  Am  besten  steht  man  sich, 
wenn  man  solche  Kerne  in  besonders  ausgebildeten,  transportablen  Kern- 
kasten herstellt  und  lediglich  die  Pressung  hydraulisch  bewirkt.  Kerne 
für  geteilte  Achsbüclrsen  lassen  sich  sehr  einfach  auf  Spezialmaschinen 
herstellen.  —  Eine  ausführliche  Beschreibung  der  Achsbüchsenfabrikatiun 
läßt  sich  innerhalb  dieses  Rahmens  nicht  geben.  Auch  sind  die  Typen 
zu  verschieden,  um  sie  allgemein  behandeln  zu  können.  Sie  müßten  schon 
angeben,  welche  Modelle  Sie  fabrizieren  wollen.  Ich  bin  gern  bereit, 
Ihnen  meine  langjährgie  Erfahrung  in  dieser  Fabrikation  zm-  Verfügung 
;zu  stellen.  Meine  Adresse  erfahren  Sie  durch  die  Redaktion  der  „Eisen- 
Zeitung".  Carlisen. 

Schweißmittel  für  Gießereien. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  967.) 
2.  Für  die  Schweißung  von  Gußeisen  ist  zur  Erzieiung  einer  tadel- 
losen, nicht  harten  und  spröden  Schweißnaht  nicht  nur  ein  Flußmittel  nötig, 
das  ein  gutes  Zusammenfheßen  und  Vermischen  des  Materials  in  der 
.  Schweißstelle  bewirkt,  sondern  es  ist  auch  auf  die  sorgfältige  Auswahl 
^des  "Zusatzmaterials  Wert  zu  legen.  Das  Zusatzmaterial  muß  vor  allem 
einen  Ueberschuß  an  Sihzitun  und  Kohlenstoff  enthalten,  denn  bei  der 
^Schweißung  geht  ein  Teil  des  Siliziumgehaltes  durch  Ausdampfung  ver- 
loren.  Gleichzeitig  mit  der  Verringerung  des  Siliziumgehaltes  geht  em 
Teil  des  in  amorpher  Form  vorhandenen  Kohlenstoffs  in  die  gelöste  Form 
!  über-  Da  aber  für  Gußeisen  die  amorphe  Form  für  die  Qualität  von 
Bedeutung  ist,  so  würde  an  der  Schweißstelle  weißes  Eisen  gebildet 
werden,  wenn'  durch  das  Zusatzmaterial  nicht  Silizium  und  Kohlenstoff 
zugeführt  würde.  Schweißpulver  und  'Schweißstäbe  in  guter  Qualität  lie- 
fern u.  a.  Leo  Smekers  in  Aachen,  A.  Borsiff,  Berlin-Tegel,  Hch.  Syrowy, 
Stahl-Industrie,  Hannover,  und  die  Elektrochcm.  Werke,  G.  m.  b.  H. 
in  Bitterfeld.  1^<^- 

Lyl^opodiumersatz. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  970.) 
2.    Lykopodiumersatz  kostet  zirka  1,20  bis  2  Mk.  in  guter  Qualität. 
Lykopodiumersatz   kann  nicht  billiger  selbst  hergestellt   werden,  als  er 


Formermelster-Verem  Magdeburg  und  Umgegend. 

Am  1  Weihnachts-Feiertage  findet  im  hiesigf-n  „Restaurant  zum 
Bodensteiner"  morgens  lOV'i  TThr,  unser  Fi  ühschoppen  statt. 

Gleichzeitig  geben  wir  bekannt,  dass  am  Si  vesterabend  von  J  Uhr 
ab  im  selbigen  Lokal  eine  Silvesterfeier  mit  Juxbazar  usw  abgehalten 
wird,  wozu  sämtliche  Kollegen  mit  Familienangehörigen  freundlichst 
gebeten  werden,  recht  zahlreich  zu  ersc^einen^^  . Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Breslau  und  Sclilesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,   Im  Vereinslokal  Friedrich -Wilhelm  -  Strasse  96, 

Breslaufir  Haus,  statt.  ^  ^       , t-.  t. 

Unsere  nächste  Sitzung  findet  am  Sonntag,  den  15.  Dezember, 
nachmittags  4  Uhr,  im  „Oder-chloss"  a.  d.  Sandbrücke,  statt,  ver- 
bunden mit  Familien-Kaffeekränzchen  und  Tanz.  Die  Herren  Kollegen 
nebst  Frauen  und  Kindern  sowie  Freunde  und  Bekannte  sind  herzlich 

willkommen.  .  ,  „,        „  .., 

Am  zweiten  Weihnachtsfeiertag,  vormittags  10  Uhr,  truh- 
schonnen  im  Vereinslokal,  Friedrich-Wilhelm-Strasse  96. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 
Breslau  V,  Alexissrr  16. 

Formermelster-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden   zweiten  Sonntag  im 
Monat  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone".  Cöln-Deutz,  statt. 
Monat,  vormittags  ^rorstand.    1.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  H  Uhr,  Versamm- 
lune  im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/öd. 
°  Der  Vorstand. 

1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
Düsseldorf-Oberbassel,  Luegallee  108. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Mit  kollegialem  Gruss 
I.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 

Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  5  Uhr, 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer, 
D ui sb urg.  Wörth  Strasse  23. 


Formermelster-Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  Monats-Versammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonn- 
abend im  Monat,  abends  8V3  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus«,  Bachstrasse, 
„i.„ii.  Der  Vorstand. 

1.  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 


Formermelster-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Mitgliederversammlung  findet  am  Sonntag,  den 
12.  Januar  1913,  nachmittags  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm  , 
Schäfergasse  9,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  wird  ersucht. 

Der  Vorstand, 
Josef  Schiefer,  Höchster  Strasse  1. 


Formermeister-Vereln  für  Gelsenkirchen  u.  Umgebung. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  3.  Sonntag  im  Monat 
im  Lokal  Schröder,  Wanner  Strasse,  statt.    Anfang  Punkt  6  Uhr. 

Der  Vorstand. 
L  A.:  L.  Geisseihardt,  Cheruskerstrasse  2. 

Formermelster-Vereii^  Halle  a.  S.  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  8.  Dezember  er.,  vormittags  10  Uhr,  General- 
versammlung im  Restaurant  Winter,  Kl.  Sandberg.  Allseitiges 

Erscheinen  Pflicht.  tt     ,  j 

Der  Vorstand. 

Formermelster-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  bis  auf  weiteres  jeden  zweiten 
Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr,  im  Cafe  „Fürst  Heinrich'',  statt. 
Ausserdem  jeden  Sonntag  vormittag  daselbst   von  10  Uhr  ab  Üviib.- 

Schoppen.  tt  j 

Der  Vorstand. 

W.  Hess,  Schriftführer. 

Formermelster-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St.  Pauli),  abends  8  Uhr,  statt.  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer. 
Hamburg  27.  Billstr.  42.  III. 

Formermeister-Vereln  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  SV»  Uhr,  im  „Europäischen  Hof"  statt. 

L  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 
Peinerlandstrasse  55. 


Ü.A. 
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im  Handel  zu  haben  ist.     Nun  gibt  es  eine  M'enge  von  Tormj^udern 
welche  stets  eine  besondea-e  Verwendung  haben.   Soll  er  als  Ueberzug  der 
Sandiorni  dienen,  dann  ist  der  beste  Graphitforinpuder  am  Tlatze  nament- 
lieh  für  feinen  ornamentierten  Guß,  bei  dem  Lykopodiumersatz  ein  nar- 
brges  Aussehen  verursacht.    Ebenso  gebrauchte  ich  andere  Lykonodium- 
ersatznüttel,  z.  B.  Mühlenstaub,  Reisstaub  usw.,  zum  Einstauhcn  de,  Form 
-Abtrennen   der  Gußstücke    und  Modelle    \-oneinander ;    .mc    zc-ten  sich 
unbrauchbar   durch  Auflösen  des  Klebstoffes  und  nachtrauhrl,es  \Vnklehen 
und  Ablosen  der  Trennflächen,  sowie  ferner  durch  Aulpuffen  der  Form 
beim   Abgießen,   weil   zux-iel   Schwefelblüte  dann   enthalten   \var  Wohl 
eignete  sich  letzteres  zum  (Hätten  der  Modelle,  Modellrinoe  an  Durchzuo- 
niaschinen  u.  dergl.    Ersteres   x  ci  s.  hmierte   dagegen   die'se   Teile  wegen 
des  Klebers.    Hauptsache  für  einen  guten  Lykopodiumersatz  ist    daß  er 
wie  das  re^ne  Lykopodium  sehr  der  Befeuchtung  mit  Wasser  Nvidersteht 
wodurch  die  Modelle  rein  von  feuchtem  Formsand,  Nässe  der  Luft  odcr 
dergle.chen  bleiben,  und  es  gibt  noch  kern  Mittel,  welches  so  w,e  dieses, 
wirkt.    Versuche  sind  angestellt  mit  Samen  von  Föhren,  Fichten   puh  eri- 
siertem  Korkmehl,  gewachstem  Seifenstein,    Starke  u.  dergl.,  welche  m-m 
aber  leicht  nachweisen  kann.    Präpariertes  Korkmehl  und  'Speckstein  smd 
an  und  für  sich  wohl  die  geeignetsten  Lykopodiumersatzmittel   aber  paten- 

3-  Bei  der  Verwendung  von  Lykopodiuinersatzprodukten  ist  mit  Recht 
eme  gewisse  \^orsicht  geboten,  da  zuweilen  Produkte  im  Handel  an- 
geboten werden,  die  kaum  mit  Holzkohle,  geschweige  mit  Lvkopodaim 
konkurrieren  können.  Von  einem  Lykopodiumersatz  muß  man  vor  allem 
verlangen,  daß  er  wasserabstoßend,  ehistisch  und  dabei  doch  fest  genug  ist. 

Re. 


I9i2 


Hartgußrollen  gießen. 


(Zugleich  Antwort  auf  Frage  973 
I    Bei  Beantwortung  Ihrer  Frage  muß  in  erster  Linie  ^vwiih^;r^d^ 
daß  beim  Hartguß  nicht  allein  die  Gattierung  für  die  Stärke  der  Härte- 
schicht maßgebend  ist,  sondern  die  Kokiüe  selbst  spielt  auch  hierbei  eine 
wesenthche  Rolle.    Wie  aus  Ihrer  Frage  hervorgeht,  sind  die  Mahlrollen 
ziemhch  massn.   und  müssen  Sie  daher,  wenn  Sie  eine  Härteschicht  von 
30  mm  und  mehr  erzielen  wollen,  auch  eine  sehr  starke  Kokille  verwenden 
Wenn  Sie  die  Harteschicht  von  30  mm  nicht  erreicht  haben,  dann  haben 
Sie     .höchstwahrscheinlich   die   Kokille    zu   schwach   dimensioniert.  Die 
Kokille  für  diese  Walzen  muß  eine  Wandstärke  von  etwa  100  mm  haben 
wenn  eme  genügende  Härteschicht  erzielt  «erden  soll.     Ueber  die  Gat- 
tierung sei  folgendes  bemerkt:    Die  Ihnen  zur  Verfügung  stehenden  Roh- 
eisensorten  besitzen  alle  einen  ziemlich  hohen  Kohlenstoffgelialt   der  beim 
Hartguß  gerade  nicht  sehr  erwünscht  ist.     Immerhin  läßt  sich  aus  den 
genannten  Eisenmarken  schon  ein  brauchbarer  Hartguß  herstellen  Ich 
empfehle  Ihnen  folgende  Gattierungen :     40  Prozent  Biiderus,  20  Prozent 
guter  Masxhinenbruch,  20  Prozent  Hobkohleneisen,  20  Prozent  Hufeisen 
und  Stahl  edem   oder .    35  Prozent  Buderus,  15  Prozent  Norfield  Stronk 
rs  1  rozeiit  Maschinenbruch,  20  Prozent  Hokkohleneiscn,  15  Prozent  Stahl 
oder:    40  Prozent  Buderus,  .15  Prozent  Maschinenbruch,  20  Prozent  Holz- 
koheneisen,    ,0   Prozent    Vordenberger    Spiegeleisen,    ,5    Prozent  Stahl. 
Line   abso  ut   zuverlässige    Gattierung   läßt   sich   nur  durch  verschiedene 
\  ersuche  feststellen,  msbesondere  da   es  nicht   bekannt  ist,  zu  welchen 
Mahlzwecken   die   Rollen  dienen  sollen.     Der  Wert  der  obengenannten 
Gattierungen  erhöht  sich,  wenn  Sie  statt  des  Maschinenbruches  teilweise 
Hartgußbruch   setzen.     Sollten   die   obigen   Gattierungen   zu  weich  aus- 
fallen,  dann   ermaßigen   Sie  den  Zusatz  an  Holzkohleireisen   und  Stahl 
Keineswegs   versuchen   Sie  aber,   die   Härte  durch   Verwendung  man^an^ 
e.cher   Eisensorten  zu   erhöhen,   denn  dadurch   erhalten  Sie  seh    Icm  ht 
R  sse  ,n  der  Hartschicht.     Die  Härte  und  die  Festigkeit  des  Hartgu 
..  . 1    namhcli   nicht   durch    Verwendung   von  nur   harten  Eisensortc.;  er- 
zielt   werden,   wie    vielfach    angenommen   wird,    sondern   in    erster  J.inie 
durch  eme  richtig  bemessene  Kokille,   und  in  zweiter  Linie  durch  Ver- 
wendung von  Eisensorten,  welche  neben  emem  geringen  Kohlenstoffgehalt 
auch  einen  maßigen  Silizium-  und  Mangangehalt  haben.     Ueber  die  Vor- 
schriften beim  Gießen  von  Hartgußstücken  ,se,  no^h  zu  bemerken  daß  das 
von' zu  TT      '1^'  «'«-Jen  darf.     Durch  die  Verwendung 

on  zu  he.ßem  Eisen  erhalt  man  in  den  meisten  Fallen  im  Gußstück  eine 
sc  half  abgegrenzte  Harteschicht,  wahrend  letztere  beim  Verguß  emes  etwas 
mat  eren  Eiscns  ganz  allmählich  von  Weiß  in  Grau  übergeht  Beim  Gieß,  ,, 
muß  s„h  d„.  form  schnell  füllen.     Die  Kokillen  sind  vor  dem  Guß  an- 

sie              \  T,     ?  '"^  ^'^'-^  "'^-ht       ««-^hnell  vor  sich  gehen.  Wenn 

Werdens'  ^^'T    J^f^t           Fabrikation  aufgenommen  haben, 

ond    n    ,  ■  ""-^''^  «"'^-"^'^  einwandfreie  Gußstücke  erzielen 

sondern   müssen  erst  durch   eigenes   F.xperimentieren  zum  Ziel  gelangen: 

F.  W. 

Verlorene  Köpfe  dicht  und  säuber  gießen. 

(Zugleich  Antwurl  auf  J'r.ige  97;;.) 

nuJ'vJ^"^'    ^"^"^7'    ^^'"'o  ""^   ^^"'l^en    in  Zukunft 

.n<   ^e  .„.nen  Kopf  zu  gießen,  verrät  gewissermaßen  em.ge  I  nkenntms 

ist^de  r  "'^  verlorener    Kopf  notwendig 

odei   nicht,  hangt  doch  emzig  und  allein  von  der  Ck'stalt  des  Guß- 
stückes und  von  dc.r  Erfahrung  und  Beurteilung  des  Meisters  ab  dessen 
Kenntnisse  doch  aut  diesem  Gebiete  eigentüch  ausschlaggebend  sem  solL 
reie    H     ^'"f^^htsvoUer  Chef  wird  auch  seinem  Meister  hierin  ^-ollständ.g 
Ireic    Hand   lassen.     Ich   will  allerdnigs   nicht   bestreiten,   daß  vielleicht 

t  s"em    w^d  ^T''  ^"^'^  Kopf  fehlerfrei  Te  - 

gestellt  werden  können,  be.  größeren  Zjlindern  und  Walzen  daoeoen 
wiegen  d,e  Kosten  des  verlorenen  Kopfes  die  Kosten  der  AussSuißgefth, 


Formermelster-Verein  M.-6ladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr  Monat«ir«rol 
klag  im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz'  ^°°^^^^^"amm. 

Die  nächste  Versammlung  findet  am  Sonntae-  den  1R  »  l 
nachmittags  5  Uhr,  in  Crefeld,  im  Restaurant  Jo^haJrScLer  Ä'"' 
Strasse  81,  statt.  Der  Wichtigkeit  halber  ersuchen  wb  ÄolTelT 
an  dieser  Versamnilung  recht  zahlreich  teilzunehmen.  Um  eiÄf ' 
schlossene  Ankunf  t  in  Crefeld  zu  ermöglichen,  ersuchen  wir  die  KonL!n" 
Ib'^rertenT^  ühr'°"'""=        ^'^^^'^  ^"  M.- Gladbach  2^ü%": 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Wilh.  Heymanns,  Schriftführer 
   Hofstrasse  (;6.  ' 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  Hot«i 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr.  "^^uug  im  „uotel 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regens  burger  Strasse  10  b 
TvT«   f  -  ^.Vr^^  Hutzier,  Schriftführer, 
Nürnberg -Werderau.  Hoffmannstrasse  5  I 


Formermelster-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  SonntaD-  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hofrstatr  tLoS 
Ordnung  wird  m  der  Versammlung  bekannt  gegeben.  ^ 

Der  Vorstand. 

   I.  A.:  Ernst  Müller,  Schrlfiführar. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere   Monatsversammlung    findet    jeden   dritt  n  Sonntap-  !m 
'  W.^Schneck"  in^SiegÄ  Z 

Der  Vorstand. 

■   I.  A.:  Karl  Wendel.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  sit^  ' 
  Der  Vorstand.    I.  A.:  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  P.  Hof  mann,  Schriftführer, 
  Werdau,  Kohlenstr.  18  II. 

OesMchischer  Forinernißister-Bunil 

Wien. 

Monats  Versammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr,  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restaurltion,  Wien,  VI  Bezhl 
ßumpendorfer  Strasse  141.  '  -oeznK, 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellenirig0bote 


iLnluJZ'l'^^^tT  ''ef. Bewerber  dringend  gebeten,  die  den  Bewerbungen  beigefügten  Original- 
zeugnisse und  Photographien  ehestens  an  die  Bewerber  direkt  oier  dureh  die  GeschVistelle  d« 

Blattes  zurückzusenden. 

Bedeutende  Maschinenfabrik  in  Leipzig  sucht  für  ihre  Eisen- 
g  1  e  s  s  e  r  e  1  einen  älteren,  tüchtigen  und  energischen 

Formermeister, 

der  in  der  Herstellung  von  grösseren  komplizierten  Maschinenguss- 
stucken,  sowie  in  der  Maschinenformerei  Erfahrung  besitzt  und  be- 
fähigt ist  Akkorde  festzusetzen.  Geeignete  Bewerber,  die  mindestens 
eine  fünfjährige,  erfolgreiche  Meistertätigkeit  in  einer  andern  grösserei 
Giesserei  nachweisen  können,  belieben  ausführliche  Angebote  mH 
Zeugnisabschriften  sowie  Angabe  des  Alters,  der  Gehaltsansprüche  und 
des  Antrittstermins  unt^r  E  Z  3637  an  die  Exped.  dieser  Ztg  zu  senden 
Zum  Eintritt  aut  ü.  Januar  1913  suchen  wir  für  unsere  Sisen- 
giesserei,  m  der  hauptsächlich  Feinguss  hergestellt  wird,  einen  um- 
sichtigen, erfahrenen 

Glessermelster 

welcher  sowohl  in  der  Hand-  wie  Maschinen-Formerei  grosse  Erfahrung 
besitzt  und  in  der  Lage  ist,  einem  grösseren  Personal  mit  Umsicht 
vorzustehen.  Bedingung  ist,  dass  der  Gesuchte  in  grösseren  Eisen- 
giessereien,  welche  Feinguss  herstellen,  bereits  als  Meister  tätig  ge- 
wesen  ist.  "  *♦ 

Geeignete  Bewerber  wollen  ihrem  Angebot  Lebenslauf,  Zeugnis- 
abschriften und  Photographie  beifügen,  sowil  ihre  Ansprüche  bekannt- 

Vereinigte  Esctiebach'sche  Werke,  A.-6.,  Radeberg  i.  Sa. 
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vollständig  auf.  Es  ist  jedoch  keineswegs  gesagt,  daß  sämtliche  Zylinder 
aufrecht  gegossen  werden  müssen.  Wir  haben  z.  B.  in  unserm  Betriebe 
des  öfteren  Zylinder  im  Gewicht  von  1500—2000  kg  einfach  liegend  ge- 
gossen, bei  vollständig  fehlerfreiem  7\usfall,  während  dieselben  Zylinder 
bei '  stehendem  Guß  mindestens  einen,  holien  Kopf  beansprucht  hätten. 
In  gewisser  Hinsicht  mag  daher  Ihr  Cluf  ui<  Irt  ganz  unredht  haben.  Ebenso 
verhält  es  sich  beim  Walzenguß,  ohwohl  hier  ja  fast  stets  der  stehende 
Guß  bevorzugt  wird.  Es  wird  daher  in  Ihreml  eigenen  Interesse  liegen, 
auszuprobieren,  ob  Sie  Ihre  Zylinder  vielleicht  liegend  gießen  können,  und 
sich  dadurch  eine  Verbiilig-utig  in  der  Fabrikation  erzielen  läßt.  In  letz- 
terem Falle  müssen  Sie  jedoch  ein  besonderes  Augenmerk  au'f  eine  gute, 
aus  geeigneten  Eisensorten  zusammengestellte  Gattierung  richten,  die  ein 
für  Zylinderguß  erforderliches  dichtes  und  festes  Gefüge  ergibt.     F.  W. 

Herstellung 

einer  runden  Qußplatte  von  4  m  Durchmesser. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  976.) 
I.  Die  Herstellung  einer  Platte  von  4  m'  Durchmesser  in  der  von 
Ilmen  in  Ihrer  Frage  beschriebenen/  Ausführung  bietet  insofern  Schwierig- 
keiten, als  bei  einem  derartigen  Stuck  seh,r  leicht  Spannungen  auftreten, 
infolge  welcher  die  Platte  am  Kranz  sehr  leicht  einreißen  kann.  Die 
Spannung  tritt  in  diesem  Falle  in  folgender  Weise  auf :  Durch  die  stärkere 
Nabe  in  der  Mitte  der  Scheibe  und  durch  die  durch  das  Zusammentreffen 
der  IG  Rippen  an  dieser  Stelle  der  Platte  hervorgerufene  Materialanhäufung 
bleibt  der  nach  dem  Mittelpunkt  hin  liegende  Teil  der  Platte  bedeutend 
länger  glühend  und  warm,  als  der  äußere  Kranz.  Die  Folge  hiervon 
ist,  daß  die  mittleren  Partien  der  Platte  auch  bedeutend  langsamer  schwin- 
den als  die  äußeren  Partien  des  Kranzes.  Hierbei  üben  nun  die  nach 
dem  Mittelpunkt  liegenden  Teile  der  Platte,  weil  sie  sich  infolge  lang- 
samer Abkühlung  nicht  so  schnell  zusammenziehen  können,  gegen  den 
äußersten,  sich  schneller  abkühlenden  und  zusammenziehenden  Kranz  einen 
Gegendruck  aus,  welcher  so  stark  werden  kann,  daß  die  Platte  an  der 
Peripherie  einreißen  muß.  "  In  Ihrem  Falle  schützt  allerdings  der  äußere 
Kranz  von  140  mm  Breite  und  25  mm  Dicke  noch  wesentHch.  Werm 
dieser  Kranz  keine  weitere  Bedeutung  "hat,  würde  ich  empfehlen,  den- 
selben nur  100  mm  hoch  und  etwa  35  mm  dick  zu  machen.  Außer- 
dem würde  ich  zwischen  den  zehn  nach  der  Nabe  zu  mündenden  Rippen 
noch  weitere  zehn  Rippen,  von  dem  Ktanz  aus  bis  auf  600  mm  von 
außen  gemessen  anbringen.     Diese   Rippen,  welche  also   nur  auf  dem 

•  äußeren  Rande  sitzen,  tragen  im  Verein  mit  dem  äußeren  Ringe  wesent- 
lich dazu  bei,  die  Abkühlung  und  auch  die  Spannung  auszugleichen. 
Nach  dem  Guß  muß  die  Pljatte  bis  zur  vollständigen  Erkaltung  mehrere 
Tage  im  Sande  sitzen  bleiben.  Die  Gattierung  für  ein  derartiges  Guß- 
stück muß  sehr  weich  gehalten  werden,  wie  überhaupt  bei  allen  Guß- 
stücken, welche  leicht  zum  Auftreten  von  Spannungen  Anlaß  geben.  Aus 

^:den  zur  Verfügung  stehenden  Eisensorten  würde  ich  Ihnen  folgende 
Gattierung  empfehlen:  40  Prozent  Hämatit,  25  Prozent  Luxemburger  III, 
35  Prozent  guter  Maschinenbruch.  Noch  besser  würde  es  sein,  wenn 
Sie  anstatt  des  Luxemburger  III  ein  deutsches  Eisen  Nr.  III,  welches 
einen  niedrigeren  Phosphorgehalt  hat,  verwenden  könnten;  in  diesem 
Falle  würden  Sie  mit  1/3  Hämatit,  1/3  Deutsch  III  und  l/s  gutem  Bruch 
auskommen.  Die  Gattierung  muß  bei  einem  derartigen  Gußstück  aus 
dem  Grunde  weich  gehallten  werden,  da  weiches  Eisen  weniger  schwindet 
und  auf  diese  Weise  weniger  leicht  Spannungen  auftreten. 

Zum  Schluß  möchte  ich  Ihnen  noch  eine  andere  Art  und  Weise 
■der  Herstellung  vorschlagen,  und  zwar  die  zweiteilige,  nicht  etwa  ge- 
sprengt, sondern  jede  Hälfte  für  sich  geformt,  die  Stoßflächen  gehobelt 
und  später  zusammengeschraubt.  Hierbei  haben  Sie  in  erster  Linie  nur 
einen  Kasten  von  zirka  4V2  mal  2V2  m  nötig*,  anstatt  eines  solchen 
von  41/0  imal  4I/2  m.  In  zweiter  Linie  ist  die  Gefahr  des  Ausachuß- 
■werdens  durch  Einreißen  usw.  bedeutend  geriniger.    Sodann  ließe  es  sich 

'  auch  in  diesem  eher  ermöghchen,  die  zu  bearbeitende  Fläche  nach  unten 
zu  gießen  und  die  Rippen  mit  den  Ballen  auszuheben.  Diese  letztere 
Fonnmethode  würde  bei  Herstellung  der  Platte  in  einem  Stück  einen 
gewaltig  starken  Formkasten  und  auch  schon  einen  Krahn  mit  ziemlicher 
Tragkraft  erfordern.  Sie  können  überhaupt  bei  der  zweiteiligen  Her- 
stellung mit  weniger  Ausschußgefahr  rechnen,  auch  erscheint  mir  die 
Herstellung  des  ganzen  Stückes  auf  diese  Weise  bequemer.  Zu  bestreiten 
ist  ja  nicht,  daß  sich  die  Herstellung  etwas  teurer  stellen  wird,  dieses 
dürfte  jedoch  bei  einem  derartigen  Stück  wohl  keine  große  Rolle  spielen. 

'/  W.  L. 

Ersatz  von  Maschinenbruch  durch  eine  billigere 
Roheisenmarke. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  977.) 
I.  Die  in  Ihrer  Frage  angegebene  und  von  Ihnen  bisher  gebrauchte 
'  Gattierung  von  1/2  Englisch  oder  Kraft  III  und  1/2  Maschinenbruch  wird 
■  ;sich  kaum  noch  viel  verbilligen  lassen,  wenn  S|ie  nicht  in  Gefahr  la,ufen 
wollen,  einen  direkt  harten  und  unbrauchbaren  Guß  zu  bekommen.  Wie 
ich  ferner  Ihrer  Frage  entnehme,  scheinen.  Sie  auch  der  Ansicht  zu  sein, 
daß  ein  neues  Roheisen,  wenn  es  auch  billig  ist,  immer  noch  besser  sei, 
als  Maschinenbruch.  Dem  ist  absolut  nicht  so,  denn  ein  guter  Bruch  ist 
mindestens  ebenso  viel  wert,  wie  die  billigsten  Roheisensorten.  Dadurch, 
daß  man  Maschinenbruch  zusetzt,  erzielt  man  einen  bedeutend  dich- 
teren und  festeren  Guß,  als  bei  Verwendung  von  nur  Roheisen.  Aus 
diesem  Grunde  sollte  man  den  Maschinerubruch  niemals  ganz  weglassen. 
Auch  können  Sie  keineswegs  billiger  arbeiten,  denn  der  Maschinenbruc'h 
ist  immer  noch  billiger  als  die  billigsten  Roheisensorten.  So  z.  B. 
kostet  Brucheisen  jm  nächsten  Jahre  65 — 70  Mk.  pro  Tonne  frachtfrei 
Verbrauchsstation,  während  die  billigsten  Luxemburger  Roheisensorten 
noch  61 — 63   Mk.   pro   Tonne  mit   der  Frachtbasis   Luxemburg  kosten. 


Stellengesuche 
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Es  wird  im  interesss  der  Bewerber  dringend  gebeten,  die  den  Bewerbungen  beigefügten  Original- 
zeugnisse und  Photographien  ehestens  an  die  Bewerber  dlrel(t  oder  durcc  die  Qeschäftssteile  des 

Blattes  zurückzusenden. 

p>Oi*mermeistet*,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisenguss,  besonders  bewandert  im  Sand-,  Schablonen  ,  Fasson-  und 
Lehmguss  und  Formmasehinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  (4  565  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermefster,  42  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im  Eist  nguss, 
besonders  vertraut  im  Modell-,  Schablonen-,  Lehm-,  Hart-,  Bau-,  Handels-, 
Ofen-  u.  Herdguss  sow.  im  Formmasehinenguss,  sucht  Stellung.  Suchender 
übernimmt  auch  die  Einrichtung  bzw.  Einführung  der  mit  Bindemitteln 
verfertigten  Kerne  in  Hand-  und  Maschinenarbeiten  gegen  einmalige 
Vergütung  ohne  feste  Anstellung. 

Offerten  unter  E  Z      509  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Energ.  tüchtiger  Forinermclaiter,  37  Jahre,  zurzeit  in  Süö- 
deutschlancl,  im  gesamten  Giessereibetriebe  durchaus  erfahren,  besonders 
in  grossen  kompl.  Stücken  in  Sand,  Lehm  und  Masse  nach  Modell, 
Schablone,  Formmaschine  und  Zeichnung,  in  Eisengattierung,  mit  Lohn- 
und  Akkordwesen  völlig  vertraut,  sucht  per  1.  Januar  1913  Stellung. 
Beste  Zeugnisse  und  Relerenzen. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  560  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 
"  Formermeister  für  Temper-,  Grau-,  Bohrguss  usw.  aus 
Tiegel-  und  Kupolöfen  sucht  zum  1.  Januar  1913  Stellung.  Selbiger 
würde  bei  kleinerem  Betrieb  mitarbeiten,  Muster  für  Hand-  und  Ma- 
schine anfertigen,  eventuell  Tempergiesserei  einrichten. 

Gefl.  Off',  unter  E  Z  G  574  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten. 

Pormermeister,  51  Jahre,  verheiratet,  erfahren  m  Eisen- 
guss,  besonders  firm  im  allgemeinen  Maschinen-  und  Mühlenbau-  sowie 
Gasmotoren-  und  Formmaschinenbetrieb,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  572  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

Formermeister,  43  Jahre,  verheiratet,  ttrm  in  Eisenguss,  be- 
sonders  bewandert  in  Maschinenguss  und  Kokillen-Hartguss,  sucht 
Stellung.  , 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  573  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb- 

Forracrmeister,  31  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisenguss 
besonders  vertraut  mit  Modell-,  Schablonen-,  Lehm-,  Hart-,  Bau- 
Handels-,  Ofen-  und  Herdguss,  sowie  dem  Formmaschinenbetrieb,  sucht 
Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  G  575  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

Formermeister,  verheiratet,  36  Jahre,  erfahren  in  Eisen-  und 
Metallguss,  besonders  firm  in  Maschinen-  und  Handelsguss,  sucht 
Stellung.  . 

Gefl  Offerten  unter  E  Z  G  551  qn  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 

F'oi'Miermeister, 

tacht.,  nücht.  u.  energ.,  prakt.  Erfahrung  im  gesamt.  Giessereibetrieb, 
Spezialist  im  mod.  Formmaschinenbetr.  all.  Systeme,  sowie  nach  Zeich- 
nung d.  Modelle  u.  Schablone,  im  Lohn-,  Akkord-  u.  KalkalatioDsw.  vollst. 
\  ertr,.  sucht  sich  sof.,  eventl,  bis  1.  Januar  zu  veränd.  Gute  Zeugnisse 
u.  Referenzen  vorhanden. 

G-efl .  Offert,  unter  E  Z  G  537  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten. 

Formermeister,  40  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisen-  und 
Metallguss.  besonders  bewandert  in  Lehm-,  Maschinen-  und  Bauguss, 
sucht  Stellung. 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  G  570  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb. 

Formermeister.  44  Jahre,  verheiratet,  enahren  in  Eisenguss, 
firm  in  Maschinen-  und  Bauguss,  auch  mit  Formmaschinen  vertraut, 
sucht  Stellung. 

Gefl.   Off    unter  E  Z  G  569  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb. 


Die  besten  u.  billigsten  Kernbindemittel  für  Eisen-  u.  Stahigiessereien,  wie 

iVloten^x  ::  Kletoöl 

sowie  insbesondere  für  Radiatorenwerke 

Schwedisches  Kernöl 

liefern 

HUttenes  &  Gerling,  Duisburg-Ruhrort 


Qrossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker  &Piscantor 


Gpossalmepode  -  O. 


empfehlen 

Ii  Ceylon- 


(uia) 


Graphitschmelztiesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Grösserer  Posten  ______ 

_    Ferro  -  Clirom  "Wi 

jrrTerscbiedenen  Kohlenstoffgehalten  abzugeben.  Offerten  unte' 
E  Z  3643  an  die  Expedition  dieses  Blattes  erbeten. 


888 


EISEN-ZEITUNG  —  BERLIN  S.  a. 


Je  nachdem  wo  Ihr  Betrieb  liegt,  dürfte  Ihnen  also  das  Luxemburger 
Eisen  auch  etwa  70-73  Mk.  pro  Tonne  franko  kosteji.  Unter  Berücksirhti- 
gimg,  daß  das  Krafteisen  Nr.  III  ini  nächsten  Jahre  74,50  Mk  pro 
Tonne  und  der  Maschinenbrurh  68  Mk.  pro  Tonne  kostet  stellt  sich  Ihre 
Gattierung-  auf  71,25  Mk.  pro  1000  kg.  Würden  Sic  nun  noch  Luxem- 
burger III,  welclK-s  63  Mk.  ab  Luxemburg  kostet,  hin/ukaufcn,  so  würde 
sich  Ihre  Gatt.erung  bei  V,  Kraft  III,  1/5  Luxemhui-cr  III  und  2/ 
gutem  Bruch  auf  69,60  Mk(.  pro  1000  kg  stellen.  Un'vm  konum  dann 
noch  die  Roheisenfracht.  Es  könnte  also  nur  die  .\nschaffuno-  von 
Luxemburger  III  in  Frage  kommen;  im  übrigen  ist  an  Ihrer  (^attierun- 
nicht  viel  zu  ändern.  FL)'' 
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Konjunktur-Rundschau 


Neue  Preiserhöhung  für  belgisches  Roheisen. 

Seitens  der  belgischen  Roheisenherstelkr  wurden  die  W'rkaufspreise 
aut  Grund  der  kürzlich  eingetretenen  Koksverteuerung  abermals  erhöht 
und  zwar  um  zwei  Franken  für  Thomas-  und  Frischereiroheisen  auf  86  bis 
88  !■  ranken  und  um  einen  Franken  für  Gießereiroheisen  auf  86  bis  87  Fr. 

Zur  Zinkpreisbewegung. 

Nachdem  sich  Jieuerdmgs  auch  der  kontinenlalc  .\l,,s,,i/  --,  |„,I,..„  ],  ,, 
ließ  der  Zinkhuttenverband,  der   erst   vor   einigen    Tauen   den   I'rcjs  im' 
England   erhöht   hatte,   auch    eine   Steigerung  des   kontmentalcn  I'rcses 
folgen,  und  zwar  um  75  Pfg.  für  ,00  kg;  es  stellt  .sich  lumnuhr  ratf,n,.ru 
^^^rTa?f^^77M^  '  ^'"^'"'"^  '^'^  -'^-'^         54.75  Mk.  und  u„raff„i,enc 


Narktberichte 


Vom  rheinisch-westfäiischeo  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 

Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3 

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  ....... 

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    .  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen 

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk) 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen) 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen   132—135 

Kesselbleche  aus  Flusseisen   142—145 

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist, 
Kohlen  (Syndikatspreise). 
Gasförderkohle  .    ,  , 
Gasflammenförderkohle 
Fettförderkohle    .  . 
Nusskohle  II 


Mark 

77V2 
74Va 
69 

63-65 
82 

81V2 
85-88 

145  —  148 
123 — 126 

142V3— 147>/3 


120 — 130 
IIS— 125 

I  I2'/2 — 120 


Kokskohle  ; 


180 — 200 

•55  —  175 

-230 


200- 


Giessereikoks 

Hocbofenkoks  

Brechkoks  

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 

Dortmund,  den  10.  Dezember  1912.  Im  allgemeineu  ist  mcht  mcI 
Neues  über  d.e  Lage  des  Marktes  zu  berichten,  fiier  und  da  läßt  ,s,ch 
d  e  i^^Hh  '^"  ^"™'  khaltung  de.  Handels  beobachten,  hervorgerufen  durch 
o  e,.^h?n  r  erhaltnisse.     In  <ler   Klemeisenmdustne  ist   es  aus  dem 

gleichen  Grunde  ^•,elfach  zu  Betnebseinschränkungen  gekommen,  aber  die 

d^Ht^l      r  T'  ^^'"^^"^  ^"^^^^^'^  Lichte 

dar.  Die  Besetzung  der  Werke  reicht  immer  noch  für  lange  Zeit  aus  der 
Abruf  erfolgt  regelmäßig  und  ist  so  erhebliclj,  daß  mit  kurzen  Lief' r- 
fiisten  auch  jetzt  noch  mcht  anzukommen  is-t.  Ueberdies  zeigt  der  Kon- 
wäLf"  J  -^'^-  hl'-^^  -ährBnd  der  Handel,  wie  e  - 

nie  'si^'d      v  T'   ''^■'^T^l^'f-  vorzüglichsten   A^-rfassimg  be- 

findet  sich  der  Roheisenmarkt,  Sek  Freigabe  des  Verkaufs  für  das  erste 
Semes  er  hat  sich  die  Abschlußtätigkeit  weiter  recht  befriedigend  .e  u  - 
let,  für  das  erste  Halbjahr  des  neuen  Jahres  sind  nur  noch  geringe  M.iv.vn 

vergeben,   und   die    erhöhten   Preise    lassen.,  sich   ohne   Sc-hw.eri  'k  ■ 
Zwi:n     P;%G-ß---,^^'ben  -hr  stark  zu  tun,  ebenso  die  m1::c1  ut  ! 
fabr.ken,    die   teilweise   allerdings   mit  den    Preisen   nicht   ganz  zufrieden 


Vom  oberschlesischen  Eisenmark!. 

Kattowitz,  IG.  Dezember.  Unzweifelhaft  übt  der  Krie-  auf  dem 
Balkan  einen  gewissen  Einfluß  auf  die  Geschäftslage  aus.    Es  -il:,t  W.  rke 

nlH  \    /  r'^'Y-     ''^"''^  Konsum  wird  durch  di.. 

1     K  !^^^f^"""8-en    veranlaßt.     Trctzdem   muß   die    allgemeine    SuIku  nn 
als    befriedigend   bezeichnet   werden.      Die    Hutten    und   Werke    ve,  J 
Uber    emen   Auftragsbestand,    der    „„..st   für    mehrere    MoiKite    au  eic 
und  aut  den   lott  abgerufen  wird.    V,m  einer  wesentlichen  \'ei  kür  1".  de 
Lieferfristen  kann  vorläufig  nicht  die  Rede  sein,  auch  hat  die  Teilen 
nicht    von   Ihrer    Festigkeit    emgebüßt.     Das   gilt   besonders    von  Roh- 
ersen,  worm  nach  wie  vor  Knappheit  besteht.     Die  Produktion  des  Be 
..rks  betrug  im  November  87446  Tonnen,  der  Export  124S   gegen  81  6-'4 


Durchzuss-Formmoschine 

für 

kleinere  Zolinrfiiler.  Noilell  KD. 

Im  vergangenen  Monat  haben  wir  7  dieser  Maschinen 
===  in  Auftrag  erhalten.  ==^= 

Künkel,  Wagner  &  C9., 
Alfeld  a.  Leine 


Um  porenfreie  und  tadellose  Güsse  zu  erhalten,  verwenden 

2000  Metall-Giessereien 


meine 


iVLet  all -Raffinade 

No.  1  dient  zum  Reinigen  von  Kupfer  und  Bronze 
No.  2  dient  zum  Reinigen  von  Messingguss 
No.  3  dient  zur  Fabrikation  von  Phosphorbronze 
No.  4  dient  zum  Reinigen  von  Aluminiumguss 
25  Jahre  Erfolg.  Billige  Preise 

G.  Achtelstelter,  Fabrik  [Hein.  Produkte  iii  Lörrach -Stetten  (Baden) 


G  iesserei  -  Lampen, 

grosser  Posten,  weit  unter  Preis  abzugeben. 

  Gfpfl.  Anfratea  unt»^r  E  Z  3650  an  die  Expoditioa  dieses  Blattes. 


Leistungsfähige  Schamottefabrilc  gibt 

Schamottenormalsteine 

für  Ofenbauten  und  Kesselausraauerungen 

zum  Preise  von  Mli.  45  per  1000  Stüclt  ab.  Offerten  von 
Reflektanten  erbeten  unter  Chiffre  E.  Z.  3654  a.  d.  Exped. 
d.  Blattes. 


la 


Wer  liefiTt 


um 


mit  und  ohne  Rand,  jedoch  ohne  Ge- 
winde, zum  Sf'lbstanschneiden  derselben  ' 
Laufender  Bedarf  ca.  30  Tonnen  monatl. 
Gell.  Offerten  per  100  kg  ab  Lieferungs- 
::  werk  unter  Chiffre  0.  1802  an  :: 
Haasenstein  &  Vogler,  A.-G.,  Berlin  W.  8. 


am 
Rhein. 


Fritz  Thomas,  Neuss 

aMelnigep  Fabrikant  der  Parallel-Schraubstöcke 
„SysteinRoch"  mit  eingaschwalfaten  Stahlbacken. 
wovon  viele^augenae  im  Betrieb  sind,  aUein 
SOOStucKbel  der  Kfll.  Bewehrfabflfc  In  Danria 
Spsoialit&t.^l^S^         ^  Ferner: 
ßesetziicb  ^^Hb^^^^       lyMasohlnen^  omi 
gesciiutzt  tiSBl   bHi^    m  ^"'"'ichraub- 
ttöoke.Drehbankr 
Mitnehmer  mit 
Klemmbacke, 
unzerbrechliche» 
Hoizreiienhen  etc 
luleferung  ab  Lai^i 


StiftenabhebemaschinenmitOber- 

pressung  in  verschiedenen  Aus- 
führungen (auch  System  Hiller- 
scheid), Formkasten  (Schmiede- 
u.  Gusseisen  .  Scheren,  Pfannen, 
Tiegelzangen  fabriziert 

Albert  Stockter, 

Maschinenfabrik, 
Gevelsbepg-N.  i.  W. 


IFormer  -Blaselbälge 

l.  Vogel  HaEhfl. 


Blasebalg  -  Fabrik, 

Chemnitz  7, 

Bismarck -Sti-.  43. 
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bzw.  i68o  Tonnen  im  Vorjahre.  Trotz  der  starken  Nachfrage  des  Ails- 
landes  wird  also  die  Ausfuhr  im  Imteresse  des  heimischen  Konsums  ver- 
nachlässigt, ohne  daß  dies  ausreichte,  den  Bedarf  zu  decken.  In  den 
ersten  elf  Monaten  des  laufenden  Jahres  wurden  in  Oberschlesien  81772 
Tonnen  mehr  erzeugt  als  in  191 1,  während  der  Export  nur  uni  427  Tonnen 
stjeg.  Halbzeug  wird  ebenfalls  sclileppend  geliefert,  so  daß  die  Werke 
häufig-  in  Verlegenheit  geraten.  Keinen  Anlaß  zu  Klagen  haben  die 
iMseirgießereien,  die  kaum  allen  Anforderungen  nachkommen  können, 
ebenso  brauchen  die  Maschinenfabriken  mit  der  Lage  nicht  unzufrieden 
zu  sein. 

Berliner  Metallmarkt. 

Metallpreis   ^  


Kupfer 


Dezember 
3- 
4- 
.S. 

6, 

9- 


76 
76 
75 
75 
75 


sh 
15 
7 

17 
5 

12 


6 

Lo 


Zinn 


i 
227 
226 
226 
227 
226 
a  d  o 


sb 
5 

IG 

7 
5 

n  -Berl 


Zink 


26 
26 
26 
26 
26 


sh 

1 2 
12 
12 

IG 
10 


Blei 


£ 
18 
18 
18 
18 
18 


sh 

2 
2 
2 
2 
2 


Marke 

Notierung 

Notierung 

London 

Berlin 

pro  Tonne 

pro  100  kg. 

Kupfer 


Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer  .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Zinn 


Stralts  p.  Kasse 
Stralts  p.  3  Monate 

Banca  

Australzinn  .  .  .  . 
Englisches  Lammzina 


Blei 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


75^/,  Ä 
768/4  > 
811/4  » 


2261/2  £ 
225^/2 '» 


l8'/8  I 


174-179 
171  -  176 


473  -478  M. 
473-478  » 
466 — 471  » 

46  -  48  VI. 

43-47  » 


Zink 


261 


39'/,  £ 


62^63 
60—61 
75-90 


M. 


Nach  Qualität    .  , 
Giesches  Erben  , 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulus 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-   und   Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  71  Mk.,  Kupferblech 
195  Mk.,   Messingblech    158  Mk.,  nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   227  Mk. 
bzw.  i8g  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  100  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetalle. 

Einkaufspreise  per  100  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  1 1 3 — i28Mk.,  Leichtkupfer  107— i  i8Mk.,  Rotguss  loo— 112  Mk. 
Gussmessing  64 — 77  Mk.,  Leichtmessing  51 — 61  Mk.,  Altzink  30—40  Mk.,  Neu- 
7ink  33 — 42  Mk.,  Altblei  17—26  Mk. 

Berlin,  den  10..  Dezember.  Der  Londoner  K  u  p  f  e  r  markt  wies  an- 
fänglich größere  Festigkeit  auf,  die  aber  späterhin  einer  leichten  Schwäche 
das  Feld  räumen  mußte.  An  eine  dauernde  und  größere  Abschwächung 
glaubt  man  indes  nicht,  da  die  statistische  Position  des  Metalls;  gut  ist 
und  überdies  der  Verbrauch  sich  auf  befriedigender  Höhe  hält.  Die 
hiesigen  Durchschnittssätze  sind  unverändert  geblieben;  der  Verkehr  hielt 
sich  ,während  der  ganzen  Berichtszeit  in  engen  Grenzen.  Zinn  .erfuhr 
weder  in  der  engÜschen  Hauptstadt,  noch  in  Berlin  eine  stärkere  Verände- 
rung. In  London  trat  allerdings  ein  unbedeutender  Rückgang  ein.  Das  Ge- 
schäft verlief  überall  ruhig  und  nahm  erst  ganz  zuletzt  mehr  Umfang  an. 
Blei  ging  in  London  etwas  abwärts,  während  hier  die  alten  Preise  angelegt 
wurden.     Zink  war  in  der  englischen  Hauptstadt  ein  wenig  festet, 

Kupfernotierungen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse  für  Januariieferung  vom   11.   ii,  bis  6.   12.  (Mk.  p.   100  kg). 

Die  unsicheren  politischen  Verhältnisse,  die  ungünstige  Lage  des  Geld- 
marktes und  die  Erwartung  einer  Zunahme  der  Kupfervorräte  in  Amerika 

H  ./l  ^3  // (9  »:  if  Zi  ZJ  2(  2;  ZS  29  Z  3  *  S  6  ' 

{60 


^Ö9 
/S8 

/SS 
^S3 


1 

\ 

r 

.,1 

_ 

gaben  in  der  Berichtswoche  Anlaß  zu  zahlreichen  und  umfajigrcichen 
RealisaticHisverkäufen,  welche  die  Kupferkurse  herabgedrückt  haben.  Der 
eii_(;opäische  Konsum  zeigte  sich  infolge  der  Unsicherheit  der  politischen 
Situation  wiederum  sehr  zurückhaltend,  Abwohl  er  im  allgemeinen  noch 
wenig  versorgt  erscheint.  Die  Umsätze  an  der  Berhner  Kupferbörse  waren 
in  der  Berichtswoche  sehr  bedeutend. 


m.  Wismut  -  ZuHatz,  last 

Schwindun};;,  Iii 
anssergewöhnlich  Ic 

m.  proisw.  Of!'.  .stehe  zu  Diensten. 
B.gröss.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 

Metall-  u.  Ptiosptiorbronze-Glesserel  G.  H.  Haue.  Dresden  28il. 


LEHTZ  k  ZiNnERHAHH 

GIESSEREIMASCHINENGESELLSCHAFT  m.  b.  H. 
DÜSSELDORF- RATH 


Drucksandstrahlgebläse  D.  R.  P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie 

Rotationstisctie  <>  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstrommeln     <>  Spezialkonstruktionen 

Inlandspatente  Auslandspatente 


Bezugsctuellen-Verzeichhisp 
.  für  Guss^Spezjalitäten 


Altenvörde  i.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 
baier  Eiseuguss  und  Tiegelgrauguss.Spezialität:  Maschinenteile 
und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.   Nur  erstklassiges  Fabrik  at,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Coln-Sulz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

ötahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 

Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Eisengiesserei 
und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegel-Temperguss, 
Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


weich 
geglüht, 

äusscitusseisen söwieSicr^"  Gigssereiöcdarfsartikßl  und^prSf 

Albert  Grisse,  Walzwerk  und  Hüttenprodukte,  Hagen  (Westf.). 


Glesserel-Graphi 


feinster  Mahlynü 

mit  43  u.  55  "/o  C, 
bestens  bewährt, 
erste  Referenzen 

liefert  H.  Sülteiiieif cr,  Düsseldorf, 

Lud  w.- Löwe  -  Haus. 

Vertreter,  die  Uber  geeignete  Beziehungen  und  Lagerplätze  verfügen,  gebucht. 
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Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

^^''s,  10.  Dezember  Der  Markt  hat  im  alloememen  seine  freund- 
I.rhc  Phys-ogiiomie  bcibehalteri.  In  der  Hauptstadt  ist  die  Lebhaftigkent 
vielleicht  nicht  mehr  gam  so  groß,  als  sonst,  weragstens  macht  sich  das 
l-'i-angen  nach  Ware  weniger  intensn  ■bemerkbar,  aber  das  ist  eine  Fr- 
scheinung  die  m  der  Jahreszeit  begründet  Hegt.  Trotzdem  bleibt  auch  das 
laufende  Geschäft  recht  gut,  der  Abruf  erfolgt  überdies  durcliaus  flott  so 
daß  die  Beschäftigung  der  Werke  für  längere  Zeit  gesichert  ist  und  eine 
Verkiirzung  der  weit  ausgedehnten  Liefertermine  sich  noch  nicht  crmöo- 
hchen  heß.  Preiserhöhungen  in  der  Verfeinerungsindustrie  sind  neuer- 
dings nicht  mehr  vorgenommen  worden,  wiewohl  die  Halbprodukte  und 
Brennstoffe  heraufgesetzt  wurden.  In  den  Departemems  ist  die  Nach- 
trage eben  alls  nicht  mehr  so  stürmisch;  es  kommt  dies  aber  den  \Vcrkcn 
i'''^l>t.  "111  erst  einmal  die  vielen  rückständigen  Liefenm-sxcrrjflirh- 
tungcn  zu  erful  en.  Seitens  der  größeren  Verwaltungen,  besonders  der 
bahnen,  gehen  fortgesetzt  neue  Bestellungen  ein. 

Der  Eisenmarkt  in  Belgien,  der,  wie  liier  bereits  mitpetcilt 
wurde,  einige  Wochen  lang  infolge  der  kriegerischen  Ereignisse  einige 
Schwache  aufwies,  scheint  jetzt  wieder  in  eine  Periode  der  Erholung 
eintreten  zu  woUen.  Die  Zu\-ersichtlichkeit,  mit  der  man  die  Lage  beui- 
tcilt,  findet  ihren  prägnanten  Ausdruck  m  der  für  das  erste  Vierteljahr 
xorgenommenen  ziemlich  erheblichen  Erhöhung  des  Halbzeugpreises  um 
31  0  tr  Diese  Maßnahme  durfte  aber  erwartet  werden,  nachdem  die  Sätze 
tur  Koks  und  im  Anschluß  daran  auch  für  Roheisen  heraufgesetzt  worden 
^^^aren.  Unter  diesen  ITmständen  hat  sich  in  der  aller  jüngsten  Zeit  eine 
allgemeine  Festigkeit  Bahn  brechen  können.  Roheisen  wird  andauernd 
.tark  verlangt  und  höher  bezahlt.  Auf  dem  Pariser  iMarkte  stellten  sich 
die  Notierungen  für  Kupfer,  Zinn,  Blei  und  Zink  per  100  Kilo  wie  fol-t  • 
Kupfer,  Chih  in  Barren,  erste  Marken  2011.,  Fr.,  gewöhnliche  iqq  Fr' 
in  Ingots  und  Platten  sowie  Best  Selecte<l  2131/2  Fr.,  sämthch  in  Havre 
heferbai-.  Zmn  Banca  6021,  Fr.,  Billiton  5981/.  Pr.,  Detroits  S97  Fr 
m  Havre  oder  Paris  heferbar,  Cornwall  ^92^,  Fr.,  lieferbar  Haxre  oder 
Kouen.  Blei,  gewöhnliches,  lieferbar  Ha\re  S^^'i'Fr.,  Paris  5V' j  Fr  Zmk 
sclilesisches,  lieferbar  Havre  75  Fr.,  andere  gute  Marken'  Havre  od. 
laris  711,.  Fl-.    Zuletzt  war  die  Tendenz  allgemein  matter. 

Amerika 

N  e  w  V  o  r  k  ,  7.  Dezember.  Ungeachtet  un\  ermindert  großen  Kupfc 
vcr  hranches,  entwickelten  die  Preise  für  Standard  wäre  in'  dieser  Woch 
clnrh  \\  i.  der  \  or«  iegend  Schwa.  he.  Es  war  das  um  so  enttäuschender 
als  man  nach  ihrem  bisherigen  W-rhaltcn  zu  der  Erwartung  berechtigt 
war,  daß  die  besseren  politischen  Xa,  hnrhten  einen  günstigen  Einfluß 
aut  die  Stimmung  ausüben  wiirden.  Der  eigentliche  Grund  der  Schwäche 
sctieint  m  dem  Alarm  zu  suchen  zu  .sein,  den  die  von  dem  Obersten  Ge- 
nrhtshofe  angeordnete  Trennung  der  Southern  Pacific  Eisenbahn  von 
a.;r  Union  Pacific  x  erursa.  ht  hat.  Man  glaubt  nämlich,  daß  nun  un- 
mittelbar auch  ein  Auflösungsbefehl  für  den  Steel-Trust  und  zahlreiche 
andere  l.  nternehmungen  erlassen,  und  dadurch  dem  neuerlichen  industri- 
ellen  und  kommerziellen  Aufs.lnxung  abermals  Halt  geboten  werden 
>\urde.  Die  großen  Produzenten  blieben  jedoch  unnachgiebig  und  raffi- 
niertes Kupfer  behauptete  sich  daher  uinerändert  auf  c  Nach 
den  Zollstatistiken  betrug  die  Kupferausfuhr  im  N(n  eniber  42  S87  000  Pfd 
gegen  55260  000  Pfd.  im  Oktober  und  gegen  S9  205  000  Pfd.  im  No- 
vember V.  J.  Standard-Kupfer  schloß  auf  16,90-17,0  c.  p.  Pfd.  prompt  und 
auf  16,75  —  17  c.  p.  Pfd.  per  Februar. 

Die  Zinnpreise  waren  diesmal  häufigen  Schwankungen  unterworfen 
die  hauptsächlich  durch  die  Berichte  aus  London  und  dem  fernen  Osten 
veranlaßt  wurden,  da  sich  das  Geschäft  bei  uns  in  durchaus  normaler 
\Veisc  abwickelte.  Der  hiesige  Verbrauchsbegehr  ist  sogar  recht  rege 
l^r^FebruV"         49,oo-49..^o  c.  p.  Pfd.  prompt  und  49,05 -jq.jo  p.  Pfd^ 

Auf  dem  Roheisenmarkte  ist  es  etwas  stiller  geworden,  doch  herrscht 
noch  immer  eine  regere  Nachfrage  als  sonst  um  die  gegenwärtige  Zeit 
des  Jahres.  Zahlreiche  Werke  haben  inzwischen  ihre  Reserven  vollstän- 
c  lg  geräumt  und  \-erladeii  namentlich  Gießereieisen  fast  unmittelbar  nach- 
dem es  aus  dem  Hochofen  kommt.  Nördliches  Gießereieisen  Nr.  2  sowie 
.Midhrhes  graues  Schmiedeeisen  gilt  hier  nominell  unverändert  18^5  bis 
i.S,5o  Dolh  Die  Fabrikanten  von  fertigem  Eisen  und  Stahl  gelangen 
mit  Ihren  Lieferungen  mehr  und  mehr  in  Rückstand,  und  immer  weiter« 
\  erbrauchcr  wollen  nun  ihre  Zuflucht  zu  L^eutschland  nehmen.  Bahn- 
aul trage  ^^aren  diesmal  verhältnismäßig  rar,  doch  handelt  es  sich  wie 
mau  anmmnil,  nur  um  eine  temporäre  Unterbrechung  zumal  Verhand- 
lungen wegen  weiterer  bedeutender  Bestellungen  im  Gange  sind  Man 
glaubt  übrigens  allgemein,  daß  die  Auflösun'g  des  Steel-Trust  in  Bälde 
angeordnet  werden  wird. 

Marktbericht  von  H.  Ronnebeck,  Middlesbrough. 

I\I  i  d  d  1  e  s  b  r  o  u  g  h  ,  den  7.  Dezember. 
Jx  oll  eisen  Wahrend  hiesige  Nr.  3  Warrants  am  Mittwoch  bis 
aut  67,r.  gingen,  schheßen  sie  heute  mit  67,2  Kasse.  "Eisen,  ab  Werk 
schwarikte  weniger  und  schließt  ab  mit  67,6  für  Dezember.  Auf  Liefcruno- 
ubcr  die  nächsten  drei  und  sechs  Monate,  wurden  größere  Abschlüsse 
zu  hü  g.-niacht.  Nr.  i  3  per  ton  mehr.  Häniatit  bleibt  fest  auf  82  für 
1  '''■.'''■''V;'f'-I-'f''^-'-ung  und  82,6  für  1913.  Verschiffungen  sind  sehr 
stark-  Die  \\  arrantlagcr  enthalten  249331  tons,  wovon  248999  tons  Nr  3 
Abnalimc  sei!  Ende  vorigen  Monats  4702  tons. 

Kohlen.  Die  Aussichten  für  1913  bleiben  ■  vielversiircdi-nd  und 
lange  zuruGkhaltende  Käufer  entschließen  sich  zu  Abschlüssen.  Vuv  prompte 
und  weitgehende  Lieferzeit  ist  das  Geschäft  sehr  lebhaft.  Norlluim])erlnnd 
Durl.ani,    S,  hottland   und   Vorkshire   melden   sämtlich   mehr  oder  weniger 


Hochofen-  und  Gießerei-Koks  sehr 
o.  b.;  15  wurde  bereits  für  D.  C.  B.- 
14,6 — 15  für  das  nächste  Jahr  be- 
und  Hartlcv  Main)  sind  für  prompt 
denen  D.  C.  B.  10.3  f.  o.  b.  Blvth 


erhebliche   weitere  Preisbesserungen, 
knapp,  letzterer  hält  sich  auf  30—31  f. 
Kohlen  auf  Dezember-Lieferung  und 
zahlt.    Zweitklassige  Sorten  fllastim^s 
feist  unerhältrich,  ebenso  ,,Smalls"  von 
für  .Januar/März  erzielten. 

Frachten  nach  der  Ostsee  sind  sehr  fest  infolge  der  enormen  Ver- 
schifkingen  gegen  die  kürzlichen   Aufträge  für  Rußland 

Für  prompte  Lieferung  wird  notiert:  D.  C.  Bi.  Dampfkohlen  i IIa 
Newcastle  Stearns  14,  Dampfkleinkohlon  10,6-12,  Beste  Durham'Gas- 
kohlen  16-16,6,  IIa  Qualüäten  15,6,  Bester  Gießereikoks  31  Bester 
Gaskoks  22,  alles  f.  o.  b.  der  betreffenden  ^"crschiffungshäfen 


Form- 
Maschinen 

aller  Art 

in  vollendeter  Aus- 
führung nach  den 
Erfahrungen 

zwanzigjähriger 
Speziaifabrikaiion 

^'el•langen  Sie  ausführliche  [ 
Informationen  von 

Hermann  Schoening 

IVIaschinenfabrik 

Spezialität:  Giesserel  -  Maschinen 

Stammhaus:  Filiale- 

Berlin  NO.  20  Düsseldorf  2  = 

Ufer-Str.5b  Graf-Adolf-Str.  83 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 

Bessemer-und  Martinstahi  allerhöchster  Qualität 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  r'WX'H 
in  Form  von  ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
===  Walzdraht  und  Blechen.  ===== 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG,  Längshyttan  (scnweieii). 

Anfragen  zu  richten  an  uisern  Vertreter: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


lentzl  Zimmermann.  Ciessereimaschinen-Ges.  m.  b.  H. 
Düsseldorf- Rath 


Mierenäe 
Kernformmaschine 


10  fache  Mehrleistung  als  von  Hand,  liefert  fast  unzer-  ( 
brechhche  Kerne  von  Q  □  O  -  Querschnitt  von  10  bis  ''Ii!  f ! 
lüO  mm  Durchmesser  in  denkbar  sauberster  Ausführung. 


I 


::  Lüneburger  Wachsbleiche  :: 

J.  Borstling,  Akt.-Ges.,  Lüneburg,  (2258) 
empfiehlt  zu  billigsten  Preisen 

gelbe  und  schwärze  Giesserciwachsschnur 

^  zum  Einlegen  in  Giesskerne. 


Suchen 


Sie  irgend  eine  Bezugs- 
quelle, die  Sie  im  Anzeigen- 
teile und  auch  sonst  nicht  —  —   -  , 

dann  schreiben  Sie  an  uns.  Wir  weisen  Ihnen  schnellstens  und  kostenlos 
die  geeigneten  Lieferanten  nach. 


finden, 


Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeitung". 
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Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co.,  Glasgow. 

Glasgow,  den  6-  Dezember  1912. 
Der  GUvsgow-Rohei«cn-Wurrant-Mnvkt  ist  in  ^^er  Woche  wiede^^^ 
hältnism^'ssiK   ruhig  gewesen  und  die  Preise  -^^^^^kten  wen^,  obgleich 
liPiitin-P  Schlussprcis  etwas  niedriger  steht  als  am  letzten  freitag. 

l„boi?  auf  die  Gcscbäftshvge  ist  kein  Wechsel  zu  berichten.  Konsumen- 
■e.  kaufen  weiterhin  umfangreich,  jedoch  fehlt  es  an  spekulativem  Interesse, 
wodurch  einige  Ilaus-icrs  ihre  Bestände  beim  FälligkeitstermiQ  realisieren. 

Schwankungen ; 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 
Cumberland  Hämatite  Schlußkäufer  83/6;  3  Mon. 
Cleveland  67,1  bis  67,5.    Schlusskäufer  67/o'/2  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschcäft. 

Verschiffungen  ab  Middlesbrough. 
,      u-  Ersten  zehn  Monate 

November  bis  20. 

1911  1910  191t 

28579  II  176  1236  547  I  172  888 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Trägern. 
Schottland. 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  3I-  Dezember  191 1 

    1000  t 

Middlesbrough, 
3755  -  536634* 


191 2 
20  268 


28.  Novernber 
1000 


250  222 


Budierschau 


Alle  hierunter  angekündigten  und  besprochenen  Bucher 
können  durch  die  Geschäftsstelle  der  »Eisen-Zeitung«, 
Berlin  S.  41,  lu  Originalpreisen  bezogen  we^den_M 

Die  Geschwindigkeitsregler  der  Kraftmaschinen  von  Dr.-Ing.  H.  Kro- 
ner in  Friedberg  i.  H.  Mit  33  Figuren.  (Sammlung  Goschen  Nr.  604). 
G.  J.  Göschensche  Verlagshandlung,  G.  m.  b.  H,  in  Berlin  und  Leipzig. 
Preis  in  Leinwand  gebunden  80  Pfennige. 

In  dem  vorliegenden  Bändchen  ist  zum  ersten  Male  versucht  worden, 
das  wichtigste  aus  dem  umfangreichen  Gebiete  der  Kraftmaschinenregelung 
zusammenzustellen.  Trotz  der  theoretischen  Art  sind  überall  praktische 
Winke  und  Konsü-uktionsdaten  mit  eingeflochten;  auch  einzelne  Werk- 
stattzeiclinungen  sind  eingefügt.  Der  ganze  Inhalt  ist  in  zwei  tiaupt- 
'abschnitte-  In  direkt  wirkende  und  in  indirekt  wirkende  Regler  zerteilt. 
In  dem  ersten  Hauptabschnitt  wird  zunächst  in  sehr  klarer  Weise  das 
Prinzip  und  die  Wirkungsweise  der  Regler  an  sich  und  daran  anschlieliend 
die  Grundbegriffe  und  die  Dynamik  der,  Regler  besprochen.  Der  zü- 
rnenden Bedeutung  entsprechend,  ist  der  Behandlung  der  indirekt^  wirken- 
den Regler  ein  ungleich  größerer  Raum  gewidmet.  Es  mögen  iiier  nuj 
herausgegriffen  .  werden  die  Regleranordnungen  für  Zweidruckdanipf- 
turbinen  und  für  Hochdiuckwasserturbinen.  Gerade  auf  die  sich  hieraus 
ergebenden  Kombinationen  und  konstruktiven  Schwierigkeiten  ist  in  dem 
.Werkchen  mit  Recht  großes  Gewicht  gelegt.  Es  sind  hier  die  verschie- 
denen Gesichtspunkte  klar  präzisiert  und  der  Weg  gezeigt,  wie  man  den 
vielfach  sich  widerstreitenden  Forderungen  gerecht  geworden  ^  ist  Das 
Werkchen  wird  dem  ausübenden  Ingenieur  und  Techniker  ein  handliches 
Nachschlagebuch,  dem  Studierenden  ein  kurz  gefaßtes  Lehrbuch  sein. 
Die  Kalkulation  im  Metallgewerbe  und  Maschinenbau  von  Ingenieur 

Ernst  Pieschel.    Preis  3,60  Mk.    Verlag  von  Julius  Springer,  Berlin. 

Dem  Buche  gereicht  es  zum  besonderen  Vorzug,  daß  es  an  zahlreichen 
Beispielen  und  Zeichnungen  die  Betriebsverhältnisse  von  unten  herauf, 
vom  Kleinbetrieb  bis  zum  Fabrikbetrieb  entwickelt,  um  in  systematischem 
Aufbau  die  Einzelheiten  der  Geschäftsunkosten-  und  Selbstkostenberech- 
nung klarzulegen.  Der  Verfasser  behandelt  deshalb  die  Vorkalkulation  be- 
sonders eingehend,  weil  die  Vorausbestimmung  der  Selbstkosten  erheb- 
lich sch^vieriger  ist,  als  die  Selbstkostenberechnung  nach  erfolgter  Her- 
stellung, die  einen  Teil  der  Werkstattbuchführung  bildet.  Im  Schluß- 
kapitel '„Bilanz  und  Inventur"  zeigt  der  Verfasser  an  typischen  Beispielen 
die  noch  vielfach  vorkommenden  Fehler,  wie  sie  namentlich  durch  falsche 
Abschreibungsmethoden  hervorgerufen  werden  und  deshalb  ein  verkehrtes 
Bild  des  Geschäftsvermögens  liefern.  Ein  empfehlenswertes  Buch,  das 
weiteste  Verbreitung  verdient. 

Die  praktische  Nutzanwendung  der  Prüfung  des  Eisens  durch  Aetz- 
verfaihren  und  mit  Hilfe  des  Mikroskopes  von  Dr.-Ing.  E.  Preuß.  Preis 
3,60  Mk.  Verlag  von  Julius  Springer,  Berlin. 

Verfasser  veranschaidicht  durch  geeignete  Beispiele  und  an  Hand  von 
119  Abbildungen  die  Einfachheit  und  schnelle  Durchführbarkeit  des  Prü- 
fungsverfahrens der  Metalle,  insbesondere  des  Eisens,  durch  das  Aetzen 
angescliliffener  Stellen  unter  Zuhilfenahme  eines  einfachen  und  billigen 
Werkstatt-Mikroskopes  mit  ,50— 100  facher  Vergrößerung  zur  Untersuchung 
des  Kleingefüges.  In  dieser  überaus  praktisch  instruktiven  Form  bietet 
das  Buch  als  Leitfaden  recht  wertvolle  Dienste  namentlich  Maschinen- 
ingenieuren, die  die  meisten  Untersuchungen  ohne  Hilfe  eines  besonderen 
Fachmannes  leicht  und  schnell  selbst  ausführen  können.  Aber  auch  darüber 
hinaus  gibt  das  Buch  Anregungen,  wie  die  Metaldographie  in  schwierigeren 
Fällen  nutzbar  gemacht  werden  kann,  in  denen  die  Mitwirkung  eines 
Fachmannes  erforderlich  ist.  Das  Buch  verdient  aufmerksamste  Beachtung. 
Wie  man  seine  unstreitigen  Aussenstände  ohne  Kosten  für  Anwalt 

und  Prozeß  erfolgreich  eirwiehen  kanoi.  Von  Dr.  jur.  Ed.  Karlemcycjr, 

Verlag  Emil  Abigt,  Wiesbaden.   Preis  75  Pfg.  (Porto  10  Pfg.) 

Ein  kleiner  praktischer  Ratgeber  für  deutsehe  Gläubiger  nach  einem 
neuen  Verfahren  mit  gebrauchsfertigen  kopierfähigen  Formularen,  der  die 
Mittel  angibt,  wie  selbst  in  Fällen,  woi  vorher  schon  fruchtlos  gepfändet  war, 
noch  verloren  gegebenes  Geld  hereinzuholen  ist. 

Beilagenhinweis. 

Auf  das  beiliegende  Muster  von  Briefpapier  aus  dem  reich- 
haltigen Lager  in  Briefbogen  und  Formularpapieren  der  Papier- 
fabrik Sacrau  G.  m,  b.  H.,  Breslau  I,  machen  wir  Interessenten 
besonders  aufmerksam. 


Licht! 


Runge's  transportable,  Gas  selbst 
erzeugende  Lampen  u.  Laternen  stellen  sich 

 das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 

selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern 
Stelle  benutzen  und  liefern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 

Transportables  Gasstoff-GlUhlicht! 
für  Werkstätton  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  Ersatz  für  Kohlengasl  Kein  Docht  !  Kein  Geruch! 
Lampen  mit  Breitbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8, 5Ü  M. 
(iiiki  i.puchtmiaciriai  iimi  KisiR  1,50  M.  uji-iir).  Lyra  mit  üluhbrenner 

(1(12!»)       20  50  M.  (iiikl-  I.i'iirlilmalcri.ii  imd  Kis(,i.  2  .M.  mcUv). 

ü  gen  Nachnahme  oder  Vorausbezahlung,    Wiedsi Verkäufer  gesucht,    lllustr.  Preiskuranle  gralis  u.  franlo 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 
Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augarten  55 


Zahl  der  Angestellten:  ca.  ISOO 
Jahresumsatz:!,  ca.   M.  6500000 


Pokornv&WittekindM,sch,„e,.™AcfGes 
Frankfurt 7Ma,„  . 


FRODAIR-fPEZIALROHEIfEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u«  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Tennperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 


Telegramme: 
Frodair  London 


Fenchurch  House,  London  E.  C. 


Telegramme: 
Frodalr  London 


WEiTPEUnCHE 

MODELl- INDUSTRIE 


DÜSSELDORF- 
DERENDORF 

Weißenburg  Straße  58 


4*Ä 


Fernruf  No.  6342 

VertreSiep  gesucht. 
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A.  Nen^erinshousen  Hachf.,  Iserlohn 


liefert  Putztrommel-Anlageti  bis  zu  20  T.onimeln  von  einem  Riem«n 
angetrieben  zum  Putzen  von  Eisen,  Metallguss  und  Drahtstiften  zum  Scheuern 
und  Pnheren  von  sämtlichen  Metallteilen  bis  ^nr  Hn^l.gla n !?pol i t u r 


Ariston- Graphit 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

H||p-jGießtronimeIn  d  r  p. 

^  liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Für  alle 
Grieseerei- 
zwecke 
geeignet. 


ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit 

Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WEBKE  M.  B.  H. 


In  Luft 
geschlämmt 
61.7  •/,  C. 


T«lephon; 


Leipzig. 


Delltz8ch«r 
Straas«  B2. 


Silex-Schlichte 


der 


ll[tißD-Oßsellsi]ia(t  MmMm  MMMi  zd  [assel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


Eisenausscheider 

füp  Schlacken,  Giesserei-RUcksiände, 
gebr.    Formsand,   Metallspäne  usw. 

Komplette  Schutt  -  Aufbereitungen 

Elektrizitäts-Ges.„Colonia"in.b.H. 

Köln  -  Zoiistocic. 


^  iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiimiiii  ^ 


In  englisch.  Steinkoliienstauli 
Holzkohlenstaub ::  Tonmehl 
Choniotteniehi ::  Colismehl 


fi) 

o 

(Q 
1 
B 
3 

a 
o 


I  CARL  SCHÜTZE  Wachf.  1 

Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 


\llllllllllllllllllllllllll|||||||||||||||||||||||||||||||^ 


m  Sandstrahlgebläse 

^  -  aus  diversen  Gruben: 

^and.  und  KiesmatepiaSien 

m  alldn  Körnungen  und  fßr  alle  Systeme  passend. 
Ferner  für 

Eisen-  u.  Stahlgießereien: 

Ä  ^r^pi-Äs 

»an  Rieh.  Schaefer  .■.  Düsseldorf  93. 
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Süchtelner  Formsandwerke  m.  b.  h. 


Bahn-Anschluss  _  Süchteln  Prompte  Lieferung 

Formsand  für  jeden  Verwendungszweck 


Putzkies 


fOr  Sandstpahlaablis«, 

In  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Qluarzsaiid, 

anerkannt  vorzügliches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau^  Oberpfalz  (Bayern).   


Meissner  Formsand 

H.  Schmidt,  Winkwitz  bei  Meissen 


für  Kunst-  und  Melall- 
giesserefen  sowie  für 
Fornimaschinen,  aus 
eigenen  Gruben 


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


ARNO  KELLER  &  Co., 

OrahtliOtsteiriattik.  Oberplanltz-Zinickau,  Sa., 

'ffa"  Stahldraht-Gussputzbürsten  'S?' 

KohIen-n.Koksstaol 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen,  Korilenmalilwerk,  Küppersteg  (Rlild.). 


y  KernstütZ3n ::  K.'rnnäiel ::  Wamistärkekernnäiel  E  ^^^^^^ 

CO  Splintkernnägel  ::  Formerslifle  ::  Wadissclinur  j  ri 

g  wie  alle  übrigen  ^  ^  ^  jiiiS 

^  Giesserei-  und  ModellHsthlerei  -  Bedarfsartikel  l^^^^^^p*^ 

D.  R.  P.  224686  u.  mehrere  Gebrauchsmii  ster  auf  nevie,  verbesserte  KernstUtzeii. 

^  Uebernehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergusstellen. 

Q 


Ad.  Föbus,  Kemslzenfalink.  Barop  i.W. 


Osw.  Pirl, 


Berlin -Charlottenburo 

Büro  Wilmersdorfer  Sir.  137 
Nur  das  Beste  I 


Formsand 


iVietalle 


i 


spez.  für  die  graphische  Industrie   ::   Verhüttung  von  Rückständen 

J.  Grün,  "J"rt  Berlin-Oberschöneweide 


Fobrlk  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  g.  m.  b  h.,  Annen  i.  westf. 

Feuerfeste  Steine 

für  höchste  Hitzegrade. 

Chamotte- Muffeln  und  Formsteine  jeder  Art 


Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel^?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 


Formsand -Nüschmaschinen 
ormsandaufbereitungsanlagen 

Desintegratoren 

baut  auf  Grund  langjähriger  Erfahrung 

E.  LOEWE,  Salzwedel 


Erste  Referenzen 


Nelson -Zement 


anerkannt 
der 


beste  Eisenkitt 


zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstellen 

wird  mitgowöhnl.  Wasser  angemengt,  in  einigen  Minut.  trocken, u.  in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Eisen  selbst,  hat  genau  die  P'arbo  des  Gußeisens. 


Alleiniger 
Fabrikant: 


GUSTAV  HENCKELL 


Remscheid-Bl. 

Abt.:  Chem.  Fabrik 


in  jeder  Naiiiung 
und  Qualität  für 
aBie  Zwecke  liefern 


Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg, 


Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteine,  miUMJ^i 
Spexialsteine  f^f  meläfea  mier  Systeme, 

Flannmöfen    ::   Temperöfen    ::   Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    : :    Klebsand    : :  Feuerzement. 
Gebläsesand  '^S^i^i„""l  □  Kernsand 


In  verschiedenen  _ 
—  Körnungen  — 
Schutzmarke:  PALATIIMA: 


für  komplizierten 
—     Guss  — 
Telegramm- Adresse. 


^Sdilammeimer 


injEder  Rusfiflirung  fanriziErt 

[Ililh.  Ziliox.   


Pa.StampFcaoHn 


ca.  907o  Kieselsäure» 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH, 

2>ölatt  (BezirR  Halle) 


Chamotte-6(eine 


Dalheimer  Sandwerke 


Rheinland. 


1^    P|^g.^|2jf bei  feinstem  Korn,  geeignet 


für  Formmaschinen 


Prima    Kernsand    und  Kernsteinsand 
öO  r>Ct.  F»ut25erst»arnis,  ^8  pCt.  Kieselsäure 

Ig    PpimatSSnd  feuerfesten  Produliten,  geeignet  als  Misch- 


sand  zum  Eisenlagersand  zur  Kupolofen- Vermanernng 


Wsstdeutsctie  Kristaii-Sandwerke.  MX  Essen-Ruhr.  Riieinland 


Giesserei- Wachsschnur 

gelb  und  schwarz  in  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 


WacliswarenfabriK  Roman  Hierzegger, 

SPEYER  a.  RH. 


Erstklassige,  englische 

Hematite-Roheisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

gpyBa  Ha^^  und  y^Ba  Ha  $a^^ 

für  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  usw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Homin  &  Ci.,  iloiniiurs 
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XogelDiulile  zor  ForiDsaflilliereitDDo 


Mahlt,  mischt  nnd  siebt  den  Formsand  In  ieder 
gewünschten  Feinheit,  äusserst  luftdurch* 
uiV^  r^.^^^'iK.?^'^^  Herstellnng  von 

Kühlenstaab  und  Wiederiewinnunö  des  Me- 
talles aus  altem  Formsand  und  Schlacke  — 
arbeitet  in  Uber  500  Giessereien  zur  grössten 
Zufriedenheit. 

Lehm-  und  Schleudermühlen  usw. 

In  vorzüglicher  AnsfUhrung. 
Man  varlaniie  Prn«peKte  an<!  Zea^nisse 


MolfrmnmeKill 


Chrommefall, 
Maogamnetall.  Nolybdaemnetail 

Legierungen  aller  Art 


E. 


Hefen 


[hemistiie  Fabrik  „List" 

G.  m.  b.  H. 

in  Seelze  bei  Hannover. 


^  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

«chwarz  and  gelb  In  allen  Stärken 

liefern  billigst 

COMPES  &  Co. 

Vtchsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

^  ^Plf^  II  ^ 


Schnellformmafchinen 
und  Modell  -  Platten 


fabriziert  u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotzp 

Hamburg  50. 


jegelschmelzofeti 

für  direkt  schmiedbaren 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  n.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Arbeitsanweisungen,  an- 
erkannt V(]rzugl.  schmel- 
zend, als  auch  Detail- 
zeichnimg^für  Temper- 
öfen, Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen in  zweckent- 
sprechender,  modernster 
waa  Ausführung,  lief,  billigst 


Georg  Müller.  Oiesserei-Ingenieür.  [ÖlQ-SÖlZ. 


gcffliloiiooliirairoalOilCMioflilouoiioliOilOüOliOiloiioiioiioliOiloiiolioiioiioiioiioolig 

Q 
o 

Q 


Q 
I 

o 
o 
S 


Hochglanzpolitur 

zum 

Hochglanzpolieren 

von  Wickel,  WEessing,  Kupfer  usw. 

,   liefert  in  bester  Qualität 

C  Schiemangk,  Lollar  (OMessen). 


Fillilikatlon  vod  Fettein 

aller  Art. 

Spiral-Oruck-u.Zuofedern. 
Schrankfedern,  Schloss- 
federn,  Tiirschliesser- 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

Muskelslärk -Apparate 


Hocbfeuerfesten  Kaolin,  34SK. 
Hoclifeuerfesten  Ton,  34SK. 
Haschinenformsand  in  3  Qual 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab    Station   Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Sprössig.  Lommatzscti, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Modell-fonn- 
Dü[listalieD  u.  -2aifl 


D.  R.  P. 

SAilA  nil  Dflil  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u.  Stahlgass. 

Speaialitätr  G'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

""~~''^~~~~*"^"  mit  Oelfeuerung. 

Fiilrä-Werli  [arl  HofDiaflii,  ilaaQlieiiii-iiiilai 

Man  verlange  Spezial-Offertel 


Fabrik- 
marken 

gepr.  Flrmenschlldchen 

[.  BaiiDlierger,  NOmlierg 

Metallwarenfabrik 


Former-Werkzeuge 


Gegründet 
1890. 


Bruno  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H., 
  Leipzig-Lindenau. 


ebläsekies 
Formsand 

jeder  Körnung  liefert  billigst  Max 
Birnstengel,  Elsterwerda- 
—  Bithla.   


Jaeger- Gebläse 

haben  guten  Ruf. 

Pumpen-  und  Gebläse- Werl<  C.  H.  Jaeger  &  Co. 

Leipzig-Plagwitz. 

Goldene  IMedaWen. 


Cölner  Leder-  Leim, 

unttbertroffene  Qualität, 

für  iVlodell  -Zwecke 

fabrizieren 
JUL.  NAPP  tk  Co., 

Rölsdorf  Düren  15  bei  Cöln. 


Ein  Ideales 
Kernsandblndemlttel 

ist  unser  in  langer  Praxis  be- 
wahrter,  zähflüssiger  Sirup. 
Verlangen  Sie  Muster  u. 
Offerte  bei  der 

Süddeutschen  Kraftfutter- 
Fabrik  G.m.b.H.  •  Mannheim 
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Rohrbach|Eisengiess.  U.Maschinenfabrik 
G.m.b.H.     Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

=  Emaille-Mühlen  = 

für  Quss-  und  Blechemaiilierwerke 

Versuchsmühlen  für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
3449)  Kug:elfallmühlen 

lllDStrIerte  Preisliste  steht  ftetieittanten  auf  Wunsch  zar  Verfügung 


F 


MAG  Diebu  rg 


Sämtliche  Artikel  tür 
Glesse reien  u. Modelltischlereien 


fco 

-S  ö 

^3  ^ 


'1  IS 

tir*ii 


•.CS 

a 
o 


C  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei -Anlagen 

-    seit   1805  = 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter  anderem 


ml 


Gusspiitz- 
trotnmei 
mit  Friktion 


andstrahl- 

Geblä$e 
Lufftkompressoren 
Exhaustoren 
Formma$chinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eichler,  Maschinenfabrik 

Dresden -A.  19  Tt. 

Telegramm-Adresse:  „Sandstrahl,  Dresden" 


y/ir  allejioec^e 


BQnil  Z  der  Beiträge  zur  Praxis  des  Formens  und  Glessens 

I  Die  Elsen-  u.  Netali-Ootfierunsen 
und  ihre  Festisheitsoerte 

.   in   kurzgefasster,   gemeinverständlicher  Darstellung. 

Pnz  Selten  |  Verlag  der  |  Preis  M.U5~I 
i_<_<_^^^^i  „Eisen -Zeitung"  h-^^—o—>—^ 

\  Otto  Eisner  Verlagsges.  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42. 


nestier&Breitfelil';»: 

niastliinenfabrik  und  Eisenoiesserei 

is'se  Erlu  i.  Erzseliirge  i^^e 


Uendeformmaschinen 


=    in  bowalwter,  solider  Ausfühmng. 


Esdidorfer  Kormsand 

la  Plastiziltät  tiei  feinstem  Korn 

geeignet  für  F'ormn'iaschinen. 

■  Priima  Kernsand  : 


und 


■  Kern  -  Steinsand  ■ 

mit  der  Hand  zerdrücKbar. 

Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 


Hallesclier  Form-  und  Kernsand 

für  sämtliche  Gnssarten  passend.  (1488) 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahlguss 

Pa.  Referenzen.  ans  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

^Ib.  ptrl,  ^zvliztzzz  bei  ^  alle  a.  S. 

Grubenbesitzer.   


Wera- 
strasse  9 


Basel      FRITZ  SCHMIDT  Stuttgart, 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 


übernimmt  die 


(3058 


=  Projektierung  nDd  Baoausfliiirung  moderner  Eisen-  und  Itailgiessereien.  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoransehlägen,  Gutachten  und  Taxen. 
Lieferung  von  Ausführungszeichnungen  zu  Kupolöfen,  Tiegel- 
öfen, Temperöfen,  Trockenöfen,  Muffelöfen  für  Emaillierwerke. 
18jährige  Giessereipraxis.  ===  la  Referenzen. 


Bottroper  und  Ratinger 

Po  r  rrt  s  a  n  d 

=  Stahlnassgusssand  = 

::  Kernsandy  Mepgelsand  » 

aus  eigenen  Gruben  liefert  in  prima  Qualität 

Frau  Frz.  Klelne-Brockhoff  Wwe. ::  Dlisselilort. 
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Form -Maschinell :: 


jeder  Art  und  Orösse 

für  Hand-,  hydraulischen  und  elektrischen  Betrieb 

Formplatten,  Metallmodelle 

Betriebsfertige  Mascliinenfornierei-Einriclitungen 

Vereinigte  Moflellfaliriken  Berlin- 
LaD(lsl)erga.W.G.Bi.i).HjerliDN  39  - 

ostenanychläge  bereitwil t .  ^^H^HHH^H^H^^Hi^^^ 


dkllelioliiget  mmmi  M.  MM 

Stockholm,  Schweden. 


^chmirgelscheiben. 

Anrrkemorntn  von  dgn  arössten  Masdiinenfabriken  Europas. 


Scbwedisclies  u  Holzkohlea-Roheisen 

für^  Tempftrgus.s,  Hartguss  usw. 

Spezial- Roheisen  aller  Art 

Ik-  und  ausländischer  Herkunft. 
Kohlenstofftrmes  Zylindereisen,  Marke  „Jungfer". 

Siliziumeisen,  Ferro-Legierunffen. 

Wilhelm  M.  PUBOIS.  Frankfurt  a. 


SdiJackenhaltiing  mit  Schwimmkörper  D.R.P  207523 

Selbsttätige  Krampschutze  ..Natator" 

Type  A,  H  u.  G. 
Bewährtes,  einfaches,  ausserordentlich  anpassungs- 
fähiges   Verfahren.      Verhütet    zuverlässig  beim 
Gies^^en  Eintreten  von  Verunreinigungen  in  die  Form. 
Näh.  Auskunft  wegen  Benutzungsrecht  usw.  erteilt 


Pllf  finf       n  fl  h  II  O  iif  ii  M    ^^^^^^^^  Metalischmelzofen; 

rO  lull  1       UllUU  hu  Infl    '^^'^^^''''^'^''"B-  Einfache  Bedienung. 
^il!!nl  i:L     ■•  Tr?r  **  "  '  M*l    Hunderte^^^  Betrieb. 
Jahrelange  Erfahrungen.  Arbeitet  nachweisbar  bHliger  al$  jedes  ändert  Ofensystem. 
ProspeMe  und  Kostenvo.'anschläge  auf  Wunsch.  Fernsprecher  213 

Christian  Debus  ;:  Gi,»te;«.n  2:  Höchst  a,  M. 


Elektromagnetische 

Trommeln 


und 


dufbereltunss-Anlogen 


zurSeparation  desElsensausGiesserei-, 
Hütten-  und  Stahlwerksschutt,  Formsand 
Mh» NA*  rwl«»l.  r     1.  II  ■«•  .  «...    -  "  und  sonstigen  Materialien  aller  Art.  :: 

Mognet-Werhli.iii.li  H.EisenocliXlll.  Spezialfohrih  fürElektromajnet-ilppiirate. 


yil|red  gutmann 

Ilktlen-Cesellichaft  för  Mascilinenbau 
Ottensen-Hamburg 


äandstrahlgebldn 


Gesetzlich  geschützt 


D.  R.  P.  211863. 

Sandstrahlgebläse 

aller  Zweige  der  Industrie. 


6ebr.}Cacmp/eGiDb.H 

Eisenberg  S.-A.  o  Chamottefabrik 

liefern  als  Spezialität 

Kupolofen-Steine 

von  höchster  Dauerhaftigkeit,  best- 
bewahrte Normal-  und  Fassonsteine  für 

Stahl-,  Schweiss-,  Glüh-  und  Temper- 

6fen,  ferner  Formsteine  und  komplette 

Einsätze   fUr    Metallg-e':s8fen    aller  Art 


Prima  Referenzen 


Für  Wiederverkäufer 

Formerblasebälge 

in  allen  Formen 
empfiehlt 

F.D.iloffiiiannSolin 

Geblasefabrik 

RieinsilimalloldeT  (Thir.>. 


Wilhelm  Sohler 

Mannheim 


ftohciscn 


für  alle  Zwecke 

kalt  erblasene  Spezialqualität  mit 

niedrigem  Kohlenstoffgehalt 

für  Zyllnderguss,  Hart-  und 

Walzenguss, 
feuer-  u.  säurebeständig.  Guss 


U8W. 


mm 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

und 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


Zeitschrift  für  die  sesomte  Ciesserelmis 

Fach-  und  Handelsblatt 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


für 


Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Elsncr  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140—142. 

Fernsprecher:  Amt  Moritzplafz,  5040  bis  5043. 


Abonnement 


Anzeigen 


vierteljährHoh  für  Deutschland  3,5«  M.,  im  Weltpost- 
verein la  M.  jährlich.  Einzelne  Nummer  50  Pf.  Ab- 
bestellungen müssen  U  Tage  vor  Quartalschluss  erfolgen. 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52mm)  25  Pf. 
bei  öfterem  Erscheinen  angemessener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  mässigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellennachweis 

der 

Formermeister 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermlttelung  der 
angebotenen  und  ge- 
•uchien  Vakanzen  er- 
folgt kostentrei. 


Für  die  Rücksendung  der  bei  der  Redaktion  eingehenden  unve.-langten  Manuskripte,  denen   kein  Rückporto  beigefügt  ist,  kann  eine  Garantie  nicht  übernommen  werden. 


Nr.  51. 


i^erlin,  den  21.  Dezember  iMI2. 


XX\!ll  .lahr«:ang. 


Riemenscheibenformmaschine    zum  Heben 

der  Foiraring-e     .     .   897  —  898 

Privatang-esiellte  und  Invalidenversicherung-.  8g8 — 849 
Auslands-Run.lschau  899  900 


Wann  ist  eine  Maschine  v^s  n  ücher  Bestaud- 

t  il  einer  MetaliwarenfHbäk  geworden     .  899 

Gi.  ßerei-  und  Foruierei-I'raxis  900-905 

vlarktberichte  905  — 9o>i 


Pa   ntUbte  90  909 

Geschätts-Narh  ichten  .     ......  .90^—911 

Kl' ine  Miiteiluiif^en  911  —  912 

Bücht-rs.  hau  •     •     .  912-913 


Der  bevorftehende  Vierteljahrsfchluß  gemahnt  zur 
rechtzeitigen  Grneuerung  des  Abonnements  für  das 
erfte  Vierteljahr  1913.  Wir  bitten  namentlich  diejenigen 
Lefer,  die  unfer  Bldtt  durch  ihre  Poftämter  felbft  be-- 
ziehen,  die  Beftellung  nicht  zu  verabfäumen.  Die  bei 
uns  direkt  aufgegebenen  Abonnements  laufen  bis  zum 
Widerruf,  der  jeweils  2  Wochen  vor  Quartalslchluß  zu 
erfolgen  hat,  weiter;  es  bedarf  alfo  keiner  befonderen 
Nachbeftellung. 


Berlin  S.  42. 


Die  „Gifen-Zeitung". 


nicht  die  erforderliche  Geduld  zur  systematischen  Verfolgung 
dieser  Formerei,  seitens  des  Gießereileiters,  und  der  gute  Kern, 
welcher  in  der  Plattenformerei  zweifellos  lag,  ging  der  Praxis  für 


Riemenscheibenformmaschine 
mit  zwei  oder  mehr  Einsteilvorrichtun^en 
zum  Htben  der  Formringe. 

Die  zum  Teil  'ausführlichen  und  zutreffenden  Beantwor- 
tungen der.  Fragen  700  und  704  in  der  „Eisen-Zeitung",  be- 
treffend „das  Formen  von  Riemenscheiben  mittels  Maschinen", 
gibt  mir  Veranlassung,  den  angeregten  Gegenstand  etwas  näher 
zu  behandeln ;  und  da  ich  seit  mehr  als  drei  Jahrzehnten  der 
Maschinen-  und  Plattenformerei,  insbesondere  derjenigen  von 
Riemenscheiben,  Seilscheiben  und  Zahnräder,  meine  ganz  be- 
sondere Aufmerksamkeit  widmete,  so  dürften  meine  Erinne- 
rungen und  Ausführungen  einige  Beachtung  der  geschätzten 
Leser  dieser  Zeitung  finden. 

Das  Bestreben,  die  „Handformerei"  von  zunächst  kleinen 
und  später  auch  größeren,  einfachen  Gußstücken  mittels  be- 
sonderer Methoden  und  Vorrichtungen,  durch  welche  man  in 
erster  Linie  eine  höhere  Produktion,  bessere  Qualität  und 
schöneres  Aussehen  der  Gußstücke  zu  erreichen  suchte,  zu  er- 
setzen, geht  nach  meiner  Kenntnis  ziurück  bis  zum  Anfang  der 
60er  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts;  ich  erinnere  mich,  von 
älteren  Formern  gehört  zu  haben,  daß  man  zu  der  genannten 
Zeit  in  der  Gießerei  einer  mitteldeutschen  großen  Maschinen- 
fabrik, in  welcher  ich  später  als  Ingenieur  angestellt  war,  ge- 
teilte Holzmodelle  für  Textilmaschinenguß  auf  gußeisernen 
Platten  befestigte,  und  diese  Platten  dann  zum  Abformen  be- 
nutzt habe;  trotz  eifriger  Nachforschung  konnte  ich  aber  einige 
Jahre  später  keine  Spur  mehr  von  d^i^sen  Platten  entdecken. 
Wahrscheinlich  fand  diese  Formmethode  schon  zu  jener  Zeit 
nicht  das  nötige  Interesse  bei  den  Formern  und  wohl  auch 


viele  Jahre  verloren.  Erst  zu  Anfang  der  70er  Jahre  des  vorigen 
Jahrhunderts  war  mir  Gelegenheit  geboten,  mich  ganz  intensiv 
in  der  Gießereibranche  zu  betätigen.  Das  nächste  für  mich 
war,  die  Plattenformerei  auszuprobieren,  und  nachdem  der  Er- 
folg nicht  ausgeblieben  war,  ließ  ich  auch  außer  den  Modell- 


i 
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platten  für  einfache  Modelle,  deren  Teilung  in  eine  Fbene  ^e 
legt  werden  konnte,  Fonnplatten  m  Graugußmetall  und  Zink 
austuhren,  auf  welche  die  Modellformen  aufge-ossen  wufd"n 
;md  deren  Schnitte  nicht  in  einer  Ebenen  liegfnd  SndeTder 

solc^^^ 

G  eßereien  hatte  emführen  können,  aber  auch  hier  verj^en 
wieder  Jahre,  ehe  sich  die  Plattenfornierei  ziemlich  guten  IS 
gang^  ni  den  Gießereien  verschaffte,  und  wenn  ich  saS  dlß 
der  Platten-Handformerei  heute  noch  nicht  diejenige  tuf merk 

»  fcTeTw^V^^'v""  "^'r^  tatsächlich  ^verd^ent  so 
iTh  ^  r  Einverständnis  vieler  von  der  Praxis 

tand  Theorie;  man  formt  mit  sauberen  und  fachgemäß 
machten  Modellplatten,  hauptsächlich  wenn  es  sich  um  f  ache" 

^onnkastenmate^Sf v"'.^'*  ^''^  ^^^^^^^^  ^  "^-^e^ 
r  ormicastenmateriaJ  zur  Verfügung-  steht    fast        ^r^hr^^u  j 

chen  dei  Sand  mit  irgendeiner  mechanischen  Vorrichtuns^^n 

herben  mrfr^H^^""''  ''Handstampf'en''  und\" 

nebtn  mit  der  Hand  immer  noch  weniger  Hand-riffe  nötip- 

nut-  tSft'rber'^'"  "^^^^^^  Diese'lnelne  Mef 

nun,,  trifft  aber,  wie  schon  oben  erwähnt,  nur  zu    wenn  es 

Sten  handeIt''?on'"  "-^L^-^en  Modellen  und  Td^ren 
JVasten  handelt.  Sollen  dagegen  Formen,  wie  sie  für  Gußstücke 
ste  len  f  nd""'l  .^^^^^hinenbaues,  für  Kanalisation  usw   1  e"  u 

beans"  uehen"'d  "^"V''  T."^  ^'^^  Raumfläche 
Deanspruchen,  dann  sind  wohl  Maschinen  mit  Sandpressunf. 

und  \Vendeformplatten,  der  gewöhnlichen  Platten  HaEm^^ 
rei  oder  den  einfachen  Abhebemaschinen  ohne  im^ hani  c^i 
S^ndpressung  und  ohne  Wendeplatte  anzuwenden  ^n,^^^. 
^  er^•oIlkommnung  der  Maschinenformerei  wurde  erreicht  dürd 
S  Ln'm  th're  ^^^f^^r'  ''''  ''^^^-hzug-For^/mSllirn^! 
cLßere    eine  solch/  "^^'"t^         für  eine  süddeutsche 

oieDerei  eint  solche  zum  Formen  von  Bügeleisenschalen-  es 
p  mn-  nicht  bekannt,  ob  Durchzugmaschinen  zu  jener  Zek 
IUI  .dinliche  Gußstiacke  gemacht  werden;  aber  das 'weiß  fch 

nnreu     t'^'f  ^^^^^^^üchsen  für  Eisenbahnwagen  usw  m,t  eh 
ich  ve^?"f  T""^'  .Durchzugmaschinen  geformt  wurden 
x.nd  ich  vertrete  hier  wieder  die  Ansicht,  daß  der  erste  AnlaB 
zum  Bau  dieser  Maschinen  auch  wieder  von  einem  rafsrn  t  ef 
w-e Iches  man  zum  Formen  von  kleinen  Zahnrädch""angew"nS 

atte,  ausgegangen  ist.   Es  war  Mitte  der  70er  [ahre  Tis  kh 

ein  ericnteten    Giefierei     einen    aus    Weißmetall  ffegossener 
lachen  Ring  mit  nach  innen  gehenden  Zahnlücke^n^g^  eher 
Al'  Z     fu  ^'^""'^^^  ^'^r  Ausheben  eines  kleinen 

y  1*^  §  wurde,  daß  die  Lucken  des  Ringes  genau  luf  Hip 
/ahne  des  im  Sande  liegenden  Modells  paßteV^imd  das  Vus 
heben  desselben  schnell  und  ohne  Beschädigung  der  Form  v«; 

:^ief^rt^^S'T,^'"^  (Durchzu^la^)  wi^nr 
■  patei  jul  die  Formtischebene  emer  Maschine  sebracht  ria. 
/ahnradmodell  auf  der  Abhebcvorrichtnng  befeftl«  'md  d 
J-.'L.rchz„gtormn,asch,ne  „ar  ,n  ihrer  Grundform  ferti" 

Lie  Tatsache  nun,  daß  früher  das  Handformen  vSn  Ri- 
metische.ben  m,t  vielen  Widerwärtigkeiten  fü  r  de,"  Former  und 
1  ß  ,nan  Se^^'^'f^"  -*-P'f  «hrte  zuShTda"' 

«||^;'4;:sj?:r^e  Sch;-;n;2;;.nS^^ 

gS^Ä.r--^.e-tLr:SÄ-^ 

baues  Tausende  von  Riemenscheiben  braucht  die  aber  ver 
E?i:gasrA^:;h;  n",  ^reit^n  '^nd'^hrlg-: 

einf  Maschine  .,1      1'"'     '  "^^"'^  Massenkonfum 

AnLrdcrungen  des^  M^^  ""^^^^^        Gießereien 'den 

vnioraerungen  des  Maschinenbaues,  welche  derselbe  mf  T  i^f^ 

ung  sauberer  und  billiger  Riemenscheiben  unter  Ber^  ks^ihtt 
g  ing  der  J^imensionierung  auf  Durchmesser  und  Brefte  knünft 
nacl-izukommen ;  man  sollte  meinen   daß  es  JnZ     l     ^  ' 
kann,  eine  derartige  brauchbTr^Masc^te  für  den  "an  Ti^^^ 

s^r:^^  :xjr£Bl 
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Leistung  eine  sehr  begrenzte  ist,  insbesondere  wenn  eine  An- 
zahl Riemenscheiben  mit  verschiedenen  Durchmessern Teformt 
werden  niüssen.    Umständlich  und  mit  GefahTTer^Lden  S 
auch  der  Transport  der  einzelnen  Modellringe  und  AbdeTolatten 
vom  Lagerplatz  zur  Maschine  und  umgekehrt  '"''''^^''P^^"*^" 


Privatangestellte  uid  Invalidenversicherung. 


Der  I.  Januar  1913  ist  für  zahlreiche  Angestellte  ^ewiss^-r 
maßen  ein  kritischer  Zeitpunkt.    Nicht  nur  tritt  dann  die  neue 

zwTor^err " A^'""^  \?  ^'""^^^  ^^^^en  nimmt  d" 

zwei  Drittel  der  Angestellten  gleichzeitig  umfassende  alte  In 

r^i:ZZ^-T'''  ""^^"^"^^  §  ^^^3  der  ReTchsväSci"' 
rungsordnung  für  viele  ein  anderes  Aussehen  an 

■  /Tf  Belehrung  erscheint  es  nicht  überflüssig  zu 

wiederholen,  daß  die  neue  Angestelltenversicherung  ke^eswe^ 

V^rSi  ?r  u       Jahresarbeitsverdienst  hier  wie  dort  der 

Versicherungspflicht  unterliegen  und  auch  nach  Ueberschreitun^ 
dieser  Einkommensgrenze,  neben  der  Pflichtversicher^ng  nacK 
dem  Angestelltengesetze,  freiwillig  ihre  Invan?envers"Xrung 
weiterfuhren  können.  Ebenso  können  Angestellte  dS  bereit? 
vor  dem  i.  Januar  freiwillige  Weiterversfche^^^'oder  Se  b  ^ 
Versicherer  waren,  unbeschadet  ihrer  besonderen  Angestdlten- 
x^e^sicherung,  ihre   Invalidenversicherung   auch    künftig  S- 

durcl^Tert^f^t?"'"?  ^""^^"^  empfehlen,  daß  sie  nicht 
w^r  sch  ff.  r  ?  ""g^^^ge^des  Markenkleben  .eine  An- 

wartschaft auf  spatere  Leistungen  der  Invalidenversicherung  wie 
In^a]Iden-,  Alters-   und  Krankenrente,   Witwen-  und  Waisrn^ 
rente,  Witwengeld  und  Waisenaussteuer,  fahren  lasset  X 
Anwaltschaft  bei  der  Invaliden-  und  Hinterbliebenenversiche 
ru.^,  ,st  ja  zurzeit  noch  so  leicht  aufrechtzuerhalten.  Es  genügt 
daß  binnen  zwei  Jahren  nach  dem  Ausstellungstage  der^emfn 
Quittungskarte  von  Pflichtversicherten  oder  freiwillt  We he" 
kL"f  Tl  "Ma'rf         ^°,^?-henbeiträge  der  untersfen  Lol^n- 
stens  An     1  ^  ^  ^^^  ^         Selbstversicherten  wenig- 

stens 40  solcher  Beitrage  aufgewendet  werden.  Auf  regelmäßige 
zu'iXr         •^"•"-^^^karte  von  zwei  zu  zwei  J^ah'n  i!t 

versÄnf  !,nd'^d''^?K^?""T^  ^^""S^^"  Anforderungen 

versäum r  und  deshalb  die  Anwartschaft  erloschen   so  ist  es 

St   d"e;'fhT"  ^"-'i?-versicherungsgesetze"§46  Abs.1 

lebt  wiSer  ^  f  l^M^^'^i,"''  ^"'''S'--  "^'^  Anwartschaft 
lebt  Wiedel  auf,  .sobald  durch  Wiedereintreten  in  eine  ver- 
sicherungspflichtige Beschäftigung  oder  durch  fr  e[- 
e'^neueft'infrl'  das  Versicherungsverhältnis 

zurückgei:;  isr  "^^^^^^"^         "^^^  Beitragswochen 

Hier  liegt  nun  die  besondere  Wichtigkeit  der  bevorstehen- 
d     ^"öoTurr  ^"S-tellten,  die  fa  be,  UeberschreUrg 

dci  2Öoo-Mk.-Grenze  tatsächlich  in  ihrer  großen  Mehrzahl 
phrelange,  wertvolle  Anwartschaften  verfallen  zu  lassen  pflSen 
/wai  hat  §  1283  der  Reichs- Versicherungsordnung  jene  vor-' 
hommt;  — a'ten  Gesetzes  fm  Grundlfze  über- 
nommen  fui  x  ierzigjahrige  und  ältere  Personen  indes  sehr  er- 

vtr^chen:  ^''"^"'^^  Hat  nämlich  cTer 

Versicherte  das  vierzigste  Lebensjahr  vollendet,  so  kann  er 

reiwiL/  p">'  ''^P-  ^'"^  erloschene  Anwartschaft  durch 
freiwillige  Be,  rag^leistung  nur  dann  wiederbeleben,  wenn  er 

Tdcher  Lohnll"''"  mindestens  500  Beitragsmark;n  irgend 
welchei  Lohnklasse  verwendet  hatte  und  darauf  noch  eine 
Wartezeit  von  500  Beitragswochen  zurücklegt.  Und  "hat  ein 
Versicherter  be,  der  Wiederaufnahme  der  versichemngs 
P  lK:htigen  Beschäftigung  oder  bei  der  Erneuerung  des  vfr- 
sKherungsverh.altnisses  durch  freiwillige  Beiträge  ga?  schon  di 
60.  Lebensjahr  vollendet,  so  lebt  die%hemalige  Anwartschaft 

öocrEeir""       r  'hrem  Erlösfhen  mindestens 

1000  Leitiagsmarken  nachzuweisen  vermag 

X  or  al Z^"^"'  "'"^  Rechtslage  die  Aufmerksamkeit 
la  liahr        f  Angestellten.    Bedeutende  Vorteile  aus 

v  ^  cheZ^J^"""'  Beitragszahlung  zur  allgemeinen  Invaliden- 
V  rsKherung  können  unwiederbringlich  verloren  sein,  wenn  dem 
nu  h  noch  ,n  etzter  Stunde,  bis  zum  3,.  Dezember  dik^  fahret 

t::^lZ^tlr^'^''''^  Qumingskarte  oder  durc^h 

verzugliche  Anlegung  einer  neuen  Karte  vorgebeugt  wird 

Wer  gegenwartig  „klebt",  weil  er  der  Invahdenversiche 

dem  T:''7'  f --"'^  weiterver^itrZ  £nmt 

bereit.s  dem  Gesagten  die  Antwort  auf  den  oft  ,geäußerten 
Zweifel  entnehmen,  ob  die  Fortführung  der  Invahdenv^r 
su  herun,  neben  der  weitergreifenden  An#estelltenverslcherung 
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noch  Zweck  habe.  Ks  ist  ein  Irrtum,  daß  die  eine  Versiche- 
rung im  Rentenfalle  Leistungen  der  andern  ausschließe.  Schon 
die  Berechnung  der  Beiträge,  die  unter  2000  Mk.  Jahresarbcils- 
verdienst  von  diesem  nicht  mehr  Prozent  für  beide  Versiehe 
rungen  zusammen  ausmachen  als  bei  Arbeitseinkommen  über 
2000  Mk.  fi-ir  die  Angestelltenversicherung  allein,  zeigt  djuthcli 
das  Bestreben,  den  Angestellten  auch  die  Vorteile  der  hivaliden 
Versicherung  zu  erhalten.  Ruhegeld  aus  der  Angestellten  Ver- 
sicherung ruht  neben  Renten  der  Iinalidenversicherung  ledig- 
lich insoweit,  als  die  Leistungen  beider  Versicherungen  mit 
Lohn  oder  Gehalt  aus  gewinnbringender  lieschaftiKung  zu- 
sammen den  Jahresarbeitsverdienst  übersteigen,  der  über  den 
Durchschnitt  der  60  höchsten  Monatsbeiträge  hinausgeht.  Das 
sind  beispielsweise  in  der  Gehaltsklasse  C  (850  -i  150  Mk.)  rund 
1000  Mk.,  G  (2500—3000  Mk.)  2750  M^k.,  J  (4000-5000  Mk.) 
4500  Mk.,  ehe  der  Fall  teilweisen  Ruhens  denkbar  wird.  Hinter- 
bliebenenbezüge der  Angestelltenversicherung  ruhen  neben 
Renten  der  allgemeinen  Invaliden-  und  Hinterbliebenenversiche- 
rung erst  insofern,  als  beide  zusammen  von  den  obigen  Beträgen 
mehr  als  drei  Fünftel  ausmachen  würden;  Arbeitseinkommen 
aus  gewinnbringender  Beschäftigung  bleibt  hier  unbeachtet. 

Mögen  die  Angestellten  ihr  Augenmerk  darauf  richten, 
durch  Erhaltung  früher  erw^orbener  Anwartschaften  den  neuen 
des  für  sie  geschaffenen  besonderen  Gesetzes  eine  kaum  hoch 
genug  zu  schätzende  Ergänzung  zu  geben;  mögen  insbesondere 
ältere  Angestellte  zu  Nutz  und  Frommen  ihrer  selbst  und  ihrer 
Angehörigen  das  etwa  Versäumte  unverzüglich  nachholen. 


Wann  ist  eine  Maschine  wesentlicher  Bestandteil 
einer  Metallwarenfabrik  geworden? 

Urteil  des  Reichsgerichts  vom  7.  Dezember  191 2. 

Bestandteile  einer  Sache,  die  voneinander  nicht  getrennt 
werden  können,  ohne  daß  der  eine  oder  der  andere  zerstört 
oder  in  seinem  Wesen  verändert  wird,  sog.  wesentliche  Bestand- 
teile, können  nach  §  93  BGB.  nicht  Gegenstand  besonderer 
Rechte  sein.   Zu  den  wesentlichen  Bestandteilen  eines  Grund- 
stückes rechnet  §  94  des  Bürgerlichen  Gesetzbuches  die  mit 
dem  Grund  und  Boden  „fest verbundenen"  Sachen,  insbeson- 
dere Gebäude.    Zu  den  wesentlichen  Bestandteilen  eines  Ge- 
bäudes wiederum  gehören  nach  §  94,  Abs.  2  vor  allem  die  „zur 
Herstellung  des  Gebäudes  eingefügten"  Sachen.  Es  ist  nun  ein 
alter  Streit  in  Literatur  und  Praxis,  wann  Maschinen  eines 
Fabrikgebäudes  wesentliche  Bestandteile  desselben  bilden,  so 
daß  sie  nicht  Gegenstand  besonderer  Rechte,  also  auch  nicht 
Gegenstand  des  Eigentumsrechts  eines  andern  als  des  Grund- 
stückseigentümers sein  können.    Gerade,  was  die  Eigentums- 
verhältnisse an  eingebauten  Maschinen  anlangt,  hat  die  Recht- 
sprechung vielfach  zu  Härten  geführt,  und  es  läßt  sich  auch 
heute  noch  nicht  sagen,  daß  sich'  bereits  bestimmte  allgemein 
gültige  Grundsätze  in  der  Rechtsprechung  herausgebildet  hätten, 
nach  denen  zweifelsfrei  entschieden!  werden  kann,  ob  Bestand- 
teil oder  nicht.  Stets  und  immer  sind  es  die  besonderen  Ver- 
:  hältnisse  des  Einzelfalles  gewesen,  etwa  die  Art  der  Befestigung 
oder  des  Einbaues,  die  Größe  oder  der  Zweck  der  Maschinen 
mit  Rücksicht  auf  den  Gesamtbetrieb,  die  in  Streitfällen  jeweils 
ausschlaggebend  gewesen  sind.   Ein  interessanter  Prozeß  war 
auch  neuerdings  vom  Reichsgericht  zu  entscheiden :  Die  Firma 
R.&M.  in  Berlin  hatte  dem  "Fabrikanten  M.  in  Berlin  eine  Reihe 
von  Maschinen  zu  liefern,  die  für  den  Betrieb  einer  Metallwaren- 
fabrik bestimmt  waren.  Die  Maschinen  sollten  zunächst  Eigen- 
tum der  Lieferantin  bleiben  und  als  Eigentum  erst  übergehen, 
sobald  die  gezahlten  Mietzinsen  die  Höhe  des  Kaufpreises  er- 
reicht hätten.    Die  Maschinen  w^urden  geliefert  und  fanden 
Aufstellung  in  dem  Fabrikgebäude  der  Metallwarenfabrik,  deren 
Mitbegründer  der  Fabrikant  M.  war.    Die  Gesellschaft  geriet 
aber  in  Konkurs  und  die  eingebauten  Maschinen  wurden  von 
einem  Hypothekengläubiger  R.  zu  dessen  Befriedigung  rekla- 
miert. Die  Firma  R.  &  M.  in  Berlin  behauptete,  die  Maschinen 
gehörten  auf  Grund  ihres  Eigentumsvorbehaltes  ihr,  sie  seien 
nicht  wesentlicher  Bestandteil  der  Metallwarenfabrik  und  teilten 
deshalb  auch  nicht  das  rechtliche  Geschick  des  Fabrikgebäudes. 
Das  Landgericht  Freiberg  i.  Sa.  verurteilte  nach  dem  Klage- 
antrage zur  Herausgabe  der  Maschinen  an  die  Klägerin.  Die 
Maschinen.,  so  entschied  das  Landgericht,  seien  nicht  wesent- 
liche Bestandteile,  sondern  höchstens  Zubehör  des  Gebäudes, 
und  die  Klägerin  sei  noch  Eig'entümerin  der  Maschinen  ge- 
blieben, so  daß  sie  auch  deren  Herausgabe  verlangen  könne. 
Das  Oberlarudesgericht  Dresden  entschied  aber  direkt  entgegen- 
gesetzt. In  den  Gründen  führte  es  aus :  Der  Eigentumsvorbehalt; 
der  Klägerin  müsse    dem  Rechte    des  Hypothekengläubigers 


weichen  wenn  die  Maschinen  wesentliche  Bestandteile  des 
Fabrikgebäudes  gewesen  seien.  Für  die  Begriffsbestimmung 
der  wesentlichen  Bestandteile  seien  die  §§  93  und  94  ß^B. 
mal^gebend  Ob  die  umstrittenen  Maschinen  wesentliche  Be- 
standteile im  Sinne  des  §  93  BGB.  seien,  d.  h.  ob  ihre  Weg- 
nahme als  eines  Teiles  des  Ganzen  zur  Vernichtung  oder  zur 
Minderung  des  Ganzen  führen  werde,  brauche  nicht  geprüft 
zu  Werden  Denn  jedenfalls  handele  es  sich  bei  den  Maschinen 
um  wesentliche  Bestandteile  n.irh  §  94  Abs.  2  BGB.,  denn  die 
Maschinen  müßten  „als  zur  Herstellung  des  Fabrikgebäudes 
eingefügte  Sachen"  angesehen  werden.  Die  Maschinen,  Ex- 
zenterpresse, Schleif-  und  Poliermascbine,  Kurbel-  und  Spindel- 
presse, seien  teils  mit  Schrauben  m  dem  B^den  Ir  lcstigt,  teils 
sogar  in  Zement  eingebettet  und  ständen  durch  die  'Iransmission 
in  Verbindung  mit  dem  ganzen  Maschinenbetriebe  der  Fabrik, 
Sie  seien  in  ihrer  Gesamtheit  von  wesentlicher  Bedeutung  nicht 
nur  für  den  Fabrikbetrieb  überhaupt,  sondern  die  Gebäude  seien 
sogar  teilweise  für  die  Maschinen  neu  errichtet,  teils  für  diese 
umgebaut.  Handele  es  sich  sonach  bei  den  Maschinen,  um 
wes'entliche  Bestandteile  des  Fabrikgebäudes,  dann  sei  der  An- 
spruch der  Klägerin  gegenüber  dem  Rechte  des  Hypotheken- 
gläubigers nicht  begründet.  Das  Reichsgericht  hob  aber  das 
Urteil  wieder  auf  und  verwies  die  Sache  lediglich  zur  Prüfung 
der  Frage,  ob  tatsächlich  ein  Eigentumsvorbehalt  der  Klägerin 
an  den  Maschinen  gegeben  sei,  an  die  Vorinstanz  zurück.  Das 
Berufungsgericht  habe  zu  Unrecht  angenommen,  daß  es  sich 
hier  um  wesentliche  Bestandteile  handle.  Der  §  94  Abs.  l  BGB. 
sei  deshalb  nicht  anwendbar,  weil  die  Maschinen  nicht  mit  dem 
Grund  und  Boden  fest  verbunden  seien.  Aber  auch  §  94  Abs.  2 
BGB.  versage,  weil  die  Maschinen  weder  als  eingefügt  im  Sinne 
des  Gesetzes  noch  als  „zur  HersteUung  des  Fabrikgebäudes  ein- 
gefügte Sachen"  angesehen  werden  konnten. 


Auslands  -  Rundschau^^j 

Von  DIplom-Inganieur  Thiem*  ^/^^S^JS^ 

Ein  schwieriges  Gußstück  aus  Tiegelstaiil. 

Die  Herstellung  großer  Gußstücke  aus  Tiegelstahl  ist  nicht 
immer  leicht  infolge  der  Tatsache,  daß  der  Inhalt  einer  großen 
Anzahl  Tiegel  häufig  benötigt  wird,  um  ein  Stück  zu  gießen. 
Kürzlich  hat,  wie  „The  Foundry"  berichtet,  die  Schwedische 
Tiegelstahl-Gesellschaft  in  Hamtramck,  Detroit,  eine  Schnecke 
für  die  Morgan  &  Wright  Co.,  Detroit,  gegossen,  welche  3^2  m 
lang  war  und  mit  Einguß  und  Köpfen  540  kg  wog.  Das  Guß- 
stück erforderte  8  Tiegel  voll  Metall.  Das  Einformen  machte 
erhebliche  Schwierigkeiten ;  die  Eingüsse  vmrden  so  angeordnet, 
daß  das  Metall  so  schnell  als  möglich  in  die  Form  eingefüht 
werden  konnte.  Besonders  bemerkenswert  ist  die  Tatsache,  daß 
eine  Form  aus  grünem  Sand  benutzt  wurde,  obwohl  gewöhnlich 
getrocknete  Formen  bei  der  Herstellung  von  Tiegelstahl-Guß- 
stücken zur  Anwendung  kommen.  Ein  angegossener  Probe- 
zapfen zeigte  die  folgenden  Festigkeitswerte:  Zugfestigkeit 
6100  kg  pro  Quadratzentimeter,  Elastizitätsgrenze  3870  kg  pro 
Quadratzentimeter,  Längenzunahme  bei  25  mm  Stablänge 
26,56  Prozent,  Kontraktion  des  Querschnitts  46,4i  Prozent. 

Die  genannte  Gesellschaft  beabsichtigt  die  Anlage  eines 
Bessemerkonverters  in  Verbindung  mit  ihren  Tiegelöfen. 

Messingguß  für  hydraulischen  Druck. 

Gußstücke,  welche  hohen  hydraulischen  Druck  aushalten 
sollen,  gehören  zu  den  schwierigsten  und  unangenehmsten  Teilen, 
welche  der  Gelbgießer  anzufertigen  hat,  da  der  Prozentsatz 
an  defekten  bzw.  mangelhaften  Gußstücken  gewöhnlich  hoch 
ist.  Die  Quelle  der  Schwierigkeiten  liegt  sowohl  im  Metall 
wie  auch  im  Formen,  da  die  Legierung  dicht  und  frei  von 
Körnern  sein  und  das  Gußstück  in  richtiger  Weise  beim  Gießen 
nachgefüllt  -werden  muß;  auch  muß  besonders  auf  zweck- 
entsprechendes Anbringen  des  Eingusses  geachtet  werden. 
L.  Goldsmith  gibt  in  „The  Foundry"  an,  wie  man  allen  Schwie- 
rigkeiten begegnet.  Handelt  es  sich  z.  B.  um  die  Herstellung 
eines  großen  Kugelventils,  so  sollte  dasselbe  möglichst  auf- 
rechtstehend gegossen  werden.  Der  Einguß  ist  so  anzuordnen, 
daß  er  bis  zum  Boden  des  Formkastens  reicht  und  mit  einer 
Schleife  in  den  unteren  Flansch  des  Gußstücks  bzw.  der  Form 
mündet.  Ein  schwerer  Steiger  oder  Feeder  wird  dagegen  auf 
den  oberen  Flansch  gesetzt.  Scheint  es  wünschenswert,  das 
Ventil  liegend  zu  gießen,  so  wählt  man  einen  Einguß  mittlerer 
Größe  und  setzt  ihn  auf  einen  der  Endflanschen;  von  der  ent- 
gegengesetzten Ecke  des  andern  Flanschs  aus  läßt  man  einen 
schweren  Steiger  zum  Nachfülleri  nach    oben   geTibn.  Beim 
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erum,  stamptt  aber  sehr  lose  am  oberen  Teil  der  Form  wo- 

^mTMdlf  TT^^f      ""^"^^  ^''^^^''''^  großen  lZ 

fluß  nn  •  ^  ?  r  G^^ßt^^^P^ratur  hat  einen  wesentlichen  Ein- 
nub  aul  das  Gelmgen  des  Stückes.   Das  Metall  sollte  bis  zu 

lö  fe?  .^^^  '•l"''^'^"^'^  ."^^^""'  "i^ht  mehr  den  Schaum 

lüffel  angreift,  wenn  dieser  bis  auf  den  Boden  des  Tiepcls 

^er'Ä^'^'  ■  P'l  Mischung,  welche  nach  dreißigjlri 
befriedigendsten  Resultate  erreicht  werden,  ist  die  folgende' 
Metatr  "  '^g"  ßl^''  2°  kg  gebrauchtes 

Vendlme^ri  l""'"  T  ^"'"^  ^^^^^^t  sein,  entweder  altes 

mu"  frTfnn     r^'^^r'"^"^"  Es  muß  rein  sein 

uiK.  frei  von  jeder  Verunreinigung  durch  Aluminium. 

Schnelles  Abschätzen  des  Kohlenstoffgehalts 
in  Giessereiprodukten. 

Eine  schnelle  und  einfache  Methode,  den  Kohlenstoffgehalt 
m  Proben  von  Eisen  und  Stahl  zu  ermitteln,  wird  sicher  jeden 
praktischen  Gießereimann  willkommen  seiA ;  denn  es  ist  f  ür 

1??;"  ^-/"^^henswert,  Kenntnis  von  der  Zusammensetzung 
tr  ¥  T?f       haben   mit  dem  er  arbeitet,  unabhängig  vo? 
sind  d?'       ;g       Laboratorium.  Chemische  UmersuchSngen 
sind  dem  vielbeschäftigten  Leiter  einer  Gießerei  sehr  lästio- 
nofh''';  ^i^J.^^hnell  ausführen  lassen,  nehmen  sie 

Zl  r-T  kostbare  Zeit  in  Anspruch.  Zudem  besitzen  sehr 
wenig  Gießerei  eiter  die  Räumlichkeiten  und  genügende  Fertio-. 
keit,  um  chemische  Untersuchungen  ausführen  zu  können  " 
,«r  A?\  ff"  "''''^  ^^"^  Bruchaussehen  ist  nicht  immer 
verläßlich  und  kann,  falls  man  die  Geschichte  des  Eisenstückes 
eichr^^  Bf  ^"dlung  nach  dem  Guß  nicht  kennt, 

leicht  zru  Irrtümern  fuhren.  So  z.  B.  wird  eine  dem  Eisenbad 
entnommene  Probe    vor  dem  Durchbrechen  gewöhnlich  all 
mahhch  abgekühlt  und  fast  immer  ausgeschmiedet    Das  Fr 

llhJu  ^'^^^  '''''  niedrigem  Kohlenstbff- 

gehalt  handelt,  ein  schöner,  faseriger  Bruch;  aber  ein  Stück 
welche.9  von  einem  Gußstück  aus  diesem  Material  abgeschlageri 
wird,  wurde  einen  körnigen,  groben  Bruch  zeigen,  besonders- 
im  ungegluhten  Zustande. 

_  Anderseits  wiederum  haben  Zuschläge,  z.  B,  von  \lumi- 
mum,  die  Eigenschaft,  das  Korn  des  Bruches  zu  verändern 
und  aut  diese  Weise  die  Schätzung  des  Kohlenstoffgehalts  nach' 
dem  Bruch  komplizierter  zu  gestalten.  Abgesehen  von  alledem 
ist  es  nicht  immer  möglich,  ein  Gußstück  anzubohren,  um 
Bohrspanc  für  eine  chemische  Untersuchung  zu  erhalten,  und 
anderseits  kann  man  nicht  immer  ein  Stück  so  durchbrechen 
daß  man  einen  für  das  Abschätzen  des  Kohlenstoffgehalts  ge- 
eigneten Bruch  erhält.  fcs. 

Als  eine  schnell  auszuführende  Probe  empfiehlt  Blenkinsop 
in  „The  Foundry  Trade  Journal"  eine  mechanische,  nämlich 
die,  das  betreffende  Eisenstück  auf  einer  Karborundum-  oder 
Electrite-Scheibe  abzuschleifen.  Die  Funken,  welche  bei  Stahl- 
sorten von  verschiedenem  Kohlenstoffgehalt  abspringen,  sind 
ganz  grundverschieden,  und  je  nach  dem  Aussehen  der  Funken 
laßt  sich  ein  Schluß  auf  den  Kohlenstoff  ziehen.  Schon  vor 
einiger  Zeit  wurde  man  auf  diese  Tatsache  aufmerksam  und 
hat  dieselbe  weiter  untersucht.  Dieses  Prüfverfahren  wird  nach 
einiger  Uebung  so  genau  und  zuveriässig,  daß  z  B  der  Pro- 
ponent  es  bei  der  praktischen  Herstellung  von  Stahl  täglich 
anwendet  und  alle  Badproben  aus  dem  Ofen  auf  diese  Weise 
untersucht.  Am  günstigsten  für  die  Prüfung  hat  sich  ein  Kohl-n- 
stottgehalt  zwischen  o,io  und  0,35  bis  o,4o  gezeigt 

Q<  -^«^Ä-    .^Z""'  Klassen    von  Funken:  „Klümpchen"  und 
„bterne  .  Die  Klumpchen  findet  man  bei  weicheren  Stahlsorten 
die  Sterne  bei  härteren.  Wird  ein  weiches  Eisen-  oder  Stahl- 
stuck an  den  Schleifstein  gehalten,  so  erhält  man  Funken  in 
Fonn  von  Klumpchen  und  findet  bei  genauerer  Beobachtung, 
daß  dieselben  am  Ende  einen  dünnen  Strich  (Streifen)  bilden 
den  mau  als  Feuer  bezeichnen  könnte.  Zwischen  0,06  und  etwa 
010  Proz.  sind  diese  Klümpchen  und  Striche  immer  gleich  hell 
aber  darüber  hinaus  ist  ein  Unterschied  zu  bemerken.  In  dem 

V"^'?  der  Koh  enstoffgehalt  steigt,  werden  die  Klümpchen 
bedeutend  heller  als  die  Striche,  so  daß  zwischen  o,i4  und 
0,18  Proz.  Kohlenstoff  helle  Klümpchen  und  dunkle  Striche  ge- 
bildet werden.  Bei  mehr  als  0,18  Proz.  sind  die  Klümpchen  unter- 
mischt mit  Sternen  oder  ausbrechenden  Strahlen.  Diese  Sterne 
können  111  zweieriei  Formen  auftreten:  als  Sterne  am  Ende 
wn  Strichen  und  als  Sterne,  welche  unabhängig  von  diesen 
Strichen  erscheinen.  Von  etwa  0,19  Prozent  bis  0,23  Prozem 
erhalt  man  Sterne  und  Klümpchen  gemischt  und  auch  Striche 
Die  Sterne  jedoch  findet  man  dann  in  der  Regel  außerhalb 
des  Bereichs  der  Klumpchen.  Bei  einem  Kohlenstoffgehalt  von 


  _m2 

Hirc:?'\°'^°/^'^f  ^e^dei^  die  Klümpchen  sehr  selten  unH 
die  Striche  sehr  dunkel  bei  ziemlich  hellen  ausbrechenden 
nen.  Sterne,  die  bei  diesem  Kohlenstoffgehalt  auftretet  kinn 
man  fette  Sterne  nem^en,  da  sie  im  Aussehen  S  wes^n^S  ^ 
von   denen,  welche  man  bei  höherem  KohlenstXehaU 

t  unken  zu  merken  und  sife  mit  dem  K«hIe,So  fehalt  zn  ^Ä' 
fi"Er'i  '™  T\        *^  Schleifprobe  ver.ra„?ert«rdS, 

:  ^et;%  iÄhTrÄS^^^^^^ 

nissen  der  chemischen  Analyse  abwichen  ^'^'^ 
Zur  Warnung  sei  noch  bemerkt,  daß  man  nie  Bohrsnän. 
ZT  ^h^^'s^he  Untersuchung  auf  Kohlenstoff  LmzenCll 
welche  von  einer  Fläche  herrühren,  die  auf  die  genannte  wS 
abgeschhffen  wurde,  da  das  Resultat  dann  einef^tel  höherin 
Kohlenstoffgehalt  zeigen  würde.  noneren 
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(Technischer  Fragekasten) 

werden  die  Antworten  kU;fr^"eS  .^^^^^^^  werden  kann  .  An  ACnn:^'? 

uirenende  Be.ntvortimoen  werden  «nBemeisen  honoriert 

Frage  980.  Beabsichtigt  wird  die  Neueinrichtung  emer  Metall- 
aus  looei  liegel  m  Präge,  doch  ist  je  ei.x  Ofen  für  350er  und  400er  Tiec, 
or.useher.  Lassen  sich  .nut  e.ner  derartigen  Einrichtung  auch  QuahSi 
.rauguß-Koibenfedem,  Zahnrade,,  kleinere  Zyhnder  uL.  wirtJc^  a  t tl, 
herstellen?  Eignet  sich  für  den  rege.„.äßig  gebrauchten  kleinen  oL 
c-.n  Geblase,  evtl.  mit  vorgewärmter  Luft?  Lassen  sich  dessen  Abgas,- 
.um  Trocknen  kleinerer  Formen  und  Kerne  verwenden?  W.e  sind  da 
Erfahrungen  -mit  den  verschiedenen  -negetgebläseöfen,  wie  nut  Oelfeueruno  > 
Wie  wurde  die  Gesamtanordnung  werden? 

Frage  981.  Bitte  um  Auskunft,  auf  was  die  .schneUe  Abn-utzunK 
der  Schamottesteme  im  Kupolofen  zurückzuführen  ist?  Der  Kupolofen 
.st  neu  ausgemauert.  Nach  der  ersten  Schmelze  mußte  in  der  Schmelz- 
.0:ne  nut  ein  Vierte,!  Schamottesteine  ausgebessert  werden.  Nach  fünf 
Schn^elzungen  war  trotz  der  jedesmaligen  Ausbesserung  70  mm  Stein  in 
der  Schmekzone  abgeschmolzen.  Die  alte  Mauerung  hatte  zwei  fahre 
gehalten,  au.  h  war  damals  nach  den  ersten  Sclrmelzungen  keine  '  Aus- 
besserung „otig.  Es  werden  am  Gußtage  4000-6000  kg  Maschinenguß 
und  1000  kg  Roststabeisen  geschmolzen. 

Der  Ofen  hat  folgende  Abmessungen:  Unten  600  mm  lichter  Durch- 
messer, obe^  500  mm  hchter  Durchmesser,  von  der  Sohle  bis  zu  den 
Düsen  60c,  mm.  von  den  Düsen  bis  ztix  Gichtöffnung  2600  mm,  vi«- 
Düsen  nach  dem  Innern  des  Ofens  iiox  too  mm,  am  Windkanal  75  nm, 
Durchmesser.  Das  Zuleitungsrohr  hat  ,80  mm  ,m  Lichten.  Ein  Kapsel- 
geblase nur  350-380  Toairen  in  der  Minute  liefert  den  Wind  Der 
Windmesser  steigt  je  nach  den  Tourenzahlen  von  0-15  20-25  mm 
Der  Ofen  hefert  in  der  Stunde,  bei  10  Prozent  Satzkoks,  .250-1500  kg 
Eisen.  Icl^  bemerke  noch,  daß  die  alten  Steine  heute  noch  härter,  zäher 
und  viel  femer  in  der  Struktur  sind  als  die  neuen. 

(NB.  Ihre  Frage  deckt  sich  mit  den  unter  Nr.  979  und  94.  Nr  43 
der  „Eisenzeitung-  gestellten  Fragen  und  haben  die  darauf  erteilten  Ant- 
worten auch  für  Ihren  Fall  Geltung.  Wir  sehen  deshalb  davon  ab  die 
Frage  nochmals  zu  beantworten  und  bemerken  nur  noch,  daß  schon  aus 
Ihrer  Frage  zu  ersehen  ,st  ,daß  das  neue  Schamottematerial  ,m  Ver- 
hältnis zu  dem  früher  benutzten  minderwertiger  ist.     D.  Red.) 

Irage  982.  Wer  kann  mir  eine  Firma  nennen,  welche  eiserne 
Kernstifte  als  Spezialität  herstellt? 

Frage  983.  Ich  habe  VentUe  mit  StaWzusatz  zu  gießen,  so  daß 
selbige  beim  Zerschlagen  sehr  zähe  sind,  und  sich  doch  gut  bearbeiten 
lassen.     Bisher  setzte  ich  ohne  Stahlzusatz  20  Prozent  Luxemburger  III 
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3o  Prcenl  Deutsch  III,  lo  Prozent  Hämatit,  50  Prozent  gute..  Bruc 
"oJi     ch   ganz  gute   Resultate   eniele;   wieviel  Weiße...  oder  Stahl 
Se  ich  Letzen,  um  die  gewünschte  Qualität  zu  erzielen? 
■        Frage  984.     Im  Anschluß  an  unsere  Frage  956  erlauben  wu-  u.,s, 
noch  folgende  weitere  Frage  zu  stellen. 

Wir   haben   nunmehr  mohstehen^lc   Gatt.erung  gesetzt:    .5  Prozent 
Hämatit    3.   Prozent  Buderus  III,  48  Prozent  vormgUchen  M^asChmen- 
:  Prozent   5  n.m  starkes  Stahlblech.     Das  Eisen  ist,  wie  S.e  aus 
b  Lgondem  Rmg  sehen,  weich  und  zäh,  aber  p  o  r  ö  s.    Der  Rmg 

Herdguß  und  sehr  ruhig  gegossen,  der  untere  Terl  des  R.nges  b. 
l  nun  Höhe  ist  dicht,  die  oberen  40  n.n  s.nd  voller  Blasen.    Smd  d.ese 
mZ  nun  .m  Eisen  oder  kommen  sie  aus  der  Form?    Das  E.sen  ,.t, 
dfes  gerade  che  richtige  Gußtemperatur  hat,  sofort  vergossen  worden. 
Die  B^en  ze.gen  sich  bei  den  meisten  Gußstüclcerv  n.tten  m.  E.en^ 
DifDimenslonen  unseres  Ofens  smd  d.e  folgenden:  Hohe  von  Sohle 
bis   Gicht   4  7  n.,  Weue  des  Ofens  800  mm,   5  Düsen  nebeneinander 
00  mm  bre,t,  100  mm  hoch,  Win&itung  300  mm  Hchter  Durchmesser, 
^Ventüator   650    mm.   äußerer   FlügeWurchmesser,   Wassersäule   3  0  mm, 
.  .2  Prozent  Füllkoks,  12  Prozent  Schnrelzkoks  bei  reichlichem  Kalkzusatz. 
Die  Leistung  des  Ofens  beträgt  2500  kg  pro  Stunde.    Kann  evtl.  auch  das 
Futter  des  Ofens  schuld  liaben? 

Frage  985  In  einer  Ihrer  Antworten  auf  Frage  664,  Punrpen 
utKl  VentLörper  m  Metall  gießen,  .st  m.r  e.niges  urwerständU:h  geW.ben 
und  bitte  ich  höfhchst,  mir  folgende  Punkte  zu  erklären^  V  P  o^en^ 
hier-  Es  empfiehlt  sich,  etwa  zu  nehmen:  38  Prozent  Zmk,  60  Piozeatj 
Kupfer  und  2  Prozent  einer  Eisenlegierung  (Vorlegierung)  als  etwa  Mangan- 
kupfer, mit  emem  Gehalt  von  etwa  30  Prozent  Mangan.  Um  nun  die 
SpLaJlegierung  "für  diesen  sehr  dichten  Messingguß  herzustellen^  ^bme 
ich  um  Lgabe,  ob  es  richtig  ist,  wenn  idh  38  Prozent  Zink,  60  Pro  ent 
Kupfer  und  a  Prozent  Mangankupfer  einsetze.  Nach  dem  Schmefeen 
dachte  ich  mir,  Vi«  P-zent  Magnesium  zugesetzt,  derart,  daß  ich  das 
Stückchen  Magnesiummetall  mit  eurer  Zange  fasse  und  in  dem  flussigen 
MetaHbad  verrühre.  Wenn  diese  Oxidationsmethode  nicht  richtig  ist, 
bitte  ich,  mir  anzugeben,  mit  weichem  Metall  legiert  das  Magnesium- 
metall fertig  abzuziehen  ist.  ,  ,  ^  r  1  „ 
Da  Ich  im  Besitze  von  vorzüglich  ziehenden  Tiegelschachtofen  bm, 
gebe  ich  mich  der  Hoffnung  hin,  nach  Erhalt  Ihrer  genauen  Angaben 
gute   Resultate   zu  erzielen. 

Düsendimensionen  am  Kupolofen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  958.) 

4.  Der  Umbau  Ihres  Kupolofens  ist  nach  den  ^^^g^f  ^enen  Vor 
schlagen  unratsam.  Falls  Sie  Ihren  Ofen  wu-khch  so  -^^^-^A  oT^ 
werden  Sie  schlechte  Erfahrvmgen  in  bezug  auf  Rentabüitat  und  Ofen- 

^■^rSensionen  von  Windkasten  und  Düsen  sind  zu  klein.  Wenn 
der  Mantel  des  Ofens  1700  mm  Durchmesser  besitzt  J^^^^^^^^ 
Sie  ja  die  hebte  Weite  Ihres  Ofens  bequem  auf  i  m  1.  Duichniesser 
aSmiuern.  Sie  schmelzen  allerdings  nm-  7-10  Tonnen  taghch^  Trotz- 
Tm  Zürde  ich  Ihnen  raten,  den  Ofen  auf  i  m  auszubauen.  Falls  Sie 
Skrion  S  Tonnen  schmelzen,  ist  ein  solcher  Ofen  sehr  praktisch, 
wdl  er  schneller  schmilzt.  Sie  haben  deshalb  übrigens  beim  Umbau 
■  durchaus  keine  Mehrkosten.  Es  wüixle  sich  bei  den  Abn.essungen  eines 
Ofens  von  850  und   1000  mm  lichtem  Durchmesser  nur  um  die  Düsen 

''''"'0^'  Verhältnis  1:6,25  Ihres  alten  Ofens  ist  gut,  nur  durften  «le 
nicht  zwei  große  gegenüberiiegende  Düsen  anwenden,  weü  sie  sich  gegen- 
seitig kalt  blasen,  oberhalb  starke  Schlacken-  und  Eisenansitze  zeigen  und 
infolgedessen  ein  Hängen  des  Ofens  bewirken.  Für  einen  Ofen  von 
8<;o  mm  hchtem  Durchmesser  verwendet  man  am  besten  vier  Düsen  von 
je  175  mm  lichtem  Durchmesser;  ein  Ofen  von  1000  mm  lichtem  Durch- 
messer braucht  vier  Düsen  von  200  mm  l.  Durchmesser.  Seit  Jahren 
verwende  ich  runde  Düsen  ohne  Flansch,  die  ich  von  gußeisernen  Kanali- 
sationsrohren abhauen  lasse.  Diese  Düsen  kosten  wenig  und  lassen  sich 
leicht  ersetzen.  Sie  brauchen  keineswegs  eingeschraubt  zu  werden,  ein- 
faches Einmauern  genügt  vollständig.  Von  größtem  Vorteil  ist  es  die 
Düsen  schräg  nach  unten  zu  verlegen,  etwa  50  mm  Neigung  auf  die 
Düsenlänge  Wenn  Sie  die  von  Ihnen  vorgeschlagenen  kleinen  Düsen 
nehmen  soUten,  werden  Sie  das  Eisen  vor  den  Düsen  kalt  blasen,  weil 
dieselbe  Windmenge  wie  dm'ch  die  großen  Düsen  hindurch  muß,  jedoch 
mit  größere."  Geschwndigkeit.  Der  Windkasten  muß  den  großen  Düsen 
entsprechen  uiid  250  mm  breit  und  500  mm  hoch  sein.  Zwei  Wmd- 
zuführungen  Cin  den  Windkhsten  sind  überflüssig.  Eine  Leitung  von 
:i5o  mm  l.  Durchmesser  genügt,  welche  natürlich  zwischen  zwei  Düsen 
einmünden  muß. 

Zur  Unterstützung  des  Schmelzvorganges  habe  ich  900  mm  über  den 
großen  Düsen,  aber  zwschen  diesen,  auf  den  Wjndfeasten  vier  Krümmer 
von  50  mm  !.  Durchmesser  geschraubt,  welche  den  Wind  in  vier  kleine 
Düsen  von  50  mm  l.  Durchmesser  einblasen.  Diese  Krümmer  be- 
sitzen einen  Stutzen,  durch  welchen  man  mit  einem  Eisen  in  den  Ofen 
stoßen  kann,  um  zu  kontrollieren,  wie  weit  der  Ofen  heruntergeschmolzen 
ist  usw. 


Die  Lage  der  Düsennütte  von  i  m  über  der  Ofens<3hle  ist  ausreichend 
und  zweckentsprechend.  Falls  Sie  den  Ofen  auf  1000  mm  1.  Durch- 
messer ausmauern,  können  Sie  dann  2500  kg  flüssiges  Eisen  Imlten. 
Ein  Ofen  von  850  mm  l.  Durchmesser  vermag  in  semem  Herde  1800  kg  zu 
halten  Für  ein  Stück  von  5  Tonnen  können  Sie  im  crsteren  1  alle  also  das 
Eisen  in  25-30  Minuten  aus  dem  Ofen  herausholen,  und  zwar  m  zwei 
Abstichen ;  in  letzterem  müssen  Sie  in  40-45  Minuten  dreimal  ab- 
stechen. ,  ,..     1  ; 

Es  ist  als«  nicht  ratsam,  die  Düp,en  tiefer  zu  legen.  Was  Sic  dabei 
an  Füllkoks  sparen,  ist  mininlW,  und  Sie  verlieren  noch  die  Möglichkeit, 
größere  Klengen  flüssigen  Eisens  ansammeln  zu  können,. 

Die  von  Ihnen  angegebene  Höhe  von  der  Düsenmitte  bis  zur  Gicht 
von  3  m  ist  zu  klein.  Dlieses  Maß  mluß  4  m  hoch  sein),  und  zwar  des'- 
halb  damit  die  Abgase  den  Ofen  nicht  in  Form  einer  Gichtflamme  ver- 
lassen sondern  damit  dies  abcrfeuer  vermieden  wird  und  die  abziehenden 
Gase  zur  Vorwärmung  der  folgenden  (iichten  Verwendung  finden  können. 

Der  Füükoks  muß  zu  Anfang  i  m  über  Düsenhohe  aufgefüllt  wer- 
den. Ein  Ofen  von  850  mm  1.  Durchmesser  braucht  600  kg  l  uUkoks, 
ein  Ofen  van  1000  mm  1.  Durchmesser  750  kg  Füllkoks. 

Das  Gewicht  der  Gichten  von  300  kg  ist  nicht  passend.  Wenn 
Sie  in  Gichten  von  500  kg  schmeben,  wird  die  Koksn^enge  entsprechend 
größer  und  Sie  erzeugen  so  eine  intensivere  Hitze,  als  wenn  Sie  die- 
selbe Koksmenge  in  mehrere  kleinere  Gichten  verteilen. 

Einen  Koksverbrauch  von  Füllkoks  und  Satzkoks  \on  nicht  über 
9  Prozent  erziele  ich  bei  meinen  Oefen  dadurch,  daß  ich  mit  nassem 
Koks'  arbeite  sobald  der  Ofen  am  Anfange  der  Schmelzung  gefüllt  ist. 
Der  nasse  Koks  wd  b  s  zu  seinem  Eüinlttritt  in  die  Sdhmelzaone  wieder 
trocken  und  verbrennt  nicht  vorher.  Seine  ganze  Hitze  kommt  also 
an  der  richtigen  Stelle  zum  Ausdruck.  Die  Abgase  sind  trotzdem  reich- 
lich heiß  genug,   um  die   nachfolgenden   Gichten  vorzuwärmen. 

Der  Winddrudk  beträgt  am  besten  400—450  mm  Wassersaule.  Die 
Windmenge  richtet  sich  nach  dem  Kokfeverbrauch.  Falls  Sie  loProz. 
Koksverbrauch  haben  und  einen  Ofen  von  850  mm  1.  Durchmesser,  so 
schmelzen  Sie  pro  Stunde  4500  kg  Eisen,  was  einem  Koksverbrauch 
von  450  kg  entspi.-chen  würde.  45°  kg  Koks  erfordern  450°  cbm  Luit; 
Ihr  Gebläse  müßte  also  mindestens  75  cbm  Luft  pro  Minute  schaffen. 

Ein  Ofen  von  1000  mm  1.  Durchmesser,  welcher  6000  kg  pro  Stunde 
schmilzt  verlangt  also  ein  Gdbläse  von  mindestens  100  cbm  Leistung 
pro  Minute.  Um  fm  alle  Fälle  gesichert  zu  sein,  müßte  Ihr  Geblase 
125  cbm  pro  Minute  leisten.  Jedenfalls  werden  Sie  leicht  erfahren  können, 
wieviel   Ihr   Gebläse   wirklich  leistet.  ,  . 

Der  vorgeschlagene  Kalksteinsatz,  3-4  Prozent  des  Eisens,  ist  richtig. 
Ihre  Gattierung  kann  für  die  angegebenen  Zwecke  verwendet  werden; 
jedoch  müssen  Sie  darauf  achten,  daß  Sie  die  siliziumreicheren  iLiefe- 
rungen  für  den  dünnwandigen  Guß  verwenden.  W.  M. 

Blasenfreie  und  weiche  Kupferwalzplatten 
herzustellen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  972.) 
I  Um  einen  blasenfreien,  dichten  Kupferguß  zu  erzielen,  ist  es  vor 
allem  notwendig,  daß  das  Metallbad  gut  durchgeschmolzen  ist  und  etwas 
überhitzt  wird  damit  die  schädlichen  Beimengungen,  welche  beim  Schmel- 
zen in  da.s  Metallbad  gelangen,  oxydieren.  Wenn  Sie  auch  die  Schmelze 
mit  Holzkohle  abdecken,  so  dürfen  Sie  trotzdem  das  Polen  nicht  ver- 
oessen  da.s  heißt  einen  grünen,  saftigen  Holzstab  in  das  Metallbad  em- 
tkuchen  und  dieses  fest  damit  umrühren.  Außerdem  kann  man  auch  einige 
DesOxydationsmittel  anwenden  und  empfehle  ich  Ihnen  einen  Versuch  mit 
Phosphorkupfer  zu  machen.  Damit  habe  ich  einen  ^Ä'^^dichten  Kupfer- 
guß erzielt.  Es  genügt  oft  ein  Zusatz  von  0,02  bis  0,03  Prozent.  Das 
Phosphorkupfer  darf  aber  erst  kurz  vor  dem  Ausgießen  zugesetzt  und  das 
Metall  muP.  gleich  noch  einmal  tüchtig  mit  einem  grünen  Holzstabe  um- 
gerührt werden.  Ein  ähnlich  \-erwendbares  O.xydationsmittel  ist  auch  Chlor- 
kalzium welches  aber  bei  dem  Einführen  in  das  Metallbad  emen  stechen- 
den Rauch  entwickelt,  der  nicht  angenehm  ist.  ^Chlorkalzium  ist  em 
hygroskopischer  Körper,  der  die  Feuchtigkeit  der  Luft  anzieht  und 
dann  zu  Wasser  wird,  midi  daher  unter  Luftabschluß,  am  besten  in  emer 
Glasflaschf-  mit  Glasstöpsel  aufbewahrt  werden.  Ein  weiteres  Desoxyda- 
tionsmittel  welches  ich  selbst  aber  noch  nicht  verwendet  habe,  soll  Mangan- 
kupfer sein,  ghuibe  aber,  daß  Sic  mit  den  oben  genannten  zu  Ihrem 
Ziele  gelangen  werden.  Erwähnen  möchte  ich  nur  noch,  daß  Kupfer 
nicht  zu  heiß  und  auch  wiederum  nicht  zu  matt  vergossen  werden  soll. 

Pr. 


Hartgußrollen  gießen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  973.) 
2.  Hartguß  ist  eine  Spezialität,  deren  Praxis  nicht  so  ohne  weiteresi 
zu  lehren  ist  denn  die  erwünschte  Härtung  hängt  nicht  allein  von  der 
Gattierung  ab,  vielmehr  von  der  Art  des  Gießens  sowie  dfer  Starke  und 
Beschaffenheit  der  Kokille.  Angenommen,  Ihre  Kokille  hätte  die  er- 
foa-derliche  Stärke  von  zirka  130  mm  und  wäre  sauber  gedreht  und 
möglichst  rostfrei,  so  wüvde  folgende  Analyse  anzustreben  sein :  Kohle 
3  3l_3,7  Prozent,  ?i  1,0—1,'.  Prozent,  Mn  1,0  Prozent.  P  0,4—0,6  Prozent. 
Schwe'fel  und  alle  anderen  Nebenbestaiidteile  sind  mögliclist  niedrig  zu 
halten  da  sie  durchweg  sciädlich,  d.  h.  zur  Rissebildung  Veranlassung 
o-eben  Wie  aus  der  Analyse  zu  ersehen  ist,  wird  die  Härtung  durch 
niedrigen  Si-Gehalt  bei  mittlerem  Mn-Gehalt  erzielt.  Hoher  Mangan- 
gehalt wirkt  allerdings  auf  eine  größere  Strahlung,  erhöht  jed.Kh  in 
gleichem  Maße  die  Schwindung  und  befördert  somit  Hissebildun^^,  wie 
auch  die  Strahlung  meist  unvermittelt  hervortritt,  wahrend  bei  ^utem 
Hartguß  die  Strahlung  allmählich  ins  Graue  übergehen  soll,     l'ur  den 
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Anfang  empfehle  ,ch  Ihnen.  <1,.  Catuorun,^  nur  aus  den  vorhancU-nen 
Kohnsen  darzustellen,  da  Ih,..n  l'.ruche,sen.usatz  teicht  Enttausrlum 

hennten   konnte.     .s,,,„.,-.   .,.„„    ihnen  genügend   Bruch  .an   der  H 
.^ußga  tierung  zur   \  ,  ,  tu.un,    „eht.   kommen  Sie  denselben  m  ncht.ge.n 
\  urhaltnis  zusetzen.  i^uii^liu 

Sie  würden  nun  zu  ..u.n  hab.n:  Buderus  15  Prozent,  U,.].kohlen- 
eisen  Una  20  Prozent,  Nordf.eid  Stronk  45  Prozent,  Fordcrbc^cr  Spie- 
geleiser.  20  Prozent,  Schmiedeeisen  und  Stahl  setzt  man  Harto'.ß  nicht 
gern  zu,  da  dasselbe  ge^^öhnHch  schlecht,  d.  h,  ungleich  oaUiert  und 
daher  une^ale  Härte  erzeugt.  D.e  recht  saubere  Kok,llei;;";;„.h"n 
Sie  recht  gleichmäßig  mit  m  remcm  Spiritus  zu  scluvarzcart,.cr  Kon 
sistenz  angerührtem  Kienruß.  Den  Einguß  ordnen  Sie  von  unt.n  ^.n 
und  zuar  so,  daß  das  Eisen  m  Jebhaft  kreisende  Bewegung  komm,' 
Dies  ist  unbedingt  nötig,  um  cmen  sauberen  und  gleichmäßig  geharteten 
Guß  zu  er/,cl,.„.  Au.  h  h.,t  man  em  moglu  hst  schnelles  Anlulle,,  der 
i'orm  aus  <len;  gleichen   Grunde  anzustreben 

Sofort  nach  \^ol!werden  gießen  S,c  nochmals  kräftig  durch  um 
einen  möglichst  großen  Dru,  k  .„„.udK-n,  ^,.nn,.,d.„  d:,„„  ,,l,e,-  ...'ncr.s 
Nachgießen,  da  die  Kok.l!,  „,„  h  ku.vcr  Ze„   s.ch  ausdehn 

und  einen  keinen  Zwischenraum  zwischen  Kokille  und  Guß  herstellt 
welcher,  durch  spateres  Nachgießen  wieder  atisgeglichen,  unbedingt  RissJ 
in  dem  schon  halb  erstarrten  äußeren  Material  erzeugen  würde 

Das  Gußstück  fasen  Sie  vorteilhaft  unten  und  oben  etwas  ab  indem 
Sie  m  der  KokiUe  an  den  betreffenden  Stellen  kleine  Hohlkehlen  von 
Lehm  einziehen,  da  der  sonst  entstehende  Grat  ebenfalls  zu  R.ssebil- 
dung  Veranlassung  geben  kann. 

Nach  .Ablauf  einer  A-iertelstunde  heben  Sie  dann  die  Kokille  ^•om 
Gußstuck  ab,  da  dieselbe  ihre  Schuldigkeit  getan  hat  und  nur  noch  un 
nutz  angestrengt  würde. 

Bei  jedem  Guß  gießen  Sie  nun  eine  Probe,  indem  S,e  ein  Stück 
von  rechteckigem  Querschnitt,  zirka  60x120  i?mi,   100  mm  hoch  auf 
einer  geraden  Kokille  von  80  mm  Stärke  gießen.   Dies  Stück  zerschlagen 
Sie  dann  genau  m  der  Mitte,  um  die  Härtungswirkung  festzustellen.  W  R 
3.   Grundbedingung  für  den  harten  Mantel  und  weichen  Kern  der 
Mahlro  len  ,st:    Nach  dem  Gießen  schnell  die  Kokille  entfernen    d  h 
wenn  das  Eisen  dunkelrot  ist,  damit  der  Mantel  abkühlt,  and  den  Kern 
darm  sitzen  lassen,  damit  dicM  r  ^^arm  und  w.-ich  bleibt.    Um  den  Effekt 
zu  steigern,   komu-n    .Sic    noch   durch   mechanische   Eingriffe   Härte  und 
Weichheit   nach   der    gewollten    Seite    erhöben.     So   kömien    die  Ma;hl 
ro  ien  nach  dem  Ausleeren  in  einen  Behälter  mit  verdünnter  Sclnvefel- 
oder  Salpetersaure  gebracht  werden,  und  zwar  so,  daß  nur  die  Schale 
g^kuhh  wird,  ,1er  Kern  kann  ja  durch  eine  glühend  gemachte  eiserne 
U  e  e   u  arm  gehalten   werden,   wodurch  dieser  weich  bleibt.    Die  heiße 
Welle    mit   der   aufgehängten    Mahlrolle   kommt   .dann   über   den  .Säure 
behalter,  oberhalb  des  Wassers  zu  hegen  und  d.e  MaMrolle  muß  mehr- 
mals   durch    das    Bad   gedreht    werden.    Die    natürliche    Härte   ist  die 
beste    und   muß    im    hohen    Grade   schon   vorht.nden   sein,   welche  man 
duich  folgende  Legierungen  erzielt,  sofern  das  Eisen  im  Kupolofen  nicht 
zu  hitzig  gemacht  ist.   Zu  legieren  wäre  etwa  mit:  20  Prozent  Holzkohlen 
eisen  (Una;.  35  Prozent  Nordfield  Stronk,  25  Prozent  Forderberger  Spiegel- 
eisen    und    20    Prozent    KokMlen-    oder   schwerer    Hartgußschrott,  dicker 

c  Pr.  "'^'V     '^r-  .  ^5  Prozent  Stahlfedern 

.0  Prozent  Una  Holzkohleneisen,  15  Prozent  Nordf.eid  Stronk  und  25  Pro- 
/-nt  dicker  Bruch.  Ich  halte  es  für  besser,  wenn  Sie  sich  statt  der  Huf- 
eisen und  Stahlfederr  regelrechte  Stahlabfälle  einer  Gattierung  zulegen 
etwa  dicke  Stahlschienenenden  je  "-20-40  cm  lang,  wovon  Sie  eine  reinere 
Legierung  erhalten,  als  mit  den  dünnen  Querschnitten  der  Hufeisen  und 
1-edern,  welche  zum  Teil  verrostet  sind  und  leicht  in  Weinen  Stückchen 
unaufgelost  ms   Metallbad   des   Kupolofens  rutschen.  S.  B 

Verlorene  Köpfe  dicht  und  sauber  gießen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  975.) 
2.    Dampfzylmder  und  Walzen  lassen  sich  allerdings  ohne  verlorenen 
Kopf  gießen,  ja  selbst  liegend  werden  dieselben  teilweise  gegossen  je- 
doch ist  der  Erfolg  meist  zweifelhaft.    Die  Sicberhek,  welche  em  richtig 
angeordneter  Kopf  bietet,  kann  mit  keinem  anderen  Gießsystem  erreicht 
H-erden,  und  es  heißt  an  der  unrichtigen  Stelle  sparen,  wenn  man  den 
crlorenen    Kopt,    bei    dessen    Anwendung   doch   eigentlich   geringe  Ver- 
uste    ,u    buchen    sind,    fortlassen   wollte.     Ein   einziger  Fehlgußzylinder 
•und    dessen    Bearbeitungskosten,    sowie    Zeitverluste,    wiegen  gewöhnlich 

wekhc°dm  r?'".        '-''^'■^^^^^'^^  Nachbearbeitungskosten, 

^elchc  duck  I  nd„l„,uk,.„,.n  .■„tstcl„.„.  'Mir  sind  mehrere  Werke  be- 
kannt, welche  lan.ccn  N  ,..,,!,,.,,  wieder  zu  dem  bewährten  System 
tn'^meT'V'^^fl  ^in  will  ich  lehnen 
niX  z  ho^^"  -"Pf^^hlen,  welche  ich  selbst  bei 
nicht  zu  hoch  beanspruchten  Zylindern  anwende 

Statt  des  verlorenen  Kopfes  ordnen  Sie  auf  allen  irach  oben  liegenden 

^-rbeitung  an,  gießen  den  Z^limh; 
wie  bishc    stehend,  lassen  jedoch  das.  E  aen  von  der  tiefsten  Stelle  ein- 

m  dV'n  "  .fh'^"  "^'T'  "^'■^'^  '^"^  Zyhnderkörper  herunte^luhre 
i  m  den  Flansch  herum  und  an  der  Kernmarke  entlang  in  die  \\-andstarke 
der  Bohrung  eintreten  lassen    XNVnn  .S.c  nun  nicht  zu\och  man':         t  ' 
Ersen   verwenden,   welche   bekanntlich  die  Schwmdung   ..rhöhen  und  da 
durch    LunkeidMdung    betordern,    sowie    die    Gießtenip.-.uur   cu  über- 
wachen  rdie  Zylinder  sollen  bei   diesem  System  mcht'  so  überhun  - 
gössen  werden;,  .so  werden  Sie  ganz  gute  Resultate  erzielen.   Die  Zvl.nd«- 
hegend  zu  gießen,  rate  ich  Ihnen  entschieden  ab,  da  Ihnen  zu  viel  Aus- 
schuß und  doch  nnndestens  viel  Undichtigkeiten  entstehen  würden   R.  H 
3-    Auf  Ihre  Fragestellung  näher  eingehend,  möchte  ich  die  BehauD^ 
tung  aufstellen,  daß  das  G.eßen  von  Walzen  ohne,  verlorenen  Kopf  St 


cmplohlen  ^^erden  kann,  weil  alle  beim  Stehendgießen  sich  bildenden 
Schmutz,  und  .Sclilark,.ntei]e  am  oberen  St.rnende  sich  ansammeln  und 
''^  HIaseii  und  Schmutz  zeigen.  Man  könnte,  wenn  es 
sicl,  uip.  IIol,l«,,,,cn  mit  verhältnismäßig  schwacher  Wandstärke  handelt  ~ 
al.o  wo  em  Pumpen  sich  erübrigt  — ,  mit  einer  stärkeren  Bearbeitungsfläche 
je  nach  der  W  al/enlänge  25-50  mm,  ganz  gilt  auskommen.  Massive 
Walzen  ohn.  N.,:,r..nen  Kopf  zu  gießen,  ist  schon  des  nötigen  Pumpens 
\\cgcn    a:s   -aii/lich   ausgeschlossen  zu  betrachten. 

Nun  k.miitc  Mian  wohl  zur  Umgehung  des  verlorenen  Koj^fes  die  Mög- 
>.;hkc.t    ,n,    .Auge    fassen,    Walzen   anstatt   aufrecht,    hegend    zu  gießen 
U.c.c    M,;thodc  wäre  vielleicht  bei  ganz  schwachen  Walzendurchmessern 
n-H.  denkbar,  gilt  aber  bei  mittleren  und  stärkeren  Durchmessern  eben- 
falls ais  ausgeschlossen,  mit  Ausnahme  derjenigen  Falle,  wo  der  Walzen- 
mantel uiibcari>eitet  bleibt,  da  man  beim   Liegendgießen  unbedingt  mit 
\ '"■''^'"■'lensem    von    Schlacken,    Schmutz    und    sonstigen  Unremig- 
"  höchsten  Stelle  des  Gußstückmantc-  -,  zu  rechnen  hat. 

P.ezuglicli  des  Gießens  von  Dampfzyhndern  ohae  verlorenen  Kopf 
haben  mich  die  eigenen  Erfahrungen  gelehrt,  daß  das  ganz  gut  mö-licli 
ist,  wem.  man  den  nach  oben  zu  gießenden  Flau^  h  mit  einer"  besonderen 
Bearbeitungszugabe,  je  nach  der  Zyhnderhöhe  I0-25  mm,  bedenkt  Daß 
.in  ,|.-n  .Stellen  des  oberen  klansches,  wo  IndikaK.rwarzen,  Ripp^^n  oder, 
sciistigi  Massenanhaufungen  an  ei^icien  direkt  änlaufen  die  ertord-r- 
hchcn  gießereitechnischen  Maßregeln  gegen  das  Lunkern  zu  beobachten 
sind,  ist  als  selbstverständlich  zu  betrachten.  Nach  dieser  Methode  habe 
ich  viele  Dampfzylinder  bis  zu  i  m  Höhe  stehend  mit  gutem  Erfolsje 
gegossen  ^ 

Das  Liegendgießen  der  Dampfzylinder,  also  ohne  Kopf  ist  aber  auch 
:ir  nichts  Seltenes,  und  gibt  lüer  das  oben  be  iden  Walzen  erwähnte  An- 
sammeln von  Gießschmutz  weniger  Ursache  zu  Fehlgüssen,  weil  der- 
selbe, immer  nach  oben  schwimmend,  unter  normalen  Verhältnissen  nie- 
mals m  der  Zylinderbohrung  anzutreffen  sein  wird.  Es  kann  wohl  wenn 
auch  selten,  vorkommen,  daß  sich  eventuell  Schmutz  am  unteren  Umfang 
des  Bohrungskernes  anlegt.  Diese  Fälle  treten,  wie  ich  aus  Erfahrung 
selbst  kennen  lernte,  verschwindend  wenig  ein,  und  können  zumeist  da- 
mit verhütet  werden,  wenn  man  den  Eiscneinlauf  in  die  Form,  möglichst 
weit  und  zu  beiden  Seiten  des  Bohrungshauptkernes  anordnet.' 

Gegen  das  Gießen  nach  letzterer  Methode  hat  man  und  das  wohl 
lucht  ganz  mit  L^nrecht,  Einwendungen  zu  erheben  versucht,  indem  man 
die  latsache  anführte,  daß  das  Kerngefüge  der  Zylinderbohrung,  von  der 
Stelle,  du  nach  unten  gegossen,  bis  zur  entgegengesetzten,  nach  oben 
egossenen,  an  Dichtigkeit  aluiinunt,  da  beide  Peripherieflächen  unter 
verschiedenem  ferrostatischem  Druck  gegossen  sind;  somit  ist  die  Mög- 
lichkeit nicht  von  <ler  Hand  zu  weisen,  daß  sich  die  Zylinderbohrung 
nicht  gleichmäßig  rund,  sondern  oval  im  Betriebe  ausarbeitet,  was  nach 
der  ersten  Erneuerung  .der  Kolbenringe  und  Nichtnachbohrung  der  Zy- 
linderlauffläche  Dampfübertrittsgelegenheit  von  der  Hochdruck-  nach  der 
N.ederdrurkseite,  und  somit  dauernd  wirtschafthche  Nachteile  mit  sich 
bringen  kann.  g 

4-  Zunächst  möchte  ich  vorweg  erklären,  daß  eg  gelingt,  Dampf- 
zyhnder  und  Walzen  ohne  verlorene  Köpfe  zu  gießen,  namentlich  bildet; 
dies  Verfahren  in  Belgien  die  Regel,  selbstredend  werden  aucli  bei  uns 
solche  /Gußstücke  geliefert.  Es  gehört  hierzu  ein  gutes,  reines  ,ünd 
dichtes  Eisen^  welches  .der  jeweiligen  Wandstärke  angepaßt  sein  muß 
um  die  genügende  Festigkeit  und  Homogenität  zu  besitzen.  Ohne  Zweifel 
sind  unsere  belgischen  Konkurrenten  hierin  besser  gestellt  als  w¥-  das 
Roheisen  ist  dort  erhebhch  billiger,  die  Formsande  prima  und  ein  gut 
ausgebildeter  Arbeiterstamm  ist  vorhanden,  welche  Faktoren  alle  zum 
Gelingen  beitragen.  Bei  uns  zwingt  die  Konkurrenz  zum  äußersten  An- 
gebot imd  billigstem  Rohmaterial.  Erhalten  Sie  nun  gutes  Roheisen 
ebenso  Zusatzeisen  für  Zyhnder,  namentlich  Schalker  Zylindereisen,  oder 
das  kohlenstoffarme  Silbereisen  der.  Friedrich-Wilhelms-Hütte,  auch' Stahl- 
briketts, dann  ist  es  Ihnen  ebenso  mögüch,  ohne  verlorene  Köpfe  zu 
gießen,  wobei  für  Walzenguß,  je  nach  \'erwendungszweck  derselben 
Schwedisches  grau  oder  weiß  oder  Siegerländer  Walzenroheisen  zulegiert 
werden  müßte. 

Zur  Ausführung  selbst  nutzt  man  den  Eisendruck  des  flüssigen  Eisens 
aus,    indem    man   die    Zyhnder   und   auch   Walzen   stehend   gießt.  Die 
Zylinder  werden  in  einfacher  glatterer  Ausführung  mit  gemeinschaftlichem 
Rundlaut  und  bei  komplizierterer  Ausführung,  wo  etwa  vorstellende  Kerne 
beschädig':    werden    können,    mit    unterem    Tangentialeinlauf  gegossen. 
Ersterer   läuft    rings    um   die    Zylinderwandung,    erhält    von   einem  oder 
zwei  Eingüssen  das  flüssige  Material  und  müssen  die  Angüsse  etwas  hoch 
vom  oberen  Zylindcrende  und  reichlich  groß  sein,  um  genügend  frisches 
Eisen  für  das  Nachsaugen  abgeben  zu  können.    Der  Rundlauf,  ebenfalls 
reichlich  groß,  kann  stets  nachgefüllt  werden  und  drückt  dann  auf  das 
Material  der  Wandung  nach.   Der  sicherste  Einguß,  namentlich  für  schwie- 
rige Z>]inder,  ist  der  von  unten,  tangential  eingeführte  Einlauf.    Um  nun 
oben  ohne   v  erloreiu'ii   Kopf  auszukommen,   ist   es  erforderlich,  daß  das 
vcn  unten  eingetriebene  Eisen,  am  oberen  Ende  seithch  etwas  ablaufen 
kann.    Denn  durch  den  langen  Weg  des  Eingusses  und  an  der  Zvlinder- 
wandung,   hat  sich  die  Oberfläche  oder  die  Schicht  des  oberen 'Eisens 
stark  abgekühlt.    Dieses  geht  durch  eine  leicht  verschließbare  Oeffnung 
nach  außen    W  ird  diese  Oeffnung,  nach  genügendem  Ablauf  geschlossen 
dann   wird  sofort  durch  die  genügend  großen  und  hohen  Steiger  oder 
lumptnchtei    gutes    heißes    Eisen   nachgesdiüttet.    Wird   nun   vorsieh ti er  , 
gepumpt,  dann  ist  der  Zylinder  bei  Befolgung  des  oben  Gesagten  auch 
ohne  verlorenen  Kopf  dicht.    Für  das  Gelingen  ist  die  Legierung  wichtig 
namentlich  darf  dieselbe  nicht  zu  weich  sein,  es  sei  deshalb  der  Silizium^ 
gehalt  für  zirka  20  mm  Wandstärke  bis  zu   1,5  Prozent  und  für  zuki 
50  mm  nur  i  Prozent  in  der  Eisenmischung.   Von  Stahlbriketts  genügen 
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5  bis  lo  Prozent  und  von  Silbcrcisen  etwa  15  Prozent,  um  r, 

^'^^f^:SetSzr;^r^orvS;::r;:enn  die  .onn ... ,^s.n.^ 

e,sernS.  Kokillensteinen  ausgemauert  wird,  statt  nut  Leh,,.  ausg^c  u^K 
wodurch  ebenfalls  dvv  Lunkerneigung  entgegengetreten  wnd  und  uhu 
:£  ti:^nKo,U  wohl  aber  mit  gutem  hohen  Druckste.gcr  gearbcttet 
rcsp.   ausgeführt   werden  kann. 

Herstellung        _  . 
einer  runden  Qußplatte  von  4  m  Durchmesser. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  976.) 

2  Die  fragÜche  Platte  von  4000  mm  können  Sie  sehr  wohl  ungeteilt 
,:eßen  ^  enn  Lnst  keine  Bedenken,  etwa  wegen  des  Transportes,  vo  - 
tgen  '  Jedoch  würde  .ch  Ihnen  eme  Ideine  Konstrukt.onsandertmg  o  - 
.schlaeen  welche  auszuführen  wäre,  selbst  wenn  Sie  die  Platte  ^ete  it 
g  eter;ürden.  Auf  zwei  Meter  Durchmesser  wäre  em  zweiter  Ring  n 
etwa  17  S  mm  Breite  anzuordnen,  dagegen  wurden  Sie  5  Rippen  ms 
zur  Nah  durchführen,  während  die  übrigen  Rippen  nur  bis  zum  zweiten 
RTng  lau  en  Sie  erreichen  dadurch  eine  bessere  Materialverteilung  und  em 
s^lMere  Konstruktion.  Gießereitechnisch  Lst  diese  ^^^T^^^^ 
richtiger  weil  die  Materialverteilung  ein  gunstigeres  Abkuhlungsve  haltnis 
■  tengf   ,;ber  auch  konstruktiv  ist  die  Rippenverteilung  eme  besseie^  Zu 

empfeklen  ist  Ihnen  außerdem  noch,  die  Nabe  so  gut  wie  möglich  durch 

^"'Sri't^ndenen  Eisenmarken   empfehle    Ihnen   zu  gattieren: 
Häma  it  ,S   Prozent,  Luxemburg  III  25  Prozent,  guten  Maschmenbruch 
40  ?ro  ent    Wenn  e    auf  den  Preis  der  Gattierung  nicht  ankonmat  kommen 
Se  HTmItit  noch  um  10  Prozent  erhöben  und  Luxemburg  reduzieren 
um   den    Phosphorgehalt   herunterzudrücken,    denn   der   letztere  erzeug 
S^lnnungen,  welche^  bei  solch  großem  Dur.hniesser  -^S^J^^^ 
weTden     Aus  dem  letzteren  Grunde  rate  ich  Ihnen  auch,  die  i;mg"sS; 
Im   äußeren   Umfang   anzuordnen,   damit   nicht   die   Nabe,   welche  - 
ohnehin  schon  am  längsten  warm  hält,  auch  noch  das  warm.te  Ma^ial 
enthält.  .  _ 

3  Die  Scheibe  von  4  m  Durchmesser  dürfen  Sie  nn  Ganzen  gießen 
wenn  sonstige  Schwierigkeiten  beim  Transpox^,  oder  im  l^'^bnngen  durch 
vorhandene^  , Türöffnungen,   sich   nicht    «^ritgegenstellen,    die  cvcm,. 
Sprengen  in  zwei  Hälften  zur  Bedingung  machen  konnten.    Solch  gioße 
ScSe   und  wenn  sie  namentüch  mit  stärkerer  Nabe  urxd  Rippensystem, 
wie  t  Vorliegendem  Falle,  konstruiert  ist,  geben  leicht  Veranlassung  zum 
Zerspringen,  weshalb  nach  dem  Gusse  besondere   Gegenmaßnahmen  ge- 
botS  sL.'  Alle  Gußstücke  geben  nach  außenhin  '^re  Warme  m  ve  - 
stäxktem  Maße  ab,  während  selbige  nach  der  Mitte  erhalten  bleibt^  Da- 
durch  werden  vorzeitig  einseitige  Sch^vmdungen  und  zugleich  G.ißspan- 
nungen  erzeugt,  die  unter  Umständen  bis  zum  Zerspringen  sich  steigern 
können.    Auf  der  einen  Seite  wird  durch  die  größeren  Eisenniasseri  be 
der   Nabe  einer  ungleichen   Spannung  Vorschub   geleistet,   wahrend  au 
4er  anderen  Seite  aUerd.ngs  die  Verstärkung  des  Scheibenrandes  wohl 
günstig,   aber  nicht   genügend   für   eine   gleichmäßigere  Schwmdung  ins 
Gewicht  fällt     Es  stehen  also  die  durch  die  Konstruktion  dei  Scheibe 
hervorgebrachten   Schwmdungsverhältnisse  m  zu   großem   Gegensatze  p« 
daß  eine  künstliche  Nachhüfe  zu  -  gleichmäßigerer  Abkühlung  unbedingt 

geboten  erscheint.  -n      „  t„;i 

Sie  werden  bald  nach  dem  Gusse  die  Nabe  und  einen  größeren  Itil 
um  dieselbe  freilegen  müssen,  um  der  hier  in  größerem  Maße  langer  vor- 
haltenden  Wärme  schnelleren  Abzug  zu  verschaffen.  Außerdem  ist  dei 
Nabenkern  auszustoßen,  die  Bohrung  vorsichtig  mit  Wasser  abzukühlen. 
Um  sich  keiner  Regelwidrigkeit,  schuldig  zu  machen  ist  nicht  nur 
empfehlenswert,  sondern  geradezu  geboten,  die  genaue  Beobachtung  der 
Wärmeabnahme  zwischen  Nabe  und  Rand  vorzunehmen  Ks  wird  zum 
Zwecke  der  hier  vorgeschlagenen  Kontrolle  eine  Stelle  durch  den  Ober 
kästen  am  Rande  freigelegt,  aber  etwas  Sand  als  leichte  Bedeckung  auf^ 
gelegt.  Man  hat  dann  nur  nötig,  die  Abnahme  der  Nabenwarme  mi 
Wasserkühlung  so  lange  zu  betreiben,  bis  Rand  und  Nabe  annähernd 
gleiche  Temperaturen  aufweisen.  Von  hier  ab  überlassen  Sie,  o  me  die 
Nabe  wieder  zuzudecken,  das  Gußstück  der  eigenen  Abkühlung  b,s  zum 

nächsten  Morgen.  ,  u  j.„v,f 

Wie  Sie  weiter  sagen,  wird  die  glatte  Fläche  der  Scheibe  abgedreht 
und  gleichmäßig  gesetzten  Rippen  ausgeführt  wird  ,dann  steht  dem  mchts 
bearbeitende  Seite  nach  unten  gießen.  Als  Gattierung  kann  hier  ,die 
übüche  für  gewöhnüchen  Maschinenguß  gelten,  und  schlage  ich  nach 
den  zur  Verfügung  stehenden  Marken,  folgende  vor:  20  Prozent  Hamatit, 
30  Prozent  Luxemb.  III  und  50  Prozent  guten  Maschmenbruch.    H.  V. 

4  Wenn  die  Platte  von  4  m  Durchmesser  mit  gleichmäßigem  Rand 
und  gleichmäßig  besetzten  Rippen  ausgeführt  wird,  dann  steht  dem  nichts 
im  Wege  dieselbe  ungeteilt  zu  gießen,  da  man  keinerlei  Materialspan- 
nung veranlaßt  durch  ungleichmäßige  Materialverteilung,  zu  befurchten 
braucht  insbesondere  bei  runden  PUtten.  Doch  'ist  es  erforderlich  den 
Nabenkern  nach  dem  Abgießen  auszustoßen  und  die  Nabe  eventl.  durch 
Wasser  abzukühlen.  Ist  indessen  an  irgendeiner  Stelle,  durch  aufgesetzte 
schwerere  Rosetten  oder  eingelassene  Löcher  eine  Matenalspannung 
zu  befürchten  dann  ist  es  vorsichtshalber  wohl  ratsam,  mitten  durch  die 
Platte  eine  Sprengnat  vorzusehen,  so  daß  nach  oben  hin,  beim  Abdrehen 
der  volle  Querschnitt,  auf  5  mm  gewahrt  bleibt  ,  und  nach  unten  nur  ge- 
ringe Druckstellen  stehen  bleiben,  damit  eveml.  die  Nat  nach  dem  Kr 
kalten  resp.  beim  Schrumpfen  schon  bricht.  Wenn  es  eben  angeht  um 
das  selbsttätige  Sprengen  zu  veranlassen,  lassen  Sie  die  bprengbleche 
gajTZ  durch  die  Platte  durchgehen  und  nur  an  der  Nabe  und  am  Rand 
etwas  Arbeitsleiste  (Sprengleiste)  stehen.  Die  zu  bearbeitende  Seite 
wird  zvi.eckmäßig  nach  unten  gegossen,  damit  sie  nicht  schulpt  und  beim 


Drehen  nicht  porös  wird,  cUi  man  hierbei  gezwungenermaßen  eher  einen 
höhcr.  n  l'.isrndruck  erzielt,-  wie  wenn  die  glatte  Oberfläche  der  I  la  te 
nur  nnt  r,n,  n,  einfachen  niedrigen  Deckkasten  abgeformt  wird.  Um  die 
S.  lnviudnn'.  aiil  ein  Geringes  herabzudrücken  oder  Reißen  durch  liartes 
K„h.Ms.  n  linU:.n/ul,.,UM,.  scheidet  von  Ihrem  Roheisen  das  Wcißeisen 
und  Sicgerlandcr  grau  und  weiß  nus  und  Sie  legieren  nur  mit  40  l'^ozent 
Hämatit  30  Prozent  Luxen,bur-rr  III  und  30  Prozent  Schrott  und  Trich- 
ter oder  in  ähnlichen  Grenzen,  müssen  aber  zwecks  Dichthaltens  der 
Nabe  durcli  Lunkcrung,  dieser  durch  tüdhtige  Steiger  frisches  Eisen 
durch  'Nachpumpen  zuführen,  oder  al>er  verlorenen  Kopf  von  80  bis 
100  mm  aufsetzen  und  trotzden^  eine  etwas  kleinere,  aber  auch  möglichst 
hohe  Steiger  aufsetzen.  Das  Eingießen  geschieht,  zweck.  -M- h  1, maßigen 
Erkaltens  am  besten  durch  ^ie  Nabe,  wo  durch  zweckni., Anord- 
nung genügend  Platz 'für  den  Steiger  oder  Pumptrichtcr  bleibt;  der  Rand 
erhält  selbstredend  auch  genügend  Steiger.  ^■ 

Ersatz  von  Maschinenbruch  durch  eine  billigere 
Roheisenmarke. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  977.) 
2    Nach   meiner   Meinung   ist  der   alte  Maschinenbruch    nicht  nur 
allein  dazu  da,  um  überhaupt  verwendet  zu  werden,  sondern  er  wird  aus 
dem  Grunde  gern  gebraucht,  um  dem  Eisen  ein  feineres   Gefuge,  ver- 
bunden mit  größerer  Festigkeit,  zu  geben. 

Ich  rate   Ihnen  dieserhalb  wie  im  allgemeinen  nicht  zur  ausschlieü- 
üchen  Vergichtung  von  Roheisen,  welche  Gattierungsmethode  nicht  nur  . 
ein  lockeres  Eisen,  das  sich  bei  mitüeren  bis:  starken  Stücken,  bis  zum 
Lunker  ausbilden  kann,   erzeugt,   sondern  außerdem  den  Schmelzprozeß 
neben  dem   eventuellen  Erhalt   matteren  Eisens  bedeutend  verlangsamt. 

Sollten  Sie-  dennoch  den  Maschinenbruch  ganz  fortlassen,  konnten 
Sie  die  bisher  gebrauchten  Roheisenmarken  weiter  verwenden,  im  andern 
Falle  ich  zur  bisherigen  Gattierung  10  Prozent  Hämatit  als  Zu^abe^^emp- 

^''^^'^3  Für  Ihre  Gießerei,  worin  kein,  oder  doch  in  geringem  Maße 
hochwertiger  Guß  hergestellt  wird,  können  Sie  die  Luxemburger  Marken 
^  und  =;  sehr  gut  verwenden,  indem  Sie  für  schwachwandigen  Guß 
:o  Prozent  Deutsch  III  Kraft,  30  Prozent  Luxemburg  III  und  20  Prozent 
Bruch  setzen  welch  letzterer  Ihnen  aus  Trichtern  und  Ausschuß  zur 
Verfügung  stehen  dürfte.  Für  starkwandigen  Guß  könnten  Sie  dann 
gattieren-  40  Prozent  Deutsch  III,  40  Prozent  Luxemburg  V  und  eben- 
falls 20  Prozent  Bruch.  Englisch  III  können  Sie  allerdings  neben  den 
Luxemburger  Marken  dann  mcht  für  Kraft  III  verwenden,  da  m  die- 
sem FaUe  der  Phosphorgehalt  zu  hoch  würde.  Wenn  recht  viele  Gieße- 
reien den  Ankauf  von  Brucheisen  zeitweise  vermeiden  wurden,  durften 
die  Preise  für  das  Altmaterial  bald  wieder  auf  einen  normalen  Stand 
gedrückt  sein,  denn  bei  so  ernorm  hohen  Brucheisenpreisen  kajn  von 
rentabler  Verwendung  keine  Rede  mehr  sein.  ,.  , 

4    Zu   dem    angegebenen    Guß   landwirtschaftlicher    Maschinen  und 
Säulen  können  Sie  ruhig  statt  Schrott    Roheisen  nehmen,  und  sind  hier- 
für    namentüch     geeignet     und    vielfach   angewandt   die  Luxemburger 
Marken      -Vielehe   m   den    meisten    Fällen   bedeutend   billiger    als  Eng- 
lisch   in    und   Deutsch    III   sind.     Es   kommt   hier   allerdings   auf  die 
lao-e    Ihres   Werkes    an,    und   könnte    Ihnen   eine   Anfrage    beim  Roh- 
dsensyndikat     Aufklärung   verschaffen.     Die   geeignetsten   Marken  sind 
Luxemburger   III  und  Luxemburger  V.     Dieselben  zeichnen  sich  durch 
einen   hohen   Phosphorgehalt  aus,   namenthch   Luxemburger   V,  welcher 
leicht  zu  Sprüngen  Veranlassung  gibt.     Deshalb  eignet  sich  dieses  nicht 
als     Zulegierung    für    Zahnräder,    Handhebel,    leichte    Säulen   und  der- 
gleichen beanspruchten  Guß,  während  es  wohl  für  Feuerungsifuß,  Kunst- 
uß  an  landwirtschaftlichen  Maschinen  oder  zu  ähnlichen  Teilen,  ^auch 
dünnsten     rjuerschnitts,     gut     geeignet     ist.      Für    beanspruchte  .eile 
legieren    Sie   dann    etwa;      50    Prozent    Deutsch    III,    25    Prozem  Eng- 
lisch III    25  Prozent  Luxemburger  III,  böi  mittlerem  und  dickem  Quei- 
schnitt.   '  Für     leichten     Kunstguß    etwa   35    Prozent   Luxemburger  III, 
30  Prozent  Luxemburger  V.    Sind  leichter  beanspruchte  Teile  zu  gießen 
Deutsch  III    oder  40  Prozent  Luxemburger  III,  30  Prozent  Englisch  III, 
30  Pro,zent  Luxemburger  V.     Sind  leichte  beanspruchte  Teile  zu  gießen, 
dann     wäre     am    Platze:     40   Prozent    Deutsch    III,    30   Prozent  Eng- 
lisch  III  uijd  30  Pro^zent  Luxemburger   III.     Mit  dem  Detitsch   III  is 
das   Kraft   III   gemeint,   welches  die  mittlere  Analyse  für  Deutsch  Ul 
haben   müßte,   was    Sie    wohl  durch   Nachfrage   beim   Lieferant«  fest- 
stellen   können.     Wemr    Sie   dagegen   billig   an   Spänebriketts  kommen 
könnten    welche  z.  B.  auch  in  Berlin  hergestellt  werden,  dann  konmen 
Sie     für    beanspruchte    M.aschinenteiie    bis   8  Prozent    Spänebriketts  zu- 
setzen    Für  Säulen  nehmen  Sie  etwa  40  Prozent  Deutsch  III,  30  Pro- 
zent  Englisch   III   und   30  Prozent   Luxemburger   III,  oder   50  Prozent 
Deutsch   III,  35  Prozent   Luxemburger  III,   15  Prozent  Englisch  HI,  je 
nach  der  Billigkeit. 

Gießen  von  Mulden. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  978.) 
I     Es  ist  meiner  Ansicht  nach  ein  Unding,  für  derartige  Maschinen- 
gußstücke Luxemburger  V  zu  verwenden.    Dieses  mag  bei  ganz  minder- 


Unsern  Beziehern  empfehlen  wir,  sich  künftig  beim 
Ausbleiben  des  Blattes  zunächst  an  die  Post- 
anstalt, der  die  Zustellung  obliegt,  zu  wenden, 
weil  auf  diesem  Wege  Unregelmässigkeiten  am 
schnellsten  festgestellt  und  beseitigt  werden  können. 
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loll     1.        7     angebracht  sein,  keineswegs  aber  bei  Sachen,  welche 
abgedruckt   werden.     Ich   möchte    daher   der   Behauptung   Ihrer  Finna 
früher  alles  aus  Luxemburger  V  gegossen  zu  haben,  doch  mit  recht  großen! 
w    ,    ^^g^-"^"-  ,        übrigen  ist  es  nicht  nötig,  daß  Sie  ru^ch  eine 
Spezialmarke  m  Roheisen  hmzukaufen  und  dadurch  Ihre  Gattierun^  noch 
verteuern,  mu  den  Kupferhütter  Eisensorten  läßt  sich  schon  ein  gutes 
Resultat  erreichen.    Wenn  Sie  etwas  zukaufen  ^^oIlen,  dann  empfehle  ich 
Ihnen    Stahlspanebnketts,     insbesondere    ckmn,     wenn    Ihnen  sonstiger 
Schmiedeeisen-  oder  StaMabfall,  in  Ihrem   Falle  z.   B.   Hufeisen  nicht 
zur  Verfügimg  .stdien.     Durch  den  Zusatz   von  Stahl  erreichen  Sie  ein 
zähes,    durchaus   dichtes    ui^d    festes   K^.cn.    ^velches   dem  Wasserdruck 
von    13   Atm.    voUständig   widersteht.     Dabei    brauchen   Sie  keineswe-. 
Angst  zu  haben,  daß  durch  den  Stahlzusatz  das  Eben  zu  hart  wird  da 
schon  das  Rupferhüter  Eisen  nur  einen  geringen  Mangangehalt  hat  '  Ich 
emp  ehie   Ihnen  daher  folgende   Gattierungen :     6o   kg  Hämatit    75  kg 
Rupferhutte   grau,   65    kg   Stahl.    100   kg  guten   Maschinenbruch,  oder 
50  kg  Hamat.t,  30  kg  Engfcdi  III^  40  kg  Rupferhütter  meliert  40 
Jvupferhutter  grau,  40  kg  Stahl,   100  kg  Maschinenbruch,  oder:   50  kg 
Hamatit    50  kg  Enghsch  III,  50  kg  Kupferhütter  meliert.  50  kg  Stahl 
100  kg  Bruch.    In  solchen  Fällen,  wo  ein  dichtes,  festes  Gefü^e  bei  Guß-' 
stucken  erforderlich  ist,  gattiere  man  stets  Hämatit,  Sp.ezialeisen  und  Stahl 
mitemander.  da  dies^es  die  besten  Resultate  ergibt.    Die  Gattierungen  mit 
Stahlzusatz  sind  heiß  zu  schmelzen  und  heiß  zu  vergießen  F  W 

2.  Die  entstand..non  Fehler  bei  den  Mulden  für  Plättmas'chiiien 
Schemen  mir  mehr  auf  dem  form-  und  gießereitechnischen  Gebiete  zu 
^!■!f^'c:^  r,  '  ^.f^'^^'-""-^"  ^i"'!  durchweg  geeignet,  ein  einwand- 
reies  Stuck  herzustellen.  Nach  meinem  Dafürhalten  ist  Satz  II  der 
beste,  und  könnten  Sie  eventuell  Englisch  III  durch  Luxemburger  V 
ersetzen,  der  etwas  hohe  Phosphorgehalt  wird  durch  die  Kuj^fedüitter 
Marken  ausgeglichen,  welche  ja  bekanntlich  nur  Spuren  ^  on  Phosphor 
haben.  ' 

Sie  haben  in  erster  Linie  für  gut  getrocknete  Formen,  wie  eben- 
solche und  recht  luftdurchlässige  Kerne  zu  sorgen,  gießen  dann  das 
Stuck  wagerecht,  von  zwei  Seiten  und  ordnen  die  Eingüsse  derart  über  das 
gaiize  Stuck  an,  daß  em  m.ttelschnelles  Anfüllen  gewährleistet  ist  bei 
nicht  zu  hoher  Gießtemperatur. 

Die  Undichtigkeiten  sind  jedenfalls  Lunkerstellen.  welche  sich  durch 
ungleiche  Wandstärken,  bei  Rippen  usw.  bilden,  diese  lassen  sich  sehr 
woh  durch  geeignete  G.eßtemperatur  beseitigen.  Die  Spezialeisen  allein 
machen  es  auch  nicht,  und  ganz  besonders  die  kohlenstoffarmen  Eisen 
neigen  zu  Lunkern.  Hoher  Gießdruck  ist  vorteilhaft  und  daher  bei- 
zubehalten. 

K.  W. 

3-  Die  auftretende  Wasser-  und  Dampfdurchlässigkeit  bei  den  bear- 
beiteten Flachen  der  Plättmaschinen-Mulden  kann  ich  mir  bei  der  sonst 
..hr  geeigneten  Eisengattierung  nur  dadurch  erklären,  daß  entweder  der 
Zusatz  des  IIufeKscnmaterials  die  Schuld  trägt,  oder  daß  Sie  die  zu 
bearbeitende  Mukleiifläche  nach  der  Seite  oder  nacli  üben  gießen  Ich 
empfehle  Ihnen  in  erster  Linie,  die  zu  bearbeitende  Muldenfläche  direkt 
nach  unten  zu  gießen,  möglichst  wenig  Bearbeitung  abzudrehen  das 
Hufeisen  ganz  wegzulassen  und  dafür  Kupferhütter  grau  und  meliert  hin- 
zuzugeben.  Hufeisen  können  nur  aus  Temperguß  oder  Schmiedeeisen 
hergestellt  sem,  welch  beides  sich  schwer  durchschmelzen  läßt  und  als 
Endprodukt  wohl  mehr  Schlacke  und  Schmutz  als  Eisenmaterial  ergibt 
also  cme  Verunreinigung  des  Eisens  darstellt,  die  sich  bei  Gußstücken 
mit  Bearbeitung  und  nachfolgender  Wasserdruckprobe  in  den  von  Ihnen 
ge-schilderten  Uebelständen  störend  äußert.  Wolken  Sie  au  Stelle  der 
Hufeisen  kleinere  Stahlbrocken  (alte  Feilen,  Maschinenbolzen  usw.)  mit 
N  erschmelzen,   so   könnten  die   Erfolge  schon  günstigere  sein 

Da  sie  emmal  das  für  den  hier  vorliegenden  Zweck  bestgeeignete 
Kupferhutter  Eisen  in  Verwendung  haben,  so  bleiben  Sie  ruhig  dabei 
weil  Sie  das  Silbereisen,  welches  sich  natürlich  ebensogut  eignet  ers^ 
anschaffen  müßten.  Sie  könnten  wohl,  wenn  Sie  mehr  Vertrauen  zum 
Silbereisen  haben,  solches  nebenbei  an  Stelle  des  Kupferhütter  mit 
\erwenden. 

Wenn  das  Eisen  nach  Satz  I  bezüglich  der  Bearbeitung  sich  gut 
eignet,  woran  ja  nicht  zu  zweifeln  ist,  würde  ich  hierbei  mit  der  Ab- 
änderung verhieben,  daß  an  Stelle  des  Luxemburger  V  Clarence  III 
\  erwendung  tindet.  y 

4.    Es   ist   nicht   klar  <renug   ausgedrückt,   welchen   Querschnitt  die 


gegebene  Porosität  auch  den  Schluß  zuläßt,  daß  zu  kalt  gegossen  ist- 
die  Gase  der  Form  oder  des  kalten  Eisens  Avurden  durch  die  matte 
Oberschicht  des  Eisens  nicht  mehr  hindurchgelassen.  Ebenso  kann  aber 
auch  die  Undichtigkeit  durch  falschen  Einlauf  entstanden  sein,  wes- 
halb ich  den  Rundlauf  empfehlen  möchte.  s!  B. 

Ausschmelzen  des  Schamottef Utters 
im  neuen  Kupolofen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  979,) 
I.   Für   die   Beantwortung   Ihrer   Frage  ist   es  in  erster   Linie  not- 
wendig zu  wissen,  was  für  Qualität  von  Steinen  Sie  verwendet  haben 
Meines  Erachtens  nach  ist  der  starke  Abbrand  des  Ofenfutters  bei  der 
erstmahgen  Schmelzung  entweder  auf  eine  nicht  genügende  Steinqualität 
oder   aber   auf   eine   verkehrte    Behandlung,   vielleicht  durch  verkehrten 
Kalkstemzuschlag,    zurückzuführen.     Insbesondere    der  Kalksteinzuschlag 
spielt  L'im-  große  Rolle  bei  der  Haltbarkeit  des  Ofenfutters.   In  sehr  vielen 
Fallen  isi  namlich  mcht  die  im  Ofen  während  des  Schmelzens  sich  bil- 
dende Wanne  der  Zerstörer  des  'Ofenfutters,  sondern  die  aus  dem  Kalk- 
stcinzuM  hla<,  und  den  übrigen  Bestandteilen  des  Ofeninlialts  sich  bildende 
Schlacke   greift   das   Ofenfutter   in  sehr  hohem  Maße  an.    Aus  diesem 
Grunde  sollte  sich  jede  Gießerei  beim  Bezüge  von  Kupolofensteinen  von 
dorn    LRferanten    derselben   die   Höhe  des   Kalksteinzuschlages,  welchen 
die  SteiiK   vertragen,  angeben  lassen.   Oft  liegt  die  Schuld  jedoch  audi  an 
der  Behandlung  des  Ofens.   Vor  allen  Dingen  sollte  man  bei  Neuausmaue- 
rungeii  nicht  gleich  die  erste  Schmelzung  zu  stark  wälilen.    Dann  muß 
aucli  ferner  beim  Nachschmieren  des  Ofens  ein  guter  Koahn  oder  Kleb- 
sand verwendet   und  der  Ofen  damit  gut  nachgeschmiert  werden.  Am 
ersten  glaube  ich  doch  noch  immer,  daß  das  Steinmaterial  keine  gute 
Quahtat  gewesen   ist.    Dies  läßt  sich  jedoch  aus  der  Ferne  unmöglich 
beurteilen.    Ich   empfehle   Ihnen  für  die  Ausmauerung  der  Schmelzzone 
eine  gute    Qualität  neutraler   Spezial-Kupolofensteine,   welche   von  einem 


-Mulden  haben;  ich  nehme  an,  es  sind  die  bekannten  Trockenzvlinder 
der  Waschereimaschinen  mit  rtmder  Form.  Hierbei  ist  es  ausgeschlossen 
daß  Sie  dieselben  mit  schräger  Lage  jemals  dicht  gießen  können.  Es 
hilft  Ihnen  nichts  anderes,  als  eine  Dammgrube  auszuwerfen  und  absolut 
vertikal,  also  stehend,  zu  gießen.  Denn  in  Ihrem  Falle  bleibt  in  schräger 
Lage  noch  eine  zu  große  Fläche  übrig,  wo  sich  die  schädlichen  Gase 
und  I  nieinigke.ten  festsetzen  können,  welche  beim  Stehendguß  gleich- 
maßig „a.h  oben  steigen  können.  Hierbei  können  Sie  auch  mittels 
M^nf  ?    '  ''"'■'^  genügende  Eingüsse  ^  om  Rundlauf  zum 

Mantel,  gleichmäßig  verteilt,  frisches  Material  m  die  Form  bringen 
we  ches  ebenfalls  bewirkt,  daß  die  leichteren  Gase  dtirch  das  flüssige' 
stets  heiße  Eisen  nach  oben  steigt.  Ebenso  ist  der  hohe  Eisendnfck 
beim  vertikalen  Gießen  ein  wichtiger  Faktor  für  dichten  Guß.  Selbst- 
redend muß  eine  passende  Legierung  das  ihrige  zum  dichten  (n.ß  bei- 
tragen; legieren  Sie  mit  8  Prozent  Gußbriketts,  20  Prozent  Kupferhütter 
grau  Femkorn,  .0  Prozent  gute  Stahlschienenabfälle,  35  Prozent 
Hamatit  und  27  Prozent  gutem  Maschmenbruch.  womit  Sie  zum  Ziele 
kommen  werden.  Bedingung  ist  aber  hierbei,  daß  der  Ofen- gut  geht 
^ml  heiß  gegx>ssen  wird,  denn  die  Schienenabfälle  Nerlangen  mehr 
Schmelzkokszugabe,  um  rein  aufgelöst  zu  werden  und  gute  homogene 
Eisenmischung  zu  geben.  Andernfalls  ist  der  Erfolg  ;wpifelhaft  was 
ich   namentlich   besonders    erwähnen    möchte,    weil   die   von    Ihnek  an 


Deutscher  Formermelster-Bund. 

Hatidbuch 

(Gfesserelkalender  1913/14). 

Wir  ersuchen  unsere  Mitglieder.  Bestellungen  auf  das  neue  Hand- 
buch uns  baldigst  zugehen  zu  lassen.  —  Wir  machen  noch  darauf  auf- 
merksam, dass  die  neue  Auflage  bedeutend  verbessert  und  für  ieden 
Formermeister  und  Giesserei-Fachmann  unentbehrlich  ist. 
Der  Preis  beträgt 

für  Mitglieder  des  Bundes  0,75  Mk., 
fttr  Nichtmitglieder  1,50  Mk. 

!  Für  Porto  sind  20  Pf.  beizufügen. 

Gleichzeitig  bitten  wir,  das  Buch  in  den  Kreisen  der  Giesserei- 
Fachleute  zu  empfehlen. 

Mit  Glückauf! 

  Der  Vorstand.    Herm.  Meier. 

Bek  Rnnt  ma  eliuiig. 

Wir  ersuchen  die  Ortsverf ins-Vorständp,  auf  die  Tagesordnung 
ihrer  nächsten  Monats- Versammln ng  den  Punkt  „Anträge  für  den 
nächsten  Bundestag"  (Pfingsten  1913  in  Leipzig)  za  setzen. 

Die  Anträge  sind  bis  spätestens  1.  März  an  den  Bundesvorstand 
einzusenden.    Spätere  Einsendungen  finden  keine  Berücksichtigung. 
 Der  Bundesvorstand. 

JBekaiiii  tmaclxnnj^. 

Wir  ersuchen  die  Ortsvereins-Vorstände,  bei  Ueberweisung  von 
Mitgliedern  die  Ueberweisungsformulare  ordnungsmässig  auszufüllen, 
davon  das  eine  an  den  Bundesvorstand  und  das  andere  an  den  neuen 
Ortsverein  des  betreffenden  Mitgliedes  zu  senden, 

Einzelmitglieder  haben  ihren  Wohnungswechsel  unter  Angabe 
ihrer  genauen  Adresse  umgehend  an  den  I.  Bundesschriftftthrer 
Schmitz,  Hannover,  Dennewitzstrasae  6,  einzusenden. 

Wir  macheu  noch  darauf  aufmerksam,  dass  alle  nicht  vorschrifts- 
mässig  ausgefüllten  üeberweisungen  (das  heisst  die  Nicht-Ausfüllung 
sämtlicher  auf  der  Ueberweisung  gestellten  Fragen)  an  den  Verein  un- 
frankiert zurückgehen. 

Der  Bundesvorstand. 

■  H.  Meier,  I.  Vorsitzender. 

Bezirksverein  Barmen-Elberfeld  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Vereinslokal  des  Herm  Herrn.  Klnser 
Barmen,  Allee-Strasse,  statt.  ' 

Mit  koll.  Gruss  Der  Vorstand, 
  I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Fopmermeister-Bezirl(sverein  Kaiserslautern,  Zweibrücken 

und  Umgegend. 

Sonntag,  den  5.  Januar  1913,  nachmittags  3  Uhr,  Quartals- 
versammlung in  Zweibrttcken,  Löwenburgsaal  Emhardt. 

Zu  dieser  Versammlung  werden  auch  alle  uns  noch  fernstehenden 
Formermeister  hiermit  freundlichst  eingeladen. 

Kollegen,  die  verhindert  sind,  diese  Versammlung  zu  besuchen, 
werden  ersucht,  ihre  Beiträge  an  untenstehende  AJresse  einzusenden. 

I.  A.:  Daniel  Leidig,  Vorsitzender, 
Kaiserslautern,  Quellenstrasse  26. 
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rheinischen  Werk  hergestellt  werden  und  die  sich  im  Ofen  sehr  gut  be- 
währen  Die  Bezugsquellen  für  diese  Steine  erfahren  Sie  durch  die  „Eisen- 
1  Zeitung".  ^- 

Poröse  Herdgußringe. 

(Zugleich  Antwort  zu  Frage  984.) 
I.  Nach  dem  uns  eingesandten  Gußbruch  zu  Lurteilen,  kommen  die 
Blasen  im  Guß  aus  der  Form.  Da  die  Ringe  als  Herdguß  ausgeführt, 
!  sind,  ist  das  Eisen  an  der  Oberfläche  zu  schnell  erstarrt,  so  daß  die  von 
'  u-nten  aufsteigenden  Gase  nicht  mehr  an  die  Oberfläche  gelangen  konnten 
und  Blasen  im  Guß  bilden  mußten.  Diese  Tatsache  beweist  auch  die 
Struktur  des  Gefüges,  das  unten  grobkörnig  und  oben  an  der  zuerst  er- 
kalteten Fläche  dicht  und  sehr  fein  ist.  Ich  halte  es  überhaupt  nicht; 
für  praktisch,  Ringe  von  dieser  Stärke,  die  auf  einer  Seite  abgedreht 
werden  müssen,  als  Herdguß  zu  gießen.  Mit  Rücksicht  auf  die  für  diese 
Teile  nötige   Dichtigkeit  dürfton   Sie   dieselben  nur  in  Kasten  formen. 

W.  H. 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 


Mark 

74Va 
69 


Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

WeisBStrahl-Rohelsen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    ■  • 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen  

Englisches  Giessereiroheisen  No.  II  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Kesselbleche  aus  Flusseisen  

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle  

Gasfiammenförderkohle  

Fettförderkohle  ,    .    .  ■ 

Nusskohle  II  

Kokskohle  

Giessereikoks  

Hochoienkoks  

Brechkoks  

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei 


63-65 
82 

85-88 
145  —  148 
123—126 

42'/»— 147'/ 
133—135 
142-145 


120—130 
115—125 

II2'/8— 120 

215—255 
I22Y3  — 130 
180—200 

155  —  175 
200—230 


Formermelster-Verein  Braunschweig  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlung  find.^t  am  21.  Dezember  1912,  abends  8  Uhr 
mit  folgender  Tagesordnung  statt:  „       r  i, 

1,  Beitragszahlung.    Pjorokollverleaung.  Neuaufnahmen. 
0    Besprechui.g  über  verschiedene  Kupolofen-  und  Geblase-Systeme. 
3;  Aussprache  von  technischen  Fragen  und  Antworten  aus  unserm 
Verbandsorgan. 

1.   Verschiedenes.  .     ,     -r-r      ^^  v  ^-i. 

Um  eine  geregelte  Abrechnung  mit  der  Hauptkasse  zu  bewerk- 
stelligen, werden  die  Kollegen  ersucht,  ihren  Verpflichtungen  nachzu- 
kommen. TT      i.  1 

Der  Vorstand. 

I.  A.;  H.  Ohse,  Schriftführer, 

Eckbe>-tstrasae  16.   ^ 


Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  Vereinalokal  Friedrich -Wilhelm -Strasse  96, 
Breslaner  Haus,  statt.  _  ti  -v 

Am  zweiten  Weihnachtsfeiertag,  vormittags  10  Uhr,  Früh- 
schoppen im  Vereinslokal,  Friedrich- Wilhelm-Strasse  96. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer, 
Breslau  V,  Alexisstr.  16. 

Formermeister-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Sonntag,  d.  6.  Januar  1913,  nachmittags  2  Uhr,  General-Versamm- 
lung im  „Fürstenberg-Bräu",  Rosenthalerstr.  38.  .  ,  ,  1 
Tagesordnung:  1.  Verlesung  des  Protokolls.  2.  Aufnahme  und 
Meldung  "neuer  Mitglieder.  3.  Einviertel-Jahresfcericht  der  Rendanten. 
4  Bericht  der  Revisoren  und  Jahresbericht,  Decharge  -  Erteilung. 
6.  Stellung  von  Anträgen  zum  Bundestag  in  Leipzig,  Pfingsten  191rf. 
6.  Geschäftliches  und  Fiagekasten. 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I  A.:  Carl  Bredow,  L  Vorsitzender, 
Elisabeth-Ufer  13,  II. 
Den  Mitgliedern  zur  Nachricht,  dass  am  Sonnabend,  den  11.  Januar 
1913  abends  von  9  Uhr  ab,  in  der  „Ressourc<?",  Oranienburger  Strasse 
Nr  18  unser  41  iähriges  Stiftungsfest  gefeiert  wird,  durch  gediegenes 
Konzert,  gemeinschaftliche  Tafel,  Vorträge  und  Ball.  Die  Herren 
Kollegen  nebst  deren  Damen  und  Freunde  werden  hiermit  ergebenst 
eingeladen  und  ersucht,  die  Billette  spätestens  bis  7.  Januar  1913  vom 
Unterzeichneten  zu  entnehmen;  spätere  Meldungen  können  keine  Berück- 
sichtigung bei  dem  Platz-Arrangement  an  der  Tafel  finden. 

^  Das  Fest-Komitee.    I.  A.:  F.  Schwarze, 

0. 17.  Beyme'^trasse  45.  


Dortmund,    17.   Dezember.    Der  diesmalige   Versandbericht  des 
Stahlwerl<sverbandes  ist  in  mehr  als  einer  Hinsicht  interessant.    Der  in 
Frage  kommende  Monat  November  fällt  ja  in  eine  Penode,  die  unter 
dem  Druck  der  politischen  Verhältnisse  und  des  hohen  Geldstandes  sich 
befand   zwei  Momente,  die  auch  gegenwärtig  noch  ihre  \oUe  Wu-kung 
ausüben.   Daß  der  Versand  von  aU  den  Erschemungen  der  jüngsten  Zeit 
nicht  unberührt  bleiben  würde,  war  ohne  weiteres  vorauszusehen.   Nun  ist 
die  Gesamtverladung  mit  492  647  Tonnen  Rohstahlgewicht  noch  um  etwa 
4000  Tonnen  höher  als  im  Vorjahre,  dagegen  wesentlich  niedriger  als 
im  Oktober     Aber  dieses  Plus  von  4000  Tonnen  stellt  sich  in  ganz 
anderem  Lichte  dar,  wenn  man  berücksichtigt,  daß  auf  Eisenbahnmaterial 
ein  Mehrversand  von  18000  Tonnen  entfällt,  daß  der  Absatz  von  1  orm- 
eisen    der   gegen  den  Oktober  infolge   der  vorgerückten  Jahreszeit  ein 
stattliches  Minus  aufweist,  gegen  den  November  vorigen  Jahres  ziemlich 
unverändert  geblieben  ist.  Es  entfäUt  also  auf  Halbzeug  em  beträchtlicher 
Rückgang  gegen  1911,  der  mit  einer  Höhe  von  über  13000  Tonnen  immev- 
hin  Beachtung  verdient  und  wohl  als  eine  Folge  der  politischen  Unsicher- 
heit anzusehen  ist.    Aus  dieser  Tatsache  kann  nur  der  ScWuß  gezogen 
werden   daß  die  Verbraucher  zurückhaltender  geworden  smd.    Der  Abrui 
des  Auslandes  dürfte  dabei  in  erster  Linie  gelitten  haben,  aber  auch  im 
Inlande  ist  man  anscheinend  zurückhaltender  geworden;   man  sieht  der 
weiteren   Entwicklung   der   Dinge   weniger   zuversichtlich   entgegen,  und 
wenn  auch  keineswegs  an  neue  pohtische  ernsthafte  Verwicklungen,  ge- 
glaubt wird,  so  ist  doch  die  Situation  des  Geldmarktes  schwierig  genug, 
um   den    Verbrauchern    vorsichtige    Disposition    nahezulegen.  Beurteilt 
man  nun  die  Marktlage  in  diesem  Sinne,  so  muß  man  sich  doch  anderseits 
auch  hüten    ins  Extrem  zu  fallen  und  euien  übertriebenen  Pessunismus 
zu   verraten.    Nicht  nur  für  den   Augenblick,   sondern  für   lange  Zeit 
hinaus  hegt  in  den  meisten  Branchen  .des  Eisengewerbes  reichliche  Be- 
schäftigung vor.    Daß  vereinzelt  etwas  mehr   Angebot  zutage  tritt,  daß 
imleugbar  auch  einige  Willigkeit  in  Hinsicht  .auf  die  Preise  gezeigt  wird, 
kann  nicht  als  ein  Beweis  des  Gegenteils  gelten.   Die  großen  im  vorigen 
und  laufenden  Jahre  vorgenommenen  Betriebserweiterungen,  die  Scliaf- 
fung  neuer  Anlagen  hahen  die  Sorge  um  die  Unterbringung  der  erhöhten 
Erzeugimg  in  den  Vordergrund  geiückt.    Von  der  weiterverarbeitenden 
Industrie,  den  Gießereien,  Maschinenfabriken  und  Kanstruktionswerkstätten 
läßt  sich'  im.  allgemeinen  gutes  berichten  ,wenn  auch  vereinzelt  die  Preise 
zu  wünschen  übrig  lassen.    Das  Kleineisengewerbe  hat  in  mancher  Hin- 
sicht  Anlaß,   sich  über  die  Wirkungen  des   Balkankrieges  ernstlich  zu 
beklagen. 

Vom  oberschlesischen  Bisenmarkt. 

Kattowitz,    17.    Dezember.    Von   einer   größeren  Zurückhaltung 
der  Verbraucher  ist,  trotz  der  politischen  Vorgänge,  kaum  etwas  zu  spüren, 
t    Die   Neigung   zu  langfristigen  Abschlüssen   tritt   allerdings  gegenwärtig 
weniger  intensiv  zutage;  aber  das  ist  eine  Erscheinung,  die  sich  um  diese 


Bergische  Formermelster-Vereinigung. 
Gruppe  ni.  Solingen-Wald-Gräfrath. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  um  11  Uhr,  Versammlung  im 
Gasthof  „Zum  Alten  Fritz«,  WittkuUer  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlung  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  1.  Rhld., 
WittkuUer  Strasse  27. 


Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  12.  Januar  1913,  nachmittags  4  Uhr,  General- 
V  e  r  s  am  ml  u  n  g  im  Hotel  „Vereinshaus". 

Tagesordnung:   1.  Jahresbericht  des  Vorsitzenden.     2.  Kassen- 
bericht. "8.  Vorstandswahl.    4.  Verschiedenes. 

Pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  erwartet 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Herm.  Grieb,  Schriftführer. 

Friedrichstrasse  39.  


Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Sonnabend,  den  21.  d.  M.,  Versammlung  im  Vereinslokal  „Ger- 
mania-Hotel", Lange  Strasse.  „.  •  • 

Am  26  d  M.,  2.  Feiertag,  findet  geselliges  Beisammensein  mit 
Tänzchen  im  „Viktoria-Hotel"  statt,  wozu  die  Kollegen  mit  ihren  heben 
Frauen  und  Familienangehörigen  herzlichst'eingeladen  smd. 

Beginn  nachmittags  5  Uhr.   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone",  Cöbi-peutz  statt. 

Der  Vorstand.    I.A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lung im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Pro  was  eck,  Schriftführer, 
Düsseldorf-Oberkassel,  Luegallee  108. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  .jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr,  im  „Gewerbehaus«,  Eingang  Ostraailee,  statt. 

Donnerstag  den  26.  Dezember  (2.  Weihnachtsfeiertag),  findet  von 
nachmittags  5  Uhr  ab  unsere  Weihnachtsfeier  im  „Geweibehaus"  statt. 
Die  Herren  Kollegen  laden  wir  hierdurch  nebst  Ihren  werten  An- 
gehörigen freundlichst  ein.  t  iüiq 

Die  Generalversammlung  findet  Sonnabend,  den  11.  Januar  1913, 

i^it  kollegialem  Gruss 
1.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 
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Zeit,  so  kurz  vor  Jahress.  I,luf3,  immer  zu  wiederholen  pflegt.  Im  -roßen 
und  ganzen  verdient  die  Alarktlage  nach  , wie  vor  eine  günsti|e  BeurU- lun^ 
\on  den  sogenannten  Saisonartikeln  und  einigen  ^^7.nioon  7^^^  ■  d^' 
Eisengewerbes  abgesehen,  ist  die  Besetzung  aUgcnu  in  .^t  1  u    u  e 

ausreichend.  Der  Abruf  geht  verhäJtnismäßfg  flott  ^or  sich  d  ^der  Hand";! 

'S"ve"sor"'ist         h '^^'h  ^""^"^  ^"^-^-'"^  nicht  besonde,; 

trL  f'  ''^^  ^"^'^  no-^h  kein  Anzeichen  für  eine  Ab- 

schwachung  der  Tendenz  bemerkbar  gemacht.  Die  Hütten  haben  wie 
bisher  angestrengt  zu  tun,  um  den  Anforderungen  der  Ve  SauSer  auch 
nur    emigermaßen    nachzukommen.     Sie  müssen  sich  vorwSeS  dar  u 

-  -^l-ndÄfu£ 
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Notierung 

London 
pro  Tonne 


Standard  p.  Kasse  . 
Standard  p.  3  Monate 
Elektrolyt  Kupfer   .  . 
Mansfelder  Raffinaden 
Englisch  Kupfer     .  . 


Kupfer 


Notierung 
Berlin 

pro  100  kg. 


Straits  p.  Kasse 
Straits  p.  3  Monate 

ßanca   

Atistralzinn    .    .  , 
Englisches  Laramzinn 


Zinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


73^/16 
79^11» 
80 '/i 


2251/2  £ 
2258/4  » 


•  S'/ieg 
18^/2  » 


Zink 


174—179 
170  175 


471—476  M. 
471-476  > 
464 — 469  > 

46-48  M. 
43-47  > 


26» 


62—63 

60—61 


M. 


Nach  Qualität  . 
Giesches  Erben  . 
Geringere  Sorten 
Antimon  Regulus 

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial 

Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif.  ' 

Altmetalle. 

q.j,      ,  ^f^^'^^^Vreise  per  100  KUo  netto  Kasse  franko  Berlin 

pci   SaJdo  nur  gam  minimale  Verschiebun|en  zu  verzeLhnen      n  Be 
"■ar  von  größerer  Kauflust  ebenfalls  nichts  zu  merken    Jn  der  Bör,^  ie 

an  der  k  i^rss^^e  aber-^;,;''*'f    J""  Stand  konnte 

Briefkurse  für  Sf^r?*'^'"""^^"  ^"        Berliner  Börse. 

linetkurse  fui  Januarheferung  vom  iS.   11.  bis  13.  12.  (Mk   p    100  kcr  i 

BerichSwo?hfi^i^™feT'^^^^^^  iSielt'  s£h  hx 

engeren  Grenzen  als  m  der  vorangegangenen  Zeit. 

fS  fS  ZOiflZ  2SZ6  i72S  Z9  2.  ä  ¥  S  6  9  W  f/  .fi  fs 


der 
Die 


amerikanische  Kupferstatistik  für  den  Monat  November  zeiete  zwar  ein. 
Zunahme  der  Kupfervorräte,  die  aber  geringer  war,  als  die  fj^se  ;! wartet 


Formermelster-Vereln  Duisburg. 

r>i  .  u^"u-®'®»  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalhiahr  ^ 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  naJhSlÄ  m  ° 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt       "^«'^^^"ags  5  Uhr, 
Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

I.  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftführer 
 Duisburg,  Wörtbstrasse  23.  ' 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  UmgegendT^ 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3'/3  Uhr  Monat« 
Versammlung  ,m  VereinslokaJ,   Hotel-Restaurant  „Weftfalenhof"  S" 

'(^;.H-'^"I'''^'  I^^^rgw^l^  gegenüber  dem  OlympL  Th^ 

Gesellige  Zusammenkunft  ieden  Sonntae    vormitt/o«  n  ttk  • 
Restaurant  H.  Vogell,  Münster  Strasse  2      ^'  ^""'"'"^S^       ^hr,  ,m 

Der  Vorstand. 

NR     Tr.    1       T  •  Jo^-  ^''•eitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  53 
VorstanJswa'hl  sJaTt.  ^ndet  Rechnungslage  u.I 

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umaea 

zemberpa-SÄH^ 

fsr^^^:r.  sit^&^--«^^-  indi:rv:-.- 

Der  Vorstand, 

  I-  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Essen-Ruhr  und  UmgegendT" 

Sonnt'iTiS  MSualrir""'"^^'^  ^^'^  ^^^^ 

TT^.^®,  nächste  Sitzung  findet  SoBnfag,  den  12.  Januar  vorm  10  11h. 
"   r  PrltoSolfT"'  «-5f*r-se,  nift  folgender  TTgesoT^nunfsU«: 
stands^Uf.'*?  VeVsÄes^"*^^^^^  Neuaufnahmen.    1.  Vor-' 

TnK-i-'^^"*         Sonnabend,  den  18.  Januar,  abends  9  Uhr,  findet  die 
Jubiläumsfeier  mit  Tanzvergnügen  eines  unserer  Kollegen  im  Restauran 
i^t.?      J  ^obeisenstrasse,  statt,  wozu  die  Kollegen  mitThfen  weS 
Frauen  und  Familienangehörigen  herzlichst  eingeladen  sind. 

Unsere    Monats-Versammlungen    finden    ieden    zweiten  «innr, 
abend  im  Monat,  abends  8'/,  Uhr,  i^m  „Hotel  VerSn^Lus«!  Bachstrasse: 

Der  Vorstand. 

  I-  A.:  Carl  Stork,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Franl<furt  a.  M.  und  Umgegend. 

l''  JanS'^qfq  ntlf^'-f/'''^'7''rf?°^'"^"°^  «"'J«'  Sonntag,  den 
kbätgasse  l's'tatT'""*'^'  '  ^^^^^»^^^   „Stadt  ^Ulm«, 

V»  1-  Januar  werden,  laut  Beschluss  unserer  Dezember- 

Versammlung,  wieder  Beiträge  zur  Sterbekasse  erhoben    50  Pf    ü?  den 
männlichen  und  25  Pf.  für  den  weiblichen  Sterbefall 
Um  vollzähliges  Erscheinen  wird  ersucht. 

Der  Vorstand. 

-  Josef  Schiefer.  Höchster  Strasse  1. 

Formermeister-Verein  für  Gelsenl(irclien  u.  Umgebunq 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  3.  Sonntag  im  Monat 
im  Lokal  Schröder,  Wanner  Strasse,  statt.    Anfang  Punkt  6  Uhr! 

Der  Vorstand. 

 I.  A.:  L.  Geisseihardt,  Cheruskerstrasae  2. 

Formermeister-Verein  für  Gera  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  bis  auf  weiteres  jeden  zweiten 
Sonntag  ,m  Monat,  nachmittags  3  Uhr,  im  Cafe  „Fürst  Heinrich«,  statt 
Ausserdem  jeden  Sonntag  vormittag  daselbst  von  10  Uhr  ab  Früh- 
Schoppen.  -^^uu 

Der  Vorstand. 

 :   W.  Hess,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversaramlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
St  P«nf-^'  T  ^^""o  Restaurant  6.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 

bekanntgegeben  '  ^^S^«<'''^^"°g  ^^^^  i°  der  Versammlung 

Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  Ä.:  Rob.  Pfeiffer,  Schriftführer. 
 Hamburg  27,  Billslr.  42.  III. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

im  M«?^^^''t^^''^Q!y^^?u°'"?^""??°  ^''^e^      Je**«"^  zweiten  Sonnabend 
im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  , Europäischen  Hof"  statt. 

I.  A,:  G.  Schubert,  Schriftführer. 

 Peinerlandstrasse  55. 

Formermeister-Bezirl<sverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend- 

Mnn„f^T^^^  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
j  Monat,  abends  8'/.  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  Artilleriestrasse, 

Daselbst  jeden  Sonntag  vormittag  10 '/a  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinke nb er g, 

  Davenstedter  Strasse  73. 

Formermeister-Verein  Letmathe  und  Umgegend. 

statt  '^PflT.h?'!"^''  Sonntag  im  Monat  finden  unsere  Versammlungen 
wird  ,l™f  \-  «1°«^  jeden  Kollegen  ist,  pünktlich  zu  erscheinen.  Es 
wird  darauf  hingewiesen,  dass  unsere  Versammlungen  von  ietzt  ab  im 
Hotel  „Nenbnlcker  Hof",  I„h.  Jos.  Leber,  abgehalten  wildem 

I.  A.:  Robert  Kleine,  Schriftführer, 
Werdohl,  Versestr.  20. 
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hatte.  Hieraus  b'esomler.s  orkläit  sich  die  Wicicrstanilbfäliigkcit  des,  Kupter- 
terminnKvrktes  gegen  die  Kiniliisse  der  {'"ondsbörseii,  die  iir  dei-  lierK  iils 
woche  eiiu  schwaeiie  IlaltLing  /eigleii.  Walireiid  Kupfer  für  nahe  d'erniiiic 
in  den  X'orwoelien  knapp  war  luul  für  dvn  Afonat  Dezember  eine  Ver- 
schärfung': dieses  Zustaiides  erwartelt  \vurcU\  waren  in  der  Jierichtswcnhe 
nahe  Termine  wieder  stärker  angcbdlen,  s,i  daß  sich  wieder  ein  gröliere)- 
Report  herausbildete.  Das  Kleklr<.l\ ikuplcr-es.  iiaft  war  in  der  fJerichits- 
woche  ruhig.  Die  amerikanischen  Produzenten  hielten  an  ihren  hohen. 
I^rcisen  fest,  dürften  aber  kaum  größere  Abschlüsse  gemacht  haben.  Da- 
gegen hat  in  Deutschland  der  Konsum  größere  Posten  Elcktrolytkupfer 
aus  Zweiter  Hand  zu  einem  um  2—3  IVfk.  hinter  den  Forderungen  der 
aincrikanischcn  Produzenten  zurückbleibenden  Preise  gekauft. 

Voa  den  französischen  und  belgischen  Me'allmärkten- 

Paris,  17.  Dezember.  Es  war  vorauszusehen,  daß  mit  dem  Heran- 
nahen der  winterlichen  Jahreszeit  der  laufende  Verkehr  abnehmen  würde. 
Es  mag  auch  sein,  daß  man  vereinzelt  die  pohtische  Lage  weniger  günstig 
beurteilt  und  aus  diesem  Grunde  vorsichtiger  disponiert.  In  der  Haupt- 
stadt gehen  demzufolge  neue  Ayfträge  spärlicher  ein,  während  der  Abruf 
noch  nichts  von  seiner  Regsamkeit  eingebüßt  hat.  Die  Hütten  und  Werke 
sind  fast  sämltich  ?^ark  besetzt,  eine  wesentliche  Ermäßigung  der  Liefer- 
termine konnte  noch  nicht  eintreten,  auch  hat  die  Festigkeit  bisher  keine 
Erschütterung  erfahren.  Nur  in  Blechen  kann  man  gegenwärtig  etwas 
billiger  ankommen,  nachdem  der  Bedarf  zu  einem  erheblichen  Teil  ge- 
deckt ist.  In  den  Departements  halten  sich  die  Preise  leicht  auf  dem 
bisherigen  Stande,  wiewohl  die  winterliche  Ruhe  diesmal  etwas  früher 
einsetzt.  Der  Konsam  verfügt  im  allgemeinen  über  keine  großen  Bestände, 
er  weiß  auch,  daß  infolge  der  Kohlen-  und  'Koksfeuerung  das  nächste 
Jahr  wahrscheinUch  neue  Erhöhungen  bringen  wird  ,und  mächt  daher 
kaum  irgendwelche  Versuche,  zu  drücken.  An  Arbeit  fehlt  es  nirgends, 
besonders  für  die  staathchen  Verwaltungen  ist  recht  viel  zu  tun.  Lange 
Lieferfristen  bleiben  ebenfalls  erforderlich,  zumal  die  Arbeiterfrage  .Schwie- 
rigkeiten macht. 

Belgien  hat  sich  seit  kurzem  \-on  seiner  Schwäche  vollständig  er- 
holt. Die  Nachfrage  nach  "den  meisten  Artikeln  hat  zugenommen,  die 
Tendenz  an  Festigkeit  gewonnen.  Roheisen  ist  andauernd  knapp  und 
teuer,  die  Hütten  können  infolge  Ueberlastung  nicht  prompt  liefern,  wie- 
wohl die  Erzeugung  sich  in  steigender  Richtung  bewegt.  Für  Halbzeug 
besteht  starkes  Interesse,  auf  Schienen  sind  vom  Auslande  neuerdings 
wieder  erhebliche  Aufträge  eingelaufen,  ebenso  finden  Träger  gute  Be- 
achtung. In  der  Verfeinerungsindustrie  ist  die  Schwäche,  die  hier  be- 
sonders stark  zum  Ausdruck  kam,  völlig  geschwunden.  Erhöhungen  von 
Belang  sind  ja  nicht  zu  verzeichnen,  aber  die  Forderungen  der  Werke 
stoßen  weniger  auf  Widerstand,  als  noch  vor  ganz  kurzem.  In  der  weiter- 
verarbeitenden Industrie  bestehen  günstige  Verhältnisse,  Die  Maschinen- 
fabriken haben  reichlich  zu  tun,  ebenso  die  Waggon-  und  Lokomotivb  ui- 
anstalten.   Hier  wird  allerdings  noch  über  die  Erlöse  geklagt. 

Auf  dem  Pariser  Markte  stellten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer, 
Zinn,  Blei,  und  Zink  per  100  kg  wie  folgt:  Kupfer,  Chili,  in  Barren,  erste 
Marken  198I/2  Fr.,  gewöhnliche  ig6  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie 
Best  Selected  213  Fr.,  sämtlich  in  Havre  lieferbar.  Zinn,  Banca,  600I/2  Fr., 
Billiton  599  Fr.,  Detroits  5961/0  Fr.,  sämtlich  in,  Havre  oder  Paris  liefer- 
bar; Cornwall  592I/2  Fr.,  lieferbar  Havre  oder  Ronen.  Blei,  gewöhnliches, 
lieferbar  Havre  53I/4  Fr.,  Paris  53%  Fr.  Zink,  schlesisches,  lieferbar 
Havre,  JC  Fr.,  andere  gute  Afarken  lieferbar  Havre  oder  Paris  72 '/g  Fr. 

Amerika 

New  York,  14.  Dezember.  Kupfer.  Der  hiesige  Kupfermarkt 
stan<l  cüesmal  mehr  denn  je  Unter  dem  Einfluß  der  Depression  an  der 
Wertpapierbörse,  wo  namentlich  die  leitenden  Kupferwerte  hochgradige 
Schwäche  entwickelten.  Dahinzu  kamen  noch  die  enttäuschenden  Londoner 
Berichte,  durch  die  die  hiesigen  Verbraucher  in  ihrer  abwartenden  Hal- 
tung bestärkt  wurden.  Standard-Kupfer,  das  sich  zu  einer  Zeit  v.iidrr 
zu  befestigen  begonnen  hatte,  fiel  infolgedessen  aufs  neue,  während  cleklro- 
lytisches  Kupfer  sich  behauptete,  da  namentlich  die  leitenden  Produzenten 
Nachlässe  auf  das  entschiedenste  ablehnen,  und  zwar  mit  der  Erklärung, 
daß  sie  reichlich  mit  Aufträgen  versehen  seien,  und  Kupfer  eher  steigen 
als  fallen  müsse.  Letztere  Erwartung  gründen  sie  auf  die  allgemeine  Prophe- 
zeihung,  daß  die  Regsamkeit  in  den  Metallindustrien  inr  nächsten  Jahr 
größer  denn  je  sein  würde.  Die  Verschiffungen  aus  den  drei  nörd- 
lichen Häfen  nach  Europa  beliefen  sich  in  der  vorigen  Woche  auf 
6225  Tonnen  gegen  8068  Tonnen  acht  Tage  zuvor.  Standard-Kupfer 
schloß  gegen  Kasse  auf  17,00  c.  p.  Pfd.  und  per  Februar  a,uf  16,75 
bis  17,20  c  .p.  Pfd.  Elektrolytisches  Kupfer  galt  unverändert  17-'/^  bis 
173/4  c.  p.  Pfd.  [ 

Zinn.  Auch  auf  dem  Zinnmarkte  machte  sich,  anfänghch  wenigstens, 
eine  sehr  zögernde  Haltung  der  Verbraucher  bemerkliöh,  obwohl  eifrige 
Deckungskäufe  der  Baissiers  zu  Beginn  des  Verkehrs  einen  nicht  .un- 
beträchtlichen Preisaufschlag  veranlaßt  hatten.  In  den  letzten  Tagen 
belebte  sich  die  Nachfrage  jedoch,  ungeachtet  der  nichts  weniger  als 
anregenden  Londoner  Berichte,  da  die  Konsumenten  offenbar  dringenden 
Bedarf  zu  decken  hatten.  Straits  stieg  daher  auf  49,45—49,75  c.  p.  Pfd. 
prompt    und    49,25—49,50   c.   per  Februar. 

Roheisen.  Um  die  gegenwärtige  Zeit  des  Jahres  pflegt  es  im 
Stahl-  und  Eisengeschäft  stets  etwas  stiller  zu  werden,  und  das  Nach- 
lassen der  Nachfrage,  über  das  von  einigen  Seiten  berichtet  wird,  ist  daher 
kaum  überraschend.  Neue  Aufträge  auf  Roheisen  hefen  während  der 
Berichtswoche  offenbar  nicht  besonders  flott  ein,  doch  haben  die  Werke 
noch  ungeheure  Lieferungsverbindlichkeiten  zu  erfüllen  und  werden  dieser- 
halb  stark  gedrängt.  Nördliches  Gießereieisen  Nr.  2  blieb  hier  zu  18,25 
bis  18,50  Doli,  durchaus  fest,  aber  Südeisen  entwickelte  einige  Schwäche 
infolge  stärkeren  Angebotes  aus  zweiter  Hand.  Im  Fertigeisen-  und  Stahl- 
gcschäft  herrscht  die  größte  Regsamkeit  und  einige  bedeutende  ausländische 
Aufträge,  die  neuerdings  am  Markt  waren,  haben  vergeblich  LInterkunft 
gesucht.  Im  allgemeinen  vermögen  unsere  Werke  neue  Lieferungs- 
verpflichtungen vor  nächstem  April  nicht  einzugehen,  und  dennoch  wächst 
die  Menge  ihrer  unausgeführten  Aufträge  beharrlich  an.  Es  ist  daher 
nicht  überraschend,  daß  in  Fabrikantenkreisen  der  größte  Optimismus 
herrscht,  doch  vernimmt  man  vielfach  Zweifel,  daß  die  Eisenbahnen  viel 
länger  fortfahren  könnten,  in  dem  bisherigen  Umfang  zu  kaufen.  Be- 
fürchtungen im  Zusammenhang  mit  der'  kommenden  Zollrevision  scheinen 
bisher  noch  keinerlei  Einfluß  auf  das  Geschäft  ausgeübt  zu  haben. 


Formermeister- Bezirksverein  Karlsruhe,  Duriach  u.  Umg. 

Nächste  Monatsversaramlung  am  Sounaberid,  den  21.  12.  1912  iru 
Gasthaus  „Drei  Könige",  Hebelstrasse. 
Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet 

I.  Ä.:  F.  Gehrig,  Schriftführer, 
Rchel'felstrasse  3fi. 


Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Am  1.  Weihnachts-Feiertago  findet  im  hiesigen  „Restaurant  zum 
Bodensteiner"  morgens  lOVa  Uhr,  unser  Frühschoppen  statt. 

Gleichzeitig  geben  wir  bekannt,  dass  am  Silvesterabend  von  9  Uhr 
ab  im  selbigen  Lokal  eine  Silvesterfoier  mit  .Juxbazar  usw.  abgehalten 
wird,  wozu  sämtliche  Kollegen  mit  Familienangehörigen  freundlichst 
gebeten  weiden,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

I.  A.'  J.  Meier,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  M.-Gladbach  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Achtung! 

Die  nächste  Versammlung  findet  am  Sonnteg,  den  19.  Januar  1913, 
in  Rheydt,  im  Lokal  unseres  Kollegen  Müllemeier,  Friedrich- Wilhelm- 
Strasse  statt.  Nach  der  Versammlung  gemütliche  Unterhaltung.  Die 
Kollegen  werdea  ersucht,  mit  ihren  Damen  recht  zahlreich  zu  er- 
scheinen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Wilh.  Heymanns.  Schriftführer, 

Hofj^trasse  (.6. 


Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jfcden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr. 

Unser  Dezember-Vorschlag  fällt  wegen  der  Weihnachtsfeiertage 
aus,  dagegen  aber  findet  am  zweiten  Weihnachtsfeieitag,  nachmittags 
gesellige  Zasammenkiinft  mit  Familie  in  anserm  Vereinslokal  „Hotel 
Maximilian"  statt. 

Am  Samstag,  den  4.  Januar  1913,  findet  ebenfalls  im  „Hotel 
Maximilian"  (im  grossen  Restaurationslokal)  unser  Familieiiabend,  ver- 
bunden mit  Konzert,  komischen  Vorträgeu  und  Taazvergndgoii,  statt. 

Wir  laden  hierzu  sämtliche  Mitglieder,  deren  Familien,  Vei- 
wandte  und  Bekannte,  sowie  auch  die  auswärtigen  Kollegen,  welche 
nicht  allzuweit  von  hier  entfernt  wohnen,  freundlichst  ein.  Anfang 
8  Uhr.  ^ 

Ferner  wünschen  wir  allen  nnsern  Einzelmitgliedern,  sowie  der 
Zentral  Verwaltung  fröhliche  Weihnachten  und  ein  glückliches  neues  Jahr  I 

Der  Vorstand. 

 Georg  Meyer.  Regensburger  Strasse  10b. 

Formermeister-Bezirksverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammmlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  lO^a  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammluug  zu  er- 
scheinen. Der  Vorstand. 

I.  A.r  Emil  Krämer,  Schriftfühl  er. 

Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Un  sere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 

 T.  A  :   Ernst  Müller.  Sehr! fi führer. 

Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Un  sere  Monatsversaramlung  findet  jeden  dritt  n  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 
Siegbrücke,  statt. 

Der  Vorstand. 

 T.  A.r  Karl  Wendel.  Snbriftfiihrpr. 

Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  jfden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  Wilh.  Kutscher. 

Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  wird,  im  Anschlu  s  mit  der 
Kaisers-Geburtstagsfeier,  »m  11.  Januar,  abends  8  Uhr,  im  Lokale  des 
Wirts,  Herrn  Wilh.  Spaupe,  Witten,  Ardeystrasse,  abgehalten. 

 Der  Vorstand. 

Qrtsverein  Zwicicau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Reitaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  P.  Hofmann,  Schriftführer, 
Werdau,  Kohlenst-.  18.  II. 

Oesterreichischer  Formerineister  Bond 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
10  Uhr,  im  Vereinslokal,  Habermanns  Restauration,  Wien,  VI.  Beziik, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

J eden Sonntag,  vorm.  10 Uhr,  geselligeZusammenkunftebendaselbst. 

Josef  Kovarik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


908 


EISEN-ZEITUNG  -  BERLIN  S.  4a 


1912 


Markibericht  von  H.  Roonebeck,  Middle^brough. 

M  i  d  dies  br  o  ug  h  ,    14.  Ue^ember. 

Koheiöeji  Dex  seit  Montag  plötzlich  ausgebrochene  Eisenbahner 
-iieik  ist  trotz  der  bisherigen  Unterhandlungen  noch  nicht  beendet.  Schwie- 
rigkeit macht  die  Wiederanstellung  der  Leute,  die  kurzweg  mit  der  Arbeit 
aufhorten  Die  Werke  erhalten  weder  Kohlen  noch  Koks.  Die  Hochöfen 
gehen  teils  mit  verringertem  Gebläsedruck,  teils  sind  sie  gedämpft  Di- 
Hutten  liefern  mcht  mehr,  denn  sie  hatten  überhaupt  keine  \'orräte  So 
weit  es  möglich,  wird  aus  den  Warrantlagern  xerschifft.  Für  Lieferuno 
in  Monatsraten  im  ersten  ^^ierteljahr  1913  sind  die  Preise  ab  Werk  für 
G,M.B.  ^r.  3  67  9  Hämatit  M/N  83  -  ä  83,6  netto  Kasse.  Warrants 
sind  flau  wegen  befürchteter  politischer  Verwicklungen,  66  10  Kasse  Die 
U  arrantlager  nahmen  in  diesem  Monat  bereits  um  7680  Tons  ab  und  ent- 
halten 246353  Tons,  wovon  246021  Tons  Nr.  3. 

Kehlen.  Der  Kohlenmarkt  in  Durham  ist  durch  den  Streik  -  änz- 
hch  Qisorgamsiert.  Die  meisten  Zechen  müssen  wegen  Wagenman-el's 
feierii.  Die  mit  eigenem  Bahnbetrieb  und  Werften  versehenen  Gruben 
erzielen  enorme  Preise.  In  Blyth,  Tyne  'Dock,  Dunston,  Sunderland 
Harlepoo:  ruht  die  Dockarbeit.  Schottland  imd  Yorkshire  ziehen  aus  dem 
Streik  große  VorteUe.  Die  Preise  sind  höher  und  die  Docks  mit  Dampfern 
geruUt.  ' 

Die  Vorräte  sind  überaU  erschöpft,  und  nach  dem  Streik  müssen  un- 
geheure Ruckstande  gehefert  werden,  so  daß  die  Preise  hoch  bleiben 
müssen. 

Für  19 13  bleiben  die  Aussichten  gut  und  wird  gefordert  für  Januar- 
leferung:  D.C.B.-Dampfkohlen  15,6;  IIa.  Newcastle-Steams  14,6;  Dampf- 
klemkoUen  11,6  bis   12,6;  beste  Durham-Gaskohlen   16,6.   IIa -Qualitäten 
^f^^\Gießere\koks   32,6;   bester   Gaskoks   22.6.-   alles   fob.  der 
betrefienden  ^'Verschiffungshäfen. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co.,  Glasgow. 

Glasgow,  den  13.  Dezember  1912. 
Km  etwus  massigeres  Geschäft  ist  in  dieser  Woche  am  Glasgow-Roheisen- 
VVarrant-Markt  geiäctgt  worden.  Pteise  waren  infolge  des  North  Eastern  Kailway 
Streikee  und  dem  sich  daraus  Terursachenden  Ausblasen  von  Hochöfen  erraiisch 
Nonerungen  zo^en  scharf  an,  fielea  jedoch  spä  er  wieder,  da  man  vermutet,  dass 
der  Streik  bald  beigelegt  sein  wird  und  heute  schliesst  der  Markt  mit  :!  Penee 
unter  der  N  t  erung  vom  vorigen  Freitag. 

ZiemUch  umfangreiche  Transaktionen  wurden  in  Hematite-Eisen  eetätiet 
jedoch  ohne  besondere  Preisveiänderung. 

Die  Knappheit  an  Eisen  ist,  wenn  ireend  etwjs,  jetzt  noch  mecr  akzentnirt 
als  bisher,  docn  ziehen  es  Händler  anscheinend  vor,   in   Anbetracht  des  bevor- 
•henden  Jahresschlusses  vorläufig  Ereignisse  abzuwarten 

Schwankungen : 
Schottische  Warrants  kein  Gescbäft. 
Cumberland  Hämatite  83,3;  83  3  Mon.  kein  GescSäft 
Cleveland  67,8"2  bis  66,10.    Schlusskäufer  66/9  Kasse. 
Standard  Warranis  kein  Geschäft. 

Verschiffangen  ab  Middlesbrough. 
November  bis  12.  Ersten  zehn  Monate 

'912  1911  1910  19,2  19,1 

44426  58767  30071  1236647  I  172888 

Roheisen  in  den  öffenthchen  Lagern. 
Sctiottland. 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

12.  November  Abnahme    Zunahme  3,.  Dezember  19,1 

—  —  1000  t 

Middlesbrough. 

247880  2342  _  536634  t 


Patente  und  Qebrauchs-Muster 

t^=  —  dl 

Anmeidungen. 

,.  p  ,  .f'"''  d'?  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nachgenannten  an  dem  bezeichneten  Ta?e 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.  Hinter  der  Klasslnziffer  ist  jedesmal  das  Aktenzeichfn 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  Anmeldung  ist  einstweilen  gegen  unbefugte  Benutzung  Sützt 

KL  18b.  B.  67379.  Verfahren,  das  zum  Vergießen  bestimmte  flüssi<^e 
Eisen  zu  kohlen;  Zus.  z.  Aimi.  B.  65385.  Rombacher  Hütten- 
werke und  Jegor  Israel  Bronn,  Rombach  i.  Lothr.  9.  5.  12. 

Kl.  i8c.  B.  6865,0.  Muffelofen  zum  .Anlassen  von  Stahlwaren  Böl- 
iinghaus  &  Rose,  Dattenfeld  a.  Sieg.    26.  7.  12. 

Kl.  i8c.  H  58900.  Ofen  zum  Härten  und  Anlassen  von  Stahl- 
waren, bei  dem  die  anzuwärmenden  Werkstücke  m  einem  von  Hei/o-asen 
durchzogenen  und  mit  .\rbeitsöffnungen  versehenen  Kanal  liegen 
Gottheb  Hammesfahr,  Solingen-Foche.    2.  9  12 

KL  31a.  L.  32669.  Kippbarer  Flammofen  mit  Gasheizung  zum 
Scl-jneken  von  Metallen  und  sonstigem  Material.  Wilhelm  Lauten- 
schlager, Ingolstadt,  Theresienstraße  19.  5.  7.  11 

KL  3  IC.  E.  77521.  Gieß  er  ei  anläge  mit  selbsttätiger  Fördervorrich- 
tung für  dae  Formen.  The  Enterprise  Manufacturing  Companv  of  Penn- 
sylvanm,  Philadelphia.   27.  11.  11. 

31c.  E.  175.31.  Vorrichtung  zum 's  e  1  b  s  1 1  ä  t  i  g  e  n  Belasten  von 
(TieLformen  m  ihren  Fördervorrichtungen  mit  voneinander  un- 
abhängigen Gewichten.  The  Enterprisc  Manufacturing  Companv  of 
Pennsylvania,  Philadelphia.   29.  11.  11. 

^•^^  E-    17  534-    Vorrichtung  zum  Ausstoßen  von  Sand  und 

Gußs^tucken  aus  von  Fördervorrichtungen  bewegten  boden- 
losen Fornikasten.  The  Enterprise  Manufacturing  Companv  of  Penn- 
sylvania, Philadelphia.   30.  11.  11. 

Kl.  31c.  J.  14247.  Gießmaschine  mit  kippbaiem  Tiegel  aus  welchem 
das  geschmolzene  Metall  durch  ein  gasförmiges  Druckmittel  in  die 
Form  gepreßt  wird.  Indiana  Die  Casting  Development  Companv  In- 
dianapolis, V.  St.  A.  2.  I.  12.  '  " 

la  31C.  H.  56141.  Mehrteilige  B  c  f  es  1 1  g  u  n  g  s  k  1  a  m  m  e  r  mit 
schwalbenschwanzfomugen,  verjüngten  Führungen.  Wilhelm  Hasse 
Rerlin,  Köpenicker  Straße  22.     30.   11.   ri.  ' 


Stellenangebote 


Es  wird  im  Interesse  der  Bewerber  dringend  gebeten,  die  den  Bewerbungen  beigefügten  Oriainal. 
Zeugnisse  und  Photographien  ehestens  an  die  Bewerber  direkt  o.er  durcn  die  Geschäftsstelle  d« 

Blattes  zurückzusenden. 


Von  grosser  Finna  wird  infolge  Rücktritts  des  bisherigen  In- 
habers ein  praktisch  gründlich  durchgebildeter 

Giessermeister 


gesucht. 


welcher  speziell  in  der  Fabrikation  gusseiserner  Gliederkessel  für 
Zentralheizungen  reiche  Erfahrungen  besitzen  rauss. 

Die  Anmeldungen  sollen  genauen  Aufschlus-.  ge^en  über  Bildungs- 
gang, bisherige  Tätigkeit,  Gehaltsansprüche  und  frühesten  Eintritts- 
termins.   Strengste  Diskretion  wird  zugesichert. 

.  Offerten  sind  zu  richten  unter  Chiffre  G  9922  Y  an  Haasen- 
.stein  &  Vogler,  Zürich. 


üfufiger  Techniker 

Alter  bis  24  JahreJ,  möglichst  gelernter  Former,  für  ein  süddeutschfis 
Huttenwerk  gesucht.  Offerten  mit  Gehaltsansprüchen  unter  E  Z  3668 
an  die  Expedition  dieses  Blattfs 


Von  einer 


grossen  Eisengiesserei  in  Hessen  wird  ein  tüchtiger 

Formermeister 

gesucht. 

Es  wollen  sich  nur  erste  Kräfte  melden,  denen  eine  langiäbriee 
Praxis  und  Erfahrung  zur  Seite  stehen  und  die  vornehmlich  das  Ge- 
biet des  dünnwandigen  Gusses,  des  kleineren  ur.d  mittleren  Maschinen- 
gusses, sowie  des  Zylinderguss^s  nar-h  allen  Formmethoden  voll  und 
ganz  beherrschen.  Bei  guten  Leistungen  wird  eine  dauernde  und  gut 
bezahlte  Stellung  geboten.  ° 

Ausführliche  Angebote  mit  Zeugnisabschriften,  sowie  Angaben 
Uber  bisherige  Tätigkeit,  Familienverhältnisse,  Gehalfsansprüche  und 
Eintrittstermin  erbet,  n  unter  E  Z  3667  an  die  Expelition  dieser  Zeitung 


Stellengesuche 


«„„"Ji«J"I,„lr*D.f?^  der  Bewerber  dringend  gebeten,  die  den  Bewerbungen  beigefügten  Origlnal- 
zeugnlsse  und  Photographien  ehestens  an  die  Bewerber  direkt  oder  durc?  die  oLchäftssteli;  det 

Blattes  zurückzusenden. 

Ei:  ergischer,  tüchtiger 

FormermeSster, 

3<  Jahre,  zurzeit  in  Süddeutschland,  im  gesamten  Giessereibetriebe 
durchaus  erfahren,  besonders  firm  in  grossen,  kompl.  Stücken  in  Saud 
Lehm  und  Masse  nach  Mode  1.  Schablone,  Formmaschine  und  Zeich- 
nung; mit  Eisengattierung,  Lohn-   und  Akkordwesen  völlig  vertraut 

sucht  für  1.  Januar  1913  Stellung. 

Beste  Zeugnisse  und  Referenzen. 

Offerten  unter  E  Z  3662  an  die  Expedition  dieser  Zeitung 


Gefl 
erbeten. 


Tuchtiger  Metall  form  er, 

•25  Jahre  alt  ledig,  bewandert  in  Bunt-  u.  Armaturenguss,  sucht  Stellung. 
Gefl   Off,  nnt.  E  Z  366-1  an  die  Exped.  difl'.es  Hlattes  erbeten. 

Formermeister,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisenguss,  besonders  bewandert  im  Sand-,  Schablonen-,  Fasson-  und 
Lehmguss  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stelluno- 

 ^^fl-  Offerten  unter  E  Z      565  an  die  Exped!  dieaes  Blattes  erb. 

Formermeister,  42  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im  Eis  nguss 
besonders  vertraut  im  Modell-,  Schablonen-,  Lehm-,  Hart-,  Bau-,  Handels-', 
)^lT'^J^f  ^''t^^°'^-J^  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung.  Suchender 
l^rZ\TT  die  Einrichtung  bzw.  Einführung  der  mit  Bindemitrefn 

^erfertlgten  Kerne  m  Hand-  und  Maschinenarbeiten  gegen  einmalige 
Vergütung  ohne  feste  Anstellung.  einmalige 

 Offerten  unter  E  /  G  509  an  die  Exped.  die«e.9  Blattes  erheten 

«rm  .!^»r™«r™elster.  44  .laure,  verneiraiet,  eifabren  in  EiseugussT 
snc^t  Stellung.'"''"  ^"^"'"^  ^""'^  mit  Formmaschinen  vertraut, 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  G  569  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb. 
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Kl 


KL 


Kl 


„c  1  I4  2J6.  uießvurrichtuug.  bei  welcher  Tiegel  und 
Gußfofir.  zusaiunen  gekippt  werden.  Indiana  Die  Casting  Development 
Comoanv    Indianapolis,  \    St.  A.    2.  i.  12.  , ,  ..  . 

,,c  D' 27099.  Vorrichtung  zur  Zuleitung  des  flüssigen 
Metalls  A-emuttels  einer  beweglichen  Zulaufrinne  zu  den  GieL- 
tormen  von  Gießmaschinen,  bei  welchen  die  Formentrager  mit  gleich- 
Weihender  Geschwindigkeit  bewegt  werden.  Deutsche  Maschinc^nfabnk 
A.-G.,  Duisburg.  7.  6.  12. 
Kl  .18b  P  •'H?;?.  Verfahren  ^u^  Herstellung  hochglanz- 
spiegelnder  M  e  t  a  II  f  1  a  c  h  e  n  im  Vakuum  oder  unter  Aus- 
sdduß  chemisch  mit  dem  Metall  reagierender  Gase  ohne  mechanische 
Politur.  Dr.  Peter  Pringsheim.  Berlin,  Reichstagsu.er  7-8.  30-  4- 
67a  S  35988.  Schleif-  und  Poliermaschine;  Zus.  z. 
pit.  242  642.    Karl  Paul  Spira,  Kosenthai  1  bei  Reichenberg  1.  Böhm. 

26.  3.  12. 

KL  67a  Sch  41192.  Reib  rollen- Antrieb  für  das  Uerkstuck 
bei'  Eisenbahnradsatz-Schleifmaschinen.  Friedr.  Schmaltz  G.  m.  b. 
H..  und  Eugen  Lauer.  Isenbiu-gring  24.  Offenbach  a.  -M.    5    '>  i- 

Erteilua^en.  „  ^.  , .  , 

Auf  die  nachbenannten  Geeenstände  sind  Patente  erleilt,  die  in  der  Patentrolle  die  hinta 
der  Klai^ift-l  tSSetTÄer  erhalten  haben.  Das  beigefügte  Datum  beze,chnet  den 
Beginn  der  Dauer  des  Patents. 

i8b  2..0.   Herstellung  von  h  o  c  h  w  c  r  1 1  g  c  m  Stahl  und  hoch- 

prozentiger' Phosphatschlacke  im  Herdofen  nach  dem  Roheisenerz- 
prozeß. Deutsch-Luxemburgische  B  .  k-.  -k-  und  Hutten  .\kt.-Ge5.. 
Bochum.  5.  ^  II. 

31a  -'5^11  Wandung  für  O  L  I  cn.  ic^rieste  Behälter,  Formen 
und  de?gieirhen.  Wilhebn  Bueß,  Hannover.  Stader  Chaussee  4«- 
7.  2.  u. 

^ic  2;;  126  Metallform  mit  seitüchen  Eingüssen  für  Block- 
formlängsieile  oder  dergleichen.  Wilhehn  Kurze,  Neustadt  a.  Ruben- 
berge  bei  Hannover.    27.  7.  11. 

31c  255127  Fahrbare  Vorrichtung  zur  HersteUung  eines 
Sandbettes  für  H  e  r  d  f  o  r  m  e  r  e  i.  Friedr.  Feldhoff  &  Co. 
G    m    b.  H..  Wülfrath.  Rheinland.    25.  i.  12.  ,  , 

KL  48a    25536;.   Bewegliche  Anoden  für  elektrolytische  oder  gal- 

vanoplastische  Bäder.  Henr>  Welte.  Mailand.  Itahen.  23.  3.  11. 
KL  67a.  255333.  Vorrichtung  zum  selbsttätigen  Schleif  en  der 
Lochscheiben  und  Kreuzmesser  von  Schneidsatzen  für  Heisch- 
schneidmaschinen  und  andere  Zerkleinerungsmaschinen.  Elias  Hagen- 
müller, Fürth  i.  Bav.,  Würzburger  Straße  60.  31.  5.  12. 
67c  255334  Handschleif  st  ein  aus  zwei  verschiedenes  Korn 
aufweisenden  Teüen.  Robert  Itschner,  Stäfa.  Schweiz :  ^  ertr. :  C. 
Kle^•er.  Pat.-Anw.,  Karlsruhe  i.  B.   11.  4-  n 


Kl. 


KI 


KL 


KL 


KL 


}  Gebrauchsmaster. 

ih.  31b  53-'  812  F  o  r  m  m  a  s  c  h  !  n  e  nut  Kniehebelpressung  und  Wende- 
platte "   Vogel   &   Schemann.   Kabel   i.  W.     29.  10.  12. 

Kl  Isd  532937.  Durch  Querwände  in  mehrere  Kammern  unterteilter 
Hochdrückkanal  für   Druckminderer.     J.    Skafte  Ras 

müssen.  Chemnitz  i.  S,.  Annaberger  Straße  25.    21.  11.  12. 


aaaaaaDaaDaaaaaDaaaDDDD  □□□□  saDGoaDDaaDgaaDaaDD 
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Geschäfts  -  Nachrichten 


QaaaaaaäaaaDDDQDaaaa  □□□  □□□□□  □□□□□□DDDDaaoaaaao 

Bilanzen 

Hannoversche  Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft  vorm.  Georg  Egestorff. 

Hannover-Linden. 

Der  Ge«^chäftsbericht  sowie  die  Bilanz  nebst  Gewinn-  imd  Verlust- 
rechnung wurden  ohne  Debatte  genehmigt;  sodann  wurde  beschlossen, 
von  dem  i  670435  Mk.  betragenden  Reingewnn  14  Prozent  Dividende 
=  I  126000  Mk  lim  Vorjahre  16  Prozent  Dividende)  auszuschütten. 
100000  Mk.  an  die  Wohlfahrtsfonds.  122574,36  Mk.  für  Gewinnanteile 
und  90  000  Mk.  für  Gratifikationen  an  Beamte  und  Meister  m  uben\ -isen 
Der  Rest  in  Höhe  von  237  861,24  Mk.  wird  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen. 


Formermeister,  31  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisenguss. 

besonders  vertraut  mit  Modell-,  Schablonen-,  Lehm-,  Hart-,  Bau-, 
Handels-,  Ofen-  und  Herdguss.  sowie  dem  Formmaschinenbetrieb,  sucht 

Stellung^^  Offerten  unt^r  E  Z  ti  ö7o  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 


Formermeister,  veiheiratet,  3G  Jahre,  erfahren  in  Eisen-  und 
Metaliguss,   besonders   firm    in   Maschinen-    und    Handelsguss,  sucht 

Stellung.  „  ,        „  rr    .  L 

(°pfl   Offprten  nntpr  E  7  G  551       ^'^'^  Eyr>pd.  dipper  Z^i^nng  erb. 


Formmaschinenmeister, 

Spezialist,  Fvstem  Bonvillain  &  Ronceray,  bT  Jahre  alt,  verh.,  firm  im 
Anfertigen  von  Modellplatten,  Absolvent  einer  KgL  Werkmeisterschule, 
sucht  s  ch  zu  verändern. 

Off'ertpn  nntpr  E  Z  G  550  an  die  Exped.  dieses  Bla'tes  erbeten. 

Formermei<»ter  tur  Teo^pcr-,  lirau-,  bohrguss  usw.  aus 
Tiegel-  und  Kupolöfen  sucht  zum  1.  .Januar  1913  Stellung.  Selbiger 
würde  bei  kleinerem  Betrieb  mitarbeiten,  Muster  für  Hand-  und  Ma- 
schine anfertigen,  eventuell  Tempergiesserei  einrichten. 

Gefl.  Of}-  nnter  E  Z  G  574  an  die  E^ppdition  djps^r  Z 

 —  :  : — ~~z — — .  _  .  .  _    ~   Z   ;  ... . 


Jpitnne  erbeten. 


p^ormermeister,  öi  janre,  ve.ntiraiet,  erfanren  m  iiiiaen- 
guss,  besonders  firm  im  allgemeinen  Maschinen-  und  Mahlenbau-  sowie- 
Gasmotoren-  und  Formmaschinenbetrieb,  sucht  Stellung. 

Gpfl  Offerten  untpr  E  Z  0  572  an  die  Exp^-d.  dieser  Zeitung  erb. 
Formermeister,  iS  Jahre,  verheiratet,  firm  in  EisenguaS,  be- 
sonders  bewandert   in   Maschinenguss  und   Kokillen-Hartguss,  sucht 

Stellung.  ,         _  .  , 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z     573  an  die  Exped.  dieser  Zeitung  erb. 


2Dampfkessel 

komb.,  sogenannt  Tischbein,  je  247  Quadratmeter  Heizfläche,  ge- 
braucht, aber  gut  erhalten,  für  7,5  Atm.  Ueberdruck  geeignet,  mit 
oder  ohne  Schwörersche  Ueherhitzer  billig  xu  venkaufen 

Papierfabrik  SACRAU 

Sacrau  Post  Hundsfeld,    Bezink  Breslau. 


Die  besten  u.  billiBSten  Kernbindemittel  für  Eisen-  u.  Stahlgiessereien,  wie 

Matenax:  ::  Kleböl 

sowie  insbesondere  für  Radiatorenwerke 

Schwedisches  Kernöl 

liefern 

Hüttenes  &  Gerlingi  Duisburg-Ruhrort 


OS  iesser-ei-Lampeii, 

oTOSser  Po3ten,  weit  unter  Preis  abzugeben. 

°        Gpfl.  Anfragen   nxM^r-  E  Z  3650  an  die  Exn^dit^on  diesps  Blattes. 


Uertietun$  DünemarR 

in  Modelltischlerei-  und  Giesserei- 
bpdarfsartikeln  usw.  von  gut  eingef. 
Vertreter  gpsucht.  Off  u.  T  D  19421) 
an  Wolffs  Box,  Kopenhaxen. 


Der  Inhaber  des  I>.  ß.  P.  163  263, 
betreffend 

Noschine  zur  tlerstelluns 
oon  Zieheisen, 

wünscht  mit  Interessenten  wegen 
Verkaufs  des  Patentes  oder  Ertei- 
Irng  des  Ausnutzungsrechtes  gegen 
näher  zu  vereinbarendeBedingungen 
m  Unterhandlungen  zu  treten. 

Gefl.  Anfragen  befördert  Patent- 
arivraltsbureau  Carl  T.  Burchardt. 
Berlin  SW..  Königgrätzer  Str.  26. 


1 


odell-LQCb 


vollltommer 
schTdssfre 
gar.  nicht  ab 
setzend,  dünn- 
flüssig, gtit  deckend,  billigst, 
aschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt 
lacke  usT.  (27^) 

Ziza  -  Firnis  lookg  Mk.  62,- 

llu8olenssßn.La(i[ftiJßltz9 


Formsand- 
Mischmaschinen 


in  hervorragender  Güte  liefert 

Carl  Scliütze  Nachf., 

Beilii-Stialao.  Ba&rleMfttr.  M  IS. 
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Carlshütte.  A.-G.  für  Eisengießerei  und  Maschinenbau 
zu  Altwasser  in  Schlesien. 

Im  Geschäftsbericht  sagt  die  Verwaitim.o-  •    n«^   n-  i  .  , 
abgelieferten     Waren    betriTo-    ■^yyyg-'   Mk^'T^.     i^  ^"'^^^^^ 
68i8i5Mt,derReingewrnnu-7-'-<oMi;     n      ^^^f™  'beträgt 
teüt:   Tantieme   an  den  iS^^cf  Mi.      '''4^''  ^'"''^  ''''' 

Sächsische  M.„hto.„fabHk  vo™.  Richard  Harfm.nn,  A.-O.  I„  Ch.mnIU 

20  000  Mk.  (wie  1    \n  zu  WolVlfni  '^^ 

Dorstener  Eisengießerei  und  Maschinet,fabrik,   A.-G.   in  Hervest-Dorsten. 

bescSig5^''D>"'"uf^S  ^'r"  ^^^'^i^f^^b"'^ht  für  .91..,.  durchweg  voll 

ZiegSe  ef'^^ino-  V; '           "^^^  ^euanJageu  von  Kalksandste.nfabr.ken  und 

GicStsllI-B  Ktu.    ;   .  ^«^^  ^at  s,ch  d.s  Geschäft  u.  Erz-  und 

lieh  9891  Mk            yl;nv^^^^^  ^  'T                         '''k^'lt-  Einschließ. 

(95  rU  worauf' :^J     "o^  P  ^^'^       d  .'^         "  '."^        V  Mk. 

D.^Auss.chten  für  d.  Iaufenc;^^i^; 


19 


Handels-  und  Firmenregister. 


Riemenscheiben-y  Wende-, 
Abhebe-,  Durchzieh-  und 
Pressformmaschinen 


D.  R.  p. 


baut 


r  ra  nz  K.  Ax  m  a  n  n 

Kofn  - Ehren  Feld 


H-Jrnno.-     ^f'f^^'-^-  lnnenfabr,k,  Gesellschaft  ,mk  beschrnnkter 

SSe"  GeschäftShJ  r  a^' 

B  .,  u  t/en.      Eiseno-ießcrc,    ,V    .Maschinenfabrik,      Aktien-GeseJlsclnft  in 

aus  dem  Vo,,,„nd.  ^^i'teS,,  ™" 

Aktionäre  \'o>-n         f>iY  ßescn.uß  der    Generalversammlung  der 

F.^nr  erloschen'-  "  Gesellschaft  aufgelöst  und  d,e 

Schäftsführer  ^  CharL  S         rL/m ,„'Seür'''S  ,,  i," 

"  '  Geb'SS'^let'  Yh^S'e'r'Dr?^'  »'«^r-'"'"'^ 

iq    November  m.-,  ^  V  u     Vf'^^"'^"-     ^'^    Generalversammlung  vom 

ei^;e''Si£"füä^i^:SS^^.H^"  ^rHf ^" 
hundert  Aktien  zu  je  SsenTMark    ,  "    '"'^'"^"^  enrtausendfünf. 

ausgegeben  werden^oll""   D^ete  Er luihun:  ä^'^'i^'  T  P™^"^' 

m  §S  dementsprechend  durch  I^e  SSß  de,-  Ih  ^"'y"'^'''  '^Sö  ist 
)ung  abgeändert  worden  Beschluß  dcelben  Generalversamm 

''"d:;f''Du,ih'SK:?'^S'r""T''^^^^'  Aktiengesellschaft,  Düssel- 
1912  ist  der  S  2?/   Sa  des  (T^^^^  7-  November 

dem  Reino-ewänn  .u  enrn!..n     G«eJ:Lschaftsvertrags,  betreffend  die  aus 

sellsch'aft  Jlein  L  triret^n  che  Ge 

"'iandsbtg'ottoäSe?iS  ,f  ^-^'"-f^'-'k    Aktiengesellschaft  in 
seiner  StflJe  Paul  Mül  er      nr  l'o  T  Y^^-^t^^d  ci^sgeschieden  und  an 
KrcuzmrV,      k'       -^iuJier  zum  V  orstandsmitg  lede  bestellt 

KrZL'l    DYeTrnSTst  Sd^'r^"'^'^"'^^^'^™^- 

Gebr.   Hoffmann,   SznLh     S^^^  '^/^reuznacher  Metallwarenfabrik  ,  ^   

Scherer  und  He  mann  Ost   beid^       K'  .Käufleutc    W.lhelm      1%^  II'  I 

.er  SSrS"hi'?„'lSri'SeLln''\',3'='r''  T" 

S"r„„  Sr-rsr-^^""'    "  M^'ssL^rr™ 

bcrräp  je.l',  oä  o„o  Mk°  Dte  Sibe',r  -l"»  "höht 
Kurse  von  135  Prozent.  '^nsgäbe  der  neuen  Aktien  erfolgt  zum 


LEHTZ  i  ZINHERHAIin 

GIESSEREIMASCHINENGESELLSCHAFT  m.  b.  H.  ^ 
DÜSSELDORF-RATH 


KU 


41^- 


tssiri 


Orucksandstrahlgebläse  0.  R.  P. 

für  alle  Zweige  der  Industrie  [x| 

Rotationstische  o  Sprossentische  o  Putzhäuser 
Rotationstromraeln     o  Spezialkonstruktionen 

Inlandspatente  .  , 

Auslandspatent« 


Berlin-CbarlotteDburg 

Boro  lVilinersdorferSfr.137 
Nur  das  Beste  I 


Formsand 


tti. 


PaSranipfcaolin 


Gebr.  Baensch, 

JDölau  (BezirR  Halle) 


ca.  90Vo  KieselsHurc, 
alle  Arten  hodifeuerfeste 


toioJte-5fem 


NV.  51 


EISEN-ZEITUNG 


—  BERLIN  S.42. 


911 


Inh.  Maria  Breitkopf  in 
■n   iilnT.i;ri;Mnf;Cii,  wcIcIkt 
.    M.isi'liimnlabnk  Nacli- 
l)ie  Prokura  des  Bern- 


Meäsingwcrke,    Akt .-( '.es.. 
Nach  dem  Beschlüsse  der  Cieiier.il- 


Zweig- 
Deiii 


Hai- 
Gesellschaftsver- 


Löweii  (Schles.).  Breitkopfs  Maschinenfabrik, 
[.(jiven,  ist  auf  Bernhar<l  Slarischka  in  Luw' 
das  Geschäft  Unter  der  iMrma  ,, Breitkopf 
folger,  Inhaber  Bernli.  Slarischka,  fortführt, 
liard  Starischka  ist  erl,o,schen. 

Lüdenscheid.     Westfäli-sche    I<:u[)fcr-  und 
vorm.  Casp.  Noell  zu  Büdenscheicl. 
..     Versammlung  vom  31.  Okt  ober   191 2  soll  das  Grundkapital  um  einen 
Betrag  bis  zu  1  500000  Mk.  erhöht  werden. 

--  Lüdenscheider  MetaJfwerke,  Aktiengesellschaft,  vormals  Jul.  l-ischer  \- 
Basse  zu  Lüdenscheid.  Dem  Kaufmann  Walther  Fischer  m  Ludcns.  heid 
ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Magdeburg.  Fried.  Krupj),  Aktiengesellschaft  Grusonwerk 
niederlassung  der  in  Essen  bestehenden  Hauptniederlassun; 
Otto  Hagemano  in  Essen  ist  Prokura  erteilt. 

M  e  e  r  a  n  e    Sachsen.    Maschinen-  und  Webstuhlfabrik,  Oskar  Moesrh- 
1er  in  Meerane.   Die  Prokura  des  Kaufmanns  Max  Köhler  in  Meeranc 
ist  erloschen  und  der  Ingenieur  Wilhelm  Neudörffer  in  Meerane  ist  be- 
'     rechtigt  die  Firma  allein  als  Prokurist  zu  zeichnen. 

Preussisch  Stargar  d.  Gebrüder  Rust,  Inhaber  Friedrich  Ru,t, 
Maschinen-  und  Pumpen-Bau,  Lager  landwirtschaftlicher'  Maschinen 
und  Geräte,  Reparatur-Werkstatt  mit  Motorbetrieb  in  Skurz. 

O  h  1  i  g  s.  Emde  &  Meißner,  Metallwarenfabrik,  mit  beschränkter 
tung.  Das  Stammkapital  ist  durch  Beschlu 
Sammlung  vom  26.  Oktober  1912  um  65000  Mk.  auf  200000  Mk. 
erhöht  worden.  ^ 
■Tilsit.  Tilsiter  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei,  Gesellschatt  mit 
beschränkter  Haftung,  in  Tilsit.  Der  Geschäftsführer  Wilhelm  Ruth- 
mann in  Tilsit  ist  ausgeschieden  und  an  seiner  Stelle  der  Kauf- 
n-iunn  Hans  Hoffmann  zu  Königsberg  i.  Pr.  zum  'Geschäftsführer  be- 
stellt 

Ueberlingen.  Gießerei  und  Maschinenfabrik  Friedrich  ßlersch  Nacht. 
Der  Sitz  der  Hauptniederlassung  wurde  von  Ueberlingen  nach  Konstanz 

•  V   verlegt;  in  Ueberlingen  besteht  eine  Zweigniederlassung. 

Waldenburg,  Schles.  Wilhelmshütte,  Aktiengesellschaft  für  Ma- 
schinenbau, Eisengießerei  zu  Eulau-Wilhelmshütte  bei  Sprottau  mit 
Zweigniederlassung  in  Ober-Salzbrunn.  Dem  Disponenten  Hans  Exner 
in  Groß-Eulau  ist  Gesamtnrokura  erteilt. 

Wjaldbröl.  Elmores  Metall- Aktiengesellschaft  in  Schladern.  Durch 
Beschluß  der  Generalversammlung  vom  19.  November  1912  ist  bestimmt, 
daß  jedes  Mitghed  des  Vorstandes  ermächtigt  ist,  allein  die  Gesell- 
schaft zu  vertreten  und  die  Firma  zu  zeichnen. 

Wennigsen  (Deister).  Wolfram-Weißmetall-Werke  Gustav  Carl 
Falkenberg,  Gesellschaft  mit  beschränkter  Flaftung  in  Weetzen  bei 
Hannover.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist  die  Herstellung  und 
der  'Vertrieb  von  'Weißmetall  in  Verbindung  mit  Wolframmetall  so- 
wie anderer  MetaiUe  und  der  aus  solchen  Metallen  hergestelUen  Waren 
und  Fabrikate.  Das  Stammkapital  beträgt  .  20  000  Mk.  Geschäfts- 
führer ist  Kaufmann  Gustav  Carl  Harry  (Heinrich)  Friedrich  Fal- 
^enberg  in  Weetzen  bei  Hannover. 

"Waldbröl.-  Elmore's  Metall-Aktiengesellschaft  in  Schladern.  Der  Be- 
triebsdirektor Paul  Ernst  Preschlin  zu  Schladern  a.  d.  Sieg  ist  zum 
weiteren  Vorstandsmitglied  bestellt.  Die  Prokura  desselben  ist  er- 
loschen. 

Witten.  Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft,  Essen  mit  Zweigniederlassung 
Stahlwerk  Annen  in  Annen.  Dem  Kaufmann  Otto  Hagemann  zu  'l£ssen 
ist  Prokura  erteilt  worden. 

W'orm.s.  Metallwarenfabrik  Georg  Jäger  &  Co.,  Gesellschaft  mit  be 
schränkter  Haftung.  Sitz:  Worms.  Gegenstand  des  Unternehmens  ist 
die  Herstellung  und  der  Vertrieb  von  Metallwaren.  Das  Stammkapita' 
der  Gesellschaft  beträgt  100000  Mk.  Geschäftsführer  sind;  Georg 
Jäger  IL,  Fabrikant  in  Worms,  und  Paul  Michel,  Kaufmann  in  Worms 


m  Runge's  transportable,    Gas  selbst 

^IQDIS  erzeugende  Lampen  u  Laternen  stellen  sich 
das  nötige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her,  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  andern 
Stelle  benutzen  und  lipfern  intensiv  hell  leuchtendes,  billiges 

Transportables  Gasstoff -GlUhlicht! 
für  Werkstätten  jeder  Art,  Haus,  Hof,  Strasse  usw. 
Vollkommener  F.rsaiz  (Gr  Kohleneas!  Kein  Docht!  Kein  Geruch! 
Lampen  mit  Breilbrenner  von  5  M.  an,  mit  Sturmbrenner  8,50  M. 
(inki  i.eurhtniat.nial  iiiid  Ki^'.-  niMu-).  Lyra  mit  (ilühbrennef 

(irüin      20  SO  M.  (inW-  l'''|"  i'""'"''"'''  ^ ,  . 

G  Een  Hathnahme  oder  Vorausbezahlung    Wledeiwriaufe  gesucht.    Illuslr  Preiskurante  grstis  u.  franko 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 
Filiale:  Louis  Runge,  Mannheim,  Augarten  55 


Putzkies 


ttir  Sandstrahlqeblls«! 

in  verscliledene  Körnungen 
sortierter   und  gewichener 

Quarzsand, 

anerkannt  vorzügUches,   sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 
empfiehlt  Eisen-,  Stahl-  und  MetaUgiessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau,  Oberpfalz  (Bayern). 


■Versand  des  Stahlwerksverbandes  im  Monat  November  1912. 

Der   "Versand   des   Stahlwerks-Verbandes   betrug  im   November  1912 
insgesamt  492  647  t  (Rohstahlgewicht)  gegen  540  586  t  im  Oktober  d. 
und  488670  t  im   November   191 1.    Der  Versand  ist  also  47  939  t 
driger  als  im  Oktober  d.  J.  und  3977  t  höher  als  im  November   191 1 

Von  dem  Novemberversande  entfallen  auf  Halbzeug  148  150  t  (164380 
im  Oktober  d.  J.  und  161  433  t  im  November  191 1),  auf  Eisenbahnmaterial 
200437  t  (198567  t  im  Oktober  d.  J-  und  182  381  t  im  November  191 
und  auf  Formeisen  144060  t  (177639  t  im  Oktober  d.  J.  und  144856 
im  November  1911)- 

■Verbandsbildung  in  der  Stahlformguss-Industrie. 

Wie  wir  hören,  waren  sämthche  Stahlformguß-Werke  auf  den  30.  No 
vember  zu  einer  Sitzung  einberufen,  um  den  vor  drei  Jahren  aufgelösten 
Stahlformguß-Verband  wieder  zu  begründen.  Es  haben  schon  früher  dieser- 
halb  Verhandlungen  stattgefunden,  die  aber  ergebnislos  geblieben  sind. 
Nach  Lage  der  Dinge  ist  jedoch  kaüm  anzunehmen,  daß  man  sich  jetzt 
wieder  zu  einer  neuen  Verbandsbildung  wird  entschließen  köimen. 

^Sinkende  Roheisenbestände  bei  steigender  Produktion. 

Wie  mitgeteilt  wird,  waren  die  Roheisenbestände  der  deutschen  Hoch- 
ofenwerke  am  31.  Oktober  dieses  Jahres  weiter  auf  245000  To.  zurück- 
gegangen, nachdem  sie  am  30.  September  d.  J.  noch  298  000  To.  betragen 
hatten.  Am  31.  Oktober  191 1  hatten  die  Roheisenbestände  551000  To. 
betragen.  Der  Rückgang  der  Bestände  hat  sich  also  fortgesetzt,  trotz- 
dem die  Produktion  im  Monat  Oktober  auf  1,59  Mill.  To.  gestiegen  ist 
von  1,48  Mill.  To.  im  September  1912  und  1,33  Mill.  To.  im  Oktober 
191 1.  Die  Werke  in  ihrer  Gesamtheit  haben  also  jetzt  Vorräte  nur  in 
Höhe  der  Produktion  von  etwa  51/2  Tagen. 

Roheisenproduktion  im  Bezirke  Braunschweig-Hannover. 

Die  Hochöfen  des  Bezirks  Braunschweig-Hannover  erzeugten  im 
Monat  September  1912  insgesamt  77  325  Tonnen  Roheisen  gegen  65603 


JETZT 


ca.  600  Modelle'^  vor- 
::  banden  ^"  :: 

D.  R.P.  -  D.  R.  G  M. 
Div-  Auslands-Patente 


hat 
die 

Fabrikation 

der 

PanzerFormkaiten 

(Gusseiserner  Formkasten,  welcher  durch  einen  ausgegos- 
senen Schmiedeeisenring  gegen  Zerspringen  geschützt  ist) 

in  grossem  Umfange  begonnen!! 

Ferner  liefern  wir  zu  sehr  billigen  Preisen: 

Schmiedeeiserne  Formkasten 
=  Gusseiserne  Formkasten  = 

und  sämtliche  Giessereimaschinen  usw. 

A.  Körting  &  Co.,  g.  m.  b.  h. 

Panzer-Formkasten'  u.  Giessereimaschinen-Fabrik 

BERLIN  Alte  Jakobstrasse  24 


8.  Elkan  SCo.,  Hamburg,  Roheisen. 

iVietalle 

spez.  für  die  graphische  Industrie    ::   Verhüttung  von  Rückständen 

J.  Grün,  wert  Berlin-Oberschöneweide 

Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  (irau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel?   Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d.  Bl. 
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Antimonausfuhr  aus  d^n    chinesischen  Provinzen  Kuangtung  und  Kuangsi. 

Die  Aiu.tuhr  von  Antimon,  aus  den  Provinzen  KuaiiPtunu  und  Ku-,„..., 
^ewmnt  neuerdings  an  Bedeutung.     Schwefekmtnnon  fv  rd \       c  e  'nT 
und  w'%'fTT^'  ™"  Kuangtung,  die  das  A-erkaufsnicnopo!  h  ,     a  ,    \  , 
und  \\e.tf  uß  gewonnen;  auch  die  Gruben  in  Szetsrh.-n-  an  o mr      \V1  ' 
anne  des  \uku,ng  un  Werten  der  Pravin.  Kuan^^i"  s.  1  nn  '      '    u  eJ^^^ 

sein.     I.eberall    wird   nach    einheimischer    An    ■•.Z  hcu      D^  P^ 
tneb  ,st  nur  lohnend,  wenn  der  Weltmarktpreis  für  5     b  o,nrSen,i. 
Antnnonerz    neun     bis   .ehn    Pfund   Sterling   die   Tonne    bet  /n 
Herstelkmg  von  Regulus  hat  die  Provin.ialregierung  v^  Ku  m  i     '.r  .u  , 
Jahren  eine  Antunonschmelze  in  Wutschou  errichtet  n  7^^^^ 

chme.,schen     Aktiengesellschaft   mit   einem   Gr  mdl^    ^l''  n'"! 

j:sr  Tu  ^'T-™^"      Dirsäm:i:r''':d:em  ''.u:^i'''' 

Ueiten      .hi   Hauptabnehmer  ist  eine  britische  Firmi  in   \-eu'\  -,  H 

Ä  ^  tord^'Ä  S^o'^if    ^;r^Sr;-i  i^ ; 

Srifft^Sr™;!^^"''"   ?V  «^>--felantim^  StDai^if^  , 

na^  Honkong  ^^rschifft  wird  und  deshS,b  in ^^I.S    Hk    M " 
-  henl^     Die    umfangreichen   Verschiffungen    des    fahres     o i     s    .  n 

(Bericht  des  Kaiser!.  Konsulats  in  Canton.) 
Kartell  der  Eisengiessereien 

Verhandlungen  der  tschechischen  Gießereien  smcT  dem   Abseid  "ssf  nahe." 
Abrechnung  der  österreichischen  Eisenwerke. 

Wien,  den  14.  Dezember  1912 
Nach  den  heute  zur  Ausgabe  gelangten  Auswelsen  der  österreichischen 

WerState^^egen  -  """"  ^l-^-^-sigen  Verteilung  auf  die  einzelneu 

im  Monat  November 
Fabrikat  '912  1911  _|_  «der  — 

,        ,  „         .  Meter-Zentner 

T^^^^oneinen   447368       371792  +75576 


1912 


SSL;he- ^T'  Toll 


f-  43  670 

+  5973 
—  1970 


Tonindustne-Kalender  1913.  Preis  .Mk.  1,50.  D,e  neueste  Aus.,  d)  ■ 
<les    sei     einem   Jahrzehnt    erschemenden    ,,Tomndustr,e-KaEei-  w 

umcherlei  A  orzuge  auf,  die  dankbar  zu  be,ruf5en  sind  }  em  h „  d 
Jcheu  Kalendarium  sind  die  Postgebührensät;.  ..n^,.-  d,e  IVMn  ela  m  l 
gÄ"':^£  für     du.     T.mndustne      wclu.gsten    S;::f^  bei 

cnSr  ier  lSe  Inl^h  '^^"^f^'-KÜlt.gen  /legelei-Akkordvertra. 

lagers      ber  Mafl  -  ^atzcnsu  erte  Angaben  uher  den  ^^•c^t  des  Tun- 

Jagers,  ubei   Maße  <l,  ,    \ .  ,  M  h,edenen  Ziegeleierzeugm.se  und  über  deren 
Beanspruchung  ,„>  M.,u>  .  u  .rk.    Beachtun|  verdienen  die  \\Vr„    der  M  n 
destdruckfestigkeiten    tur   Z,.gel,    Kalk.andsteu.,.    und    Klmke       Die  A 
gaben  über  die  .S.  hmel.innikte  verschiedener  .Stoff,  smd  ..benv,  '  ,ebi^' 
wie  diejemgen  Uber  du-  Z„  ,el,.i-.  Töpferei-  und  Stemb.  uch.b^  uf  ."m  "n: 

Äcl^i'SlS'"/'''  ,  '•'"■'^'""^^  ^->'     ^.beuerreduetm  l 

Mchts,  md-i     n  /'^^      #  wertvollen  .Schatz  stellen  die  Ge- 

s  chtspunkte  tur  die  Errichtung  neuer  Werke  dar.     Leseaswen  smd  di  ■ 
Betrachtungen   über    Patente,    Gebrauchsuu.ster,    (^eM  hinackrnn.ste      us  v 
In  die  Organisation  der   Baustoffindu.tru.   ,eualu,    daf  veS^^ 
I-achvereine   emen  guten   Einblick.     Xutzüch   smd   auch   du        1    ul  , 
souie   die    Angaben    über    Münzen,    Maße    und    Gewu  hte    xersd  "  i  n 
Lander,  ube^;  Flachen-  und  Körperberechnung  und  de.gleichen  öe 
zugsquel  en-Nachweiser  und  das  Bücherverze.clnus  im  fei      I  '  sow  e  lei 
<len  Hilfsgeraten  für  Ziegeleien  und  ähnlichen  Werken  gewidn  efe  Teil  V 
.sind   wertvolle   Besatndteile   dieses   Kalenders.     Der   Kaiende    fn   se  nor 
Gesamtheit  zeigt,  daß  aus  dem  \'oilen  ge.schöpft  worden  is^ 


Glesserei-Graphlt 

lefert  H.  Sülteiiieyer.  Dijs< 


feinster  Mahionn 

mit  43  u.  55  »/o  C, 

^  bestens  bewährt,' 

H^""  ^  mm^        "  *  ■  ■  ■  •  erste  Referenzen 

.  Suitemeyer,  Düsseldorf, 

Lud w.- Löwe  -  Haus. 

Vertreter,  die  über  geeignete  Beziehungen  und  Lagerplätze  verfügen,  gesucht 


Hallescher  Form-  und  Kernsand 


für  s&mtliche  Qassarten  passeiid. 

Sanderslebener  and  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest 

Pa.  Referenzen.  aus  eigenen  Gmben 


(1488) 

rdr  Stahlgass 

Pa.  Referenzen. 


Beidersee  bei  ^alle  a.  S. 


Zahl  der  Ang-estellten :  ca.  1300 
lahresiimsatz:     ca.  M.  6  6000CO 


bko/  ir/^Wiftek-nd  fechinenteu-Ad.Ges.FrankfurhyMa 


Bschdorfer  F^orm^^ncl 

la  Plasti^fltät  bei  feinstem  Korn 

rteel^gnet  fUr  Formnmschlnen. 

:==  Prima  Kernsand  ==s 

Qod 

Kern  -  Steinsand 

mit  der  Hand  z«rdrUcKbar. 


Paul  Ebert,  Eschdorf  bei  Dresden. 
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suJKlcrs 
der  vor 


An 
Auch 


Beton-Taschenbuch,  Jahrgang  1913-  Herausgegeben  von  Zement  nn<l 
Beton,  G.  ni.  b.  H.,  Berlin  NW.  21.  Zwei  Teile,  i.  leil  gebunden, 
2.   Teil  geheftet.     Preis   Mk.  2,—. 

Der  vorliegende  neue  Jahrgang  setzt  die  Reihenfolge  der  Ausgaben 
<lieses  Fachkalenders  würdig  fort.     Der  hübsch  gebundene   erstc^  leil 
mit  dem  Kalcndarium  empfiehlt  sich  zum  ständigen,  (.ebnui.li  als  hand- 
liches   b«|ucmes  Ta.schcnbucb,  das  sich  durch  seme  /weckenKprej;  lende 
iMnteilung    die   zur   Eimtragung   von   Notizen    lur    j.-dun    lag  reichhchen 
Raum  vorsieht    besonders  beliebt  gemacht  hal.    Die  Neubearheitung  und 
lirgänzung  -des  zweiten  Teiles,  des  für  den  Praktiker  besonders  wichtigen, 
hat  sich  der  V'erlag  neben  der   Bearbeitung  des  ersten  Teiles  bt 
,UT'ele"en   sein    lassen.     Der    Inhalt   hat    wiederum  gegenüber 
jährigem    Ausgabe    bedeutende    Erweiterung    erfahren;    es    ist    von  dem 
X'ielen  alles  das  aufgenunimen  und  ergänzt  worden,  was  der  I'aehmaim  in 
seiner  Praxis  braucht   und   er  immer  zur  Hand  haben  muß.  Einleitend 
werden  di<^  preufJischen  Ministerialbestimmungen  für  die  .AusFuhrung  \'ün 
Konstruktionen  aus  Eisenbeton  bei   Hochbauten  \-om  24.   Mai    1907  mn 
sämthchen     Ergänzungsverfügungen,    die     Ministerialbestimmungen  für 
Stampfbeton,     umschnürten     Beton   und    Steineisendecken,    die^  Berhner 
Stampfbeton-Vorschriften     imid   technischen   Vorschriften    für  Kunststein- 
platten  aufgeführt.    Es  folgen  die  Abschnitte  „Betonprüfung",  Beheizung 
von  Zementwarenwerkstätten,  die  Selbstkostenberechnungen  von  Granitord- 
platten,    Zementdachsteinen,    Dränröhren    und    Zementröhren   über  Hohl 
blocke,    Mindesttraglasten   von   Zementröhren,    ferner  Siebtabellen, 
Weisung  zum  Eindecken  \'on  Dächern  mit  Zementdachsteinen  usw. 
der  Abschnitt  „Kunststeinstufen",  der  recht  ausführlich  gehalten  ist,  bringt 
für     die     verschiedenen     Stufen    Rechenbeispieie   und   Tabellen.  Den 
„Tabellen     für   Zement-   imd    Steinzeugröhren"    und    dem   Kapitel    ,, Be- 
stimmung    der   Wandstärke   von   Zement-   und   Tonrohren"   folgen  Ab- 
schnitte aus  dem  neuen   Ministerialerlaß  bezüghch  „Belastungsannahmen 
und  zulässige  Beanspruchung  der  Baustoffe".     .Ausführliche  Kapitel  sind 
wieder  sowohl  der  Trägerberechnung  als  auch  der  Berechnung  von  Betou- 
und  Eisenbetonplatten  und  Balken  gewidmet.     Zahlreiche  Tabellen  über 
Baustoffbedarf,   Profileisen   usw.   schließen  sich  den  genannten  Kapiteln 
an.     Den  „Zahlentafeln"  von  „1—500"  folgt  ein  Abschnitt  „Beton-  und 
Eisenbetonbau     als    Unteirrichtsgegenstand".     worin    Hochschulen,  Bau 
gewerksschulen    und   tecfinische    Mittelschulen    vertreten   sind,    dem  eine 
Zusammenstellung  von  Patentansprüchen  wichtiger  Patente  folgt.  Bücher- 
verzeichnis   und    Bezugsquellen-Nachweiser   ergänzen   das  Beton-Taschen 
buch,  das  auch  in  der  diesjährigen  F;issung  den  Praktikern  willkommen 
sein  wird. 

Das  neue  Versicherungs-Gesetz  für  Angestellte  vom  20.  Dezember 
191 1.  Gesetzverlag  L.  Schwarz  &  Comp.,  Berlin  S.  Preis  brosch 
i.io.Mk.,  gebd.  1,35  Mk. 

Die  vorliegende  Ausgabe  zeichnet  sich  durch  das  handliche  Taschen- 
format und  durch  Preiswürdigkeit  aus. 


'  Fachliteratur. 

Die  nachstehend  angeführten  Werke  kKnnen  zn  den  vermerkten  Originalpreisen  von  der 
Geschäftsstelle  der  „Eisen  -  Zeitung"  gegen  Nachnahme  des  Betrages  bezogen  werden. 

Der  Lehrling  Im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum  von  Stier    M.  3,20 
Arbeitsproben  und  Lehrgänge  für  die  werktätige  Ausbildung  der  Lehrlinge 
und  für  die  Gesellenprüfungen  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum 

von  Stier,  brosch.  M.  2,80,  in  Ganzleinen   .    ,    .    M.  3.20 

Kalkulation  und  Technik  der  Eisengiesserei  von  A.  Messerschmidt.    2  Bde. 

I.  Kalkulation  M.  5,— 

II.  Technik   M.  8,— 

Eisengiesserei  —  Die  Formerei  von  Ad.  Vieth   M.  2, 

Giessereien  und  Gusswaren  von  Ad.  Vieth   M.  i, — 

Die     kaufmännische     Verwaltung     einer     Eisengiesserei  von 

H,  Winkler  M.  5,- 

Dle  Praxis  der  Modelltischlerei  von  W.  Häntzschel  M.  3,— 

Das  Roheisen  mit  besonderer  Berücksichtigung  seiner  Verwendung  für  die 

Eisengiesserei  von  A.  Ledebur  M.  4,80 

Das  Roheisen  und    seine    Darstellung   durch    den   Hochofenbetrieb  von 

Herrn.  F.  Lichte  M.  4.60 

Die  Werkzeugmaschinene  von  Ernst  Preger  M.  3,20 

Das  mechanische  Rechnen  des  Ingenieurs  von  Mayer  M.  2,20 

Handbuch  der  deutschen  Normalprofile  von  E.  Schiütz  M.  3, 

Metallgiesserel  von  E.  Stahl  M.  6, 

Gemeinfassliche  Darstellung  des  Eisenhüttenwesens  vom  Verein  Deutscher 

Eisenhüttenleute  M..  5,- 

Amerikanische  Giessereipraxis  von  West-Schott  M.  16,- 

Der  praktische  Verzinker,  Anleitung  zur  Einrichtung  von  Verzinkereien  usw. 

von  Rud.  Menzel  M.  2,40. 

Die  SpezialStähle  in  Theorie  und  Praxis  von  Ober-lng:.  M.  Giesen  .    M.  3,- 
Dle  Schule  der  Werkzeugmacher  und  das  Härten  des  Stahles  von  Ing.  Fritz 

Schön  3,40 

Die  Giesserei-Fachschule,  I.  Teil,  von  H.  Strach  M.  1,75 

Die  Giesserei-Fachschule,  II  Teil,  von  H.  Strach  M.  2,25 

Die  Metallfärbung  und  deren  Ausführung  von  Georg  Buchner.    Preis  broschiert 

M.  7,50,  Gebunden  M.  8,70 

Aufbereitung  von  Erzen  und  Kohle  von  Dr.-Ing.  Freise  M.  3.20 

Einführung  in  das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  von  K.  Brisker  .  M.  4,40 
Laboratoriumsbuch     für     den     Eisenhüttentechniker    von     Max  Orthey, 

I.  Bd  M.  2,60 

Leitfaden  für  Eisenhüttenlaboratorien  von  A.  Ledebur  M.  5, 

Hüttenwesen,  kurze  Uebersicht  über  die  heutigen  Verfahren  zur  Gewinnung 

der  wichtigeren  Metalle  von  Dr.  W.  Borchers   M.  8,75 

Die  Herstellung  von  hochprozentigem  Ferrosilizum  im  elektrischen  Ofen 
von  Dr.-Ing.  Waldemar  Pick  und  Dr.-Ing.  Walter  Conrad  .    .    .    .    M.  6,60 

Zinkgewinnung  von  G.  Stolzenwald  M.  1,80 

Lehrbuch  der  allgemeinen  mechanischen  Technologie  der  Metalle  von  Dipl 

Ine.  Hermann  Meyer   .    .    .    M.  6,80 

Elektrometallurgie  des  Eisens  von  Prof.  Dr.  Neumann  M.  8,— 

Die  Bearbeitung  der  Metalle  in  Maschinenfabriken  durch  Glessen,  Schweissen, 
Härten,  Tempern  von  Dipl.-Ing.  E.  Preger   M.  4,40 


m.  Wisinnt- Zusatz,  f  ast  ohne 

auHsergewöhnlich  lßi[lltllUSSIO, 

m.preisw.  Olf.  stehe  zu  Diensten. 
B.gröss.  Best.  üb.  500kg  Rabatt. 


Phosphorbronze-Glesserei  C.  H.  Raue.  Dresden  28d. 


Altenvörde  i.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied 

 baier  i.i-enguss  und  Tiegelgrauguss.Spezialität:  Maschinenteile 

und  Beschlagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 
Schiffsbau.   Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen. 

Coln-Sülz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

öTahlforrngnss  für  alle  Zweige  der  Industrie.   —  Schmiede- 
und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 
Vogelsang.  (Kreis  Schwelni.)  Vogelsanger  Eisengiesserei 

 und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.  Tiegei-Temperguss, 

Tiegel-Temperstahlguss,  Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 
Grauguss. 


ÜFür  Giessereien!! 


OusspQlzh'ainiiier 

::  LuftkomDressoren  :: 
Komplette  Presslult- Anlagen 

Eigene  Systeme 

Vollendete  Ausführung 
Erste  Referenzen 

Schnellste  Lieferung 

Billigste  Preise! 

Rud.  Meyer 

Aktiengesellschaft 
Mülheim  (Ruhr) 


Kön'isi.  Naschlnenbau-  u.  Hfittenschule  zu  Duisburg. 


Am  1.  Äiiril  t»I3  werden  neue  LehrWurse  eröffnet: 

1.  für  Maschinenbau  und  Elektrotechnik, 

2.  für  Eisenhütten-  und  Giessereibetrieb. 

Schulgeld:  Halbjährlich  30  Mark. 

Aufnahmeljedingung:  4  Jahre  praktische  Berufstätigkeit. 
Programme  werden  kostenfrei  zugesandt  von  der  Direktion. 


FRODAIR-fPEZIALROHEUEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

rltfvTZÖn  Fenchurch  House,  London  E.  C.  ^ZlfrZT^U 


WESTDEUTtCHE 

MODELL- INDUSTRIE 


DÜSSELDORF- 
DERENDORF 

Weißenburg  Straße  58 


4"^ 


Fernruf  No.  6342 

Vertpeiep  o«*uchi. 
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fabriziert  u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

Hamburg  50. 


ABFALl-DRWHTE 

zum  Binden  und  zum  Aus- 
schmieden für  Sandhaken 
inStärkenbislOmm.  Billigst 

Rheinisches  DratitwerMuhrort 


Nur  für  die  Onginalmafke 
^j^.  ^<iut*ihUn  über 

öUjabngc  HoIzerI)altunc| 


i 


R.AVEMARiuS  &  Co 

Stüttoart  Mamburs  BtRim  t  Köui  1 


ormsand- Mischmaschinen  :: 
ormsandaufhereitungsanlagen 

Desintegratoren 

baut  auf  Grund  langjähriger  Erfahrung 

E.  LOEWE,  Salzwedel 


Erste  Referenzen. 


IJDOI 


weich 

 geglüht, 

*"^ffiÄsl^''^'"^t  ^"  Giessereibedarfsartlkei  '-^^^ 

Albert  Grisse,  Walzwerk  und  Hüttenprodukte,  Hagen  (Westf.). 


lessepei-Wachsschnup 

gelb  und  schwarz  In  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 

Wachswarenfal)rlk  Roman  Hierzegger. 

_      SPEYER  a,  RH. 


Gebläsetiegelofen 


C.  G.  Mozep 

Fabrik  moderner  Glesserei-Anlagen 

=====     seit  1895  =z== 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter  anderm  . 

Trockenapparat 


Cölner  Leder-Leim, 

unübertroffene  Qualität, 

rdrM  od  eil  Zwecke 

fabrizieren 
JUL.  NAPP  «  Co., 

Rölsdorf  Düren  15  bei  Cöln. 


Former  -BlaselbMIge 

i  m  MW 

Blasebalg  -  Fabrik, 


Chemnitz  7, 

Bismarck -Str.  43. 


Kaiserslaüte 

liefert  sehr  billig,  gesiebt  oder  ungesiebt 

Grubenb.  Ferd.  Achen, 

Kaiserslautern. 


=■0    0    0    a    0    0  fl-jk 


Froliweins  Halberstailler 


Spezialsand  für  Formmaschinen 

und  Halberttädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

•ut  eigenen  Gruben,  ab  Station  Spiegelsberge,  ever:i 
per  Kahn,  ab  Magdeburg.    Liefere  ferner; 

la  roten  Ellricher  Formsand  für 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 
purger,  sowie  sämtl.  Sorten  Hai- 


r  . ,   ,  ^  r  Ä»-' .  ouwic  ^aI^(l.  Morien  nal- 

SpecialsanilfflrfonniDascliiieD  leschen  Formsand.  ::  Qebläsekies 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 

üerilirili  and  Mmm,  l  Kolosens.  M9fli>fllior!i  lö 


Herde 

in  jeder 
Grösse  und 
Ausführung 

Kataloge  kostenlos 


Gaskocher,  Casherde  u.  kombinierte  Gas 


M\im  zur  Praxis  der  Elsenglesserel 


Von  Carl  Rott. 


I  I 


Die  Fortschritte  in  der  Flusseisen.  « 
Darstellung  f.  den  Giessereibetrieb. 


Die  Gasfeuerungen  für  die  Trocken- 
kammern des  Giessereibetriebes. 

=  Preis  Mk.  1.50.  = 

Verlag  der  „Eisen-Zeitung",  Berlin  S.  42 

^lii:^?'  Aus  dem  Inhalt:  Das  Herdfrischen  im  Gasofen;  Besse- 
mereibetrieb mit  der  Klein-Birne;  der  Temperguss  und 
Feinguss.  Mit  2  Tafeln,  enthaltend  25  Zeichnungen,  und 
mehreren  Textabbildungen. 


u.  Kohienherde 


 — '—"wi>N^nwii\^iiwu>->u>./u\_;in_;injUII^ 

Hochglanzpolitur  \ 
Hochglanzpolieren  i 

von  IMickel,  Messing,  Kupfer  usw.  g 

liefert  in  bester  Qualität  O 

QiSchiemangky  Lollar  (OiieriiessEn).  | 

SiJoiioiioroiioioiououoiioiioiioDoiioiioiioooiioouoiioiiouoiioiionoiiononoDoJ 


D.  R.  P. 

WA  it  uflii  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Grau-,  Temper-  u,  Stahlgass. 

Spezialität:  G'üh-,  Härte-  und  Vergüte-Oefen 

mit  Oelfeuerung. 

Falm-Werk,  (arl  HofDiiiDii.  HlaDDheiiD-Käfeitil 

Man  verlange  Spezlal-Off erte  I 


F,W.Weise,Hanil)urg,  Roheisen 


s 

5 
8 


Silex-Schiiohte 


der 


Il[tißn-Gßsells[|iall  Monclielieroßr  Oewerftsdiaft  zd  [assel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stalilguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 
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Ariston- Graphit 

ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit. 


FQr  alle 
Giasserei- 
zwecke 
geeignet. 


Prospekte,  Zeugnisse 


durch 


„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


T»lephon; 
9898. 


Leip2Eig. 


Utn  porenf'fie  und  tadellose  Gü«sf)  zu  erhalten,  verwenden 

2000  Metall-Giessereien 


eemann's 


Hisdi-  Iii 
Ki-Nasiifl 


meiue 


No.  1  dient  zum  Rein'gen  von  Kupfer  uud  Bronze 
No.  2  dient  zum  Reinigen  von  Messingguss 
No.  3  dient  zur  Fabrikation  von  Piiosphorbronze 
No.  4  dient  zum  Reinigen  von  Aluminiumguss 
25  Jahre  Erfolg.  Billige  Preisf 

G.  flclitßlstßlter,  Falink  clioi  Proiluldß  in  Lörrach -Ststhn  (Batlßn) 


Schmelzöfen 

für  Rohölfeuerung  ohne  Tiegel, 
transportdbel  und  stationär, 
zum  Schmelzen  von  Qualitäts- 
grduguß,  Temperguß,  Stahlguß 
und  alle  Metalle 

Max  Miersch  S  Co. 

SCHÖPPENSTEDT,  «■•a«,sch>ve.g 


in  Spezialkonstruktion 
für 


Rad  Mm, 

Mascilinenfabrik 

Berlin -Borsigwalde  IT 


Basische  oder  saure 

üppolofensteine 

Prima  Kaolinklebsand  S.E.35 
für  Kupolöfen 

[oüzer  Tonwßrkß  iMll  Colizi.  Sa. 

Prima  Referenzen  zu  Diensten. 


Balheimer  Sandwerke    ::  Rheinland. 

Dlocl-iv itäf         feiaslera  Korn,  geeignet 
e*    r  le»»llÄI  Irtl    tür  FormmaschineD  -^^^^^ 

Prima    Kernsand    und  Kernsteinsand 
<€»0  i>Ct.  Putasersparnis,  98  pCt.  Kieselsäure 

zur  Herstelluna;  von  feuerfestpn  Produkten,  geeignet  a 
sand  zum  Eisenlagevsaud  zur  Kupolof'en-Vermauerung 


;|_  Dr»! msicanrl  Herstellung  von  feuerfestpn  Produkten,  geeignet  als  Miscli- 
■  3    •    PIIII*»»CTllU    sand  zum  Eisenlagersaud  zur  Kupolof'en-Vermauerung 

Wtstileulsclie  Kristall-Sandwerke,  e.in.li.H..  Essen-Bubr,  Rhelnhnil 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

Qießtrommeln  dr.p 

liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


Faliiiliitiofl  von  Fe 

aller  Art. 

Spiral-Druck- u.  Zugfedern. 
SGltranMedern,  Schloss- 
fedarn,  Ttlrschllesser- 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 
Massenartikel 
aus  Draht  und  Blech 

Muskelstärk -Apparate 


Süchtelner  Formsandwerke  m.  b,  h. 

Bahn-Anschluss  Süchtelfl  Prompte  Lieferuhg 

Formsand  für  jeden  Verwendungszweck 


■m 
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Schnellformmarchinen 
und  Modell  -  Platten 


mmpuäer 


der 


D8ülsdieiiForm-Sfaül]-Io(lustneiii.Ii.ll. 

Berlin  SO.  26,  Skalitzer  Str.  9 
160  Mark  p.  IQJ  kg 


I 


ist  der  beste  und  biligste 

ERSATZ 

für 

Lykopodiutn. 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen. 

Proben  auf  Verlangen  gratis  ii.  franko. 
  Vertreter  gesucht.  ■  


I 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik. 


6ebr.jKaemp|ei.ni.iLH. 

Eisenberg  S.-A.  o  Chamottefabrik 

liefern  als  Speaialität 

Kupolofen -Steine 

von  höchster  Dauerhaftigkeit,  best- 
bewährte  Normal-  und  Fassonsteine  für 

Stahl-,  Schweiss-,  Glüh-  und  Temper- 

6fen,  ferner  Formsteine  und  komplette 

Einsätze   für   Metallgiessafen   aller  Art 

Prima  Referenzen 


Slüljen  Nägel  etcJ 

■  Ludw.Wohlfaflh 

SpeziBifabiiK.Gfofj-Auh.eim  3i 


Durchzugs  Formmaschine 


für 

kleinere  Zahnräder, 
::    Modell  KD  :: 

Im  vergangenen  Mo- 
nat haben  wir  sieben 
dieser  Maschinen  in 
:  Aultrag  erhalten  : 


f  &  [0., 

Alfeld  a.  Leine 


Modell- 
BauanstaU 


Qfcn^  und  Herdfabrik 
Neufang  b  s  Kaiserslautern 

liefert  prompt  und  billig  Modelle  in  Metall 
und  Holz  für  jede  Branche  nach  kostenlosen 
eigenen  oder  fremden  Entwürfen.  —  Gang- 
bare OFEN-MODELLE  sind  stets  vorrätig. 


Moderne  Feuerungs-Anlagen 

Spezialität: 

Glühöfen  mit  Generatorgasfeuerung 
Verzinkerei -Anlagen  •  Temper-Öfen 

baut 

H.  T.  Padelt,  Leipzig-Schi.  I. 


Elsen- iStählwerkKIpenberl 

desellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Cöln-Sülz 

liefert   ■  .  " 

Stahlformguss 

fup  jeden  Verwendungszweck,  poh  und  bearbeitet. 

Schmiede-  und  Pressstücke 

Jeder  Art  und  Grösse. 


Carrara-Masse 

das  Beste  zur  Herstellung  von  formplatten, 
sowie  alle  Siesserei-Spezial- Gipse. 

Ludwig  Usingen  Nacht. 


(um) 


Wiesbaden  Z. 


Zum  Schmelzen  von  sämtlichen 
Metallen  eignet  sich  vor-üglich 
unser  neuer  Oelofen  m  t  patent- 
amtlich geschützler  Düse.  Es 
werden  nicht  nnwes- ntliche  Er- 
sparnisse gegenüber  anderen 
Systemen  erzielt.  Die  An- 
schaffung^koslen    sind  germg 

Helnr.  Herring  &  Sohn 

Maschinenfabrik 

Milspe  i.  W. 


Hocilfßuer  ßsten  Kao.ln.  34SK. 
HoclifßUEr:ßsten  Ton,  34SK. 

Has  liiißnfornisand  in  3  Qnal 

Kßrn  and  und  W\mA 

aus  fif^t-neii  liruben  empf.  \A  hgst 
ab    Dilation   Wahnitz  (Strecke 
Dabmn  -Lvjmmatzsch) 

Adolf  Sniössig,  Lommatzscli, 

F.-rii!-|jiecher  Nr.  5ü 


Holzmodelle 


jeder  Art  unj  Grösse 
fertigt  in  sohder,  preis, 
werter  Ausführung 


JOHANN  HANSEL 

I  n/lodellfabrik,Neisse-Neuland 


Buchen-  u.  Tannen- 

Holzkohlen 

Köhlereien  Nord-  und  Süd- 
deutschland 
ia  feinst  gemahlönen 

Holzkohlenstaub 

offerieren  billigst 

Weill  &  Co., 

Saarbrücken  3. 

'i^  Uferkstänen-! 
"  oefen 

Heizung  groxer 
RHume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Saie,  Turn- 
hallen, Kirchen  uiw. 
Die  grössie  Nnmme' 
Kaottgt  für  Rhuiu  biN 

BODO  chra. 
▼Ul«  Taasanda  Im 
(1541)  Batrlab 

Rlppejirnhre  ^— 
Hartguit  •  Roitttäbe 


Joseph  Uogele. 

Abt. :  hannheimer  Eisrgiesirei 
uod  Mtsihiieiibauiiätait 

Mannheim. 

(Früliirs  Mannhelmv  Elsinqlesseiti 


Mm' 


Telegramm  -  Adresse: 
Eisnerdruck  Berlin. 


Allein,  obligator. 
Vereinsorgan 

des 

Deutschen 
Formermeister- 
Bundes 

nnd 

Oesterreichischen 
Formermeister- 
Bundes. 


ZeitscM  fDr  die  sesomte  QlesseKM 

Fach-  und  Handelsblatt 

für 

Eisen-,  Stahl-  und  Maschinenindustrie,  Erz-,  Roheisen-  und  Metallhandel. 

Erscheint  jeden  Sonnabend. 
Verlag  von  Otto  Eisner  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H.,  Berlin  S.  42,  Oranienstrasse  140— 142. 

Fernsprecher:  Amt  MorJtzplafz,  5040  bis  5043. 


Gegründet  1879 
von  W.  Kirchner. 


Abonnement 


Anzelsen 


vierteljährlich  für  Deutschland  a,50  M.,  im  Weltpost- 
verein 12  M.  jährlich.  Einzelne  Nummer  50  Pf.  Ab- 
bestellungen müssen  14  Tage  vor  Quartalschluss  erfolgen. 


kosten  p.  Nonpareille-Zeile  in  Spaltenbreite  (52  mm)  25  Pf. 
bei  öfterem  Erscheinen  angemessener  Rabatt. 
Beilegen  von  Prospekten  zu  massigen  Preisen. 


Der  amtliche 

Stellennachweis 

der 

Formermmster 

befindet  sich  in  der 

Geschäftsstelle 

der 

„Eisen  Zeitung". 

VW 

Die  Vermittelung  der 
angebotenen  und  ge- 
suchten Vakanzen  er- 
folgt kostenfrei. 


UCÖ  UOAXl^ilgOAi  iJA  "..ativ*..  "t)-  '  

Für  die  Rücksendung  der  be.  der'  HedSn  'eingehenden  un^"lSten  Manuskript  denen    kein  RUckporto  beigefügt  .st.  kann  eine  Garantie  nicht  übernommen  werden. 


Nr.  52. 


Berlin,  den  28.  Dezember  1912. 
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Marktberichte  927— 930 


Patente  und  Gebrauchsmuster   93° 
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Bücherschau   932 


Ein  Kupolofendiagramm. 

Die  im  folgenden  näher  behandelte  Kupolcjfenanlage  ist 
schon  wiederbok  in  dieser  Zeitschrift  Gegenstand  der  Betrach- 
tung gewesen.  Es  handelt  sich  um  eine  kleine  Anlage,  die  sich 
besonders  dadurch  auszeichnet,  daß  sie  trotz  außergewöhnlich 
hohen  Brennstoffverbrauches  nur  sehr  mattes,  d.  h.  wenig  über- 
hitztes Eisen  liefert.  \ 

Die  Untersuchungen  wurden  nun  nach  verschiedenen  Ge- 
sichtspunkten und  Richtungen  vorgenommen.  Einmal  wurde 
das  zur  Gattierung  gelangende  Roheisen  chemisch  untersucht, 
um  vielleicht  in  einer  falschen  chemischen  Zusammensetzung 
des  Ausgangsmaterials  den  Grund  für  das  zähe  Auskommen 
zu  haben.  Das  Ergebnis  war,  daß  der  fertige  Guß  auffallend 
hohen  Siliziumgehalt  zeigte  und  viel  zu  siliziumreiche  Roheisen- 
sorten zum  Schmelzen  verwandt  waren.  Nachdem  in  dieser 
Beziehung  eine  Aenderung  in  den  zur  Verwendung  gelangenden 
Roheisensorten  vorgenommen  war,  trat  die  erhoffte  Besserung 
in  bezug  auf  zähes  Auskommen  nicht  ein.  Es  war  'dies  e'm 
Beweis,  daß  der  Grund  des  schlechten  Arbeitens  in  etwas 
anderem  zu  suchen  sei,  auch  hätte  dieser  Umstand  keine  Er- 
klärung für  den  hohen  Koksverbrauch  geben  können.  Deshalb 
wurde  der  Ofen  auf  Grund  der  heute  gültigen  Anschauungen 
nach  allen  Richtungen  hin  theoretisch  durchgerechnet,  um  viel- 
leicht mit  falscher  Dimensionierung  der  Ofenanlage  das  schlechte 
Arbeiten  begründen  zu  können.  Es  stellte  sich  heraus,  daß  der 
Ofen  in  a-llen  Abmessungen  absolut  normal  war,  nur  war  die 
geförderte  Windmenge,  also  die  Gebläseleistung  zu  gering.  Nach 
Anschaffung  eines  neuen,  ausreichenden  Gebläses  besserte  sich 
der  Betrieb  wohl  etwas,  doch  entsprach  das  Resultat  durchaus 
nicht  den  Hoffnungen,  die  man  erwarten  mußte. 

Es  blieb  nun  nur  noch  eine  Methode,  den  Ofengang  zu 
untersuchen,  übrig,  nämlich  die  direkte  Beobachtung  des 
Schmelzprozesses  durch  Entnahme  von  Gasproben  in  ver- 
schiedenen Ofenzonen. 

Hoher  Koksverbrauch  ist  gleichbedeutend  mit  einer 
schlechten  Ausnutzung  des  Kokskohlenstoffes.  Schlechte  Koh- 
lenstof f ausnutz ung  kann  nur  dann  eintreten,  wenn  die  Gichtgase 
einen  zu  hohen  Kohlenoxydgehalt  enthalten,  eine  Tatsache,  die 
auch  in  dieser  Zeitschrift  schon  genügend  erörtert  ist. 

Zur  direkten  Untersuchung  des  Schmelzprozesses  wurden 
dem  Ofen  eine  Reihe  von  Gasproben  entnommen,  und  zwar: 
I.  an  der  Gicht  gleich  nach  dem  Gichten,  II.  an  der  Gicht 


längere  Zeit  nach  dem  Gichten,  III.  1  m  unter  Gicht,  IV.  1,5  m 
unter  Gicht,  V.  in  der  Düsenebene. 


Es  wurde  in  den  Gasproben  die  Kohlensäure-  und  Kohlen- 
oxydmenge  bestimmt.  Die  Probeentnahme  geschah  nun  derart, 
daß  man  das  mit  Asbestschnur  gegen  Verbrennung  geschützte 


k 
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Gasabsaugemhr  je  nach  Verlangen  verschieden  tief  von  oben 
in  den  Ofen  hineinsteckte.    Auf  diese  Weise  erhieh  man  ein 
Gas.  welches  der  betreffenden  Ofenzone  entsprechen  mußte 
Die  Ergebnisse  dieser  Untersuchung  sind  in  Tabelle  I  nieder- 
gelegt. 

Tabelle  I 


Entnahmestelle 


CO2 


I. 

an  der  Gicht,  gleich 
nach    dem  Gichten 


Mittel: 


II. 

an   der  Gicht,  län- 
gere Zeit  nach  dem 
Gichten 


1 6,2 
15.4 
^5-9 
16,7 

15.8 


CO 


o 


N  CO2/CO 


10,2 
94 
9.9 

10,4 
9,6 


16,0 


10,0 


1 1,8 
1 2,0 
12,4 
10,9 
1 1, 1 


Mittel 


III. 

I  m  unter  der 
Gicht 


11,7 


15.4 
15.9 
16,0 

14,9 
15. 1 


—  •  i  74.0 


15,4 


72,8 
72,1 
71,6 
74,2 
73.8 


1,600 


72,8 


12,2 
1 1,6 
12,8 
12,4 

12,0 


Mittel: 


IV. 

1,5  m  unter  der 
Gicht 


Mittel: 


1 2  2 


14.9 
15.2 
15.0 
14,6 
15,4 


iS.o 


17  4 
1 7,0 
16,8 
17,6 
17,2 


6.9 
7-3 
7,5 
6,7 
7,1 


72,9 
73,2 
72,2 
73,0 
72,6 


0,765 


72,8 


17.2 


7.1 


75,7 
75>7 
75.8 
75.7 
75,7 


0,813 


75,7 


in  der  Düsenebene 


Mittel 


7.5 
6,8 

7,1 

6,7 
8.0 


7,2 


11,5 
12,2 

11,7 
12,3 
10,8 


11,7 


0,6 
1,8 
0,8 
1,0 

0,5 


81,0 
81,0 
81,2 
81,0 
81,2 


2,314 


0,9 


81,1  0,615 


An  der  Gicht  haben  wir  zweierlei  Gase,  ein  Umstand,  auf 
den  noch  naher  eingegang:en  werden  soll. 

Um  nun  das  Ergebnis  dieser  Untersuchung  näher  zu  defi- 
nieren und  graphisch  darzustellen  und  somit  gleichzeitig  ein 
genaues  Bild  über  den  Verlauf  des  Schmelzprozesses  zu  haben 
wurüc  das  Diagramm  des  Ofens  entworfen. 

Diese  Darstellungsweise  der  direkten  Ofenuntersuchung 
brachte  Bricker  im  Jahre  1908  in  „Stahl  und  Eisen"  für  eine 
Keihe  von  Hochofenprofilen.  Sie  sei  im  folgenden  auch  auf 
unseru  Kupolofen  angewandt.  (Fig.  i.)  Wir  gelangen  zu  diesem 
Diagramm  auf  folgende  Weise: 

Man  rechnet  sich  zunächst  die  Werte  der  Gasanalyse  derart 
um,  daß  man  Kohlensäure  und  Kohlenoxyd  in  Prozenten  ihres 
«Gesamtvolumens  ausdrückt;  es  muß  also  jedesmal  CO.  +  CO 
100  sein.    Die  so  umgerechneten  Analysen  werte  sind  in 
la  belle  11  zusammengestellt. 

Tabelle  II. 


Entnahmestelle 

CO2 

CO 

I.  an  der  Gicht  

II.  an  der  Gicht  .  .  . 

III.  I  m  unter  der  Gicht  . 

IV.  1,5  m  unter  der  Gicht  .  . 
V.  in  der  Düsenebene   .  .  . 

6i;6 
43,4 
44,9 
70,8 

38,1 

38,4 
56.6 

'  55,1 

29,2 
61,9 

Iragl  man  nun  diese  Werte  in  ein  rechtwinkliges  Koor- 
dinatensystem ein,  dessen  Abszisse  die  prozentualen  Mengen 
des  Kohlensaure-Kohlenoxydvolumens  angibt,  und  dessen  Ordi- 
nate die  verschiedenen  Ofenzonen  darstellt,  so  erhält  man  das 
Diagramm  des  Ofens.  Verbindet  man  die  betreffenden  Punkte 
die  den  einzelnen  Ofenhöhen  und  Analysenwerten  entsprechen' 
miteinanaer,  so  erhält  man  eine  Diagrammkurve,  die  die  Zu- 
sammensetzung des  Kupolofengases  in  jedem  Teile  des  Ofens 
darstellt  (Fig.  i). 


Betrachten  wir  nun  einmal  unser  Diagramm  etwas  näher 
Wir  sehen,  wie  die  Kohlensäure  im  unteren  Teil  des  Ofens  zu- 
nimmt und  die  Kohlenoxydmenge  geringer  wird,  ein  Beweis 
daß  tatsächlich  die  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  in  idealer 
Form  stattfindet,  denn  das  Verhältnis  COo/CO,  welches  wir  i  5  m 
unter  der  Gicht  im  Mittel  mit  2,314  fanden,  ist  durchaus  normal 
und  ein  Zeichen,  daß  bis  dahin  der  Ofen  einwandsfrei  arbeitet 
Im  weiteren  Verlauf  der  Kurve  sehen  wir,  wie  die  Kohlensäure 
in  einem  Falle  ständig  bis  zur  Gicht  abnimmt  (Fall  II),  im 
andern  von  dem  Punkt  i  m  unter  Gicht  wieder  zunimmt  (Falll) 
Aber  ab  nimmt  sie  in  beiden  Fällen  dem  Gase  bei  IV  gegen- 
über. 

Und  hierin  ist  die  Veranlassung  zu  dem  hohen  Koksver- 
brauch zu  suchen  und  auch  indirekt,  wie  wir  gleich  sehen 
werden,   die  Ursache  des  äußerst  matten  Auskommens, 

Beim  Betriebe  des  Ofens  trat  stets  ein  Uebelstand  auf 
daß  sich  die  Gichten  im  oberen  Teil  des  Ofens  aufhingen 
und  mittels  Brecheisen  und  Stangen  heruntergestoßen  werden 
mußten.  Während  nun  der  Ofen  oben  nicht  nachrutschte 
brannte  er  unten  natürlich  leer  und  es  mußte  sich  in  der  Mitte 
ein  Hohlraum  bilden.  Die  aufsteigenden  hocherhitzten  Ver- 
brennungsgase müssen  nun  durch  die  oben  hängenden  Gichten 
hindurch,  und  es  wird  eine  Reduktion  der  unten  gebildeten 
Kohlensäure  auf  Kosten  von  Koks  eintreten 
CO,  -4^  C  =  2CO. 
Auf  diese  Weise  bilden  sich  an  der  Gicht  große  Kohlen- 
oxydmengen,  die  an  der  starken  Gichtflamme  erkenntlich  sind. 
Der  Ofen  arbeitet  dann  in  "dem  oberen  Teil  gewissermaßen 
wie  ein  Generator,  indem  er  Kohlenoxyd  bildet. 

Stürzen  nun  schließlich  die  Gichten  herab,  welcher  Sturz 
manchmal  2  —  2,5  m  beträgt,  so  gelangen  die  verhältnismäßig 
kalten  und  nicht  genügend  vorgewärmten  Massen  in  den 
Schmelzraum.  Der  vorhandene  Koks  genügt  noch,  das  Eisen 
zu  schmelzen,  aber  es  kann  nicht  mehr  genügend  überhitzt 
werden.    Der  Guß  muß  auf  diese  Weise  matt  werden. 

Wurde  nach  dem  Sturz  der  Ofen  wieder  ordnungsmäßig 
gefüllt,  so  war  anfangs  die  Analyse  der  Gichtgase  auch  besser, 
ein  Zeichen,  daß  jene  Kohlensäurereduktion  noch  nicht  ein- 
getreten war.  Dieser  Zustand  konnte  sich  erst  dann  l^ilden, 
wenn  die  Materialien  nicht  mehr  in  dem  Maße  nachrutschten,' 
wie  sie  unten  wegschmolzen. 

Und  in  diesem  Fehler  _glaube  ich  den  Hauptmangel  der 
Kupolofenanlage  entdeckt  zu  haben.  Wird  dafür  gesorgt,  daß 
die  Gichten  nicht  mehr  hängen  bleiben,  wird  ferner  für  die 
genügende  Windmenge  gesorgt,  so  muß  und  wird  auch  diese 
Kupolofenanlage  richtig  und  normal  arbeiten. 

Dipl.-Ing.  Th. 


Wonach  soll  Qiesserei-Roheisen  beurteilt  werden? 

Eine  allen  Praktikern  bekannte  Tatsache  ist  es,  daß  sich  die 
Eigenschaften  des  Gußeisens  in  der  Hauptsache  mit  der  che- 
mischen Zusammensetzung  desselben  ändern,  und  daß  man, 
sobald  Gußstücke  von  bestimmten  Eigenschaften  hergestellt  wer- 
den sollen,  für  eine  den  gewünschten  Eigenschaften  entspre- 
chende chemische  Zusammensetzung  sorgen  muß.  Dies  wird 
dadurch  erreicht,  daß  man  in  den  Schmelzofen  Roheisen  von 
der  jeweiligen  Zusammensetzung  mit  den  eventuell  erforderlichen 
Zuschlägen  einbringt. 

Die  Beurteilung  der  Zusammensetzung  oder  richtiger  Qua- 
lität des  Roheisens  ist  es,  die  in  der  Praxis  vielfach  Widersprüche 
hervorruft.  Man  unterscheidet  hierbei  zwei  Richtungen;  nach 
der  einen  bedient  man  sich  der  chemischen  Analyse,  während 
nach  der  andern  das  Aussehen  der  frischen  Bruchfläche  den 
Ausschlag  gibt. 

Die  einzelnen  Elemente,  soweit  sie  im  Gießerei-Roheisen 
vorhanden  sind,  beeinflussen  die  Bruchfläche  folgendermaßen: 
Phosphor  und  Kupfer  haben  gar  keine  Einwirkung.  Schwefel 
verursacht  unter  0,12  Prozent  keine  merkliche  Veränderung, 
wahrenci  er  darüber  hinaus  die  Aufnahmefähigkeit  des  Kohlen- 
stoffes und  die  Graphitausscheidung  vermindert.   (Bei  mangan- 
armen Roheisen  tritt  diese  Einwirkung  des  Schwefels  schon 
früher  hervor.)  Die  Bruchfläche  wird  feinkörniger,  matter  und 
aschgrau.  Ein  so  hoher  Schwefelgehalt  findet  sich  jedoch  im 
Gießereiroheisen  nur  selten  vor.  Mangan  erhöht  die  Aufnahme- 
fähigkeit des  Kohlenstoffes,  erschwert  aber  die  Ausscheidung 
des  Graphites  und  bevorzugt  die  Bildung  eines  feinkörnigen 
Bruches.  Diese  Einwirkuhg  des  Mangans  ist  jedoch  gegen  die 
entgegengesetzte  Einwirkung  des  Siliziums  so  gering, 'daß  man 
auf  den  Mangangehalt  aus  dem  Aussehen  der  Bruchfläche  nicht 
folgern  kann,  Silizium  verringert  die  Kohlenstoffaufnahmc,  be- 
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fördert  dagegen  sehr  stark  die  (Iraphlitbüdung, '  und  je  mehr  i 
Silizium  bei  einem  bestimmten  Ivoblenstoffgehalt  gegenwärtig 
ist,  um  SIC)  mehr  Ivohlenstüff  scheidet  als  Graphit  aus,  um  so 
grobkörniger,  metallglänzender  wird  das  Aussehen  der  Bruch- 
fläche 

Demnach  ist  der  Kohlenstoff  jenes  Element,  das  durch 
die  übrigen  im  Roheisen  enthaltenen  Elemente,  am  meisten 
beeinflufSt  wird.  Bei  höherem  Kohlenstof fgehalt  wird  die  Gra- 
phitausscheidung stärker  und  umgekehrt  bei  geringerem  schwä- 
cher. Da  aber  der  Kohlenstoff  im  Gießereiroheisen  nicht  so 
schwankt  wie  der  des  Siliziums  (Kohlenstoff  bewegt  sich  ge- 
gewöhnlich zwischen  3  bis  4  Prozent,  Silizium  zwischen  i  bis 
3-, 5  Prozent),  ist  auch  die  Einwirkung  des  Kohlenstoffes  geringer 
und  kann  man  vom  Aussehen  der  Bruchfläche  nicht  auf  die 
Höhe  des  Kohlenstoffgehaltes  schließen.  Die  übrigen  Elemente, 
wie  Chrom,  Nickel  usw.,  sind;  so  sehen  und  in  so  geringen 
Mengen  im  Gießereiroheisen  enthalten,  daß  diese  bei  Erörte- 
rung vorliegender  Frage  nicht  in  Betracht  kommen. 
•  ■  Silizium  ist  also  das  einzige  Element,  auf  das  man  aus  der 
Bruchfläche  schließen  kann.  Richtiger  gesagt,  Silizium  ist  das 
einzige  Element,  welches  das  Aussehen  der  Bruchfläche  derart 
beeinflußt,  daß  man  daraus  auf  die  Qualität  des  Gießereiroh- 
eisens zu  schließen  imstande  ist.  Leider  ist  aber  auch  hier  die 
Beurteilung  unsicher,  da  außer  Silizium  noch  andere  Faktoren 
eine  sehr  große  Einwirkung  auf  die  Graphitausscheidung  haben, 
welche,  wie  aus  dem  Gesagten  zu  entnehmen  ist,  das  Kriterium 
für  das  Aussehen  der  Bruchfläche  bildet :  Besitzt  das  Roheisen 
beim  Herausfließen  aus  dem  Hochofen  eine  höhere  Temperatur, 
wird  es  nach  dem  Erstarren  grobkörniger,  als  wenn  es  eine 
niedrige  Temperatur  besessen  hat,  vorausgesetzt,  daß  in  beiden 
Fällen  die  Abkühlungsverhältnisse  die  gleichen  waren.  Wird 
ferner  das  Roheisen  in  Kokillen  gegossen,  wo  es  rasch  abkühlen 
kann,  so  wird  der  im  geschmolzenen  Roheisen  befindliche  ge- 
löste Kohlenstoff  teilweise  als  Härtungskohlenstoff  fixiert,  die 
Graphitausscheidung  wird  geringer  und  das  Roheisen  wird  fein- 
körniger; findet  im  Gegenteil  eine  langsame  Abkühlung  statt 
(z.  B.  wenn  es  in  Sandformen  fließt),  wird  die  Graphitbildung 
befördert  und  es  entsteht  ein  grobkörniger  Bruch.  So  kann  es 
vorkommen,  daß  ein  Roheisen  mit  1,5  Prozent  Silizium,  welches 
langsam  abkühlte,  bedeutend  grobkörniger  wird,  als  ein  solches 
mit  2  Prozent  Silizium,  welches  rasch  abkühlte.  In  solchen 
Fällen  wird  also  die  Qualitätsbestimmung  nach  dem  Aussehen 
der  Bruchfläche  gänzlich  falsch  ausfallen.  Man  fordert  von 
einem  Gießereiroheisen,  daß  es  auch  nach  mehrfachem  Um- 
schmelzen  grau,  resp.  daß  es  ursprünglich  graphitreich  sei. 
Der  Graphitgehah  hängt  aber  in  erster  Linie  vom  Silizrumgehalt 
ab,  dieser  geht  jedoch  teilweise  infolge  von  Oxydation  in  die 
Schlacke  über.  Mithin  ist  also  ein  höherer  Siliziumgehalt  vor- 
teilhaft und  im  aUgemeinen  ist  ein  solches  Roheisen  das  wert- 
vollere, indem  man  hierzu  mehr  billigen  Gußbruch  (Alteisen) 
mischen  kann. 

Ans  dem  Gesagten  geht  hervor,  daß  das  Aussehen  der 
Bruchfläche  des  Gießereiroheisens  durch  die  darin  enthaltenen 
chemischen  Elemente,  sowie  durch  verschiedene  Fabrikations- 
umstände  derartig  verschieden  und  entgegengesetzt  beeinflußt 
wird,  daß  nach  diesem  die  Qualität  selbst  bezüglich  des  Silizium- 
gehaltes nicht  ■  mit  Sicherheit  beurteilt  werden  kann.  Es  ist 
daher  sehr  zu  wünschen,  daß  jenes  Verfahren,  welches  nach 
der  Bruchfläche  die  Qualität  bestimmt,  obwohl  dieses  Verfahren 
sehr  bequem  und  rasch  ist,  infolge  seiner  Unverläßlichkeit  voll- 
kommen eliminiert  und  dafür  jenes  Verfahren  angewendet  wird, 
das  sich  der  chemischen  Analyse  bedient.  Es  ist  um  so  mehr 
zu  empfehlen,  als  demselben  keinerlei  wesentliche  Schwierig- 
keiten im  Wege  stehen.  Die  chemische  Analyse  verfügt  heute 
über  ganz  genaue,  rasch  ausführbare  und  einheitliche  Methoden. 
Es  könnte  hiermit  ein  nicht  weniger  wichtiges  Ziel  verbunden 
werden,  nämlich  die  einheitliche  Bezeichnung  in  bezug  auf  die 
Qualität.  Auf  diesem  Gebiete  herrscht  heute  eine  außerordent- 
liche Systemlosigkeit  und  Verworrenheit.  Es  gibt  z.  "B.  Hütten- 
werke, die  nach  dem  Bruchaussehen  I,  II  und  Iiier ;  solche, 
welche  L  und  Iiier;  wieder  andere,  die  L,  II.,  III  und  IVer 
Gießereiroheisen  usw.  auf  den  Markt  bringen.  Hierzu  kommen 
noch  die  Hüttenwerke,  die  lichtgraues  und  dunkelgraues,  noch 
andere,  welche  Fein-,  Mittel-  und  Grobkorn  unterscheiden.  Dabei 
decken  sich  aber  diese  Bezeichnungen  bei  den  verschiedenen 
Hüttenwerken  keinesfalls,  das  heißt  der  Siliziumgehalt  der  gleich 
gezeichneten  Marken  ist  verschieden  oder,  besser  ausgedrückt, 
das  ler  Roheisen  des  Hüttenwerkes  A  hat  z.  B.  einen  Silizium- 
gehalt von  2,8  bis  3,2  Prozent,  das  ler  Roheisen  vom  Hütten- 
werk B  dagegen  einen  Siliziumigehalt  von  2,5  bis  3  Prozent. 

Aus  den  angeführten  Gründen  geht  hervor,  daß  aus  der 
Bruchbeschaffenheit  nicht  einmal  auf  den  Siliziumgehalt  mit 


Bcstiinmheit  geschlossen  werden  kann,  und  da  die  übrigen  Ele- 
mente, wie  Kohlenstof  1,  Mangan,  Schwefel,  Phosphor  usw.,  die  die 
Qualität  des  Roheisens  und  somit  auch  jene  des  Gußstückes, 
dessen  Festigkcitscigenschaften,  Dichtheit,  Bearbeitbarkeit  tisw. 
wesentlich  beeinflussen,  nur  mittels  der  chemischen  Analyse 
bestimmt  werden  können,  ist  jenes  Verfahren,  welches  sich  des 
Aussehens  der  Bruchfläche  zur  Qualitätsbestimmung  des  Gieße- 
reiroheisens bedient,  unverläßlich  und  daher  ungeeignet.  Einem 
dahin  zielenden  Vorschlag  des  Dir.  Josep  Kail*)  kann  i)ur  zuge- 
stimmt werden,  von  dem  weiter  vorgeschlagen  wurde,  daß  in 
der  Qualitätsbestimimung  dadurch  eine  Einheitlichkeit  erzielt 
wird,  indem  die  Hüttenwerke  ihr  Roheisen,  wie  nachstehend 
angegeben,  nach  dem  Silizium^gehak  klassifizieren:  Silizium- 
reiches Roheisen  Si  =  über  3  Prozent ;  Nr.  I  Si  =  2,6  bis  3  Pro- 
zent; Nr.  II  Si  =  2,1  bis  2,5  Prozent;  Nr.  III  Si  =  1,5  bis  2  Pro- 
zent;  Siliziumarmes  Roheisen  Si  =  von  1,5  Prozent  abwärts 
oder  aber  einfacher:  Nr.  I  Roheisen  Si  ==  über  2,6  Prozent; 
Nr.  II  Si  =  1,6  bis  2,5  Prozent;  Nr.  III  Si  =  von  1,5  Prozent 
abiwärts. 

Daß  die  Richtur^g,   das  Roheisen  nach  der  chemischen 
Analyse  zu  beurteilen,  nicht  nur  von  Wissenschaftlern  und 
Theoretikern  vertreten  wird,  sondern  von  Praktikern  anerkannt 
ist,  geht  daraus  hervor,  daß  verschiedene  Gießereien  zu  diesem 
Zwecke  eigene  Laboratorien  eingerichtet  haben,  die  das  Roheisen 
ständig  kontrollieren.   Bei  Ludw.  Loewe  z.  B.  wird  von  j,eder 
Wagenladung  Roheisen  eine  einwandfreie  Durchschnittsprobe 
entnommen  und  im  Laboratorium  der  chemischen  Analyse  unter- 
worfen, die  sich  auf  die  Bestimmung  der  Elemente  erstreckt, 
die  auf  die  Eigenschaften  'des  Gußeisens  größeren  Einfluß  aus- 
üben (Silizium,  Schwefel,  Phosphor,  Mangan).  Der  Vorteil  eines 
solchen  Vorgehens  ist  offensichtlich.  Man  gelangt  dadurch  in 
den  Besitz  genauer  Analysen  einer  jeden  einzelnen  Wagenla- 
dung seiner  Roheisenvorräte  und  hat  dadurch  die  denkbar  beste 
Grundlage  zur  Berechnung  der  Gattierungen  zur  Verfügung; 
man  hat  den  Ausfall  des  Fertiggusses  vollkommen  in  der  Hand, 
Schwankungen  in  der  Zusammensetzung  verschiedener  Liefe- 
rungen der  gleichen  Roheisenmarke  haben,  keinen  Einfluß,  da 
sie  durch  die  Analyse  bekannt  und  bei  der  Gattierung  berück- 
sichtigt werden.  Es  ist  also  nicht  schwer,  durch  Kenntnis  der 
Zusammensetzung  dafür  zu  sorgen,  das  für  jede  Gruppe  von 
Gußstücken    stets    gleiche    Material    und  ein  Gu'V'  ;en,  das 
die  an  die  Gußstücke  gestellten  Anforderungen  in  be^.cr  Weise 
erfüllt,  zu  verschmelzen.  Durch  die  Tätigkeit  des  Laboiatoriums 
werden  die  Leistungen  der  Gießerei  in  materialtechnischer  Be- 
ziehung mit  Sicherheit  auf  das  höchste  Maß  gebracht.  Weiter 
werden  durch  die  Untersuchung  der  gesamten  Roheisenbezüge 
auch  direkte  wirtschaftliche  Vorteile  erzielt ;  denn,  da  man  durch 
flie  Durchführung  des  Schmelzbetriebes  auf  analvtischer  Grund- 
lage zum  absoluten  Beherrscher  des  Schmelzofens  hinsichtlich 
der  Qualität  des  in  ihm  niedergeschmolzenen  Gußeisens  wird, 
so  ist  es  ohne  weiteres  möglich,  auch  Guß,  an  den  ganz  be- 
sondere Anforderungen  gestellt  werden,  zu  erzeugen,  und  man 
braucht  zur  Herstellung  von  derartigem  Qualitätsguß  nicht  zu 
den  enorm  teuren,  sogenannten  „SpeziaF '-Eisensorten  zu  greifen, 
deren  Wirkung  vorzugsweise  darauf  beruht,  daß  sie  stets  ziem- 
lich die  gleiche  chemische  Zusammensetzung  besitzen,  deren 
Anwendung  aber  den  gewünschten  Erfolg  durchaus  noch  nicht 
verbürgt.  Die  Roheisenuntersuchungen  geben  also  der  Gießerei 
nicht  nur  ein  Mittel  in  die  Hand,  um  ganz  besonders  bean- 
spruchte Gußstücke  aus  tadellosem  Material  zu  erzeugen,  sondern 
sie  verbilligen  sögar  die  Herstellungskosten  für  derartige  Guß- 
stücke.   Es  ist  durchaus  nicht  zu  viel  gesagt,  wenn  behauptet 
wird,  daß  beim  Roheiseneinkauf  größere  Summen  erspart  wer- 
den können,  als  durch  die  Roheisenuntersuchung  Kosten  verur- 
sacht werden. 

Sind  im.  Vorstehenden  die  Gründe  wider  die  Beurteilung 
nach  der  Bruchfläche  und  die  für  die  Analyse  klargestellt  wor- 
den, so  soll  zum  Schluß  noch  auf  den  Wert  einer  sachgemäßen 
Probeentnahme  für  die  chemische  Analyse  eingegangen  werden. 
Ein  Einwand  der  häufig  gegen  die  Wertbestimmung  des  Roh- 
eisens durch  die  chemische  Analyse  vorgebracht  wird,  ist  der, 
daß  verschiedene  Analysen  mit  Spänen  von  einer  Massel  nicht 
übereinstimmende  Ergebnisse  lieferten.  Der  Grund  dieser  Un- 
stimmigkeiten wird  in  den  seltensten  Fällen  auf  die  Unzuver- 
lässigkeit  der  Analyse,  sondern  meist  auf  eine  unsachgemäße 
Entnahme  der  Analysenspäne  zurückzuführen  sein.  Als  Regel 
für  die  Entnahme  der  Analysenspäne  bei  Roheisen  gilt,  daß  die 
Späne  durch  Hobeln  über  den  ganzem  Querschnitt,  nicht  etwa 
durch  Bohren,  Abdrehen  usw.  zu  entnehmen  sind.  Vielfach 


*)  ß.  Kongress  des  Internationalen  Verbandes  für  die  Materialprüfung  der 
Technik,  New  York,  19 12. 
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wird  dem  Reinigen  des  Stückes,  dem  Hobeln  und  Sammeln  der 
Späne  in  der  Werkstatt  nicht  genügend  Aufmerksamkeit  ge- 
widmet, trotzdem  gerade  auch  hierbei  stark  gesündigt  werden 
kann.  Erstes  Erfordernis  ist  natürlich,  daß  die  Hobelmaschine 
sauber  ist,  daß  nicht  Späne  von  anderen  Proben  auf  ihr  liegen 
und  daß  alle  Teile,  die  mit  dem  Probematerial  in  Berührung 
kommen  können,  frei  von  Oel,  Fett  usw.  sind.  Die  Oberfläche 
des  Materials  ist  vor  Entnahme  der  Späne  auf  äußere  Ver- 
unreinigungen zu  untersuchen  und  von  ihnen  zu  befreien.  Es 
kommen  zunächst  zufällige,  lose  haftende  Verunreinigungen, 
z.  B.  Schmutzteile  vom  Lagern  usw.,  in  Frage.  Beim  Hobeln 
ist  die  Schnittgeschwindigkeit  und  Spanstärke  nicht  zu  groß 
zu  nehmen.  Die  Späne  springen  sonst  leicht  weg  und  es  ent- 
stehen Verluste,  auch  besteht  die  Gefahr,  daß  Stücke  vom 
Hobelstahl  abbrechen  und  in  die  Analysenprobe  kommen,  wo- 
durch die  Analyse  ein  falsches  Ergebnis  zeigt.  Ein  ungeschulter 
Arbeiter  wird  leicht  geneigt  sein,  den  beim  Hobeln  entstehen 
den  Graphitstaub  nicht  mitzusammeln,  sondern  wird  ihn  ein 
fach  liegen  lassen  oder  sogar  wegblasen,  wodurch  wieder  be 
trächtliche  Fehler  in  der  Analyse  entstehen  können. 

Für  die  Analyse  einer  Massel  entnimmt  man  an  drei  ver- 
schiedenen Stellen  (an  beiden  Enden  und  in  der  Mitte)  annähernd 
gleiche  Mengen  Späne  und  vereinigt  sie  zu  einer  Durchschnitts- 
probe. Späne  von  tiefgrauem  Roheisen  sind  nie  gleichmäßig 
groß.  Beim  Hobeln  entsteht  stets  ein  großer  Anteil  I  und  ein 
feinerer  Anteil  II;  der  feinere  Anteil  II  enthält  auch  die  beim 
Hobeln  herausgerissenen  Graphitblättchen.  Durch  längeres 
Schütteln  der  Organe  in  einer  Glasflasche  läßt  sich  meist  noch 
ein  dritter,  feinster  Anteil  III  absondern,  der  stets  erheblich 
kohlensToffreicher  zu  sein  pflegt  als  der  Anteil  I  und  II.  Beim 
Einfüllen  und  längeren  Stehen  in  Probeflaschen  sondern  sich 
diese  verschiedenen  Spanteile  allmählich  ganz  von  selbst  in 
Schichten  übereinander.  Die  gröbsten  Späne  (Anteil  I)  liegen 
oben,  dann  folgt  das  mittlere  Anteil  II,  und  im  untersten  Teil  III 
befinden  sich  die  feinsten,  graphitreichsten  Späne.  Selbst  bei 
gutem  Durchmischen  ist  es  nicht  leicht,  eine  richtige  Durch- 
schnittsprobe für  die  Einwage  zu  entnehmen.  Für  genaue 
Analysen  wird  es  daher  erforderlich  sein,  das  gesamte  Span- 
material durch  Absieben  in  mehrere  (zwei  bis  drei)  Unterteile 
von  gleicher  Spangröße  zu  zerlegen.  Die  Gewichte  dieser  Unter- 
-vden  festgestellt.  Von  jedem  dieser  Unterteile  werden 
rhältnis  ihrer  Gewichte  entnommen  und  zu 


im 


age  vereinigt. 

Ist  mii  ^-  :  .  letzten  Teil  ein  kurzer  Ueberblick  über  die 
hauptsächlich  zu  beachtenden  Punkte  bei  der  Probeentnahme 
gegeben,  so  sei  jetzt  noch  darauf  hingewiesen,  daß  auch  die 
Makroskopie  sowie  die  Metallographie  wertvolle  Dienste  bei 
der  Probeentnahme  leisten  kann.  Demjenigen,  der  sich  mit  der 
chemischen  Analyse  befassen  will,  muß  empfohlen  werden, 
sich  mit  der  einschlägigen  Literatur  zu  beschäftigen.  Für  das 
Studium  der  Chemie  ist  Ad.  Stöckhardts  „Schule  der  Chemie" 
zu  empfehlen,  während  für  die  Probeentnahme  und  chemische 
Analyse  selbst  das  Buch  von  Bauer  &  Deiss,  „Probeentnahme 
und  Analyse  von  Eisen  und  Stahl"  ein  vortrefflicher  Ratgeber 
'St-  M.  D. 


Einrichtung  von  Emaillierwerken. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  939.) 

Indem  die  chemischen  und  physikalischen  Eignungen  von 
Eisenblech  und  Geschirr  oder  Poterieguß  voneinander  wesent- 
lich abweichen,  müssen  auch  die  Aufbringung  und  Herstellung 
der  für  letztere  zwei  bestimmten  Emaillen  fragl.  Sondereignun- 
gen angepaßt  sein.  Zum  Geschirr-  oder  Poterieguß  kann  daher 
nur  dünnflüssiges,  die  Formenteile  allenthalben  vollkommen 
ausfüllendes  und  glatte  Oberflächen  vermittelndes  Eisen  ver- 
wendet werden.  Hierzu  eignet  sich  nur  phosphörhaltiges  Roh 
eisen,  Raseneisenerz,  mit  geringem  Mangan-  und  Siliziumgehalt. 
Die  dadurch  verursachte  mäßige  Sprödigkeit  ist  für  vorliegende 
Zweckbestimmung  des  Eisens  von  untergeordnetem  Belang. 
Solche  Eignungen  teilt  das  englische,  aus  Middlesborough  her- 
rührende Roheisen  und  das  aus  Luxemburg  herrührende. 

Bei  Herstellung  dünnwandiger  Gegenstände,  die  infolge 
rascher  Abkühlung  an  und  für  sich  spröder  werden,  muß  bei 
Vorhandensein  erheblicheren  Phosphorgehaltes,  der  die  Sprödig- 
keit ebenfalls  fördert,  geringer  Mengenzusatz  von  Silizium  er- 
folgen. Auch  müssen  den  angeführten  Roheisen  ungefähr  4o  Pro- 
zent Bruchalteisen  zugefügt  werden.  Mit  zunehmender  Dünne 
der  Poteriefabrikate  muß  der  Silizium-  und  Kohlenstoffgehalt 
der  zu  verwendenden  Roheisen   zunehmen,    welche  Anforde- 


rungen nur  die  besseren  englischen  und  deutschen  Roheiseq 
befriedigen.  Ihrem  Schmelzgute  werden  in  solchen  Fällen  un- 
gefähr 2  Prozent  rostfreier  AbfaDstahl  oder  Schmiedeschrott 
beigemengt.  Chrom,  Antimon,  Kupfer  oder  Arsen  entwerten 
den  Poterieguß,  auch  wenn  sie  nur  in  geringer  Menge  vorhanden 
sind.  Die  Gußstücke  müssen  von  Formsand  vollkommen  befreit 
sein,  weshalb  diesem  ungefähr  12  Prozent  Steinkohlenpulver 
beizumengen  und  die  Innenwandungen  der  Gußform  mit  Hok- 
kohlenstaub  zu  bestreuen  sind.  Die  Oberflächen  der  Gußstücke 
müssen  vor  dem  Beizen  zuerst  mit  Metallbürsten  oder  "Eeilen 
und  nachher  mittels  Sandstrahlgebläses  gereinigt  werden,  bis 
sie  genügend  glatte  metallische  Oberflächen  verraten,  wie  solche 
für  vorliegenden  Beiz-  und  Emaillierprozeß  unbedingt  erforder- 
lich sind. 

Haftet  den  Gußstücken  noch  Kohlenstaub  an,  wären  sie 
vor  dem  Beizen  im  Muffelofen  schwach  zu  glühen.   Als  Beiz- 
flüssigkeit wird  vorwiegend  Schwefelsäure,  nicht  selten  auch 
Flußsäurc  angewendet,  da  diese  die  tiefer  sitzenden,  vom  Form- 
sand oder  Sandstrahlgebläse  herrührenden  Sandteile  auflöst. 
An  den  Stellen,  wo  diese  haften  bleiben,  wird  die  Verbindung 
zwischen  Eisen  und  Grundemaille  beeinträchtigt.  Die  s'chwefel- 
säure  muß  arsenfrei  sein  und  einen  Gehalt  von  ungefähr  6  bis 
10="  Be  aufweisen.    Als  Beizflüssigkeit  wird  oft  folgendes  Ge- 
menge angewendet:  96  T.  Schwefelsäure  von  10° Be,  4  T.  Zinn- 
salz (SuClo)  oder  Zinksalz  (ZnCL).  Die  Beizbehälter  müssen  mit 
Blei  ausgekleidet  sein.  Auch  ist  es  zweckmäßig,,  die  Behälter- 
bewandung und  Bleiauskleidung  durch  Holzschalung  und  Teer 
oder  Asphalt  zu  trennen.   Aus  andern  Materialien  hergestellte 
Beizbehälter   haben  sich  bei  umfangreicher  Ausbildung  und 
nachhaltiger  Beanspruchung  weniger  gut  bewährt.  Die  zu  beizen- 
den Gegenstände  werden  mittels  Lattengestellen  in  die  bewegte 
heiße  Beize  verbracht,  woselbst  sie  i  — 11/2  Stunden  verbleiben. 
Nachher  werden  sie  mit  reinem  Wasser,  hierauf  mit  kochender 
Soda  und  schließlich  nochmals  mit  reinem  Wasser  behandelt, 
wobei  zugleich  eine  gründliche  Reinigung  mittels  Drahtbürsten 
erfolgt.   Hierauf  anschließende  mäßige  künstliche  Trocknung, 
ist  zweckdienlich.  Die  Unschädlichmachung  der  erschöpften  und 
verunreinigten  Beizflüssigkeit  verursacht    mitunter   ziemlichen  , 
Aufwand,    da   sie   bei  Nichtvorhandensein  genügend  Wasser 
führender  Gewässer  neutralisiert  und  von  Metallschlamm  be- ' 
Treit  werden  muß,  ehe  sie  in  Sickergruben  geleitet  werderi  ] 
darf.  Vorangeführte  Trocknung  ist  unmittelbar  vor  dem  Email- 
lieren anzuwenden. 

Die  Emaillierung  der  vorbehandelten  Fabrikate  wird  in  einer 
Grundierung  und  in  zwei  oder  drei  Deck-  oder  Weiß-Schichten  ' 
aufgetragen.    Ausgesprochene  Qualitätsware  wird  in  letzterer  ' 
Weise  behandelt,  während  minderwertige  bzw.  billige  nur  ein-  < 
maligen  Deckauftrag  erhält.  Die  dünn  aufgetragene  dünnflüssige 
Grundierung  wird  auf  Trockenregalen  rasch  getrocknet,  unter  ' 
Zuhilfenahme  der  Abgase  von  Muffelöfen.    Bei  Unterbleiben  - 
rascher  Trocknung  schlägt  durch  die  Grundemaille  nicht  selten 
Rost,  dessen  Auftreten  durch  reichlichen  Boraxzusatz  mehr  oder 
minder  zu  verhindern  ist.  Nachher  wird  'die  Grundemaillierung 
—  je  nach  ihrer  Zusammensetzung  —  bei  einer  Temperatur  von 
950 — 1000°  C.  in  Muffelöfen  eingebrannt.  Der  erste  und  zweite 
Deck-  oder  Weißauftrag  erfolgt  in  ähnlicher  Weise,  wobei  der 
letztere  stärker  sein  muß  als  der  erstere.  Aber  auch  dieser  ist 
etwas  stärker  als  die  Grundemaille.  Die  Trocknung  erfolgt  in 
mäßig  heißen  Trocknungsherden,  wobei  die  Fabrikate  von  Er- 
schütterungen  verschont  bleiben  müssen.    Nachher  wird  der 
Deck-  oder  Weißauftrag  ebenfalls  in  Muffelöfen  eingebrannt, 
bei  einer  Temperatur  von  800— 850°  C.   Zumeist  werden  die 
Muffelöfen  mit  Regenerativfeuerung  versehen,  die  wesentlich 
wirtschaftlicher  und  zweckmäßiger  ist  als  direkte  Feuerung. 
Der  schwarze  Teeranstrich  erfolgt,  wenn  die  zum  zweiten  Male 
gebrannten  emaillierten  Gegenstände  noch  heiß  sind.  Mißlingt 
die  Emaillierung,  werden  wertvollere  Gegenstände  mittels  Sand- 
strahlgebläses oder  nach  dem  Verfahren  von  Spitz  durch  Be- 
handeln mit  Dampf  und  alkalischen   oder   sauren  Lösungen 
entemailliert.  Aus  diesen  können  die  Emaillebestandteile  wieder 
zurückgewonnen  werden. 

|Von  wesentlichem  Belang  sind  die  Bereitung,  Zusammen- 
setzung und  Aufbringung  der  Emaillen.  Die  Grundemaille 
bildet  eine  Fritte,  die  im  Ofen  nicht  geschmolzen,  sondern  nur 
gesintert  wird.  Die  weiße  Emaille  wird  nicht  selten  als  trockene 
Masse  auf  den  rotglühenden  Untergrund  gepudert,  und  zwar 
auch  ohne  Anwendung  von  Frittegrund.  Die  Bestandteile  der 
Emaille  werden  in  fein  gemahlenem  Zustande  im  Mischraume 
sorgfältig  gemischt.  Mangelhaft  zerkleinerte  und  vermischte 
Bestandteile  ergeben  minderwertige  Emaillen.  Die  Mischungen 
mittels  Hand  sind  zumeist  besser  als  die  mittels  Maschinen 
hergestellten,  und  kleinere  Mengen  "können  stets  sorgfältiger 
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gemischt  werden  als  größere.  Die  Mischarbeit  muß  sehr  genau 
überprüft  werden.  Die  Gemenge  werden  nachher  in  Schmelz- 
öfen, zumeist  in  Wannenöfen,  geschmolzen,  unter  tunJichster 
Anwendung  von  Generativfeuerung.  Die  zu  schmelzenden  Men- 
gen sollen  tunlichst  nicht  zu  groß  sein.  Die  geschmolzene  Emaille 
wird  nachher  im  Mühlenraume  fein  gemahlen.  Für  weiße 
Emaille  werden  Steinmühlen  verwendet,  für  die  andern  hin- 
gegen Trommelmühlen.  I  nge  n  i  e  u  r  B.  H. 


Gegengeschäfte. 

Der  Inhalt  einer  Annonce  in  einer  industriellen  Zeitschrift 
gibt  uns  Veranlassung  zu  den  folgenden  Ausführungen,  die 
an  sich  vielleicht  wenig  neues  enthalten,  die  aber  doch  nötig 
sind,  weil  der  Unfug  der  Gegengeschäfte  immer  mehr  zum 
Schaden  der  Industrie  um  sich  greift  und  es  deshalb  geboten 
erscheint,  vor  dieser  eigentümlichen  -Art  von  Geschäften  zu 
warnen. 

Die  Annonce  hat  folgenden  Wortlaut : 

„Offeriere  außer  neuen,  benützte,  noch  tad,ellose 
Dampfkessel,  Dampfmaschinen,  Lokomobilen,  Klein- 
motoren, Pumpen,  Lokomotiven,  Bergwerksmaschinen 
u.  ähnl.  aus  Gegenrechnungen.  Buhrbanck,  Cunners- 
dorf i.  Riesengebirge." 

Bergwerksmaschinen  und  Lokomotiven  aus  Gegenrechbun- 
genü  Was  müssen  das  für  Geschä-ftsleute  gewesen  sein,  die 
bei  Abschluß  eines  Geschäftes  eine  Lokomotive  in  Gegenrech- 
nung übernehmen,  für  die  in  ganz  Deutschland  doch  nur  ver- 
hältnismäßig wenig  Großbetriebe  Verwendung  haben  und  da 
anderseits  nur  sehr  große  und  renommierte  Firmen  Lokomotiven 
bauen,  so  liegt  die  Schlußfolgerung  nahe,  daß  eben  diese  Firmen 
auch  mit  „Gegengeschäften"  arbeiten  und  den  Bezug  von  Ma- 
terial oder  Maschinen  davon  abhängig  machen,  daß  der  Lie- 
ferant ein  niedliches  Lokomotivchen  in  Gegenrechnung  vou 
ihnen  bezieht. 

Wenn  ein  Schuhmacher  mit  seinem  Lederlieferanten  in 
G^enrechnung  arbeitet,  und  das  bezogene  Leder  mit  neu  ge- 
fertigten Stiefeln  bezahlt,  so  ist  das  immerhin  noch  zu  ent- 
schuldigen; wenn  man  aber  einen  Lieferanten  nötigt,  für  ihn 
ganz  unbrauchbar  große  und  teure  Maschinen  in  Gegenrech- 
nung zu  übernehmen,  so  ist  das,  gelinde  gesagt,  imverschämt. 

Freilich  braucht  ja  der  durch  solches  Angebot  Beglückte 
nicht  auf  die  Offerte  einzugehen,  aber  der  scharfe  und  rück- 
sichtslose Konkurrenzkampf,  wie  ihn  unser  Wirtschaftsleben 
leider  gezeitigt  hat,  zwingt  manchen  dazu,  solche  Geschäfte 
einzugehen,  bei  denen  ihm  wohl  Werte  als  Gegenrechnungi  ge- 
boten werden,  die  den  Betrag  seiner  eigenen  Lieferung  nomi- 
nell decken,  die  'aber  für  ihn  wertlos  sind,  wieil  er  sie  erstens  im 
eigenen  Betriebe  gar  nicht  gebrauchen  kann  und  dann  wesent- 
lich unter  dem  Preis  an  Händler  verschleudern  muß,  die  sie 
dann  natürlich  wieder  bedeutend  billiger  unter  dem  Neuwert 
verkaufen,  wie  die  vorstehend  mitgeteilte  Annonce  beweist. 

Ich  kann  nicht  finden,  daß  es  von  Geschäftsklugheit  zeugt, 
wenn  große  Firmen  in  dieser  Weise  Geschäfte  entrieren,  denn 
sie  machen  sich  durch  dieses  Gebahren  selbst  die  schmutzigste 
Konkurrenz,  weil  sie  ihre  eigene  Ware  unter  dem'  ,Wert 
auf  den  Markt  bringen  und  in  den  Augen  der  Käufer  diskredi- 
tieren. Wenn  mir  ein  Maschinen-Althä^dler  eine  neue  Lo- 
komotive oder  Dampfmaschine  aus  einer  renommierten  Werk- 
statt zu  einem  auffallend  billigen  Preise  anbietet,  und  dabei  ver- 
sichert, daß  die  Maschine  aus  Gegenrechnung  stammt  und  des- 
halb so  billig  ist,  so  glaube  ich  das  g'anz  gewiß  nicht,  denn  iich 
halte  es,  mit  Rücksicht  auf  den  Ruf  der  Firma  nicht  für  mög- 
lich, daß  sie  mit  solchen  Objekten  Gegengeschäfte  macht.  Ich 
werde  vielmehr  annehmen,  daß  es  sich  um  eine  nicht  geglückte 
Konstruktion  der  Firma  handelt,  die  auf  dem  nicht  ungewöhn- 
lichen Wege  des  Althandels  zu  dem  Selbstkostenpreis  ver- 
ramscht wird  und  werde  mich  hüten,  sie  zu  kaufen. 

Das  Bestreben,  möglichst  viel  oder  doch  wenigstens  soviel 
Aufträge  hereinzubringen,  daß  der  Betrieb  ausreichend  Arbeit 
hat,  ist  gewiß  lobenswert,  aber  wenn  man  zu  solchen  auis- 
gefallenen  'Gegengieschäften  greifen  'muß^  um  Arbeit  hieranzu- 
schaffen, dann  ist  es  schion  besser,  man  schließt  den  Betrieb 
oder  schränkt  ihn  soweit  ein,  als  es  die  reell  abgeschlossenen 
Geschäfte  erfordern,  denn  es  ist  Torheit,  mit  positivem  Schaden 
zu  arbeiten,  der  bei  solchen  Gegengeschäften  nie  ausbleiben 
kann. 

An  sich  ist  gewiß  g^egen  das  Prinzip  eines  reellen  Gegen- 
geschäftes nichts  einzuwenden,  wenn  die  gemeinsam  g'etroffene 
Vereinbanmg  der  Kontrahenten  den  Interessen  beider  gerecht 


wird  ,und  liegt  es  tms  fern,  gegfen  diese  Art  des  Geschäftsab- 
schlusses zu  propagieren. 

Wenn  aber  manche  Firmen  gleich  ihrem  Bestellbrief  die 
Klausel  aufdrucken:  „Dter  Betrag  für  die  bestellte  Lieferung 
wird  durch  Gegenrechnung  von  (Warengattungj  ausgeglichen", 
so  ist  das  unbedingt  zu  verurteilen.  Der  mit  solchen  Aufträgen 
Beglückte,  ,arbeitet  nicht  nur  ohne  Profit,  er  muß  auch  noch 
für  den  andern  die  Ware  verkaufen,  um  wieder  zu  seinem  Gelde 
zu  kommen.  Es  muß  durch  ein  solches  Geschäftsgebahren  eine 
Unsicherheit  Platz  greifen,  die  Firmen  mit  schwachen  Betriebs- 
kapitalien zur  Verzweiflung  und  zum  vollen  Ruin  bringen  kann. 

Wenn  man  die  Statistiken  im  Zentralhandelsregister  des 
„Reichsanzeigers"  aufmerksam  verfolgt,  so  sieht  man  im  Laufe 
eines  Jahres  eine  Menge  Unternehmen  kommen  und  gehen. 
Firmen  werden  mit  Stammkapitalien  gegründet,  die  schon  vom 
ersten  Tage  an  als  unzureichend  erscheui^.a  müssen  und  einige 
]VJonate  später  findet  man  die  so  hoffnungsfreudig  gegründete 
Firma  wieder  als  gelöscht,  in  Liquidation  oder  —  im  Konkurs. 
Wie  viele  mögen  unter  den  Fallierten  sein,  die  an  den  leidigen 
Gegengeschäften  zugrunde  gegangen  sind  ? 

Gewiß  wird  auch  an  Großfirmen  mit  hohem  Betriebskapital 
nicht  selten  das  Ansinnen  gestellt,  in  Gegenlieferung  zu  arbeiten 
und  ist  dieses  Ansinnen  in  diesem  Falle  noch  nicht  einmal  so 
schlimm,  denn  ein  großer  Betrieb  "bat  für  alle  möglichen  Mate- 
rialien und  Maschinen  Bedarf  und  könnte  somit  kapitalschwa- 
chen Lieferanten  schon  eher  für  ihn  brauchbare  Waren  in  Ge- 
genrecAnung  abuehbien.  Aber  hier  findet  man  —  nach  meinen 
Erfahrungen  • —  nicht  das  geringste  Entgegenkommen.  Jede 
Offerte  auf  Gegenlieferung,  wird  sehr  entschieden  abgelehnt. 
Um  so  mehr  muß  es  befremden,  wenn  Großfirmen  die  Geschäfts- 
klausel Dritter  als  Kampfmittel  gegen  schwächere  Konkurrenten 
6enutzen,  indem  sie  Materialien  der  verschiedensten  Art  und 
selbst  solche,  für  die  sie  selbst  keine  Verwendung  haben,  in 
Gegenrechnung  übernehmen.  Ihre  großen  Beziehungen  im  In- 
und  Auslande  und  der  eigene  große  Arbeiter-  und  Beamten- 
bestand bieten  ihnen  Gelegenheit  genug  zu  lukrativem  Absatz, 
so  daß  sie  durch  diese  Gegengeschäfte  absolut  keinen  Schaden, 
sondern  eher  noch  einen  Gewinn  erzielen.  Es  sollen  in  jder 
Elektrizitäts-Großindustrie  auf  diese  Weise  ganz  eigentümliche 
Geschäfte  z.  B.  mit  Zigaretten  getätigt  worden  sein,  bei  denen 
die  Angestellten  der  Firma  Abnehmer  der  Zigaretten  waren. 

Auch  die  großen  Eisen-  und  Stahlwerke  kaufen  schon  oft 
ihre  Hilfsmaschinen  nur  unter  der  Bedingung,  des  Gegenbezugs 
von  Rohrnaterial.  Sie  übersehen  dabei,  daß  die  Löhne  und  Un- 
kosten den  wesentlichsten  Teil  vom  Preis  einer  Werkzeug- 
maschine ausmachen,  und  daß  die  Menge  des  Materials  und  sein 
Wert  in  gar  keinem  Verhältnis  zu  dem  Ansinnen  steht,  daß  der 
Maschinenfabrikant  als  Entgelt  für  die  neue  Maschine,  sein 
Lager  mit  Material  füllen  soll  —  nur  um  dem  „großen"  Ab- 
nehmer gefällig  zu  sein.  Gerade  diese  Werke  sollten  sich  schä- 
men ihren  Lieferanten  siolche  Zumutungen  zu  stellen,  denn  sie 
ruinieren  auf  diese  Weise  den  guten  Ruf  unserer  deutschen 
Maschinenindustrie. 

Es  ist  doch  klar,  daß  man  bei  „solcher  Bezahlung"  keine 
prima  Arbeit  verlangen  kann.  Drückt  der  Besteller  den  Liefe- 
ranten durch  solche  knickerige  Bedingungen  und  geht  der  Lie- 
ferant —  der  Not  gehorchend,  und  um  den  „renommierten  Kun- 
den" nicht  zu  verlieren,  dieselben  ein,  so  muß  er  sehen  wo  er 
bleibt  und  wird  natürlich  an  der  Güte  der  Arbeit  sparen.  Die 
gelieferte  Maschine  wird  die  Garantiezeit  mit  Ach'  und  Krach 
aushalten  und  dann  kann  der  „renommierte  Kunde"  eine  neue 
Maschine  bestellen. 

Natürlich  wird  er  nun  sein  Heil  bei  einem  anderen  Liefe- 
ranten unter  denselben  „kulanten"  Bedingungen  versuchen  Und 
findet  natürlich  auch  offene  Türen  für  seinen  schofelen  Auf- 


Der  bevorftehende  Vierteljahrsfchluß  gemahnt  zur 
rechtzeitigen  Grneuerung  des  Abonnements  für  das 
erfte  Vierteljahr  1913.  Wir  bitten  namentlich  diejenigen 
Lefer,  die  unfer  Blatt  durch  ihre  Poftämter  felbft  be" 
ziehen,  die  Beftellung  nicht  zu  verabfäumen.  Die  bei 
uns  direkt  aufgegebenen  Abonnements  laufen  bis  zum 
Widerruf,  der  jeweils  2  Wochen  vor  Quartalsichluß  zu 
erfolgen  hat,  weiter;  es  bedarf  alfo  keiner  befonderen 
Nadibeftellung. 
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trag,  weil  sich  der  gute  Mann  die  renommierte  Kundschaft 
für  später  sichern  will.  Der  erste  Lieferant  ist  sein  Geld  und 
den  Kunden  los  und  hat  alle  Opfer  umsonst  gebracht. 

Wohin  man  hört  heißt  es  „das  Geld  ist  knapp!"  Warum 
ist  es  knapp  in  der  Maschinenindustrie,  weil  durch  diese  zwangs- 
weise Vermehrung  des  Materialwerts  das  Geld  zur  Begleichung 
der  Löhne  und  Unkosten  fehlt,  denn  mit  Nietbolzen,  Schratiben 
und  schlechtem  Werkzeugstahl  kann  man  keine  Löhne  bezahlen 

Die  Frage  liegt  nahe,  wie  dieses  unsolide  und  ruinöse  Gc 
schäftsgebahren  am  schnellsten  aus  der  Welt  geschafft  werden 
könnte. 

Das  einfachste  wäre  es,  wenn  die  Interessentenverbände 
in  ihren  Zentralstellen  Listen  führten,  in  welche  alle  diese  zweifel- 
haften Menschenfreunde,  welche  ihre  Abschlüsse  nur  unter  der 
Bedingung  der  Gegenrechnung  betätigen,  eingetragen  und  für 
die  Zukunft  von  den  Geschäften  ausgeschlossen  würden.  Des- 
gleichen müßten  sich  die  Mitglieder  der  einzelnen  Gruppen 
verpflichten,  jede  Forderung  von  Gegenlieferung  abzulehnen. 
Noch  besser  wäre  es,  die  Firmen  in  den  Verbandsorganen  öffent- 
hch  namhaft  zu  machen.  Von  selten  der  Regierungen  wird 
in  der  Sache  nicht  viel  getan  werden  können,  denn  mit  Behörden 
arbeiten  die  Herrschaften  natürlich'  nicht  in  Gegenrechnung. 
Hier  hilft  nur  die  rücksichtsloseste  Offenheit  und  so  lange  sich 
die  Verbände  hierzu  nicht  entschließen,  werden  diese  faulen 
Geschäfte  auch  weiter  getätigt.  W.  H. 


Unfälle  beimrSchmelzofenbetrieb. 

Unter  den  zahlreichen  Betriebszweigen  der  Metallindustrie 
nimmr  bekanntlich  der  Gießerei-  und  Schmelzofenbetrieb  in 
der  Unfallstatistik  mit  eine  der  obersten  Stellen  ein.  Natürlich 
wird  seitens  der  Berufsgenossenschaft  alles  getan,  um  durch 
Förderung    und  Propagierung  geeigneter  Vorsichtsmaf5regeln 
die  Unglücksfälle  auf  ein  Mindestmaß  zu  beschränken.   So  ge- 
statten die  Unfallverhütungsvorschriften  der  Norddeutschen  Me- 
tallberufsgenossenschaft vom  Jahre  1899       ihrem  §  101  zwar, 
daß  Gießtiegel  mit  einem  Inhalt  an  geschmolzener  Masse  von 
einem  Gewicht  bis  25  kg  freihändig  aus  dem  Schmelzofen  ge- 
'-oben  werden  können,  verlangen  aber,  daß  bei  höherem  Ge- 
■n  mechanisches  Hebeezug  in  Anwendung  gebracht  wird, 
dese  Bestimmung  sollte  der  Fabrikleiter  A.  B.  verstoßen 
naben^  der  vom  Landgericht  C  ö  1  n  a.  Rhein  am  23.  Aug. 
191 2  wegen  fahrlässiger  Tötung  und  fahrlässiger  Körperver- 
letzung zu  einer  Woche  Gefängnis  und  wegen  Uebertretung  des 
§  147,  Abs.  2  der  Gewerbeordnung  zu  einer  Geldstrafe  von 
dreißig  Mark  verurteilt  worden  war.  B.  ist  seit  nahezu  10  Jahren 
Geschäftsführer  lund,  Hanptteilhaber  der  K.  M  e  t  a  1 1  w  e  r  k  e 
G.  m.  b.  H.  Im  Jahre  1907  wurde  die  Fabrik  umgebaut  und 
auch  eine  Schmelzofenanlage  von  vier  Oefen  eingerichtet.  Die 
Einsatzöffnungen  d--*-  Schmelzöfen  befinden  sich  1,05  Meter  über 
dem  Erdboden,  die  zur  Verwendung  gelangenden  Schmelztiegel 
besitzen  eine  Höhe  von  32  cm,  verjüngen  sich  nach  unten  und 
fassen  nahezu  einen  Zentner  Messing.  Der  Betrieb  geschieht  in 
der  Weise,  daß  zwei  Arbeiter  auf  den  Ofenrand  steigen,  den 
Tiegel  mit  fangen  ausheben  und  über  den  Ofenrand  nieder- 
setzen. Dann  schiebt  ein  Dritter  eine  Schamotteplatte  über  die 
Ofenöffnung  und  trägt  mit  einem  vierten  den  Tiegel  zur  Presse. 
Am  15.  Dezember  19 10,  nachmittags  um  3  Uhr,  hatte  der  Ar- 
beiter K.  Sch.  soeben  mit  einem  anderen  den  Tiegel  ausgeho- 
ben und  niedergesetzt,  als  er  plötzlich  vom  Ofen  stürzte  und 
den  Tiegel  mit  sich  riß.  Das  glühende  Messing  erg-oß  sich  über 
den  Boden.    Sch.  verbrannte  sich  so  schlimm,  daß  er  bald 
darauf  verstarb,  während  der  Arbeiter  J.  G.  Brandwunden  an 
der  Hand  erlitt.   Nacb  Ansicht  der  Strafkammer  bestand  des 
Fabrikleiters  B.  Verschulden  darin,  daß  er  der  Gefahr,  die 
durch  die  Höhe  der  Schmelzöfen  entstand,  welche  nicht  wie 
andere  im  Boden  versenkt  waren,  nicht  durch'  die  Beschaffung 
eines  praktischen  mechanischen  Hebezeuges  vorgebeugt  hatte. 
Daß  er  die  Gefahr  wohl  erkennen  und  voraussehen  konnte, 
gehe  daraus  hervor,  daß  ihn  der  Gewerbeinspektor  erst  wenige 
Monate  zuvor,  am  16.  August  19 10,  auf  das  Fehlen  einer  ge- 
eigneten Hebevorrichtung  aufmerksam  gemacht  habe.  Nun  habe 
er  zwar  ein  mechanisches  Hebewerk  angeschafft,  die  Arbeiter 
hätten  jedoch  dieses  als  unpraktisch  anfangs  nur  ungern,  dann 
aber  gar  nicht  mehr  benutzt..  Es  wäre  also  seine  Pflicht  ge- 
wesen, ein  neues,  praktischeres  Hebezeug  zu  beschaffen  und 
sich  besonders  über  die  Fortschritte  in  der  Hebezeugindustrie 
auf  dem  Laufenden  zu  halten.  Diese  Aufgaben  eines  gewissen- 
haften Fabrikleiters  habe  er  Jedoch  nicht  erfüllt,  somit  also 
den  Unfall  verschuldet  und  müsse  also  zur  strafgesetzhchen 
Verantwortung  gebogen.  Vierden..  Die  Bestrafung  wegen  Ueber- 


tretung des  §  147,.  Abs.  2  der  Gewerbeordnung  trat  ein,  weil 
B.  es  geduldet  hatte,  daß  der  Wärter  der  Dampfkesselanlage 
regelmäßig  seinen  Posten  verließ,  um  beim  .\usheben  der 
Schmelztiegel  behilflich  zu  sein.  Jene  Bestimmung  indessen  ver- 
langt, daß  ein  im  Betriebe  befindlicher  Dampfkessel  ständig 
unter  sachgemäßer  Ueberwachung  bleiben  muß.  Gegen  seine 
Verurteilung  legte  B.  Revision  beim  Reichsgericht  ein 
mit  prozessualer  und  materieller  Beschwerde.  Einerseits  seien 
die  §§  248  Und  274  der  Strafprozeßordnung  verletzt,  anderseits 
verkenne  das  Urteil  die  Begriffe  der  Fahrlässigkeit  und  der 
Voraussehbarkeit,  und  schließlich  bestehe  die  Verurteilung 
wegen  Gewerbevergehen  zu  Unrecht.  Das  Reichsgericht 
erkannte  die  Revision  auch  für  begründet  an,  hob  das  Urteil 
samt  den  ihm  zugrunde  liegenden  tatsächhchen  Feststellungen 
auf  und  verM'ies  die  Sache  zur  nochmaligen  Verhandlung  an 
die  Vorinstanz  zurück.  Die  Fahrlässigkeit  B.'s,  die  darin  be- 
stehen soll,  daß  er  kein  geeignetes  mechanisches  Hebezeug;  .be- 
schafft habe,  sei  unzureichend  dargetan.  Von  dem  vorhan- 
denen Hebezeug  werde«  im  Urteil  nur  gesagt,  daß  es  unprak- 
tisch, nicht  aber,  daß  es  ungeeignet  gewesen  sei.  Daß  die 
Arbeiter  es  nicht  angewendet  hätten,  könne  unmöglich  ihm 
als  eine  die  A'erurteilung  tragende  Schuld  zur  Last  gelegt  wer- 
den. Auch  die  Uebertretung  finde  in  den  tatsächlichen  Fest- 
stellungen nicht  die  erforderliche  Stütze.  Für  den  Dampf- 
kessel wärtei-  sei  ein  Vertreter  vorhanden  gewesen.  Der  §  147 
Abs.  2  der  Gewerbeordnung  könne  also  nur  dann  als  verletzt 
betrachtet  Averden,  wenn  dieser  Vertreter  zur  Ueberwachung 
der  Kesselanlage  nicht  imstande  gewesen  sei.  Das  Vorder- 
gericht müsse  daher  nochmals  in  eine  ausgiebige  Erörterung 
des  Sachverhaltes  eintreten.  Deshalb  war  das  Urteil  auf- 
zuheben. 


WbT  Auslands  -  Rundschau^l^j 

^g^^^  Von  Dlplom-ing«nieur  Thiema  yX^^rA 


Das  Formen  von  architektonischem  Bronzeguß. 

Künstlerisch  ausgeführte  Gußstücke  sind  wegen  der  mannig- 
faltig unterschnittenen  Formen,  welche  die  Anwendung  von' 
falschen  Kernen,  Wachsmodellen  und  anderen  Kunstgriffen  er- 
forderlich machen,  wie  sie  beim  Einformen  von  Modellen  mit 
geraden,  einfachen  Flächen  nicht  notwendig  sind,  sehr  schwer  , 
zu  formen.   Unterschnittene  Teile  lassen  sich  nicht  vermeiden, 
wenn  der  Entwurf  Schnörkel,  gewundene  Formen,  Blätter,  Blu-  j 
inen,  Früchte,  Falten,  Menschen-  und  Tierfiguren  enthält,'  und  \ 
je  natürlicher  diese  Verzierungen  aussehen  sollen,  um  so  schwie-  \ 
riger  wird  die  Reproduktion  in  Metall.  Folglich  sind  als  haupt-  ; 
sächlichste  Erfordernisse,  um  in  diesem  Zweig  der  Gießerei-  ' 
kunst  Erfolg  zu  haben,  zu  betrachten  :  Zeit,  Geduld  und  Geschick- 
lichkeit.  Die  verschiedenen  Arbeitsvorgänge  lassen  sich  nicht 
mit  der  Geschwindigkeit  ausführen^  welche  oft  gewöhnliche 
Gießereiarbeit  kennzeichnet,  besonders,  wenn,  wie""  dies  Ixäufig 
der  Fall  ist,  die  Form  aus  vielen  kleinen  Teilkernen  aufgebaut 
ist.   Geduld  ist  daher  die  Hauptsache  und  muß  von  dem  an 
gewöhnliche  Formmethoden  gewöhnten  Gießereimann  ausgeübt 
werden,  wenn  er  es  hier  zu  einer  höher  entwickelten  Kunst 
bringen  will.  Ein  Beispiel  für  eine  solche  Arbeit  sind  die  Bronze- 
Treppenpfosten  des  Haupt-Treppengeländers  in  der  \Vohnung 
von  Benson  B.  Sloan  in  New  York.   Die  Bronzearbeit  wurde 
durch  die  Henry  Bonnard  Bronze  Co.,  Mount  Vernon,  ausr 
geführt.   Da  diese  Treppenpfosten  nicht  in  einem  Stück  ge- 
macht werden  konnten,  kann  man  so  ungefähr  die  Schwierig- 
keiten ermessen,   welche  bei  der  Herstellung  der  Gußstücke 
zu  überwinden  waren.    Jeder  Pfosten  stellt  vier  Löwen  dar, 
welche  ein  Plateau  mit  vier  durch  Verzierungen  verbundenen 
runden  Säulen  mit  einem  gemeinsamen   viereckigen  Aufsatz 
tragen.    In  den  vier  Feldern  zwischen  den  Säulen  befinden 
sich  oben  vier  reliefartig  vortretende    menschliche  Gesichter 
mit  reicher  Randverzierung.  Eine  andere  Bronze,  welche  künst- 
lerische Ausführung    mit  Geschicklichkeit    im    Entwurf  ver- 
einigt, trägt  eine  Lampe  und  kam  am  Postbureau  in  New  York 
zur  Aufstellung.   Die  Höhe  des  Ständers,  welcher  aus  einem 


Unsern  Beziehern  empfehlen  wir,  sich  künftig  beim 
Ausbleiben  des  Blattes  zunächst  an  die  Post- 
anstalt, der  die  Zustellung  obliegt,  zu  wenden, 
weil  auf  diesem  Wege  Unregelmässigkeiten  am 
schnellsten  festgestellt  und  beseitigt  werden  können. 
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ornamentalen  Untersatz  mit  vier  Füßen  und  .  einer  verzierten 
kannelierten  Säule  besteht,  die  oben  m  vmvu  breiteren  Kranz 
mit  aufgesetzter  kugelförmiger  Lampe  endet,  betragt  c-twa  4,5  m. 

Sehr  große  Gußstücke  werden  gelegentlich  für  Arc  bitektur- 
zwecke  benötigt,  und  selbst  wenn  sie  glatte  Flächen  haben  und 
frei  von  Schmuck  sind,  ist  zu  ihrer  erfolgrciidcn  Herstellung, 
geschicktes  Einformen  die  Hauptsache/Lange  und  dünne  l-orm- 
stücke  sind  stets  schwierig  zu  gießen,  auch  wenn  die  Ver- 
zierung keine  unterschnittenen  Formen  zeigt.  Diese  Gußstucke 
sind  vielfach  Fehlgüssen  unterworfen,  verursacht  durch  Span- 
nungen ungenügendes  Auslaufen  in  der  Form,  Blasen,  Schorf, 
raühe  Oberfläche,  Abfallen  kleinet  Kerne  usw.  Die  Form  muß 
eine  harte,  glatte  Oberfläche  besitzen,  besonders,  wenn  es  sich  um 
komplizierte  Verzierungen  handelt.   Ber reicher  Verzierung  an 
Formen  für  Stücke  von  3  — 5  m  Länge  lassen  sich  die  kleinen 
Kerne  nicht  einzeln  festnageln,  und  wenn  ein  solcher  Kern 
beim  Abheben  des  Modells  im  Sande  hängen  bleibt  oder  beim 
Reinigen  der  Form  verschoben  wird,  so  wird  eine  große  Un- 
ordnung und  eine  Verletzung  der  Form  entstehen,  wenn  man 
den  Kern  wieder  an  seine"  Stelle  setzen  will.  Daraus  folgt,  daß 
solche  Modelle  sehr  sorgfältig  mit  Konizität  gearbeitet  werderi 
müssen;  auch  dürfen  keine  rauhen  Stellen  vorhanden  sein,  wo- 
durch die  Kerne  abgezogen  werden  können.  Dieser  Punkt  kann 
nicht  genugsam  hervorgehoben  werden,  da  er  häufig  außer 
acht  gelassen  wird,  und  der  Gießer  hat  dann  immer  den  Scha- 
den zu  tragen.  Wird  eine  größere  Anzahl  Formstücke  benötigt, 
so  ist  es  zweckmäßig,  ein  Metallmodell  herzustellen,  da  man 
bei  einem  Holzmodell  nicht  .verhindern  kann,  daß  es  in  der 
Form  springt,  wodurch  diese  dann  leicht  zerstört  wird  und 
endloser  Verdruß  und  Zeitverlust  entsteht.  Mit  einem  gut  aus- 
geführten Metallmodell,  einem  feinen,  weichen  Formsand  von 
hoher  Widerstandskraft'  und  einem  richtig  konstruierten  Metall- 
Formkasten  überwindet  man  drei  Viertel  der  .  Schwierigkeiten, 
welchen  man  sonst  bei  der  Herstellung  dieser  Gußstücke  be- 
gegnet,  tläufig  stellen  sich  infolge  ungeeigneter  Ausrüstung! 
Schwierigkeiten  ein,  und  darauf  verwendete  größere  Ausgaben 
werden  in  all  den  Fällen  angebracht  und  zweckmäßig  sein,  wo 
nach  einem  Modell  eine  größere  Anzahl  von  Gußstücken  her- 
gestellt wird.    Im  allgemeinen  ist  anzuraten,  die  Formen,  für 
lange,  dünne  Gußstücke  "an  der  Oberfläche  zu  trocknen,  da 
dadurch  das  FHeßen  des  Metalls  erleichtert  und' ein  Mißlingen 
des,  Gusses  sowie  das  Fortspülen  der  Kerne  eher  vermieden 
wird.  Die  günstigsten  Stellen  für  das  Anbringen  der  Eingüsse 
sind  die  Enden  der  Form,  obwohl  dies  im  allgemeinen  von  der 
Dicke  der  Gußstücke  abhängen  wird.   Es  ist  klar,  daß  z.  B. 
ein  Gußstück  von  5  mm  Dicke,  welches  einige  Meter  lang 
oder  auch  kürzer  ist,  nicht  nur  einen  Einguß  am  Ende  haben 
darf,  sondern  daß  auch  seitlich  Eingüsse  anzubringen  sind. 
Es  ist  jedoch  erstaunlich,  wie  schnell  das  Metall  in  einer  langen, 
dünnen  Form  fließt,  wenn  man  es  vom  Ende  aus  mit  richtiger 
Neigung  des  Formkastens  ,gießt.    Man  kann  als  sicher  be- 
haupten, daß  manche  Gußstücke  mit  besserem  Erfolg  von  den 
Enden  aus  gegossen  werden  können,  als  von  den  Seiten,  her. 
Hat  man  lange,  dünne  Stücke  z'u  gießen,  so  ist  es  oft  not- 
wendig, das  Ende,  von,. wo  aus  der  Einguß  erfolgt,  um  etwa 
60  cm  höher  zu  stellen.  In  diesem  Falle  wird  am  unteren  Ende 
ein  Steiger  aufgesetzt.  Wenn  man  annehmen  kann,  daß  ein  Guß- 
stück von  einem  Ende  aus  mit  geneigtem  Formkasten  gegossen 
werden  kann,  so  wird  es  sich  im  allgemeinen  bezahlt  machen, 
zu  versuchen,  eine  Form  in  dieser  Weise  herzustellen,  selbst 
wenn  das  Gußstück  nachher  verloren  ist.  Zeigt  sich  die  Methode 
erfolgreich,  -so  erhält  man  bessere  Gußstücke,  als  auf  andere 
Art,  und  die  Putzarbeit  an  dem  Stück  wird  auf  ein  Minimumi 
beschränkt.  Wenn  jedoch  das  Stück  zu  lang  oder  zu  dünn  ist, 
um  von  einem  Ende  aüs  gegossen  werden  zu  können,  auch  bei 
einer  Neigung  des  Formkastens,,  so  ist  es  besser,  den  Einguß 
seitlich  anzubringen,  statt  an  beiden  Enden,  was  das.  Gießen 
aus  zwei  Tiegeln  erforderlich  machen  würde.  Verwendet  man 


gewöhnliche,  sowie  seltenere  Bestimmungen,  Begutachtungen  der  Brauch 
barkeit  für  bestimmte  Zwecke  über  Roheisen,  Schmiedeeisen,  Gusseisen 
Stahl,  Kohle,  Koks,  Erze,  Silikate,  Metalle  und  deren  Legierungen,  Form 
sand,  Löt-  und  Schweissmittel  usw.,  werden  schnellstens  und  zuverlässigst 

für  unsere  Abonnenten  zuVorzugspreisen 

ausgeführt.    Tj|,rit  auf  Wunsch  zu  Diensten 
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zwei  TiegeL.zum  -Gießen,  so  wird  wahrscheinlich  ein  großer 
Prozentsatz  än  Gußstücken  in  der  Mitte,  wo  sich  die  beiden 
Zuflüsse  begegnen,  mehr  oder  weniger  kaltbrüchig  werden. 

Zahlreiche  Beweise  ließen  sich  für  die  Ueberlegenheit  des 
l<:ingiel,V'n-  vom  Ende  aus  erbringen;  aber  trotz  offenkundiger 
VorUilc  kann  diese  Methode  nicht  immer  angewandt  werden, 
sondeitn  es  muf.'>  manchmal  von  der  Seite  her  gegossen  werden. 
Das  ist  gewöhnlich  bei  komplizierteren,  langen  Formen  der 
Fall.  Der  seitliche  Einguß  erfordert  die  Verwendung  eines 
breiteren  Formkastens;  besteht  dieser  aus  Holz,  so  sollte  zwi- 
schen Einguß  und  Formkastenwand  ein  breiter  Rand  zur  Sicher- 
heit gelassen  werden,  da  der  Druck  beim  Gießen,  der  nach  der 
Seite  ausgeübt  wird,  ziemlich  beträchtlich  ist.  Bricht  das  Metall 
aus  und  verbrennt  es  die  Seite  des  Formkastens  an  der  be- 
treffenden Stelle,  so  ist  nicht  allein  dieses  einzelne  Stück  ver- 
loren, sondern  es  kommen  auch  andere  in  Gefahr  und  können 
aus  dem  gleichen  Grunde  verderben,  wenn  nicht  der  angebrannte 
Teil  des  Kastens  ausgeschnitten  und  ein  neuer  Streifen  an  der 
Stelle  eingesetzt  wird.  . 

Man  sollte  deshalb  beim  Beginn  solcher  Arbeit  sorgfältig 
darauf  achten,  der  Möglichkeit  vorzubeugen,  daß  das  Metall 
an  den  Seiten  des  Formkastens  durchbricht,  nicht  allein  wegen 
des  entstehenden  Metallverlustes,  sondern  auch  wegen  des 
moralischen  Einflusses  auf  die  Gießer.  Diese  Stücke  müssen 
wegen  ihres  geringen  Querschnittes  piit  einer  Entschlossenheit 
gegossen  werden,  welche  man  immer  beim  Vertrauen  zur  Arbeit 
findet,  tind  wenn  letzteres  einmal  durch  ein  Ausbrechen  ,,des 
Metalls  erschüttert  ist,  kann  man  noch  mehr  Verluste  erwarten. 

Die  Verwendung  von  Metall-Reformkaste n. 

Formkästen  aus  Metall  sind  njeist  sehr  wünschenswert, 
man  führt  sie  jedoch,  um  die  Unzuträglichkeiten,  wie  sie  beim 
Durchbrechen  des  Metalls  die  Folge  sind,  zu  vermeiden,  für 
ausgedehnte  Verwendung  in  Metallgießereien  oft  zu  schwer  und 
zu  ungeschickt  aus,  wenn  sie  ziemlich  groß  sein  müssen.  Dieser 
Schwierigkeit  kann  man  durch  Benutzung  von  Aluminiumguß 
begegnen,  einem  ausgezeichneten  Material  zur  Herstellung  von 
Formkästen  für  den  Gebrauch  in  Metallgießereien.  Die  Form- 
kästen lassen  sich  in  geeigneter  Weise  aus  flachen,  mit  Flanschen 
versehenen  Platten  zusammenbauen,  die  eng  durchbrochen  sind, 
um  den  Sand  zu  halten  und  die  Gase  abzuführen.  Man  kann 
ein  Modell  von  normaler  Länge  anfertigen  und  die  Aluminium- 
platten mit  ihren  Enden  verbinden,  so  daß  ein  Formkasten  von 
der  gewünschten  Länge  entsteht. 

Kurze  Teile  können  nach  dem  gleichen  Modell  durch  Be- 
grenzen der  nicht  notwendigen  Länge  unter  Verwendung  eines 
verschiebbaren  Flansches  gegossen  werder  Auch  die  Quer- 
stangen kann  man  aus  Aluminium  gießen  und  mit  Flanschen 
versehen,  nm  sie  mit  den  Seiten  des  Formkastens  zu  ver- 
schrauben.  "Sie  können,  um  Metall  zu  sparen  und  den  Sand 
zu  halten,  durchlöchert  sein.  Ist  es  nicht  möglich,  den  Alu- 
miniumformkasten nach  beendetem  Auftr;  (  für  andere  Gieß- 
arbeiten weiter  zu  verwenden,  so  kann  er  wieder  zerlegt  werden ; 
die  Seitenstücke  werden  für  späteren  Gebrauch  auf  Lager  ge- 
legt, während  die  Stangen  wieder  eingeschmolzen  werden. 

(„The  Foundry".) 


Deutsctier  Formermeister-Bunil. 

IV  Handbucli 

(Giesserefkalender  1913/14). 

Wir  ersuchen  unsere  Mitglieder.  Bestellungen  auf  das  neue  Hand- 
buch uns  baldigst  zugehen  zu  lassen.  —  Wir  machen  noch  darauf  auf- 
merksam, dass   die  neue  Auflage  bedeutend  verbessert  und  für  jeden 
Formerm'eister  und  Giesserei-Fachmarm  unentbehrlich  ist. 
Der  Preis  beträgt 

für  Mitglieder  des  Bundes  0,75  Mk., 
für  Nichtmitglieder  1,50  Mk. 

Für  Porto  sind  20  Pf.  beizufügen. 

Gleichzeitig  bitten  .wir,  das  Buch  in  den  Kreisen  der  Giesserei- 
Fachleute  zu  empfehlen. 

Mit  Glückauf! 

Der  Vorstand.   Herm.  Meier. 

Beli  aiMitmacliiiiig. 

Wir  ersuchen  die  Ortsvereins-Vorstände,  auf  die  Tagesordnung 
ihrer  nächsten  Monats- Versammlung  den  Punkt  , Anträge  für  den 
nächsten  Bundestag"  (Pfingsten  1913  in  Leipzig)  zu  setzen. 

Die  Anträge  sind  bis  spätestens  1.  März  an  den  Bundesvorstand 
einzusenden.    Spätere  Einsendungen  finden  keine  Berücksichtigung. 
Der  Bunde$vor$t»nd. 
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(Technischer  Fragekasten) 

-erden  die  Antonen  .«„.e„f^  eÄI:^^^^^^^^ 

Frage  986.  Wir  haben  m  letzterer  Zeit  viel  über  Reißen  vo,n 
Riemscheiben  usw.  zu  klagen,  überhaupt  ist  unser  Guß  recht  spröde. 
Auf  einen  Satz  zu  400  Prozent  setzen  wir  150  Prozent  Lübecker  Hämatk 
Nr.  I,  125  Prozent  Luxemburger  Ni).  3  („Steinfort"),  125  Prozent  eigenen 
Bruch  und  Ofenbruch.  Ist  diese  Gattierung  richtig  oder  wie  hätten  wir 
zu  gattieren,  imi  einen  zähen  und  dichten  Guß  zu  erzielen  ?  Wir  vermuten, 
daß  der  Guß  zu  hohen  Phosphorgehalt  hat,  da  b^im  Abstechen  in  der 
Kranpfanne  sich  viele  blaue  Flammen  auf  dem  Eisenspiegel  zeigen.  Das 
Eisen  kommt  heiß  aus  dem  Vorwärmer. 

Frage  987.  Von  verschiedenen  Seiten  sind  inir  widersprechende 
Mitteilungen  über  die  Wirtschaftlichkeit  der  Multiplikatoren,  welche  man 
bei  Turbogebläsen  findet,  gemacht  worden.  Von  der  einen  Seite  hört  man 
nur  Gutes,  von  der  andern  Seite  spricht  mkn^  diesen  Apparaten  jeden 
technischen  Wert,  jede  Bedeutung  ab,  es  sei  denn  die,  daß  diese  Apparate 
Geld  kosten  und  Kraft  konsumieren.  Ich  möchte  mich  über  diese  Frage 
genauer  informieren  und  wäre  sehr  dankbar,  wenn  ich  aus  dem  Leser- 
kreis über  diesen  Punkt  Auskünfte  erhalten  könnte.  Auch  eine  kurze 
Beschreibung  der  Konstruktion  wäre  angebracht,  denn  sonderbarerweise 
findet  man  weder  Abbildungen  noch  Schnitte  in  den  Drucksachen?  Was 
erspart  man  durch  solch  einen  Multiplikator?  Kraft,  Kohlen,  Koks? 
Wird  der  Guß  heißer,  ruhiger  usw.  A.  'Ch. 

Ausschmelzen  des  Schamottef Utters 
im  neuen  Kupolofen. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  979.; 

2.  Auf  Ihre  Frage,  worauf  es  zurückzuführen  ist,  daß  Ihr  Kupolofen 
nach  der  ersten  Schmelzung  zu  stark  angegriffen  ist,  kann  nur  die  Antwort 

lauten,  daß  das   verwendete   Ofenfutter  eine  ungeeignete  chemische 
-'Hzung  des  Materials  hatte.    Ich  verweise  deshalb  auf  die  Ant- 
age  941,  weiche  Sie  in  Nr.  43  der  „Eisen-Zeitung"  auf  Seite  760 
u..  3  nachlesen  können.  Ein  alter  Praktiker. 

3.  i^or  starke  Verschieiß  des  Ofenfutters  kann  in  Ihrem  Falle  ver- 
schiedene Ursachen  haben.  Vor  allem  müssen  bei  Neuausmauerungen 
weite  Fugen  zwischen  den  Steinen  möglichst  vermieden  werden,  d.  h. 
die  Steine  sind  aufeinander  zu  schleifen  und  gibt  man  nur  soviel  dünnen 
Schamottemörtel  dazwischen,  daß  das  Mauerwerk  gut  bindet,  dabei  aber 
kaum  bemerkbare  Fugen  entstehen,  denn  bekannthch  werden  die  Fugen 
zuerst  angegriffen,  und  wenn  diese  ausgebrannt  sind,  werden  auch  die 
Steine  weit  mehr  m  Mitleidenschaft  gezogen,  so  daß  sie  dann,  von  allen 
Seiten  angegriffen,  nicht  mehr  standhaken  können. 

Daß  es  dem  Maurer  nicht  darauf  ankommt,  ob  die  Fugen  groß  oder 
klein  sind,  besonders  wenn  er  noch  keinen  Ofen  ausgemauert  hat,  ist  be- 
kannt. Ist  nun  aber  der  Ofen  auch  gut  ausgemauert,  so  darf  er  trotzdem 
nicht  gleich  in  Betrieb  genommen  werden,  sondern  man  muß  ihn  vorher 
erst  gut  austrocknen  lassen.  Wenn  auch  die  Steine  vor  dem  Ausmauern 
gut  trocken  sind,  so  kann  das  Austrocknen  des  Ofens  vor  der  Inbetrieb- 
setzung noch  nicht  als  überflüssig  erachtet  werden,  und  gerade  hier 
wird  mancherorts  viel  gesündigt. 

Auch  sollen  bei  einem  neu  ausgemauerten  Ofen  die  ersten  Schmel- 
zungen nicht  zu  groß  und  von  langer  Dauer  sein,  weil  dadurch  die  Dauer- 
haftigkeit bedeutend  erhöht  wird. 

Der  Fehler  kann  aber  auch  auf  den  Zuschlag  oder  auf  eine  zu  starke 
Wmdpressung,  enge  Düsen  usw.  zurückzuführen  sein,  jedoch  kann  man 
hier  nichts  Bestimmtes  sagen,  wei(  Sie  das  wichtigste,  was,  zur  richtigen 
Beantwortung  notwendig  zu  wissen  gewesen  wäre,  in  Ihrer  Frage  ver- 
schwiegen haben.  Sie  hätten  also  noch  angeben  sollen,  wie  groß  Ihr 
Ofen  ist,  wieviel  er  in  der  Stunde  leistet  und  wie  groß  Ihre  Schmelzungen 
sind.  Nach  Ihren  Angaben  brauchen  Sie  11  Prozent  Satzkoks  was  etwas 
Uber  den  normalen  Verbrauch  -'hinausgeht.  Dann  liefert  Ihr  Gebläse 
25—30  Kubikmeter  Luft  in  der  Minute  und  hat  dabei  eine  Windpressung 
von  600  mm  Wassersäule.  Nach  dem  Windquantum  zu  schließen  müßte 
Ihr  Ofen  ungefähr  eine  lichte  Weite  von  550  mm  haben  und  in  der 
Stunde  1500  kg  Eisen  schmelzen.  Die  Windpressung  ist  wieder,  wenn 
Sie  diese  mcht  kunsthch  hervorrufen,  von  der  Höhe  des  Ofens  d  h 
von  der  Höhe  der  Beschickung  abhängig,  und  da  in  Ihrem  Väüe  der 
Uinddruck  600  mm  Wassersäule  beträgt,  so  ist  man  zu  der  Annahme  ge- 
zwungen, daß  Ihr  Ofen  ziemUch  hoch  sein  muß,  oder  es  sind  die  Düsen 
zu  klein,  wodurch  Sie  eine  so  hohe  Windpressung  erzielen.  Eine  weitere 
Ursache  könnte  man  schließlich  no,ch  in  den  Steinen  selbst  suchen  was 
sich  jedoch  der  Beurteilung  aus  der  Ferne  entzieht. 

Wie  nun  das  Uebel,  der  starke  Verschleiß  des  Ofenfutters,  zu  ver- 
hindern ist,  kann  man,  ohne  die  wirkhche  Ursache  zu  kennen,  kicht  an- 
geben. Die  stark  ausgebrannten  Stellen  in  der  Schmelzzone  bringt  man 
dadurch   wieder   auf  den   urspninglichen   Durchmesser,   daß   man  zuerst 


Beliaiiiitmacluiii^. 

M  »  r^''"  ^ie  Ortsvereina-Vorstände,  bei  Ueberweisune  von 

Mitgliedern  die  Ueberweisungsformalare  ordnungsmässig  auszufüUen 
davon  das  eine  an  den  Bundesvorstand  und  dasLdereanTn  neuen 
Ortsverein  des  betreffenden  Mitgliedes  zu  senden 

.K..    EiDzelmitglieder  habeu  ihren  Wohnungswechsel   unter  Ancabu 

s/h^itfT'"'  gehend  an  den  I.  BundesschriftfXe? 

Schmitz,  Hannover,  Dennewitzstrasse  5,  einzusenden  »"unrer 
Wir  macheu  noch  darauf  aufmerksam,  dass  alle  nicht  Vorschrift« 
massig  ausgefüllten  üeberweisungen  (das  heisst  die  Nrcht-A^Xn " 

fTa'Slt'^zitehyn'"""^^  -  - 

Der  Bundesvorstand. 

.  H.  Meier,  I.  Vorsitzender, 

Bezirksverein  Barmen-Eiberfeid  und  Umgegend.  " 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  letzten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  fereinslokal  des  Herrn  Herrn  kU? 
Barmen,  Allee-Strasse.  statt.  -"oim.  ivmser, 

Mit  koll.  Grnss  Vorstand. 
.  I.  A.:  Carl  Heitlage. 

Formermeister-Verein  Breslau  und  Schlesien. 

M«n«f^°r"^  Versaramlnngen  finden  jeden  dritten  Soi.nabond  im 
ÄefHat'st^t't^'  Friedrich.Wilhelm-Strasseö?; 

Am  zweiten  Weihnachtsfeiertag.  vormittags  10  Uhr  Früh- 
schoppen im  Vereinslokal,  Friedrich-Wilhelm-Stras.se  96. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  W.  Ramroth,  Schriftführer. 
 Breslau  V,  Alexissrr  16. 

Formermelster-Verein  Berlin  und  Umgegend. 
Ortsgruppe  Berlin. 

Sonntag,  d.  5.  Januar  1913,  nachmittags  2  Uhr,  General- Versamm 
lung  im  „Ftirstenberg-Bräu-,  Rosenthalerstr  38.  versamm- 
Tagesordnung:    1.  Verlesung  des  Protokolls.    2.  Aufnahme  und 
Meldung  neuer  Mitglieder.    3.  Einviertel-Jahresbericht  der  ßendan?en 
4    Bericht   der   Revisoren   und    Jahresbericht,   Decharge  -  Erteilung. 

5.  Stellung  von  Anträgen  zum  Bundestag  in  Leipzig.  Pfingsten  1913 

6.  Geschäftliches  und  Fragekaaten.  "koi-ou  xvlo. 
Um  recht  zahlreiches  Erscheinen  ersucht 

I.  A.:  Carl  Bredow.  1.  Vorsitzender, 
n^r.-M-,  V  A  XT       .  ,         Elisabeth-Üfer  18,  II. 

iQiq  ■^«"J^itgli«^«™  zur  Nachricht,  dass  am  Sonnabend,  den  11.  Januar 
1913  abends  von  9  Uhr  ab  in  der  „Ressource",  OranieAburger  Strasse 

Stiftungsfest  gefeiert  wird,  durch  gediegenes 
Konzert,  gemeinschaftliche  Tafel,  Vorträge  und  Ball.  Die  Hirren 
Kollegen  nebst  deren  Damen  und  Freunde  werden  hiermit  ergebenst 
eingeladen  und  ersucht,  die  Billette  spätestens  bis  7.  Januar  1913  vom 
Unterzeichneten  zu  entnehmen;  spätere  Meldungen  können  keine  Berück- 
sichtigung bei  dem  Platz-Arrangement  an  der  Tafel  finden. 

Das  Fest-Komitee.   I  A.:  F.  Schwarze, 
 0. 17,  Beymestrasse  45. 

Bergische  Formermeister-Vereinlgung. 
Gruppe  III.  Sollngen-Wald-Gräfrath. 

'™  "™       Uhr,  Versammlung  im 

Gasthof  „Zum  Alfen  Frlfz«,  Wltfkuller  Strasse. 

Alle  dem  Bunde  noch  fernstehenden  Kollegen  werden  zu  dieser 
Versammlang  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  J.  Helmes,  Wald  i.  Rhld., 
 Wittkuller  Strasse  27. 

Formermeister-Verein  Bielefeld  und  Umgegend. 

Sonntag,  den  12.  Januar  1913,  nachmittags  4  Uhr,  General 
Verflammlung  im  Hotel  „Vereinshaus". 

Tagesordnung:   1.  Jahresbericht  des  Vorsitzenden.     2.  Kassen^ 
bericht.   3.  Vorstandswahl.   4.  Verschiedenes. 

Pünktliches  und  vollzähliges  Erscheinen  erwartet 

Der  Torstand. 
I.  A.:  Herrn.  Grieb,  Schriftführer. 
  Friedrichstrasse  39. 

Formermeister-Verein  Chemnitz  und  Umgegend. 

Mittwoch,  Neujahr.  Frühschoppen  in  „Cafe  Lingke". 
Sonntag,  den  5.  Januar,  Frühschoppen  im  „Meister-Eck",  Alt- 
deutsche Bierstube,  Friedrich-August-Strasse.    Anfang  »/tU  Uhr 

Beginn  nachmittags  6  Uhr.   Der  Vorstand. 

Formermeister-Verein  Cöln  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden    zweiten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  10  Uhr,  im  „Hotel  zur  Krone".  Oöln-Deutz,  statt. 
 Der  Vorstand.    I.  A.:  P.  Billig,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Dresden. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  zweiten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  8  Uhr.  im  .Gewerbehaus",  Eingang  Ostraallee,  statt. 

Donnerstag,  den  26.  Dezember  (2.  Weihnachtsfeiertag),  findet  von 
nachmittags  6  Uhr  ab  unsere  Weihnachtsfeier  im  „Geweibehaus"  statt. 
Die  Herren  Kollegen  laden  wir  hierdurch  nebst  Ihren  werten  An- 
gehörigen freundlichst  ein. 

Die  Generalversammlung  findet  Sonnabend,  den  11.  Januar  1913, 

statt. 

Mit  kollegialem  Gniss 
I.  A.:  Robert  Müller,  Schriftf. 
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die  SchJackc  aushackt,  dann  mit  Schamotte  oder  Kaolin  ausschmiert  und 
;  dicht  nebeneinander  Schamottesteine  mit  einlegt.  Natürlich  müssen  auch 
;  die  Ausbesserungen  jedesmal:  gut  ausgetrocknet  und  die  hierdurch  etwa 
'  entstandenen  Sprünge  gut  verschmiert  werden. 

Wird  dem  Ausbessern  und  dem  nachherigen  Trocknen  nicht  eine 
besondere  Aufmerksamkeit  gewidmet,  so  ist  das  ganze  Flickwerk  schon 
vor  dem  ersten  Abstich  wieder  herunter.  SoUten  Sie  durch  dieses  nicht 
zu  Ihrem  Ziele  gelangen,  so  wollen  Sie  Ihre  Frage  durch  nähere  Angben 
ergänzen. 

Neueinrichtung  einer  Metallgießerei. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  980.) 

I.  Mit  der  projektierten  Tiegel-Schmelzanlage  lassen  sich  sehr  wohl 
die  erwähnten  Qualitätsgußstücke  herstellen,  und  die  Wirtschaftlichkeit 
des  Betriebes  würde  nur  darin  bedingt  sein,  ein  den  modernen  Anfordlef 
rungen  entsprechendes  Ofensystem  zur  Anwendung  zu  bringen,  voraus- 
gesetzt, daß  diese  Gußstücke  unbedingt  aus  Tiegelguß  verlangt  werden. 
Ist  das  letztere  nicht  der  Fall,  so  ist  der  Klein-Kupolofen  zu  empfehlen, 
welcher  bei  zweckentsprechender  Gattierung  und  Behandlung  unbedingt 
rationeller  arbeitet.  Die  Sdhmelzkosten  verringern  sich  in  diesem  Falle  um 
die  Hälfte  und  das  teure  Tiegelmaterial  fällt  fort. 

Die  Abgase  der  Tiegolöfen  lassen  sich  sehr  gut  für  Trockenkammer- 
zwecke ausnutzen,  jedoch  hängt  die  Konstruktion  der  Anlage  ganz  von 
de'm  betreffenden  Ofensystem  ab.  Die  modernen  Tiegelschmelzöfen  sind 
meistens  schon  mit  Luftvorwärmer  konstruiert,  so  daß  eine  besondere  An- 
lage sich  erübrigt. 

Die  Frage,  ob  Koks  oder  Oelfeuerung  angewandt  werden  soll,  kann 
ohne  weiteres  zugunsten  der  letzteren  entschieden  werden,  da  dieselbe 
in  Wirtschafthchkeit,  reinlicher  und  einfacher  Handhabung  die  Koks- 
feuerung überflügelt  hat.  Die  Gesamtanordnung  kann  an  dieser  Stelle 
nicht  gegeben  werden,  da  die  örtlichen  Verhältnisse  hier  ausschlaggebend 
sind.  Jedoch  bin  ich  gern  bereit,  durch  Vermittlung  der  Redaktion, 
Ihnen  mit  Ratschlägen  an  die  Hand  zu  gehen.  W.  R. 

Gattierung  für  Ventile  mit  Stahlzusatz. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  983.) 

1.  Für  Ventile  u.  dgl.  Sachen,  welche  absolut  dicht  sein  müssen, 
ist  der  Zusatz  von  Weißeisen  oder  Stahl  nur  zu  empfehlen.  Dieser  Zusatz 
soll  bezwecken,  daß  das  Gefüge  des  Gußeisens  ein  äußerst  feinkörnigesi 
wird,  ohne  daß  jedoch  die  Bearbeitungsfähigkeit  des  Gusses  darunter 
leidet.  Ihre  bisherige  Gattierung  aus  10  Pro-zent  Hämatit,  20  Prozent 
Deutsch  III,  20  Prozent  Luxemburger  III  und  50  Prozent  'Maschinen- 
Ij^ch  ist  für  Maschinenguß  als  angemessen  zu  bezeichmen,  durch  den 
Zusatz  von  Weißeisen  oder  Stahl  würde  aber  der  Wert  derselben  ganz 
bedeutend  steigen.  Es  handelt  sich  nun  zuerst  darum,  wo  Ihr  Betrieb 
hegt,  um  festzustellen,  was  Sie  wegen  kler  "Fracht  am  vorteilhafteston 
beziehen  können.  Als  Weißeisen  käme  für  Sie  vielleicht  eine  Siegerländer 
Marke  mit  etwa  folgender  Analyse  in  BetraCht:  Silizium  0,5—1,5  Prozent, 
Mangan  2—3  Prozent,  Pfhosphor  bis  0,1  Prozent,  ScLhwefel  0,05  Prozent. 
Geeignete  Marken  würden  sein:  Birlenbacher  grau  und  meliert,  Ni.eder- 
dreisbacher  hellgrau,  Charlottenhütter  weiß,  Rolandshütter  weiß  usw.  Mit 
dem  Weißeisen  würden  Sie  wie  folgt  gattieren:  10  Prozent  Hämatit, 
20  Prozent  Deutsch  III,  20  Prozent  Luxemburger  III,  10  Prozent  Weiß- 
eisen, 40  Prozent  Maschinenbruch.  Der  Preis  der  Gattierung  ist  durch 
dein  Weißeisenzusatz  gegenüber  der  frü!heren  Gattierung  etwas  höher. 
Falls  Sie  einen  guten  Maschinenbruch  zur  Verfügung  haben,  könnten  Sie 
auch  versuchen,  je  5  Prozent  Luxemburger  und  Deutsch  III  weni^ger  zu- 
zusetzen und  dafür  10  Prozent  Bruch  mehr.  Dieses  müssen  Sie  jedoch 
selbst  ausprobieren,  auch  richtet  sich  'dieses  "im  wesentlichen  danach, 
mit  was  für  Wandstärken  Sie  zu  rechnen  haben.  Falls  Sie  von  der 
Beschaffung  von  Weißeisen  wegen  des  höheren  Preises  Abstand  nehmen 
sollten,  dann  müssen  Sie  Stahl  zusetzen.  Ich  empfehle  Ihnen  jedoch, 
nicht  nur  den  Abfall  an  Stahl  und  Schmiedeeisen  aus  dem  eigenen  Be- 
triebe zu  verwenden,  sondern  den  Ankauf  von  Stahlspänebriketts.  Hierbei 
gattieren  Sie  ebenfalls  in  der  vorigen  Weise:  lo  Prozent  Hämatit,  20  Prozent 
Luxemburger  III,  20  ^Prozent  Deutsch  III,  10  Prozent  Stahl,  40  Prozent 
Bruch.  Bei  stärkeren  Sachen  könnten  Sie  auch  15  Prozent  Stahl  setzen, 
und  dafür   5  Prozent  Deutsch   III   weniger.  F.  W. 

Poröse  Herdgußringe. 

(Zugleich  Antwort  auf  Frage  984.) 

2.  Wie  aus  Ihrer  jetzigen  Frage  in  Nr.  51  der  ,, Eisen-Zeitung"  sowie 
aus  der  in  gleicher  Nummer  bereits  erfolgten  Antwort  hervorgeht,  haben 
Sie  einen  Ring,  welcher  bearbeitet  wird,  in  Herdguß  gegossen,  und 
wundem  sich  nun,  daß  derselbe  porös  ist.  Sie  suchen  die  Ursache 
an  allen  möglichen  Enden,  sogar  am  Ofenfutter,  während  der  Grund  der 
ist,  wie  er  Ihnen  schon  in  der  mit  W.  H,.  unterzeichneten  Antwort  ige- 
geben  ist.  Es  ?st  jedoch  unter  Umständen  schon  mögUch,  daß  derartige 
Ringe  in  Herdguß  hergestellt  werden  können,  dann  müssen  Sie  oben  aber 
mindestens  einen  Kopf  Von  70 — 100  mm  aufgießen  und  diesen  nachher 
abstechen.  Auf  diese  Weise  habe  ich  z.  B.  früher  sehr  viele  Ringe 
für  Kolbenfedern  in  Herdguß  hergestellt.  Es  liegt  nun  bei  Ihnen,  fest- 
zustellen, ob  Sie  billiger  mit  höherem,  verlorenen  Kopf  und  den  Kosten 
für  das  Abstechen  'desselben  wegkommen,  oder  ob  es  vorteilhafter  ist,  wenn 
Sie  die  Ringe  in  Kastenguß  herstellen. 

Aber  noch  etwas  'anderes  ist  in  Ihrer  Frage  interessant,  nämlich 
Ihre  Angaben  über  Ihren  Kupolofenbetrieb.  Dieser  ist  Ihren  Angaben 
nach  in  hohem  Grade  unrationell,  und  wäre  es  an  der  Zeit,  wenn  Sie 
hier  eine  druchgreifende  Aenderung  vornehmen  würden.    In  erster  Linie 


Formermeister-Verein  für  Düsseldorf  und  Umgegend. 

Jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  vormittags  11  Uhr,  Versamm- 
lune  im  Vereinslokal  „Hotel  Löwen",  Schadowstrasse  81/83. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  A.  Prowaseck,  Schriftführer, 
Düsseldorf-Oberkassel,  Luegallee  108. 


Formermeister-Verein  Duisburg. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  in  dem  Winterhalbjahr  von 
Oktober  bis  April  jeden  zweiten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  6  Uhr, 
im  Vereinslokale  „Tonhalle",  Königstrasse,  statt. 

Um  zahlreiches  Erscheinen  bittet  der  Vorstand. 

L  A.:  Heinrich  Schiel,  Schriftftlhrer, 
Duisburg,  Wörthstrasse  23. 

Formermeister-Verein  für  Dortmund  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3^3  Uhr,  Monafs- 
Versammlune  im  Vereinslokal,  Hotel-Restaurant  „Westfalenhof'  (In- 
haber W.  Eickmeier),  Burgwall  10—12,  gegenüber  dem  Olympia-Theater. 

Gesellige  Zusammenkunft  jeden  Sonntag,  vormittags  11  Uhr,  tm 
Restaurant  H.  Vogell,  Münster  Strasse  2. 

Der  Vorstand. 
1.  A.:  Joh.  Freitag,  Schriftführer,  Kielstrasse  68. 
NB.    In  der  Januar-Versammlung   findet  Rechnungslage  und 
Vorstandswahl  statt.  

Formermeister-Bezirksverein  für  das  Ennepetal  u.  Umgeg. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  den  letzten  Sonntag:  im  Monat  De- 
zember, nachm.  5  Uhr,  im  Vereinslokal,  „Hotel  zum  Kronprinzen",  in 
Gevelsberg  statt.  Die  Mitglieder  werden  ersucht,  In  dieser  Versamm- 
lung zu  scheinen.   Mit  kollegialem  Qruss 

^  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Fley,  Schriftführer. 

Formermeister -Verein  Essen-Ruhr  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  von  jetzt  ab  jeden  zweiten 
Sonntag  im  Monat  statt.  ttl 

Die  nächste  Sitzung  findet  Sonntag,  den  12.  Januar,  vorm.  10  Uhr, 
im    Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse,  mit  folgender  Tagesordnung  statt: 
'  1.  Protokoll  Verlesung,  Beitragszahlung,  Neuaufnahmen.    2.  Vor- 
standswahl.  3.  Verschiedenes.  2:j4.j„ 

NB.  Am  Sonnabend,  den  18.  Januar,  abends  9  Uhr,  findet  die 
Jubiläumsfeier  mit  Tanzvergnügen  eines  unserer  Kollegen  im  Restaurant 
Joh.  Breuer,  Hoheisenstrasse,  statt,  wozu  die  Kollegen  mit  ihren  werten 
Frauen  und  Familienangehörigen  herzlichst  eingeladen  sind. 

Unsere  Monats-Versammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonn- 
abend im  Monat,  abends  87»  Uhr,  im  „Hotel  Vereinshaus",  Bachstrasse, 
„fot*.  Der  Vorstand. 

I.  A.:  Carl  Stork.  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Frankfurt  a.  M.  und  Umgegend. 

Unsere  nächste  Mitgliederversammlung  findet  am  Sonntag,  den 
12.  Januar  1913,  nachmittags  4  Uhr,  im  Restaurant  „Stadt  Ulm", 
Schäfer(?asse  9,  statt.  -r.  v, 

NB.    Ab  1.  Januar  werden,  laut  Beschluss  unserer  Dezember- 
Versammiung,  wieder  Beiträge  zur  Sterbekasse  erhoben.  50  Pf.  für  den 
männlichen  und  25  Pf.  für  den  weiblichen  Sterbefall. 
Um  vollzähliges  Erscheinen  wird  ersucht. 

Der  Vorstand. 
Josef  Schiefer,  Höchster  Strasse  1. 

Formermeister-Verein  für  Geisenkirchen  u.  Umgebung. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  3.  Sonntag  im  Monat 
im  Lokal  Schröder,  Wanner  Strasse,  statt.   Anfang  Punkt  6  Uhr. 

Der  Vorstand. 
I  A.:  L.  Geisseihardt,  Cheruskerstrasse  2. 

Formermeister-Vereln  für  Gera  und  Umgegend. 

Unsere  Versammlungen  finden  bis  auf  weiteres  jeden  zweiten 
Sonntag  im  Monat,  nachmittags  3  Uhr,  im  Caf6  „Fürst  Heinrich",  statt. 
Ausserdem  jeden  Sonntag  vormittag  daselbst  von  10  Uhr  ab  irtih- 

'^"^^PP®"-  Der  Vorstand. 

W.  Hess,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  Hamburg  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  zweiten  Sonnabend 
im  Monat  im  Vereinslokal,  Restaurant  G.  Techow,  Spielbuaenplatz  9 
(St,  Pauli)',  abends  8  Uhr,  statt,  Tagesordnung  wird  in  der  Versammlung 
bekanntgegeben. 

Um  recht  zahlreiches  Erschemen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I  A.:  Roh.  Pfeiffer,  Schriftführer. 
Hamburg  27,  Billstr.  42.  III. 

Formermeister-Verein  Hildesheim  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  an  jedem  zweiten  Sonnabend 
i  n  .Monat,  abends  8V1  Uhr,  im  „Earopäischen  Hof"  statt. 

I.  A.:  G.  Schubert,  Schriftführer. 
Peinerlandstrasse  56. 


Formermeister-Bezirksverein  Hannover,  Linden  u.  Umgegend- 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonnabend  im 
Monat,  abends  SV«  Uhr,  im  Restaurant  „Casino",  Ecke  ArtiUeriestrasse, 
statt 

'  Dasejbst  jeden  Sonntag  vormittag  10»/,  Uhr  Frühschoppen. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  B.  Klinkenberg, 
Davenatedter  Strasse  73. 
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steht  z.  B.  die  stündliche  Schmelzleistung  \-on  2500  kg  mit  dem  lichten 
Durchmiessei  von  800  inm  in  gar  keinfiii  W-rliahnis,  iKmhi  der  Ofen 
muß  4000  kg  bringen,  DiesLs  im  im-inr.  Imm.  lu.  ii.  imli  •  m  >h  k/uluhr.'n 
auf:  erstens  zu  kleinem  Ventüaiur  aii  \\uKkr/,cugcr,  /«ciuii^  d.-in  ab- 
normaleai  Gesamtdüsenquerschnitt  gegenüber  dem  Ofenquerschnitt,  und 
dritteas  der  durch  die  beiden  ersten  Punkte  her\orgerufenon  geringen 
W'indspannung. '  Ihr  Ofen  'arbeitet  trotz  enorm  hohen  Koksverbrauches 
vollständig  unrentabel.  Ich  empfehle  Ihnen,  die  in  Nr.  50  der  ..luscn- 
Zeitung"  ersc'hienenen  .^ntwurim  lilicr  Kupolofen  durchzulesen,  das  thirin 
Gesagte  koaiimt  auc'h  für  Ihren  Ofenumbau  in  Betracht.  V. 


Neue  Patente 


Kl.  18.  Fat.  Nr.  252166  von  Dr.dng.  Georg  Lang  in  Kattowitz 
\'erfahren  zu4  Herstellung  \-  o  n  p  h  o  s  p  h  o  r  a  r  m  c  m  F  e  r  r  o 
mangan  aus  phosphorhaltigen  Manganerzen  bzw.  aus  |ilitis|ili,irhahigem 
Ferromangan,  dadurch,  gekennzeichnet,  ,daß  das  phosphiirh.iltige  .Metall 
bei  einer  Temperatur  von  etwa  1200  Grad  einem  (.1  xvdatr.)nsprozesse 
ausgesetzt  wird,  bei  dem  der  Phosphor  ohne  namhafte  Mang,m\ erluste  ver- 
brennt. 

Fat.  Nr.  252  046  als  Zusatz  zu  Pat.  Nr.  249  643  von  S  r  o  1  B  o  r  u  c  h  o  w 
Frumkow  in  :\Imsk  i  Fig.  i).  Vorrichtung  zur  Umwandlung  \  (>n 
Roheisen  1  n  sc  h  m  1  e  d  b  a  r  e  s  Eisen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
in  eine  an  der  emen  .Seite  ^des  Behälters  vorgesehene  Oeffnun^;  eine 
Düse  eingesetzt  ist,  durch  eieren  seitliche  Oeffnung  die  Gebläs.'hifi  em,^ 
strömt  und  gleichzeitig  eine  /\Mate  (»ctfnuiig  /weckmäßig  recht«  iiddig 
zu  einem  der  Zapfen  angebrai  lu  ist,  .hin  h  dir  tlie  heißen  .Vb^ase  au.s- 
treten. 

KJ.  31..  Pat.  Nr.  251  601  von  Karl  Schmidt  in  Heilbronn  a.  N. 
betrifft  einem  Schmelzofen  mit  über  dem  Schinelzgut  kreisender  Flamme 
daaurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abgase  innerhalb  des  kreisenden  W'irlicls 
austreten. 

Pat.  Nr  251  712  von  Fritz  Möhring  in  Staffel  b.  Limburg  (Fig.  2). 
Durchzugformmaschine   für  die   Halbmodelie    vam    Hohlkörpri  11 '  mit " 
zweigungen,  wie  Sandfänge,  Sinkkasten  u.  dgl.,  dadurch  gek(  nn/.-i,  hnct, 
daß  der  den  .\usschnitt  für  den  Modellteil  der  '.-Vbzu  eigung  enthaltende  Teil 
von  dem  übrigen  Teji  der  Durchzugplatten  getrennt  ist.         • ' '  '  '  ■ 


Pat  Nr.  251713  von  'Mann  &  Willkomm,  A.-C.  in  Heidenau 
(Flg.  3).  Verfahren,  Gefäße  mit  gleichmäßiger  Innen- 
verkleidung  auszugießen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein  nur 
emen  Teil  des  Gefäßes  umfassender,  innere  Stege  zur  Bildung  des  nöti<:^en 
Zwischenraumes  tragender  Begrenzungsmantel  in  das  Gefäß  eifigesetzt  Snd 
das  Verkieidungsmetall  unter  Drehen  des  Gefäßes  in  geneigter  Lage  in 
den  Zwischenraum  eingegossen  wird.  '  ^ 

Pat.  Nr.  251962  von  K  nur  ad  Hechtel  in  Nürnberg  ■  Kern- 
kastenschiieße,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  mit  der  einen 
Kernkastenwand  verbundene  Grundplatte  einen  Schließhaken  sowie  eine 
inihrungsleiste  trägt,  welche  in  eine  an  der  andern  Kernka.stenwand  an- 
gebrachte Seide  paßt,  die  ihrerscis  ,,■„,,  m  l-kamiter  Weise  unter 
l-  ederwirkung  stehenden,  mit  dem  S.  1,1h  L'.L.islcii  /u.s.nmnen  wirkenden  Spcrr- 
negel  tragt,  so  daß  durch  die  Führungsplatte  die  beiden  Kernkasten- 
wandungen  nach  dem  Zusammenschieben  gegen  Drehung  gesichert  und 
durch  den  Riegel  stat-r  miteinander  verbunden  werden. 


Formermeister-Verein  Letmattie  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  nach- 
mittags 4  Uhr,  im  „Hotel  Neubrücker  Hof",  Inh.  Jos.  'Leber 
Letmathe,  statt.  ' 

In  nächster  Versammlung  wird  Herr  Ingenieur  Axmann.  Cöln- 
Ehrenfeld,  einen  Vortrag  mit  Lichtbildern  über  ein  neues  deutsches 
Formmaschinen-System  halten,  und  sind  die  benachbarten  Brudervereine 
herzlichst  eingeladen. 

Um  rege  Beteiligung  bittet  Der  Vorstand. 

I.  Ä.:  Robert  Kleine,  Schriftführer, 
Werdohl,  Versestr.  20. 


Formermeister-Bezirl<sverein  Kaiserslautern,  Zweibrücl(en 
,         und  Umgegend. 

Sonntag,  den  5.  Januar  1913,  nachmittags  3  Uhr,  Quartals- 
Versammlung  in  Zweibrückon,  Löwenburgsaal  Emhardt. 

Zu  dieser  Versammlung  werden  auch  alle  uns  noch  fernstehenden 
Formermeister  hiermit  freundlichst  eingeladen. 

Kollegen,  die  verhindert  sind,  diese  Versammlung  zu  besuchen, 
werden  ersucht,  ihre  Beiträge  au  untenstehende  Adresse  einzusenden! 

I.  A.:  Daniel  Leidig,  Vorsitzender, 
Kaiserslautern,  Quellenstrasse  26. 

Formermeister-Verein  Magdeburg  und  Umgegend. 

Am  1.  Weihnachts-Feiertage  findet  im  hiesigen  „Eestaurant  zum 
Bodensteiner"  morgens  IOV2  Uhr,  unser  Frühschoppen  statt. 

Gleichzeitig  geben  wir  bekannt,  dass  am  Silvesterabend  von  9  Uhr 
ab  im  selbigen  Lokal  eine  Silvesterfeier  mit  Juxbazar  usw.  abgehalten 
wird,  wozu  sämtliche  Kollegen  mit  Familienangehörigen  freundlichst 
gebeten  werden,  recht  zahlreich  zu  erscheinen. 

 I.  A.:  J.  Meier,  Schriftführer. 

Formermeister-Verein  M.-Giadbacli  und  Umgegend. 

Jeden  dritten  Sonntag  im  Monat,  abends  6  Uhr,  Monatsversamm- 
lung im  Vereinslokal,  Restaurant  „Zum  Schillerplatz". 

Achtung! 

Die  nächste  Versammlung  findet  am  Sonnteg,  den  19.  Januar  1913, 
in  Rheydt,  im  Lokal  unseres  Kollegen  Müllemeier,  Friedrich- Wilhelm- 
Strasse  statt.  Nach  der  Versammlung  gemütliche  Unterhaltung.  Die 
Kollegen  werden  ersucht,  mit  ihren  Damen  recht  zahlreich  zu  er- 
scheinen. 

Der  Vorstand. 
I.  A. :  "Wilh.  Heymanns.  Schriftführer, 
Hofstrasse  (',6. 

Formermeister-Verein  Nürnberg. 

Jeden  zweiten  Sonnabend  im  Monat  Versammlung  im  „Hotel 
Maximilian".    Beginn  abends  8  Uhr. 

■T  f;  Am  Samstag,  den  4.  Januar  1913,  findet  in  unserm  Vereinslokal 
„Hotel  Maximilian"  (grosser  Saal)  unser  Familienabend,  verbunden  mit 
Konzert,  komischen  Vorträgen  und  Tanz  statt.   (Anfang  8  Uhr.) 

Hierzu  sind  sämtliche  Mitglieder,  deren  Familien,  Verwandte  und 
Bekannte,  als  auch  diejenigen  Kollegen,  welche  nicht  allzuweit  von 
hier  entfernt  wohnen,  freundlichst  eingeladen. 

Der  Vorstand. 
Georg  Meyer,  Regensburger  Strasse  10b. 

Formermeister-B6zirl<sverein  Velbert  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammmlung  findet  jeden  dritten  Sonntag  i™ 
Monat,  vormittags  10^2  Uhr,  im  „Briller  Hof"  statt. 

Die  Mitglieder  werden  ersucht,  in  dieser  Versammlung  zu  er- 
scheinen. Der  Vorstand. 

I.  A.:  Emil  Krämer,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Remscheid  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im 
Monat,  vormittags  11  Uhr,  im  Hotel  „Europäischer  Hof",  statt.  Tages- 
ordnung wird  in  der  Versammlung  bekannt  gegeben. 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  Ernst  Müller,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Siegen  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  dritt-n  Sonntag  im 
Monat,  nachmittags  5  Uhr,  im  „Gasthof  W.  Schneck"  in  Siegen  an  der 
Siegbrücke,  statt. 

Der  Vorstand. 
L  A.:  Karl  Wendel,  Schriftführer. 


Formermeister-Verein  Wetzlar  und  Umgegend. 


Unsere  Versammlungen  finden  jeden  dritten  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  8  Uhr,  im  „Hotel  Hufnagel",  Bahnhofstrasse,  statt. 

Der  Vorstand.    I.  A.:  Wilh.  Kutscher; 


Ortsverein  Witten  a.  Ruhr. 

Unsere  nächste  Monatsversammlung  wird,  im  Anschluss  mit  der 
Kaisers-Geburtstagsfeier,  am  11.  Januar,  abends  8  Uhr,  im  Lokale  des 
Wirts,  Herrn  Wilh.  Spaupe,  Witten,  Ardeystrasse,  abgehalten. 

Der  Vorstand. 


Ortsverein  Zwickau  und  Umgegend. 

Unsere  Monatsversammlung  findet  jeden  2.  Sonntag  im  Monat, 
nachmittags  3  Uhr,  im  Restaurant  „Ritterhof",  Zwickau,  Bahnhofstrasse, 
statt. 

Um  vollzähliges  Erscheinen  ersucht 

Der  Vorstand. 
I.  A.:  F.  Hof  mann,  Schriftführer, 
Werdau,  Kohlenstr.  18.  II. 
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n  e  n  f  a  b  r  i  k 


Pat  Nr  251853  von  der  D  o  u  t  s  c  h  cmi  M  a  s  c  Ii  1 
A-C.  in  Duisburg.  ^Vorrichtung,  die  Fonnonträger  von  Gießmaschnim 
venniUelH  Kmbcltrielics  schrittweise  zu  Ijewegen,  dadurcii  gekenji/cichn-'l , 
daß  die  vorgehollen  Fonnenträger  ohne  Zuhilienahmc  besonderer  15rcins- 
vorrichtungen  allein  durch  den  mit  beiderseitig  wirkenden  Mitnehmern  \er- 
-sehcnen  Kurbelitrieb  stillgesetzt  werden. 

Pat.  Nr.  251854  der  Aug.  R  u  h  r  m  a  n  n  ,  G.  m.  b.  H.  m  Velbeit 
(Rhld)  (Fig.  4).  K  e  r  n  a  u  s  z  i  e  h  m  a  s  eh  i  n  e  mit  beweglichen  kern- 
klemmen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Klemmen,  in  einem  dauernd 
auf  und  ab  gehenden  Schütten  untergebracht  sind  und  die  Bewegungen  zum 
Fassen  und  Loslassen  aufgesteckter  Kerne  in  stetem  Wechsel  ausfuhren. 

KJi.  48.  Pat.  Nr.  252219  von  Detlef  Andres  in  Kiel-Gaarden. 
Apparat  zum  Trennen  u  n  d  ■  S  c  h  w  e  i  ß  e  n  von  Eisen  und  an- 
dern Metallen  unter  Wasser,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  du- 
Stichflamme  in  einen  taucherglockenähnlich  wirkenden  kleinen  Hohlraiun 
austritt. 

Pat.  Nr.  251989  von  Dr.  Ignaz  Szirmay  u.  Gen.  in  Budapest. 
Verfahren  zur  Erzielung  blanker  Flächen  an  Eisen-  und 
S  t  a  h  1  k  ö  r  p  e  r  n  auf  e  1  e  k  t  r  o  1  y  t  i  s  c  h  e  m  Wege,  dadurch  ge- 
-  kennzeichnet,  daß  die  Gegenstände  zuerst  der  elektrochemischen  Wirkung 
eines  Säurebades  zur  Oxydation  der  Zunderschicht  und  dann  zur  Reduktion 
des  gebildeten  Oxydes  der  elektrochemischen  Wirkung  eines  alkalischen 
Bades  ausgesetzt  werden. 

Pat.  Nr.  251  763  von  Dr.  L  e  o  M  e  y  e  r  in  Charlottenburg 
zm-  "H  e  r  s  t  e  1 1  u  n  g  gleichmäßiger  und  gleichmäßig  f  e  s  t  - 
haftender  galvanischer  U  e  b  e  r  z  ü  g  e  auf  Blechen  u.  dgl., 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  Anode  von  derartiger  Wölbung  \  er- 
wendet wird,  daß  der  Randabstand  von  Anode  und  Arbeitsstück  größer 
ausfällt  als  der  Mittenabstand. 

Pat.  Nr.  251647  von  Wilhelm  Klempow  in  Hamburg.  Ver- 
zink u  n  g  s  o  f  e  n  nach  Fig.  5  und  folgenden  ■-  Ansprüchen :  i .  Ver- 
zinkungsofen  mit  ringförmig  den  Tiegel  umgebender  Kohlen-  oder  Gas- 
feuerung, gekennzeichnet  durch  eine  Vorrichtung  zum  Hinlenken  der 
Flammen  an  die  oberen  Partien  des  iZinktiegels  bei  gleichzeitigem  Abhalten 
der  Flamme  von  den  unteren  Partien  'des  Tiegels.  2.  Ausführungsform 
des  Verzinkungsofens  nach  Anspruch  i,  gekennzeichnet  durch  einen  heb-  und 
denkbaren  Hohlzylinder  bei  feststehendem  Tiegel  und  feststehender  Feue- 
rung. 3.  Ausführungsform  des  Verzinkungsofens  nach  Anspruch  i,  ge- 
kennzeichnet durch  einen  heb-  und  senkbaren  Feuerungsrost,  oder  bei  Glas- 
feuerung durch  heb-  und  senkbare  Rohrdüsen  bei  feststehendem  Tiegel  und 
eventuell  fehlendem  Hohlzylinder. 


Verfahren 


W.  H. 


Vom  rheinisch-westfälischen  Eisen-  und  Kohlenmarkt. 


Mark 

77'/« 
74'/2 
69 


63-6S 
82 

8l'/2 

85-88 
145  —  148 
123 — 126 

14273—147'/' 
132  — 13s 
142-145 


Eisenpreise. 

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  i  

Deutsches  Giessereiroheisen  No.  3  

Weissstrahl-Roheisen  (ab  Siegen)  

Thomaseisen  aus  Luxemburg  

Luxemburgisches  Giessereiroheisen  No.  3    .    •  . 

Spiegeleisen  ab  Siegen  

Deutsches  Bessemerroheisen  

Englisches  Giessereiroheisen  No.  U  ab  Duisburg 

Stabeisen  in  Schweisseisen  

Stabeisen  in  Flusseisen  (eng.  Bezirk)  .... 

Trägereisen  (Grundpreis)  

Feinbleche  (Frachtbasis  Dortmund  bzw.  Siegen)  . 

Grobbleche  I  aus  Flusseisen  

Kesselbleche  aus  Flusseisen  

pro  1000  kg  ab  Werk,  falls  nichts  anderes  bemerkt  ist. 
Kohlen  (Syndikatspreise). 

Gasförderkohle   120—130 

Gasflammenförderkohle   'iS  '25 

Fettförderkohle  112I/2— 120 

Nusskohlen   215—255 

Kokskohle  122V2— 130 

Giessereikoks   180—200 

Hochofenkoks   «SS— '75 

Brechkoks   200—230 

pro  10  Tonnen  ab  Zeche  resp.  Kokerei. 

Vom  oberschlesischen  Eisenmarkt. 

■Kattowitz,  den  22.  Dezember.  Wenn  auch  in  Anbetracht  der 
Feste  und  des  Jahresabschlusses  sich  der  Verkehr  ein  wenig  verlangsaant 
bat,  so  ist  doch  der  Einfluß  dieses  Moments  im  laufenden  Jahre  wesentlich 
geringer,  als  sonst.  Auch  die  Balkanwirren  haben  dem  Geschäft  keinen  Ab- 
bruch getan,  der  Ausfall,  den  die  ibberschlesische  Industrie  dadurch  hat, 
wird  durc'h  erhöhten  Absatz  nach  anderer  Seite  hin  mehr  als  ausgeglichen. 
Hütten  und  Werke  Tiaben  fast  ausna,hmslos  stark  zu  tun;  zum  Teil  reicht 
die  Besclräftigung  bis  weit  in  das  nächste  Jahr  hinein,  die  Spezifikationen 
erfolgen  flott,  und  die  durc'h  die  Auslieferungen  entstandenen  Lücken  können 
durdi  Neubestellungen  fast  Völlig  wieder  ausgefüllt  werden.  Noch  immer  ist 
es  nicht  möglich,  kürzere  Lieferfristen  anzunehmen,  meist  dauert  es  acht 
bis  zehn  Wochen,  ehe  die  Spezifikationen  erledigt  werden  können.  Am 


Former-^  ^       •       .  —  tüchtige,  zuverlässige  Kräfte  — 

fuiiiicA  werden    unter   strengster  Ver- 

und  I  If  l^lf  I  schwiegenheit  schnellstens  und 
GieSSer-JL  A^JI%Jl»wA  kostenfrei  nachgewiesen 

Deutscher  u.  Oesterreichischer  Formermeisterbund 

Abteilung  Stellennachweis 

Oranienstr.  140-142    BERLIN  S.  42     Oranienstr.  140-142 


Oesterrß^chischerForlnm^ste^Bund 

Wien. 

Monatsversammlungen  jeden  3.  Sonntag  im  Monat,  vormittags 
0  Uhr,  im  Vereinsloka),  Habormanns  Restauration,   Wien,  VI.  Bezirk, 
Gumpendorfer  Strasse  141. 

Jeden  Sonntag,  vorm.  10  Uhr,  gesellige  Zusammenkunft  ebendaselbst. 

Josef  Ko varik, 
Obmann, 
Wien,  XV.  Bez.,  Märzstrasse  34. 


Stellenangebote 


Es  wird  im  Interesse,  der  Bewerber, dringend  gebeten,  diel  den  Bewerbungen  beigefügten  priglnal- 
zeugnisse  und  Photographien  ehestens  an  die  Bewerber  direkt  oder  durch  d.e  Geschäftsstelle  des 

Blattes^zurlickzusenden. 

Für  eine  grössere  Eisengiesserei  wird  zum  baldigen  Eintritt  ein 
durchaus  erfalirener,  tüchtiger  und  energischer 

Formermeister 

gesucht  der  mit  allen  vorkommenden  Arbeiten,  wie  mittlerem  und 
leichtert  Maschinenguss,  Bau-  und  Handelsguss,  Sohablonenarbeit,  sowie 
mit  Formmaschinenbetrieb  und  Herstellung  von  Modellplatten,  L'atent 
,  Bonvillain  &  Eoaceray,  vollständig  vertraut  ist.    ^     ^  ,    ^  .  . 

Offerten   mit  Zeugnisabschriften,   Angabe   der  Gehaltsanspruche 
und  der  seitlierigen  Tätigkeit  erbeten  unter  E  Z  3676  a.  d.  Exped.  d.  Bl. 


Von  einer  grossen  Eisengiesserei  in  Hessen  wird  ein  tüchtiger 

Formermeister 

gesucht. 

Es  wollen  sich  nur  erste  Kräfte  melden,  denen  eine  langjährige 
Praxis  und  Erfahrung  zur  Seite  stehen  und  die  vornehmlich  das  Ge- 
biet des  dünnwandigen  Gusses,  des  kleineren  und  mittleren  Maschinen- 
gusses sowie  des  Zylindergusses  nach  allen  Formmethoden  voll  und 
ganz  beherrschen.  Bei  guten  Leistungen  wird  eine  dauernde  und  gut 
bezahlte  Stellung  geboten. 

Ausführliche  Angebote  mit  Zeugnisabschriften,  sowie  Angaben 
über  bisherige  Tätigkeit,  Familienverhältnisse,  Gehaltsansprüche  und 
Eintrittstermm  erbet,  n  unter  E  Z  3667  an  die  Expelition  dieser  Zeitung. 


Jutiger  TecfiniRer 

(Alter  bis  24  Jahre),  möglichst  gelernter  Former,  für  ein  süddeutsches 
Hüttenwerli  gesucht.  Offert-  n  mit  Gehaltsansprüchen  unter  h  L  öbbS 
ai^^^^^editioi^iese^Bla^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 

Von  grosser  Firma  wird  infolge  Rücktritts  des  bisherigen  In- 
habers ein  praktisch  gründlich  durchgebildeter 

Giessermeister 


gesucht. 


Gliederkessel  für 


welcher  speziell  in  der  Fabrikation  gusseiserner 
Zentralheizungen  reiche  Erfahrungen  besitzen  muss. 

Die  Anmeldungen  sollen  genauen  Aufschlus^  gehen  über  Bildungs- 
gang, bisherige  Tätigkeit,  Gehaltsansprüche  und  frühesten  Emtritts- 
termins.    Strengste  Diskretion  wird  zugesichert. 

Offerten  sind  zu  richten  unter  Chiffre  C  9922  Y  an  Haasen- 
stein  &  Vogler,  Zürich. 


I 


Stellengeiiiche 


Es  wird  im  Interesse  der  Bewerber  dringend  gebeten  ."  die  den  Bewerbungen  beigefügten  Original- 
zeuanisse  und  Photographien  ehestens  an  die  Bewerber  direkt,  oder  durcc  die  Geschäftsstelle  des 

Blattes  zurückzusenden. 

Tüchtiger  Metallformer, 

25  Jahre  alt  ledig,  bewandert  in  Bunt-  u.  Armaturenguss.  sucht  Stellung. 

G-efl.  Off,  unt.  E  Z  3664  an  die  Exped.  dieses  t^lattes  erbeten. 

FormeriTieister,  37  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im 
Eisenguss,  besonders  bewandert  im  Sand-,  Schablonen  ,  Fasson-  und 
Lehmauss  und  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung. 

Gefl.  Offerten  unter  E  Z  (4  565  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erb. 

FOPmermelster,  44  Jahre,  verheiratet,  erfahren  in  Eisenguss, 
firm  in  Maschinen-  und  Bauguss,  auch  mit  Formmaschinen  vertraut, 
sucht  Stellung.  ^  .  ^  .,  , 

Gefl.  Off.  unter  E  Z  G  569  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erb. 
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scliliminsteii  sieht  es  dajnit  am  Roheisenmarkte  aus.  Die  Hütten  sind 
kaum  in  der  'Lage,  nur  den  Bedarf  der  Verbraudier  im  eijjenen  Bezirk  zu 
beiriedigen,  trotzdem  die  "Erzeugung  sich  beträchtlich  geholfen  liat.  An 
eine  verstärkte  Ausfulir  ist  dabei  natürlich  nicht  zu  denken,  tliese  weist 
sogar  im  Verhältnis  zur  erhöhten  Nachfrage  einen  Rüt  k-am;  auf.  In 
der  Lage  der 'weitervcrarbeitenden  Iniliistnc  kißi  sich  keine  .\enderung  wahr- 
ne'hmen.  Maschinenfabriken  und  Kunstrukti.jnswerkstatten  dürfen  bei  aller 
l'ngleichnuißigkeit  der  "Besetzung  doch  zufrieden  sein,  während  in  der 
kicmeiscnmdustrie  der  A'erke'hr  nachgelassen  bat. 

Berliner  Metallmarkt. 

Berlin,  den  2j.  Dezember.  Am  Londoner  Kupfer  markt  herrschte 
diesmal  überwiegend  ein  matter  Ton.  Die  ]i'-ilitische  I^ao-e,  die  man  etwas 
freundhchei  beurteilt,  gab  kaum  Anlaß  zu  t  iiu-r  AI.m  hu .u  lumg,  während 
anderseits  die  wenig  befriedigenden  Geld\ (  i jiakniibe  und  die  Aussicht 
auf  eme  weitere  r)iskonterTiöhung  verstimmend  wirkten.  Es  kamen  über- 
dies aus  Amerika  nirlu  besonders  befriedigende  'Nachrichten.  Hier  war 
der  Verkehr  im  allgemeinen  ruhig;  die  durchschnittlichen  Sätze  erscheinen 
etwas  niedn-ei-,  d.xh  war  die  Haltung  zuletzt  fester.  Zinn  verzeichnete 
in  der  englischen  H.tuptstadt  meist  Unregelmäßigkeit.  Zuletzt  wurde  der 
\  erkelir  lebhafter,  und  da  außerdem  wenig  Angebot  herausk  im  zo-cn 
die  iNotierungen  schließlich  an,  während  im  Berliner  Geschäft  /lemlich 
die  alten  Konsumpreise  anzulegen  waren.  Erst  ganz  zuletzt  wurde  ebcnf  tlls 
melir  gefordert.  B  1  e  i  und  R  o  h  z  i  n  k  lagen  während  der  ganzen  Berichts- 
zeit ruhig  und  verzeidinen  fast  gar  keine  Veräiiderungen. 

  Metalirreise: 


Kupfer 

j  Zinn 

Zink 

1 

Blei 

Dezember 

£ 

sh 

d 

* 

8h 

d 

1  sb 

a 

Sil 

d 

17- 

74 

7 

6 

227 

10 

26 

1 

10 

[,s 

2 

6 

18. 

74 

7 

6 

227 

26 

IG 

18 

2 

6 

19. 

74 

10 

226 

15 

26 

I  0 

18 

2 

6 

20. 

75 

10 

2 

6 

26 

IG 

18 

2 

6 

1  227 

London 


i  e  r  1  i  n: 


Marke 

Notierung 

London 
pro  Tonn«< 

Notienintr 

Berlin 
pro  100  lig. 

Standard  p.  Kasse  .  . 
Standard  p.  3  Monate 

^''■'nsfelder  Raffinaden     .    ,  . 

iscb 

Kupfer 

75'h  £ 
761/4  » 

8o3/4  » 

173  —  178 
169  174 

Zinn 


ßanca 

Australzinn  ... 
Englisches  Lammzinn 


Spanisches  .  . 
Englisches  .  . 
Geringere  Sorten 


Blei 


227 
227 


'8^/8 


472  -477  M 
472-477  > 
465—470  > 

46  48  M. 
43    47  , 


Zink 


261 


62- 
60- 


-63 
-61 


M. 


Nach  Qualität  

Giesches  Erben  

Geringere  Sorten  

Antimon  Regulas  

Diverse  Fabrikate  und  Altmaterial. 
Blech-    und    Röhren-Grundpreise:    Zinkblech  71    Mk.,  Kupferblech 
19s  Mk.,   Messingblech    158  Mk.,   nahtloses   Kupfer-  und  Messingrohr   2 '7  Mk. 
bzw.  i8g  Mk. 

Die  Berliner  Preise  verstehen  sich  per  i'..V  Kilo  bei  grösseren  Entnahmen 
und  abgesehen  von  speziellen  Verbandsbedingungen,  netto  Kassa  ab  hier.  Die 
Londoner  Notierungen  gelten  per  Tonne  cif. 

Altmetall  e. 

Einkaufspreise  per  igg  Kilo  netto  Kasse  franko  Berlin. 
Schwerkupfer  II  2- 125  Mk.,  Leichtkupfer  106  -  1 16  Mk.,  Rotguss   99-110  Mk 
Gussmessing  63—75  Mk.,    Leichtmessing  50-60  Mk.,  Altzink  30-40  Mk.,  Neu- 
zink 32—42  Mk.,  Altblei  17-25  Mk. 

KupfernotieruDgen  an  der  Berliner  Börse. 

Briefkurse   für   Aprillieferung   vom   25.    11.—   20.    12.    fMk.    p.    ;o3  kg) 
Obwoh'  <lic  europäische  Kupferstatistik  für  die  eist.'  Hdftc  des  Afonats 
Dezember  cm,   unerwartet  große  Abnahme  der  Ku| ik  n  . n  ral e  gal,  '.in^en 
die  KupfernotKrungen  an  der  Berliner  Börse  an  d^n  beiden  ersten  Ta?en 
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/■oi^  Sir. 

ZS2& 47^^^  Z3  ^  s  1^  9  fo/f-a/s  ^&/;/Sf0.zc 


der  abgelaufenen  Borsenwochc  noch  etwas  zurück.  Der  H  iun' uruii  1 
iH  rlur  war  die  schwache  Haltung  insbesondere  der  amenk  imsehen  l'\,n,ls- 
korsen.  An  den  letzten  Börsentagen  jedoch  zeigten  die  l'reise  für  .Standaivl- 
kupter  eine  kräftige  Erholung.  Diese  wurde  in  erster -Linie  dadur.  h  herbei- 
geführt, daß  der  europaische  Konsum,  der  lange  Zeit  große  ZuruckhaUun.^ 


Formermelster,  42  Jahre,  verheiratet,  erfahren  im  Eiafne-usR 
besonders  vertraut  im  Modell-,  Schablonen-,  Lehm-,  Hart-,  Bau-  Handel«  ' 
Uten-  u.  Herdguss  sow.  im  Formmaschinenguss,  sucht  Stellung.  Suchend^ 
ubernimmt  auch  die  Einrichtung  bzw.  Einführung  der  mit  Bindemitteln 
verfer  Igten  Kerne  in  Hand-  und  Maschinenarbeiten  gegen  einmXa 
Vergütung  ohne  feste  Anstellung.  ^  ^  «mmaiige 

OflFerten  unter  E  Z  6  509  an  die  Exped.  dieses  Blattes  erbeten 
rormermelSter,    44   Jahre,  verheiratet,  firm   ,n  Eisen-  und 
Metallguss    besonders   bewandert  in  Maschinen-,  Bau-  und  Herdsuss 
Formmaschinenbetrieb,  Sand-,  Lehm-  und  Schablonenarbeiten  aller  Art 
sucht  Stellung. 

 Qefl  Off,  unter  E/  »  517  an  die  Expedition  dieser  Zeitung  erbeten 

FormmaschinenmeisterTi 

Spezialist,  System  Bonvillain  &  Ronceray,  37  Jahre  alt,  verh.,  firm  im 
Anfertigen  von  Modellplatten,  Absolvent  einer  Kgl.  Werkmeisterschule 
sucht  sich  zu  verändern.  ' 
Offerten  unter  E  Z  G  550  an  die  Exped.  dieses  Bla  tes  erbeten 
,  FormermelSter,  4a  Jahre,  verheiratet,  firm  in  b^isenguss,  be-' 
Stellung  '°   Mas:hinenguss  und   Kokillen-Hartguss,  sucht 

Gefl.  OiJerten  unter  E  Z  G  573  an  die  Exped,  dieser  Zeitung  erb. 


2Dampfkessel 

komb,.  sogenannt  Tischbein,  je  247  Quadratmeter  Heizfläche,  ge- 
braucht, aber  gut  erhalten,  für  7.5  Atm.  Ueberdruck  geeignet,'  mit 
oder  ohne  Schwörersche  Ueberhitzer  billig  xu  vßnkaufen 

Papierfabrik  SA  GRAU 

Sacrau  Post  Hundsfeld,    Bezirk  Breslau, 


)ie  besten  u.  billigsten  Kernbindemittel  für  Eisen  u.  Stahig 

iVlotena:x:  ::  Kle 

sowie  Insbesondere  für  Radiatorenwerke 

Schwedisches  Kerr 

liefern 

Hiittenes  &  GeHingi  Duisburg-Ruhrort 


Tel. :  781 1 


Grossalmeroder  Schmelztiegelwerk 

Becker&Piscantor 

Grossalmepode  -  O. 

empfehlen  ("n) 

^  IS  Ceylon-  ^ 


Groptiitschnielztiesel 

für  alle  Legierungen  in  jeder 
beliebigen  Form  und  Grösse. 

Tiegel  für  alle  Ofensysteme. 


Dalheimer  Sandwerke    :s  Rheinland. 

la  Plactivil-öl-  reinstem  Korn,  geeignet 
1«    |-Ictail£llcai    für  Foi-mmaschineo  irr= 

Prima    Kernsand    und  Kernsteinsand 
60  r>Ct.  Putzersparnis,  QS  uCt.  Kieselsäure 

|o    PpfmasanH  Herslelliing  von  feuerfest' n  Produkten,  geeignet  als  Misch- 

— .    .    .  ■■■iM..,^Miiv«    paiid  zi„n  Eiseulagersaud  zur  Kupolofen-Vermaueruug  === 

Westileulsclie  Kristall-Sandwerke.  G.ni.li.H..  Essen-BulijJie»ilaiiJ 

iVietalle 


I 


spez.  für  die  graphische  Industrie    ::   Verhüttung  von  Rückständen 

werk,  Berlin-Oberschöneweide 


J.  Grün, 


Hallesclier  Form-  und  Kernsand 

Mt  sämtliche  Gassarten  passend.  (1488)1 

Sanderslebener  und  Hallescher  Caolin,  Ton  „feuerfest"  für  Stahiguss 

Pa.  Referenzen.  ans  eigenen  Gruben.  Pa.  Referenzen. 

^Ib.  pirl,  Beidersee  bei  )(alte  a.  S. 

Grubenbesitzer. 
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ffezeiet  liatte,  wieder  in  größerem  Umfange  kaufte.  ]Vr  Kuplrrluanddl, 
iZ  an  ien  Konsum  größere  Posten  Elektrolyt  abgab,  .  .'l^";  -  ^^^^^f' 
l4ckkäufe  am  Standardmarkt,  zumal^  da,  auf  .•m.  wc.Kmv  r,  nnnd.Tung  de, 
mmernoch  auffallend  großen  Spannung  .u.s.  lK-n  f.lektn.lyi-  ..kI  Snnd.u  - 
preisai  durch  weiteres  An/.iehen  der  leUteren  gerechnet  wurde.  Da^  A  - 
ziehender  Notierungen  veranlaßte  ferner  den  lioisenlvandel,  der  bis  d.ih  n 
zum  Teil  mit  weiteren  Kursembußen  gerechnet  hatte,  zu  größeren  Kuck- 
deckungen. 

Von  den  französischen  und  belgischen  Metallmärkten. 

Paris  den  20.  Dezember.  Unter  Berücksichtigung  des  Umsl.mdes, 
daß  die  gegenwärtige  Jahreszeit  dem  Verkehr  nie  recht  forderlich  ist, 
kann  man  letzteren  'als  zufriedenstellend  bezeichnen.  Neue  Beste hungen 
laufen  noch  immer  in  erheblicher  ^ahl  ein,  und  der  Abruf  halt  sich 
•Ulf  seiner  bisherigen  Höhe.  Gegenwärtig  genügt  die  Beschäftigung^  der 
Werke  bei  weitgehenden  Ansprüchen  für  mehrere  Monate,  und  aciu, 
mindestens  drei  Monate  Lieferfrist  müssen  in  Anspruch  genommen  wer- 
den Der  Umstand,  daß  das  französische  Stahlwerkskontor  für  den  An- 
fanir  nächsten  Jahres  eine  ziemhch  ansehnliche  Erhöhung  der  Ha  bzeug- 
preise  vorgenommen  hat,  beweist,  daß  die  Situation  noch  kerne  Verllauung 
erfahren  hat  der  Satz  für  Träger  kleiner  Abmessungen  wurde  tbenlalls 
heraufgesetzt  und  Roheisen,  in  dem  andauernd  große  Knappheit  herrscnt, 
hewegf  sich  '  ständig  in  steigender  Richtung.  Infolge  der  Ueberlastung 
der  Hütten  und  Stahlwerke  kommt  die  Verfeinerungsindustrie  häufig  in 
o-roße  Verlegenheit,  da  sie  das  erforderhche  Roh-  und  Halbmaterial  recht 
unregehnäßig  heranbekommen.  Auch  die  Blechwalzwerke  können  der 
o-esteigerten  Nachfrage  nur  mit  Mühe  entsprechen.  Die  Tendenz  ist  fest 
o-eblieben  neue  Preiserhöhungen  traten  für  Walzwerkssrzeugnisse  allerdings 
nicht  mehr  ein.  Wie  bisher,  so  bleibt  der  Staat  'mit  seinen  verschiedenen 
Verwaltungen  ein  guter  Abnehmer.  .  ■  • 

Ueber  den  Eisenmarkt  in  Belgien  ist  wieder  Gunstiges  zu  oerichten. 
Das  Vertrauen  ist  zurückgekehrt,  die  Kauflust  nimmt  standig  zu  und  von 
der  noch  nicht  aUzu  lang  zurückliegenden  Schwache  hat  sich  der  Markt 
nun  vollständig  erholt.  Hier  und  da  tritt  bei  der  Erteilung  neuer  Auf- 
träge ja  noch  einige  Zurückhaltung  zutage,  aber  man  reCnnet  m  Werks- 
kreisen damit,  daß  mit  dem  Beginn  des  neuen  Jahres  auch  der  letzte 
Rest  von  Zaghaftigkeit  geschwunden  sein  wird.  Am  Roheisenmarkt  halt 
die  Knappheit  an,  obwohl  die  Erzeugung  in  den  ersten  elf  Monaten  des 
Jahres  rund  2^40000  Tonnen  betrug,  gegen  nur  zirka  1920000  m  der 
gleiclien  Zeit  von  191 1.  Halbzeug  kann  gleichfalls  mcht  schnell  genug  ge- 
liefert werden  und  wird  vom-  Inland  wie  in  der  Ausfuhr  hoher  .bezahlt. 
Der  Verkehr  in  Stabeisen  und  Blechen  weist  gegenwärtig  wieder  steigencle 
Richtung  auf  Für  das  Inland  wurde  der  Satz  für  Fluß-  und  Schweiß- 
stabeisen um  je  5  Fr.  auf  165-170  bzw.  175-180  Fr  erhöht,  und  im 
Export  lassen  sich  gleichfalls  erhöhte  Forderungen  ohne  Schwierigke.t 
durchsetzen.  Auf  Schienen  j?ehen  die  Bestellungen  weiter  regelmäßig 
ein  während  Träger  etwas  weniger  verlangt  werden.  Ebenso  hat  die 
weiterverarbeitende  Industrie  keinen  Anlaß  zu  Klagen;  Beschattigung  ist 
überall  vorhanden,  auch  die  Erlöse  sind  nicht  als  schlecht  zu  bezeichnen. 

Auf  dem  Pariser  Markte  steUten  sich  die  Notierungen  für  Kupfer,  Zinn, 
Blei  un<:l  Zink  per  100  Kilo  wie  folgt:  Kupfer  Chili  in  Barren  erste  Marken 
■  1Q6V2  T"r  geringere  194  Fr.,  in  Ingots  und  Platten  sowie  Best  Selected 
21-'  Fr  in  Havre  sämthch  lieferbar.  Zinn,  Banca  604  Fr.,  Bilhton  5961/2  fr., 
Detroits  599  Fr.  in  Havre  oder  Paris,  Cormvall  591V2  Fr.,  in  Havre 
oder  Rouen  lieferbar.  Blei  und  Zmk  unverändert.  Kupfer  und  Zinn  am 
Schluß  fester. 

Marktbericht  von  William  Jacks  &  Co.,  Glasgow. 

Glasgow,  den  20.  Dezember  1912, 
la  Anbetracht   der   mannigfachen  Einflüsse    war   der  Glasgow-Roheisen- 
-  Wairant-Markt  in  dieser  Woche  mit  einem  ziemhchen  Umsatz  bemerkenswert  stetig 
und  der  ScUußpreis  ist  heute  genau  derselbe  wie  vor  einer  Woche 

Die  Einwirkung  des  North  Easters-Barlway-Streikes  zeiete  eien  in  emer 
weiteren  grossen  Redukton  der  Lagervorreste,  obgleich  die  Verschiffung  ver- 
hältnis^mässig  gering  waren. 

G^e  Geschäf.slage  bleibt  sehr  fest  und  das  Fabiikanteneisen  aller  borten 

ausserordentlich  knapp. 

Schwankungen: 
Schottische  Warrants  kein  Geschäft. 

Cumberland  Häinatite  82   Schlußkäufer  82,41/2    I  Mon. 
Cleveland  66,11   bis  66,7.    Schlusskäufer  66/9  Kasse. 
Standard  Warrants  kein  Geschäft. 

Verschiffungen  ab  Mildlesbrough. 
Dezember  bis  19.  Ersten  zehn  Monate 


1912 
58  762 


19.  Dezember 
1000 

24  244 


1911  1910  1912  1911 

95  813  49  775  I  236  647  I  172  8S 

Roheisen  in  den  öffentlichen  Lagern. 
Sciiottland. 

Wechsel  auf  die  Woche  Bestand  am 

Abnahme    Zunahme  31.  Dezember  1911 

    1000  t 

Middlesbrough. 
6636  —  536634  t 


Marktbericht  von  H. Ronnebeck,  Middle-brough. 

Middlesbrough,  den  21.  Dezember.  Roheisen.  Der  Eisen- 
bahnerstreik ist  zwar  vorüber,  aber  die  Hochöfen  arbeiten  noch  mcht  ver- 
läßlich, denn  wegen  Wagenmangels  sind  Koks-  und  Kohlenzufuhren  1111- 
genüge'nd.  Bei  den  Hütten  ist  Eisen  —  besonders  Hämatit  —  noch  sehr 
knapp.  Die  Verschiffungen  bleiben  stark  und  daher  verringern  sfcli  die 
Warranllager  schnell.  Geschäft  ist  der  bevorstehenden  Feiertaue  wegen 
still  a'^er'  Preise  fest.  Für  gleiche  Monatsraten  über  das  erste  Vierteljahr 
1913  sind  die  Pfeise :  G.M.B.  Nr.  i  70,—,  Nr.  3  67,6,  Hämat't  M/N  83,6 
netto 'Kasse  ab  Werk.  Hiesige  Nr.  3,  Warrants  66,10  Kasse.  In  den 
Warrantlagern  befanden  sich  Ende  v.  Mts.  254033  Tonnen,  heute  ent- 
halten sie  240232  Tonnen,  wovon  239900  Tonnen  Nr.  3. 

Kohlen.  Preise  lassen  sich  kaum  angeben,  da  die  Zechen  infolge 
des  Streikes  durch  große  Rückstände  zu  sehr  in  Anspruch  genommen 
sind  für  die  wartenden  Dampfer,  deren  Beladung  sich  zum  Teil  bis  jus 
kommende  Jahr  hinziehen  wird.  Für  etwa  erhältliche  kleine  Posten  werden 
recht  ho,hc   Preise  bezahh.     Für   Januar  dürfte  überall   ein  ungemeines 
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1912 


Drangen  um  Lieferung  eintreten,  denn  die  Werke  werden  bei  der  über- 
großen  Beschaltigung   ihre   Feierzeit    kürzest  möglich  bemessen 

In  Schottland  ruht  die  Arbeit  in  den  ersten  zehn  Tagen  des  neuen 
Jahres.  Ladefristen  werden  also  auf  Schwierigkeiten  stoßen  und  i  in" 
sein  bei  hohen  Preisen.  ^ 

Händler  notieren  augenblicklich  für  Maschinenkohlen  D  C  B  i  c  6 
HastingsAVest  Hartley  Main  14-,  B.S.Y.  Hards  16,-,  Cowdenbeft'h' 
Lochgelly  14,-,  Dysart  'Main  12,-,  Randolph-Eldon-South  Hetton  17-' 
MaschmenkleinkohJen  D.C.B.  11-,  Hastiiigs-Cramhngton  11-  Tvne 
Primes  12, — .  '  ^  >  >- 


D       Patente  und  Qebrauchs-Muster  fl 


Anmeldungen. 

.,    p  ,  .f"""  die  angegebenen  Gegenstände  haben  die  Nacligenannten  an  dem  bezeichneten  Tacr* 
die  Erteilung  eines  Patents  nachgesucht.    Hinter  der  Klassenziffer  ist  iedesmal  Sn^.; 
angegeben.  Der  Gegenstand  der  inmeldung  ist  einstweilen  gegen  Lnblf^'gtßen^^^^^^^ 

r."!      .  O  U         TT       .  .   T  -      r   ,  _  . 


l^^-  .  Mr°°-  ^'''^■■fahren  zum  S  1  n  t  e  r  b  r  e  n  n  e  n  von  Do- 
lomit. Wilhelm  Happe,  Hohenlimburg.  10.  5.  11. 
18  b.  W.  35275-  Verfahren  zur  Erzielung  guter  Durch- 
m  I  s  r  h  u  n  g  e  1  n  e  s  S  t  a  h  1  b  a  d  e  s  durch  horizontale  und  vertikale 
Dr.hl.l.l...  gleichzeitig  zur  Erzielung  eines  ruhigen  Ofenganges  ünd 
besüiKln.  ..tarker  Beheizung  eines  Bades  von  unten;  Zus.  z  Fat  248  4^7 
Westdeutsche  rhomaspbosphat-Werke,  G.  m.  b.  H.,  Berlin.  14^7  /0 
31  c.  J.  14  4''4-  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  G  i  e  ß  e  n  v  o  n 
^V^r"^  Walzen  von  Kupfer-,  Messing-,  Tombak- 

I2  "y^-j^  '"^  Dauerbetrieb.    Andreas  Junker,  Stolberg  (Rhld.). 

31  c.  L.  34748.  Verfahren  zum  Ausgießen  von  Lager- 
schalen Uber  einem  liegenden  Dorn.  Fa.  Heinrich  Lanz,  Mannheim 
10.  7.  12. 

Kl.  48  b.    S.   34  865.     Gegenstand  aus   Tantal   oder  T  a  n  t  a  II  e  o-  i  e  - 
rungen.     Siemens  cSc  Halske,  A.-G,,  Berlin.     21.  10.  11. 
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Bilanzen 


Westfälischer  Kupfer-  und  Messingwerke  vorm.  Kaspar  Noll,  A.-G. 

in  Lüdenscheid.  ' 

,  In  der  Generalversammlung  wurde  die  Dividende  auf  8  Prozent 
.estgesetzt  und  für  den  ausgeschiedenen  Dr.  Jordan  Bankdirektor  Moritz 
,.ipp  von  der  Bergisch-Märkischen  Bank  neu  in  den  Aufsichtsrat  ge- 
,-ahlt_  Die  Versariimlung  beschloß  die  Erhöhung  des  Aktienkapitals  um 
V2  Millionen  Mark.  ^ 

Gelsenkirchener  Gußstahl-  und  Eisenwerke  vormals  Munscheid  &  Co. 
in  Langenscheid. 

Die  in  der  Aufsichtsratssitzung  vorgelegte  Bilanz  pro  191 1 -12  ergibt 
\  V^'^  ^  -  254303)  Mk.  Abschreibungen  einschließlich  176797 
(1^0  50/  ,  \lk.  \  ortrag  emen  Gewinn  von  449809  (209  121)  Mk.  Der  auf 
den  9  Dezenibtn;  emberufenen  Generalversammlung  wird  die  Verteilung 
von  5  Prozent  (..  V  o)  Dividende  auf  die  Aktien  und  6  (i  V 
weMen     f  r  ,  Gewinnanteilscheine    vorgeschlagen.  Außerdem 

ucideii  33   Gewinnanteilscheine   zu    550   Mk.   mit    18  150   Mk.  ausgelost 
Der  Vortrag  auf  neue  Rechnung  beträgt  alsdann  201  083  Mk. 

Balke,  Teilering  &  Co.  in  Benrath 

M.vlP'J'  Geschäftsjahr  191 1-12  brachte  einen  Betriebsgewinn  von  538731 
Nac  Ah  354283  Mk.,  wozu  damals  no<f?i  ,23000  Mk.  Vortrag  traten). 
Nach  Abzug  der  Unkosten,  Steuern  usw.  soVie  nach  Abschreibungen  ini  Be- 
fflMT/"^"^"^^  ^3^3  577)  bleibt  em  Verlust  von  32^1.3  Mk 

nommen)         ^'«'"getragen  werden  soll  (1.  V.  wurde  er  den  Reserven  ent^ 

Eisen-  und  Emaillierwerk  Martinlamitz,  A..-G. 
(vorm.  Anspach,  Foerderrenther  &  Co.). 

n  V^^c  p^'^n^'-fl^ersammlung  genehmigte  die  Verteilung  von  6  Prozent 
um  looooo  Ml  ^'^'^^"'de,  ferner  die  Erhöhung  des  Aktienkapitals 
und  ZT  f^"^-.?™  '911-I2  zur  Hälfte  dividendenberechtigte  Aktien 
und  die  Aenderung  der  I- irma  in  „Eisenwerk  Martmlamitz,  A -G.". 

Handels-  und  Firmenregisfpr 

De.ft^  ^'''^'"«lorcntabnk  Deutz,  hier,  Zweigniederlassung  von  Cöln- 
D,V  Prnl  1  "^'l/^lfr,'"   ^«'^-Deutz   ist   Gesamtprokura  erteilt, 

loschen    "'"  '"""^  "^""^  ^""^'^'^  Dreis^'ogt  sind  er- 

^°  h"e.rh?^i..  Ruppert.  Werkzeug-  und  Maschinenfabrik  mit 

besch  ankter  Haftung",  Cöln.    Durch  Beschluß  der  Gesellschaftsver- 
sammlung  vom  29.  November  .9,2  ist  der  Gesellschaftsvertrag  bzgl 
CoSi'-T'f,    "'^r.«t"'^g.^",d  Gewinnverteilung  geändert.    Die  Dauer  der 
Gtse  l.chaf    endigt  mit  dem  31.  Juli  1913.    Wilhelm  Ruppert  ist  als 
Geschäftsführer  ausgeschieden. 

UI'Tt  f  chsische  Erzgießerei  und  .Metallwarenfabrik,  Ingenieur 
Putz  Härder  in  Dresden.  Der  bisherige  Inhaber  Ingenieu,  Fr,t/ 
Härder  ist  ausgeschieden.  Der  Ingenieur  Edmund  Alfred  Dan/i..  ir 
Dresden  ist  Inhaber.  Die  Prokura  des  Kaufmanns  (;...„■.  \\hvr  Frn'l 
A  olhner  ist  erloschen.  Die  Firma  lautet  k.n,l,i^:  .S.T,  hs.sd  ■  F 
i,neßcrei.  und  Metallwarenfabrik,.  Ingenieur  .-\llred'  Daiiz... 


Altcnvordc  I.  Westfalen.  Falkenroth  &  Schnöring.  Schmied- 

barer  Eisenguss  und  Tiegelgrauguss.Spezialität:  Maschinenteile 
«^lagteile  für  den  Wagen-,  Automobil-,  Waggon-  und 

Schiffsbau.   Nur  erstklassiges  Fabrikat,  im  Tiegel  geschmolzen 
Coln-Sfilz.  Eisen-  und  Stahlwerk  Klettenberg  G.  m.  b.  H. 

«tahlformguss  für  alle  Zweige  der  Industrie.  —  Schmiede- 

und  Pressstücke  jeder  Art  und  Grösse. 
Vogelsang.  (Kreis  Schwelm.)  Vogelsanger  Efsenglesserel 

und  Maschinenfabrik  G.  m.  H.    Tiegel  Temperguss. 

Tiegel-Temperstahlguss,    Tiegel-Hartguss,  Maschinen- 

Grauguss. 


Zahl  der  Angestellten:  ca.  1300 
Jahresumsatz:     ca.   M.  6  500  000 


^'-ankfurr/Main. 


lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll 


lo  englisch.  Stelnkohlenstiiul) 
Holzhohlenstouli ::  Tonmehl 
Ctiomottemehl ::  Colismehl 


I  CARL  SCHÜTZE  Nachf. 

I   Berlin-Stralau,  Bahrfeldtstr.  34/35. 
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Giesserei-Wachsschnup 

gell)  und  schwarz  In  allen  Stärken  liefert  billigst  als  Spezialität 

Wacilswarenfabrik  Roman  Hierzeager. 

SPErER  a.  RH. 
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Glciwitz.  ,, Russische  Eiscnin.clustric,  Akliengcscllscbaft  in  "Gleiwiitz'',. 
Den  Kauflc'utcn  Max  SperlinK,  Gustav  Oestereich  und  Stanislaus  Kmita, 
sämthch  in  Warschau  woihnhaft,  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Harburg  (Elbe).  Bertram  &  Dietriclis  Maschinenfabrik,  Gesellschaft 
mit  beschränkter  Haftung  in  Harburg.  J.)ie  lieenchgung  der  Liquidation 
und  das  Erlöschen  der  'Firma  ist  eingetragen  wnidcn. 

Höchst  (Main).  Metallgießerei  und  ■Armaturenlalii  ik  ßernliard  Benz 
in  Unterliederbach.  Die  Prokura  des  Kaufmanns  Emil  Garny  ist  er- 
loschen, 

Lähn.  ,, Hermann  Bartsch,  Maschinenbau-AnstaU  in  Lähn".  Die  Firma 
ist  infolge  Umwandlung  in  eine  Gesellschaft  mit  beschrankter  Haftung 
erloschen. 

Ludwigshaf  en  (Rhein).  Schnellprcssenfabnk  I-rankenthal  Alhert 
&  Cie.,  Aktiengesellschaft  In  Frankenthal.  Dem  Diplomingenieur  Kurt 
Ganß  in  Frankenthal  ist  Gesamtprokura  erteilt. 

Magdeburg.  Maschinen-  und  Armaturenfabrik  vorm.  C.  Louis  Strube, 
Aktiengesellschaft.  Der  Beschluß  der  Generalversammlung  vom 
2S.  April  1900  über  die  Erhöhung  des  Grundkapitals  um  500000  Mk. 
ist  aufgehoben.  Die  in  der  Generalversammlung  vom  17.  Mai  1912 
beschlossene  Herabsetzung  des  Grundkapitals  auf  900000  Mk.  ist  er- 
folgt. Nach  dem  Beschluß  derselben  Generalversammlung  soll  ^das 
Grundkapital  um  bis  zu  900000  Mk.  durch  Ausgabe  von  auf  den  In- 
haber lautenden  Vorzugsaktien  zum  Nennbetrage  von  je  1000  "Mk. 
erhöht  werden.  Dieser  Beschluß  ist  in  Höhe  von  522  000  Mk.  durch- 
geführt. Ferner  sind  von  den  900  zusammengelegten  alten  Aktien 
522  in  Voi-zugsaktien  umgewandelt.  Das  'Grundkapital  beträgt  daher 
jetzt  1422000  Mk.  (378  Stammaktien  und  1044  'Vorzugsaktien  zu  je 
1000  Mk.,  sämtlich  auf  den  Inhaber  lautend).  —  Ferner  wird  als 
nicht  eingetragen  veröffentHcht :  Die  Vorzugsaktien  werden  zum  Nenn- 
betrage zuzüglich  4  Prozent  Stückzinsen  seit  dem  i.  Januar  1912 
ausgegeben. 

Ohligs.  Hansawerke,  Gesellschaft  für  Maschinenbau  und  Metallwaren 
mit  beschränkter  Haftung  in  Ohligs.  Gegenstand  des  Unternehmens 
ist  der  Betrieb  einer  Maschinen-  und  Metallwarenfabrik.  Das  Stamm- 
kapital der  Gesellschaft  beträgt  100000  Mk.  Zum  Geschäftsführer 
ist  der  Kaufmann  Georg  Kruschka  zu  Ohhgs  bestellt. 


Verein  Deutscher  Eisengießereien. 

Die  niederrheinisch-westfälische  Gruppe  für  Bau-  und  Maschinenguß 
beschloß  am  19.  Dezember  einen  sofort  in  Kraft  tretenden  Preisaufschlag 
auf  Bau-  und  Maschinenguß  von  2  Mk.  für  loo  kg,  Stückpreise  ent- 
sprechend. 

Roheisen-Verband. 

In  der  Hauptversammlung  des  Roheisen-Verbandes  berichtete  die  Ver- 
bandsleitung über  die  Marktlage.  Der  Abruf  ist  in  allen  Roheisensorten 
so  dringend,  daß  den  Anforderungen  der  Abnehn-ier  nicht  immer  entsprochen 
werden  kann.  Der  Versand  hat  im  "Oktolber  d.  J.  103,5  Prozent  der  Betei- 
hgung  erreicht.  Ende  Oktober  wurden  die  Verkäufe  für  das  erste  Semester 
1913  aufgenommen.  Die  Verkaufstätigkeit  für  diesen  Zeitraum  gestaltete 
sich  sehr  lebhaft.  Der  weitaus  größte  Teil  der  Verbraucher  liat  bereits  den 
Bedarf  gedeckt.  Die  Verkaufsmengen  sind  so  groß,  daß  die  Hochofenwerke 
wahrscheinlich  mit  dem  Absatz  der  vollen  Beteiligung  im  ersten  Semester 
nächsten  Jahres  werden  rechnen  können.  Die  Nachfrage  vom  Ausland  ist 
rege  bei  weiter  anziehenden  Preisen. 

Zur  Lage  der  Werk  Zeugmaschinenfabriken. 

In  der  letzten  Vorstandssitzung  des.  Vereins  deutscher  'Werkzeug- 
maschinenfabriken in  Düsseldorf  würfle  über  die  Geschäftslage  des  'Werk- 
zeugmaschinenzweigs  folgendes  berichtet : 

Die  allgemeine  Besserung  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  im  In- 
und  Ausland  hat  dem  deutschen  'Werkzeugmaschinenbau  im  laufenden 
Jahr  reichliche  Beschäftigung  gebracht.  Die  in  den  Monaten  Januar  bis 
September  abermals  ansehnlich  gestiegene'  Ausfuhr  von  55  258  To.  (i.  V. 
44  659  To.)  liefert  den  Beweis  dafür,  daß  die  deutsche  Arbeit  im  Ausland 
anerkannt  ist  und  zugleich  für  die  er'hdhte  Leistungsfähigkeit  der  heimi- 
schen Industrie,  die  trotz  des  großen  Inlandsbedarfs  in  der  Lage  ist, 
einen  größeren  Teil  ihrer  Erzeugnisse  nach  dem  Ausland  zu  verkaufen. 
Letzteres  geschieht  allerdings  vielfach  wegen  des  starken  in-  und  aus- 
ländischen Wettbewerbs  zu  sehr  gedrückten  Preisen,  die  mit  den  anhaltend 
steigenden  Herstellungskosten  nicht  im  Einklang  stehen.  Das  Mißverhält- 
nis zwischen  den  erhöhten  Preisen  der  Rohstoffe,  den  'Stets  steigenden 
Löhnen,  Gehältern  und  allgemeinen  LTnkosten  verhindert  es,  daß  der 
Geschäftszweig  aus  dem  Aufschwung  der  Werkzeugmaschinen  gebrauchen- 
den Industrie  den  entsprechenden  Nutzen  zu  ziehe«  vermag.  Die  Be- 
schäftigung der  Fabriken  ist  auch  zurzeit  noch  recht  gut,  so  daß  die 
Betriebe  allgemein  mit  Aufträgen  auf  längere  Zeit  versehen  sind  und  auf 
einen  im  garjzen  befriedigenden  Abschluß  des  Kalenderjahres  gerechnet 
werden  kann,  wenn  die  politischen  Ereignisse,  die  bisher  einen  merklichen 
Einfluß  auf  den  Geschäftszweig  nicht  ausgeübt  haben,  keine  Verschlechte- 
rung der  allgemeinen  Wirtschaftslage  herbeiführen. 

England.  Eisenstatistik. 

(Monat   November  1912.) 

Mit  Ausnahme  einer  zunehmenden  Tätigkeit  auf  den  Werften  und  im 
Druckereigewerbe  und  einer  —  saisongemäß  —  abflauenden  Beschäftigung 
im'  Baugewerbe,  hielt  sich  die  Arbeitslage  der  meisten  Industrien  im 
November  auf  der  Höhe  der  vorangegangenen  Monate.  —  Der  Prozent- 
satz der  Arbeitslosen  war  im  November  der  ,  niedrigste  seit  10  Jahren. 
Männliche  und  weibliche  Arbeitskräfte  wurden  in  einzelnen  Branchen  ge- 
sucht. Die  Löhne  hatten  steigende  Tendenz.  —  In  den  Eisenhütten 
Englands  war  die  Arbeitsilage  im  November  gut  und  das  Vorjahr  bedeutend 
Übertreff enid.  —  331   Hochöfen  brannten;  gegen  327  Ende  Oktober  und 


Fabrikation 


der 


ca.  600  Modelle  vor- 
::  banden  :: 

D.R.P.  -  D.  R.  G  M. 
Div.  Auslands-Patente 


Panzer-Formkasten 

(Gusseiserner  Formkasten,  welcher  durch  einen  ausgegos- 
senen Schmiedeeisenring  gegen  Zerspringen  geschützt  ist) 

in  grossem  Umfange  begonnen!! 

Ferner  liefern  wir  zu  sehr  billigen  Preisen: 

Schmiedeeiserne  Formkasten 
=  Gusseiserne  Formkasten  = 

und  sämtliche  Giessereimaschinen  usw. 

A.  Körting  &  Co.,  g.  m.  b.  h. 

Panzer-Formkasten-  u.  Giessereimaschinen-Fabrik 

BERLIN  Alte  jakobstrasse  24 


Roheisen  jeder  Art 

Spezial-Roheisen  für  Zylinder-,  Hart-,  feuer-  und  säurebeständigen  Quss. 

Deutsches  kohlenstoffarmes  Spezial-Roheisen 

garantiert  unter  2,8  */o  C. 
Holzkohlen -Roheisen  —  Temper- Roheisen  —  Ferro -Silizium. 

Ronay-Briketts  ohne  Bindemittel  (aus  Guss-  und  Staiilspänen). 
Alleinverkauf  des  Kernsandbindemittels  Juelline". 

JJEIL&CO.,  BERUH  Ö).35/"H«r"r 


WEITPEUnCHE 

MODELL-INDUSTRIE 

DUSSELDORF- 
DERENDORF 


WeiOenburg  Straße  58 


Fernruf  No.  6342 

Vertpelei*  gesucht. 
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J93  Ende  November  191 1.  Die  Arbeiterzahl  hi-tnio-  24  500:  ein  Mehr  von 
13,1  \-.  H.  gegenüber  dem  \'orjahre.  Der  Distrikt  Cicveland  stand  mit 
.So  Hochöten  an  der  Spitze. 

Eingeführt  wurden  im  November  1912  an  Eisenerzen  502859  Tonnen- 
oder 80378  Tonnen  weniger  als  im  Oktober  1912  und  67  -,58  Tonnen  mehr 
als  im  November  191 1. 

Ausgeführt  wurden  im  November  1912  an  Roheisen  88006  Tonnen- 
oder  35954  Tonnen  weniger  als  im  Oktober  1912  und  15656  Tonnen 
weniger  als  im   November    191 1. 

In  den  Eisen-  und  Stahlwerken  hatte  sich  die  gute  Oktoberlage 
im  November  iiorh  etwas  \  erhessert  und  zeigte  eine""  weitere  Hebun«- 
ge.uenubei-  den:  \'(>i-jalire.  In  der  am  23.  No\ember  endenden  Woche 
ixti-ug  du-  Zahl  der  Arbeitsschichten  ^94400,  d.  h.  2800  mehr  als  un 
(Iktubci-  und  40200  mehr  als  im  Noxember  1911.  Das  englisch.-  IfaiidJls- 
anit  hattv:  Berichte  über  die  Beschäftigung  von  105  410  Arbeitern  von 
denen  17728  in  Eisenwerken,  62783  in  Stahlwerken,  24899  in  oe- 
mischten  Betrieben  beschäftigt  waren.  Darunter  war  der  Distrikt  Slu-ffield- 
Rotherham  als  bedeutendster  mit   21  217   Arliciu-rn   \  ertreten  M  uip.- 

sachhcli  lieschäftigt  waren  die  Stahls,  hniieden  und  Pressen  die  Eisen 
gicßereien  und  die  Schmelzwerke. 

Eingeführt  wurden  im  November  u;i2  an  Elsen,  Stahl  und  Fabrikaieii 
der  Branche  j 88  866  Tonnen;  oder  1560  Tonnen  weniger  als  im  Oktober 
1912  und  27706  Tonnen  mehr  als  im  November  1911" 

Ausgeführt  wurden  im  November  1912  an  Eisen,  Stahl  u  id  Fabrikaten 
der  Branche  277235  Tonnen;  oder  22813  Tonnen  weniger  als  im  Oktober 
1912  und  7386  Tonnen  mel-ir  als  im  November   191 1. 


ng.  H 
,  Halle  a.  S. 


e  1  n  r. 


Die  Ceritmetalle  und  ihre  pyrophoren  Legierungen  \-on  Dr 
K  e  1 1  e  r  m  a  n  n  -  Berlin,  Verlag  von  W  i  1  h  e  1  m  K  n  a  n 
191 2,  Preis  brosch.  5  Mk. 

Das  Werk  ist  als  27.  Heft  der  Monographien  über  chemisch-technisclu- 
}•  abrikationsmethoden  erschienen  und  behandelt,  wie  s.  hon  der  Titel  s-i-t 
das  Ceritmetall,  seine  Gewinnung  aus  Monazitsand  und  seine  \^erbindun-'vn 
und  Mischungen  mit  andern  Metallen  zu  pvrophoren  Legierumo-en  wie 
sie  bei  der  HersteUung  von  Gasglüh körpern,'  mechanischen  Feuerzcuoen 
usw.  Anwendung  finden. 

Das  Werk  dürfte  für  Glühkörper-Fabriken,    Pyrotechniker   u  .<1  Cbeniiker 
zur  .\nschaffuag  zu  empfehlen  sein. 


Fachliteratur. 

Die  nachstehend  angeführten  Werke  können  zu  den  vermerkten  Orionn^inr      „  „  j 
Geschäftsstelle  der  „Eisen -Zeitung"  gegen  Nachnah meTs  Bet?ag^s  t^oge^"  Z^^^^^^ 

Der  Lehrling  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum  von  Stier  M  t.  20 
uXr  T  und  Lehrgänge  für  die  werktätige  Ausbildung  der  Lehriinge 
und  für  die  Gesellenprüfungen  im  eisen-  und  metalltechnischen  Praktikum 
von  Sner,  brosch.  M.  2,80,  in  Ganzleinen         .    .  jy,  , 

Kalkulation  und  Technik  der  Eisengiesserel  von  A.  Messer^chmidt.    2  Bdc 

I.  Kalkulation  ... 

II.  Technik  m'  X  ~ 

Eisengiesserel  —  Die  Formerei  von  Ad.  Vieth  u  9~ 

Giessereien  und  Gusswaren  von  Ad  Vieih  '  M  — 

^^''r.  kaufmännische     Verwaltung     einer  '  Eisengiesserel  '    Yon  ' 

H.  VVinkler  

Die  Praxis  der  Modelltischlerei  von'w!  Häntzschei    '. m' 
Das  Rohelsen  mit  besonderer  Berücksichtigung  seiner  Verwendung  für  die 
Eisengiesserel  von  A.  Ledebur  ^  A  o 

Das  Rohelsen  und  seine  Darstellung  durch"  den  Hochofenbetrieb  1'on 
rierm    f.  l_,icüte  

Die  Werkzeugmaschlnene  von  Ernst  Prege'r M   ^  , 
Das  mechariische  Rechnen  des  Ingenieurs  von  Mayei^    '  M    2  2I 

Handbuch  der  deutschen  Normalprofile  von  E.  Scbtütz  '  m'  , 
Metallglesserel  von  E.  Stahl  .  m'  fi 

""^E^nMuSrute''"^'^"""^.  =»-nhü«enw;sens '  v^.  Verein  •Deutsch« 
Amerikanische  Giessereipraxis  von  West-Scho'it M 

vorS^Men^eT'' "l^"'  ^"'.'"""^  EinrichtungVon  Ver-zinke'reien  usw. 
Die  SpezialStähle  in  Theorie  und  Praxis  vo^  Ober-lng /m."  Giesen'    ^  V- 

ScSn  Werkzeugmacher  und  das  Härten  des  Stahles  von  Ing.' 

Die  Giesserei-FachschuIe/LVeil,  Voa  H.Stra"ch:  m  51^ 

S!  S  « n.'"^"/^"^'"^"'"'  "  Teil,  von  H.  Strach    .  ^  .    .    ."    .    '    "    m"  2  2I 
\f  MO  GebuLe"" '  '"''^  Ausführung  von  Georg  Buchaer.    Frei;  bro^chS 

Ei"n^Z''"'"!  ''T  ^e""         Kohle  von  Dr.dng.  Freise.  ".        u   l  lo 

Einführung  in  das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  von  K.  Brisker  M  .  To 
Laboratoriumsbuch     für     den     Eisenhüttentechniker     von     Max  Orthey 

Leitfaden  für  Eisenhüt'tenlaborktorien  ^-on  A.  Led;bu'r  m'  c'^° 

Zinkgewinnung  von  G.  Stolzenwald    .  '    '    '    '    ^/  '0° 

T."H™"l^';:e?^"  mechanischen  Technologie  der  Metalle- von  Dipk 

SlZlX^^^^^^^^^^^  durch  Glessen,  Sch^-is^en, 


Licht! 


Runge  8  transportable,  Gas  selbst 
erzeugende  Lampen  u.  Laternen  stellen  sich 
,.  .  .  ,  oas  notige  Gas  aus  flüssigem  Gasstoff 
selbst  her  lassen  sich  jeden  Augenblick  auf  einer  a  denn 
Stelle  benutzen  und  liefern  inttnsiv  hell  leuchtendes  biliinS 
,       T'-ansportables  Gasstoff-Gltthlicht' 

für  Werkstätten  joder  Art.  Haus    Hof  ?iVf 

P      N  .  L'^"''l"">at--ial  und  nh^o  2  Mmehii 

tsen  Nachnahme  oder  Vorausbezahlung    Wlede.vtrkäufe:  gesucht.    Illüst,.  Pr,iikuranle  rsti«  u  friot. 

Louis  Runge,  Berlin  NO.,  Landsberger  Strasse  9 

Filiale:   Louis  Runge,  Mannheim,  Augarten  55 


Schwedischer 
Holzkohlenstahl 


Bessemer-  und  Martinstahl  allerhöchster  Qualität 
Chromstahl,  Nickelstahl,  Wolframstahl  r'ÄSJr 
in  Form  von  Ingots,  Knüppeln,  Platinen,  Stangen, 
=====  Waizdraht  und  Blechen.  =-= 

KLOSTERS  AKTIEBOLAG.  Längshyttan  mitta). 

Anfragen  zu  richten  ai  iwsern  Vertrettr: 

Friedrich  Koopmann,  Köln  a.  Rh. 


Schwed.  Stahl  und  Eisen 

„      Eisen-  und  Stahl -Draht 


Elektro-Stahl 

„  -Schnellarbeitsstahl 
„  -Stahldraht 


Engelb.  Tacke, 

Gevelsberg  i.  W. 

— — —  Fernspr.  306.  — ___ 


Igntzi  Zimmermann.  fiiesserelmascIitnen-Ges.  m.  ii.  h. 
Düsseldorf- Rath 


M/erejiäe 
Jtertiformmitscliine 

lOfadip  Melirleistung  als  von  Hand,  liefert  fast  unzer- 
fnn„     A''  '^r™"         O  □  O  -  Oiierschnitt  von  10  bis 
^uu  mm  Durchmesser  in  cienkbar  sauberster  Ausführung 


Wera- 
stra*«e  9 


Basel      FRITZ  SCHMIDT      Stuttgart,  ,  , 

Techn.  Bureau  für  Giessereiwesen 

n   -  Ii-  abernimmt  die  r^^^^ 

=  ProjeklierüDg  DDd  BaDaasfuiiniDg  moilorner  Eisen-  daH  MetallgiesjereißD  = 

Ausarbeitung  von  Kostenvoranselilägen,  Gutachten  und  Taxen 
Lieferung  von  Ausfülirungszeiehnungei  zu  Kupolöfen  Tie^el- 
ofen,  Temperöfen,  Trockenöfen.  Muflfllöfen  für  EmSrwIfke 
18jährige  Giessereipraxis.  -  la  Referenzen. 

FRODAIR-fPEZIALROHEItEN 

für  Zylinder-,  Hart-  u.  Kunstguss 
sowie  sonstigen  Qualitätsguss 

Speziairoheisen  für  Temperguss 
Roheisen  nach  jeder  praktisch  möglichen  Analyse 

The  FRODAIR  IRON  &  STEEL  Co.  Ltd. 

FrotfrTondon  Fenchurch  House,  London  E.  C.  Jt^r-^r 

.     '  ■  rrodair  London 


f^DHETIT  ^^^^^  Mahlung 
UHIll  I  I  ""^  Oualität  für 
MI  Iii  I  II    alle  Zwecke  iäeffern 

Walsöe  &  Hagen  ::  Hamburg. 
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Glesserei- 

Hängebahnen 

..bysrem  ttaiser 

zur  Beförderung  uon  hohlen. 
Eisen. Erz. Sandformen  erc. 

Drahrseübahnen  .Elehfro- 
l1ärigebaSinen,5chrägaüfzüge 

zur  Bescfiithung  von  [1o(^öfen,Malden.erc 


Nelson -Zement 


anerkannt 
der 


beste  Eisenkitt 


zum  Beseitigen  fehlerhafter  Gußstelien 

wirdmitgewöhnl.Wasser  angemengt,  in  einigen Minut. trocken, u. in  3—4 
Stunden  hart  wie  das  Bisen  selbst,  hat  genau  die  Farbe  des  Gußeisens. 


Alleiniger 
Fabrikant: 


GUSTAV  HENCKELL 


Remscheid-Bl. 

Abt.:  Chem.  Fabrik 


Kohlen-nKoksstnuli 

liefert  zu  konkurrenzlosen  Preisen  und  in  bester  Qualität 

P.  Wiesen.  Kdilenmahlwerk.  Kilppersteg  (Rhld.). 


^Sdilammeimer 


injEdEr  Eusführung  fabriziert 

[Ililh.  Ziliox.  ■■■  

^  □eidenau5(Sleg)  ^ 


Bsdidorfer  Korm^^^tid 

la  Plastiziität  bei  feinstem  Korn 

tfeel^net  für  Pormmaschinen« 

■  Priima  Kernsand  ' 


und 


■  Kern  -  Steitisand  ' 

mit  der  Hand  zerdriicKbar. 

Paul  Ebert  Eschdorf  bei  Dresden. 


Herde 

in  jeder 
Grösse  und 
Ausführung 

Kataloge  kostenloj 

Gaskocher,  Gasherde  u.  kombiniepte  Gas-  u.  Kohlenherde 


y/ir  alleJuecJ/e 


,  O.Jvö.Jf. 


Schwedisches  Spezial-Roheisen  für 
Hart-  und  Bohrguss 
Marke:NC2lf 
Fernando  Rech,  Düsseldorf,  Grunerstr.  100 


Former-Werkzeuge 


Gegründet  BruBio  Jahn,  vorm.  A.  verw.  Schneider 

1890 

Erste  Sächsische  Formerwerkzeugfabrik,  G.  m.  b.  H., 
 Leipzig-Lindenau.  


Man  verlange  illustrierte  Preisliste, 
unter  Angabe  des  Bedarfs. 


liefern 
prima 


ARNO  KELLER  &  Co.. 

DrahtbOrstentalirik,  Oberplanltz-ZwiGkau.  Sa.. 

Stahldraht- Gussputzbü rste n  'Sof 


Formsand -Nlischmaschinen  :: 
ormsandaufbereitungsanlagen 

Desintegratoren 

baut  auf  Grund  langjähriger  Erfahrung 

E.  LOEWE,  Salzwedel 


Erste  Referenzen. 


Suchen 


Sie  irgend  eine  Bezugs- 
quelle, die  Sie  im  Anzeigen- 
teile und  auch  sonst  nicht 
dann  schreiben  Sie  an  uns.   Wir  weisen  Ihnen  schnellstens  und  kostenlos 
die  geeigneten  Lieferanten  nach. 

Geschäftsstelle  der  „Eisen-Zeitung". 


finden, 


D.  R.  P. 

Sürnielzöliifl  i  ii!  ohne  Tiegel 

mit  Oelfeuerung 

für  sämtl.  Metalle,  sowie  Qualitäts-,  Qrau-,  Temper-  u.  Stahlguts. 

Spezialität:  ^'"h-,  Härte- und  Vergüte-Oefen 

^  *  mit  Oelfeuerung 

fulw-M,  (all  HolB.  Hlaniiliei-Käieital 

Man  verlange  Spezial-Offerte ! 


FabiatioD  vod  Fi 

aller  Art. 

Spiral-Oruck-u.  Zugfedern. 
Sctirankfedern,  Sciiloss- 
federn,  Türschllesser- 
federn 

Pferde-Schoner 

in  3  Systemen 

Massenartikel 

aus  Draht  und  Blech 

Muskelstärk -Apparate 


'""'^iM^  iiii 


JldodeUplaHen 


jeder  Art  sowie 

Holz-u.  Metallmodelle 

liefert 

Erste  Ssstinger 
]v:odellfabrik  U.  3(lem 

Esslingen  a.  N.     Fernruf  478 
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Leder  hämmerl 

sind  unübertroffen  für  den  Gebrauch  in  der  Qiesserei 


[Schmircelffabrik-HANNOVER-HÄiNHÖLzl 

gonliöiiööiöiräöiöiiöiiäiiiöü^^ 

"  Hochglanzpolitur  ' 

zum 

Hochglanzpolieren 

von  Nickel,  Messing,  Kupfer  usw. 

liefert  in  bester  Qualität 

CiSchiemangk,  Lollar  (Oberhessen).  | 

öuoiioiiOiioiioiioiioiioiioiioiioiionoiioiioiiouoiioouoiioiioiioiioiionoiionononoiiS 


Q 

2 
g 

Q 

9 

Q 


iniBilllQ 


weich 

 geglüht, 

Ausxchusseisen  "  ^'-^^lüis""  Giessereibedarfsartikel 


sow  ie  sämtliche 

Albert  Grisse,  Walzwerk  und  Hüttenprodukte, 


und  prompt 

Hagen  (Westf.). 


I 


Schmelzöfen 

für  Rohölfeuerung  ohne  Tiegel, 
transportabel  und  stationär, 
zum  Schmelzen  von  Qualitäts- 
grauguß, Temperguß,  Stahlguß 
und  alle  Metalle 

Max  Miersch  ®  Co. 

SCHÖPPENSTEDT,  Braun.chweig 


Wichtig  für  Giessereien! 

Welche  Giessereien  bestellen  erstklassige  Giessereimaschinen, 
Kupolöfen,  Tiegelöfen  usw.  sowie  Giessereibedarfsartikel  aller  Art  gegen 
laufende  grössere  Aufträge  in  Grau-,  Temper-  und  Stahlguss  (Massen- 
artikel V?    Gefl.  Anfragen  unter  E  Z  3201  an  die  Exp.  d  Bl 


Modell-forni- 
Bu[lislalieD  u.  -Zahlen 


Fabrik- 
marken 

lepr.  Firmenschildchen 


Metallwarenfabrik 


\BFALL-DR»HTE 

zum  Binden  und  zum  Aus- 
schmieden für  Sandliaken 
inStärl<enbis10mm.  Billigst 

Rheinisches  DrahtwerMulirort 


Formnioschinensuss 

wird  sehr  sauber  und  glatt  durch  den 
bestbewährt,  u.  im  Gebrauch  billigen 

la  Formsand 

von  Adolf  Kässinger, 

Formsandgrubenbesitzer, 
—  Ziegenhain,  Bezirk  Cassel.  — 

Bahnanschluss. 


Qebläsekies 
^  Formsand 

jeder  Körnung  liefert  billigst  JVlax 
Birnstengel,  Elsterwerda- 
  Biehla.   


lodell-Locli 


vollkommen 
schweissfrei 
gar.  nicht  ab- 
setzend,dünn- 
flüssig, gut  deckend,  billigst, 
laschinenlackfarben,  bunt,  Asphalt- 
l  lacke  usw.  (2744j 

Ziza  -  Firnis  lookg  Mk.  62,- 

Hugo  lenssenjadiflir..  Zeitz  9 

F'ormer  -Blaselb31ge 

,     E.  Ilfljcl  liailill. 

\  Blasebalg  -  Fabiik, 

Chemnitz  7, 


MAGDEBURG 


Sämtliche  Artikel  für 
Giessereien  u.Modelltischlereicf?. 


3 


7iegelschmelz5fen 

für  direkt  schmiedbaren 
Schmiedeeisenguss, 
Stahlguss  11.  Temper- 
guss,  mit  Rezepten  und 
Arbeitsanweisungen,  an- 
erkannt vorzügl.  schmel- . 
zend,    als  auch  Detail-* 
Zeichnung,  für  Temper- 
öfen,  Trockenöfen, 
Kupolöfen  und  Tiegel- 
öfen     in  zweckent- 
sprechender, modernster 
Ausführung,  lief,  billigst 

Georg  Müller.  Oiesserei-Ingenieüf.  [ÖlP-SaiZ.i 

Für  Wiederverkäufer 

Formerblasebälge 

in  allen  Formen 
empfiehlt 

F.D.Iio!fiiiannSolin 

Gebläsefabrik 

Kleinschmalkalilen  (inür.). 


Hernstötzen ::  Kernnägel ::  Wandstärkekernnägel 
Splintkernnägel  ::  Formerstifte  ::  Waclissctinur 


wie  alle  übrigen 


^  Giesserei-  und  Modelltisdilerei  -  Bedarfsartikel,  i 

D.  R.  P.  224686  u.  mehrere  Gebrauchsmuster  auf  neue,  verbesserte  KernstUtzen. 
Uebernehme  auch  das  Verzinnen  von  Grau-  und  Tempergussteilen. 

g  Ad.  Föbuf ,  Hemstötzeiiialirlk.  Barop  i.W. 


Jaeger- Gebläse 

haben  guten  Ruf. 

Pumpen-  und  Gebläse- Werk  C.  H.  Jaeger  &  Co. 

Leipzig -Plagwitz. 

(»23)  Goldene  Medaillen. 


Hoctifeuerfesten  Kaolin.  34SK. 
Hochfeuerfesten  Ton.  34SK. 
Hasciiinenformsand  in  3  Qual 
Kernsand  und  Quarzsand 

aus  eigenen  Gruben  empf.  billigst 
ab    Station   Wahnitz  (Strecke 
Dübeln— Lommatzsch) 

Adolf  Snrössig,  Lommatzscli, 

Fernsprecher  Nr.  50 


Hand-  und  Kran-GiesspfanDeii 


Bismarck -Str.  43.  | 


liefern  als  Spezialität  (1547 

Harzer  Achsenwerke, 

Bornum  a.  Harz. 
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latteii 


StiftenabhebetnaschinenmitOber- 

pressung  in  verschiedenen  Aus- 
führungen (auch  System  Hiller- 
scheid), Formkasten  (.Schmiede- 
u.  Gusseisen  ,  Scheren,  Pfannen, 
Tiegelzangen  fabriziert 

Albert  Stockter, 

Maschinenfabrik, 
Gevelsberg-N.  i.  W, 


■■■■■■■ 


uierkstfitten 
"  oefen 


Heizung  grosser 
Räume,  Lokomotiv- 
schuppen,   Säle,  Turn. 

hallen,  Kirchen  usw. 
Die  grösste  Nnmmet 
genügt  für  Raum  bis 

BOOO  cbm. 
VUl*  Tansend«  im 
(1541)  B«trl«b. 

Rippenrohre.  — 
HartQutt  -  Rostitäbe. 

Josepli  UöQüle. 

Abt. :  Kannlieimer  Eisengiesserei 
und  Masthinenbauaostalt 

Mannheim. 

(Früher:  Mannheimer  Eisengiesserei 
&  Mas:hinenbau-A.-0.^ 


J.RohpbachyEisengiess.u.Maschinenfabrik 


Gl  ITIa  ba  Hl 


305 


Katzhütte  i.  Thür. 

liefert  als  langjährige  Spezialität 

=  Emaille-Mühlen^ 

für  Quss-  und  Blechemailiierwerke 

Versuchsmühlen  für  Laboratorien 

Steinbrecher,  Kollergänge, 
3449)  Kugelfallmühlen 

illustrierte  Preisliste  steht  Hefiektanten  auf  Wunsch  zur  Verfügung 


andstrahl 

Gebläse 
Lufftkompressoren 
Exhaustoren  :: 
Formmaschinen 

LANGJÄHRIGE  SPEZIALITÄT 

A.  Eicbler,  Maschinenfabrik 

Dresden-A.  19  Tt. 

Telegramm- Adresse :  „Sandstrahl,  Dresden" 


Ein  ideales 
Kernsandbindemittel 

ist,  imsfr  in  liin^jcr  Praxis  be- 
■wilhi-ti'i',   zalifllissiKiT  Sii-iip. 
Vi.  r  1  ,-1  II  «!■  II  Sil'  Muster  u. 
Oilcrti!  Iii'i  diT 

Süddeutschen  Kraftfutter- 
Fabrik  G.m.b.H.  •  Mannheim 


Nur  Tür  die  Originalmarke  El 
Gutachten  üb«r 

50jäbr»9C  Holzerijaltuncj 


R.AVENARiOS&CO 


Cölner  Leder-Leim, 

unübertroffene  Qualität, 

für  Modell  -Zwecke 

fabrizieren 

JUL.  NAPP  *  Co., 

Rölsdorf  Düren  15  bei  Cöln. 


das  echte  grönländische  Mineral,  an  Zuverlässigkeit 
und  Ausgiebigkeit  alle  Kunstprodukte  und  Ersatzmittel 
übertreffend,  daher  das  vorteilhafteste  Material  für  die 

Milchglas ,  Emaille-  und 
Aluminium -Fabrikation 

liefert  als  Vertreter  der  einzigen  ersten  Bezugsquelle,  der 
Oeresunds  Chemisite  Fabriker,  Kommanditselskab 
ved  C.  F.  Jarl,  Kopenliagen 


billigst 


KnrlReferstein,  Berlin  NU} 


Mittelstraße  63. 


3144 


Hestler  &  Breitfeld 


Cm. 


Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

Erla  i.  Erzgebirge  i»'/« 


Uendeformninschlnen 


in  bewährter,  solider  Auslührung. 


Sandstrahlgebläse 


liefereals 

Spezialität 


aus  diversen  Gruben: 


Sand-  und  KiesmatepiaSien 

in  allen  Körnungen  und  f(ir  alle  Systeme  passend. 
Ferner  für 

Eisen-  u.  Stahlgießereiens 

sämtliche  Bedarfsartikel  und  Mateilalien,  wie: 
Formsands,  Kern-  und  Mergelsand.  Kristallsand,  Kaolin,  Kleb-  und  Tonsand, 
auerzkies,  Martinofensand,  Tonmehl,  Schamotte,  ff.  Steine  la  Fabrikatis,^ 
Schlichte,  Qraphit,  Holz-  und  Steinkohlenstaub,  liefert  prompt  und  billi 

Carl  Rieh,  fc^ 


i   Die  Fortschritte  in  der  Fiusseisen- 
Darstellung  f.  den  Giessereibetrieb. 


Erstklassige,  englische 

Hematite-Roheisen 

Die  ältesten  und  am  besten  eingeführten  Marken 

lyBa  Hb^^  und  ff  Ba  Hb  Sb^^ 

für  Zylinderguss,  Stahlguss,  Hartguss,  schmiedbaren  Guss  nsw.  usw. 

Alleinverkauf  für  den  Kontinent: 

Ad.  Hainin  &  Cü.,  ilomiiurs 


BMse  zur  Praxis  der  Eisengiesseici 


Von  Carl  Rott. 


iL 


f   Die  Gasfeuerungen  für  die  Trocken- 
kammern des  Giessereibetriebes.  4» 

 Preis  Ml<.  1.50.  = 

Verlag  der  „Eisen-Zeitung",  Berlin  S.  42 


Aus  dem  Inhalt:  Das  Herdfrischen  im  Gasofen;  Beese- 
mereibetrieb mit  der  Klein -Birne;  der  Temperguss  und 
Feinguss.  Mit  2  Tafeln,  enthaltend  25  Zeichnungen,  und 
mehreren  Textabbildungen. 


<fr-a   0   0    8   8- 8"-»s= 


Moderne  Feuerungs-Anlagen 

Spezialität : 

Glühöfen  mit  Generatorgasfeuerung 
Verzinkerei -Anlagen  •  Temper- Öfen 

baut 

H.  T.  Padelt,  Leipzig -Sohl.  I. 
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A.  Nenserinshousen  HachL  Iserlohn 


Telegr.-  Adresse 
MENGERINGHAUSEN 
ISERLOHN. 


liefert  Rutztrommel- Anlagen  bis  zu  2U  Tionimelu  von  einem  Kiemen 
angetrieben  zum  Putzen  von  Eisen,  Metallguss  und  Drahtstiften  zum  Scheuem 
 HIL?  Polieren  von  sämtlicliBn  Metallteilen  bis  zur  Hocliglanzpolitur. 


Bottroper  und  Ratinger 

Formsand 

=  Stahlnassgusssand  = 

»  Kernsand,  Mepgelsand  » 

.  aus  eigenen  Gruben  liefert  in  prima  Qualität 

e-  Brockhoff  Wwe«^ ::  Düsseldorf. 


DDd 


l.-fl. 


nu..  _  ß-ODilillWilKSl 

Grünstadt  (Pfalz). 

Kupolofensteme,  ^^sisch  oder  sauer, 
SpGxialsteine  f^r  Tiegeim  aller  Systeme, 

Flammöfen    ::    Temperöfen    ::    Trockenöfen  usw. 
Hochfeuerfester  Kaolin    : :    Klebsand    :  Feuerzement 
Gebläsesand  IllSSn"-  □  Kernsand  '1^ 

 Schutzmarke:    PALATINA:  Telegramm-Adresse. 

C.  G.  Mozer 

Fabrik  moderner  Giesserei-Anlagen 

=     seit   1895  =zz=z= 

Göppingen  (Württ.) 

liefert  unter 
anderm 


Kupolofen  mit  automat. 
Beschickung. 


Elektr.  färb. 
Sandsiebmasch 


Form-  D.  Kernsonil 

für  Eisen-,  Stahl-  und  IVIetallgiessereien.  (2430) 

SPEZIALITÄT:  Lieferung  an  Tempergiessereien  und  Kokillengiessereien 

neueste  ErrungBnSChatt:  Patßntamllidi  gescIiützK!  Formmasse  als  Er- 


satz für  feuerfeste  Masse  für  StatilgiessereieD. 

la  Referenzen.   Grösstes  und  ältestes  Unternehmen.   Gegründet  1854. 

Keine  Vertretungen !  Nur  direkter  Verkehr  mit  den  Konsumenten. 

Versand  nach  allen  Ländern  auf  dem  Land-  und  Wasserwege. 

Telegr  .-Adr. :  ZImmermann-RatIngen.    Fernruf:  Amt  Ratingen  59. 

^KgiCIIICfr  7iMfHMAI*BMSMn  Alleiniger  Besitzer  nnd  Liefe- 
^•■Sf  Ma»  fclllllllCl  IllCIlllly   rant  der  Kronenthaler  Graben 

Kponenthal  bei  Ratingen  (Bez.  Düsseldorf). 


SditDebirdiennoIzkoblen-Stalill 
Sclici7ebir(t)esf]ol2kolilen=eifgn| 

Sdjroebifdjes  f)olzkDl]len-Rol]eifen 
englifdjes  Speziai-Roljeifen 


ffir  bic  perfdiieDenflen  3iDe(ke 


Deutfdies  koblenftoffarmes  Roftcifcn 

garantiert  nidit  über  2,X7»  C 

ffir  Qualitätsguß  aller  Rrt  lierern 


C.Poffebl&Co.,Cabed? 


Cfgrflnbfi 
:  «<7 


Schnecken-Antriebe 

nach  eigenen  Normalien 

mit  Wirkungsgrad  bis 

zu  9570  liefern  für^ 
alle  vorkommenden 
Fälle 


OttoGruson&Co: 


Buckau 


Gestanzte  Gießpfannen 

sowie 

jjjllf^Qießtromrneln  d.r.p. 

"  liefern  als  Spezialität 

Schwedler  &  Wambold 

Düsseldorf  IX. 


ca.  907o  Kieselsäure^ 
alle  Arten  hochfeuerfeste 


Gebr.  BaenscH, 

Dölau  CBezirft  Halle) 


Chamolte-6felne 


Silex-Schlichte 


der 


IctieD-GesellscIiaft  MW\Mm  Cewerksdiaft  zd  [assel 

verhindert  bei  Eisen-  und  Stahlguss  das  Fest- 
brennen des  Formsandes  in  vollkommenster  Weise 


RpHin  ripn  28.  Dezemher  mi 


33.  Jahrgang 


Zeitschrift  für  die  gesamte  Giessereipraxis. 
fnch-  und  Hondeiaiatt  tfir  Elsen-,  Stahl,  und  MasclilnenlnMrie.  Er^^  Hi)lielsen^Hjt^^ 


Süchtelner  Formsandwerke  m.  b.  h. 

Bahn-Anschluss  Süchteln  Prompte  Lieferung 

Formsand  für  jeden  Verwendungszweck 


foraaasctiaea 

^    ix,  voot^flwührter  Konstruktion  und  Ausführung. 

MoäeUplatteti 


für  Gussteile  jeder   Art  und  Form- 
masctiinen  jeden  Systems. 

Mefffiimaeile. 

Peter  Koch, 

Modellwerk  G.  m.  b.  H., 

,  Cöln- Nippes 

Bedeutendste  Spezialfabrik  für 
Modelle  jeder  Art.  -  Arbeiter 

zahl  zirka  150. 
Prospekte  zu  Olensten 


Eisenausscheider 

Komplette  Schutt  -  Aufbereitungen 

Elektrizitäts-Ges.,.Colonia"in.b.H. 

Köln-Zollstocic. 


Sandaufbereitung 
Maschinen  für  Putzerei 
ly/loderne  Formmaschinen 


Franz  K.  Axm a  n n 

Köln- EhrenFeld 


Drahtgewebe 


Mgeflechte 


jeder  Art,  Eisendrähte,  Stacheldraht,  DMOh- 
wurfsiebe,  Drahtsiebe,  Schutzgitter,  fertige 
Einf  riedigun  gen,  Arbeiterkleiderschränke 
(«i)   C.  S.  SCHMIDT,   NIederlahpstei«  a.  Rh. 


Durchzugs  Formmaschine 


für 

kleinere  Zahnräder, 
::    Modell  KD  :: 

Im  vergangenen  Mo- 
nat haben  wir  sieben 
dieser  Mascliinen  In 
:  Auftrag  erlialten  : 


Alfeld  a.  Leine 


Der  beste 


Formpuder 

der  Gegenwart 

FRITZ  KRIPKE  G.  m, b.  H.  (Berliner  Formpuder-Werke) 
BERLIN  NEUKÖLLN,  Hobrechtstrasse  66. 


Eisengusskitt 

(rapid  n.  lanssam  bindMd) 

Formpuder 

Lykopodium 

Phosphorinsteine 

Alle  Formsande 

fürEisengiesserei 

fürMetallgiesserei 

Halle— Formsand 

Fürstenwalder  " 

Gebläsekies 

Steinkohlenstaub 
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Metallgiesser 

Schmelzo/cn  mit 


werden  leistungs- 
fähig durch  den 

'euerung. 


Deutsche  Oel- 
Feuerungswerke 

Karl  Schmidt, 

Heilbronn  a.  N. 


Herrn.  Karl  Altmann 

Hainewalde  i.  Sa. 

Siebfabrik. 


?  ?  ?  Erhalten  Sie  ?  ?  ? 

Kupfer-Schlacken  u.  Krätze, 

so  wenden  Sie  sich  zwecks  rationeller  Ver 
Wertung  an  die  Firma 


Elektromagnetische' 

Trommeln 


Aufl^ereltunss-Anlogen 


schlnen-  und  Werkzeugfabrik  Kabel 

IV  ugel  &  Schemmann,  Kabel  i.  Westf. 
C       A   ±      «  «  ^P^zial- Erzeugnisse* 

Fo?m  Ä-^^''  modernster  Konstruktion 
borm- Maschinen  neuartiger  Ausführuniren 


Samtlidie  moderne  Cessereimasdiineii  ::  Komplette  Sandaufliereitünjen 


Schwedisches  u-Holzkohlen-Koheise"; 

für_  Temperguss,  Hartguss  usw. 

Spezial- Roheisen  aller  Art 

1».-  und  ausländischer  Herkunft, 


yil/redSu!mann 

AktieD-GesBlIsdiaft  för  MasciiineDliau 
Ottensen-Hamburg 


0.  R.  P.  211863. 


Sandstrahlgebläse 

aller  Zweige  der  Industrie. 


Schlackenhaltung  mit  Schwimmkörper  D.R.P.  207523 

Selüsüätioe  Krampsdiiitzs  ..Natator" 

T,     ..,                 Type  A,  B  u.  C. 
iJewahrtes,  einfaches,  ausserordentlich  anpassungs- 
fahiees   Verfahren      v<>,>,«f^*   ^..^KT  -T^ 


u  L.     .  ausjanaiscner  Merknnff  I  üewi, 

Wilhelm  M.  DUBOIS.  Frankfurt  a.  M. 


SAbdreh-  und  Schirfapparate  für 
chleifsteine  und 
chmirgelschelben. 


AnerkennongM  von  den  grüssfen  MasdiinafabrlleD  Enniiia. 


PATENT  SONNET 


PATENT  SONNET 


Ohne  Nietung.  Ohne  Schweißune 

1»  ..  Ausgezeichnet  verschweißend 

VOrZUae:   S*auch.  und  streckfähi 
^         Konkurrenzlos  billig 

iÄdi.'chen  V^Va^ifslige?"*''""""«"?' wnnfti"'^^      deutschen  und 
"  AMtküntte  erfeilen  bereitwilllgatt 

GEBR.  SONNET,  MOSKAU  '-o^^'^ach 
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Deutsch  -  Luxßinliurgiscliß  Bergwerlis-  und  Bütten -ÄRtimesellscliiitt 


Abteilung: 


FrUdrltli  Olllielins- Hütte ::  Mttllielm-Rulir 


liefert  nach  patentiertem  Verfahren  hergestelltes 


Kohlenstoffarmes  Roheisen  Marke  „Silbereisen 

Höchstgehalt  an  C  =  2,8°/o- 

hervorragenden  Eigenschaften  für  die  Herstellung  von  stark  beanspruchten  Maschinen-  und 
sonstigen  Qualitäts- Gußstücken  jeder  Art  sehr  geeignet  


Infolge  seiner 


^gpenlampe 

ohne  Kohlenstifte 

Iga^mm^mmmammm  Original  Quarzlampe 

.  Jdeale  Hallen-  u.  Gelände-Beleuchtung , 

V  Vorteile:  , -'^ 

.    Gänilicher  For.f.ll  der  KobleMite  und  Oberh.up. 


Brüssel  1910 


Grand  Prix 


Quarzlampen-Gesellschaft  m.b.H.,  Hanau 

Cetter^lvertriet,  ta7oe«terrei^ 


H,  Herring &Sohn 

Maschinenfabrik  Milspe  i.W. 

liefert 

stabile,  schmiedeeiserne 

=:  Formkasten 


=  Qiesserei-  = 
Wachsschnur 

•  cbwarz  und  gelb  lo  allen  Stirken 

liefern  bllligat 

COMPES  &  Co. 

t  achsbleiche  u.  Wachswarenfabrik 
DÜSSELDORF. 

i  iPTir    Ii  n 


Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  G.  m.  b.  H.,  Annen  i.  Westf. 

Feuerfeste  Steine 

für  höchste  Hitzegrade. 
Chamotte- Muffeln  und  Formsteine  leder  Art 


Arlston-Graphlt 

ausgiebiger,  besser 
und  billiger  als 
Naturgraphit 


FQr  alle 
Qiessorei- 
zwecke 
geeignet. 


in  Luft 
geschl&mmt 
61.7  •/,  G. 


Harzer  Feuep-Cement 
-Hochfeuerfest- 

Copol-fregelöfcn 

Gas'/\nstalten 
Feuerungs-Kessel-Anlagen 


Paul  Ppietze» 

Bupgstädt.i.Sa. 

General -Vertretei». 

Vertpetepfiirgrössepe 
-  Plätze  gesuchh- 


Prospekte,  Zeugnisse 

durch 

„ARISTON" 

FORMSTAUB-WERKE  M.  B.  H. 


Talephon; 


Leipzig. 


DelltzBClwf 
SIraM«  62. 


br  Iziert   u.  liefert  billigst 

H.  C.  Klotz, 

HambupgSO. 


Rotierende 
Kernfornimasclilne 

liefert  bla  sn  160  m  •tnndlloh  pracht- 
volle, glatte,  iDltdurchlässige,  haltbare 
Kerne  mit  genau  in  der  Mitte  liegendem 
Lufloeh    Ton  Q,  Q  O  nnd  sonstigen 

Qnerschnltten.  (1374) 
Die  vorteilhafteste  aller  z.  2.  be- 
stehenden Kernformmaschinen. 

Zahlreiche,  vorzügl.  Referenzen. 

Franz  Kü5lner,DrE'^on.M. 


S.EIkanS  Co.,  Hamburg,  Roheisen 


Spezialsand  für  Formmaschinen 

und  Halberitädter 

gelber  Formsand  für  Zahnräder 

au«  •Igenen  Gruben,  ab  Station  Spregel.berge,  •vten 
p«r  Kahn,  ab  Magdeburg.   Liefere  terSer ;  | 

la  roten  Ellricher  Formsand  ffir 
Trockenguss,  Offlebener,  Blanken- 

Heinrich  Frohwein,  Halberstadt. 


FroDweins  HallieRiadter 


furKunsf-ondMetall- 
giesserelen  sowie  für 
Formmaschinen,  aus 


meine 

iUetall-Raffinacle 

Wo.  1  dient  zum  Reinigen  von  Kupfer  und  Bronzf, 


No  2  djpnJ  ^""^  ^»^Pfer  und  Bronze 

^o.  2  dient  zum  Reinigen  von  Messingguss 

No"  l  3,>nf        ^^^¥.kation  von  Phosphor bronze 

25  Jahr"  Erfolg"  """^^^^^        Aluminiumguss  _ _ 

fl.  flclitelstetter.  raHrik  ciiei.  Proiiokte  in  LQrrac^Stgityn7flageD) 


MeissnerFormsand 

H.  Schmidt,  Winkwitz  bei  Meisse^^ 

Fabrik  gegründet  1877 

fabrizieren  als  Spezialitäten  in  nur  erstklassigen  Qualitäten: 

Bßilnrfsiirtlkßl  für  Glpsserel  u.  Moflßllsclirelnerßl 

F^ormerwerkjz^euge  = 

Katalog  und  Preislisten  gratis  und  franko. 


Form-Maschinen :: 

jeder  Art  und  Orösse 

für  Hand-,  hydraulischen  und  elektrischen  Betrieb 

Formplatten,  Metallmodelle 

Betriebsfertige  Maschinenformerei-Einrichtungen 

b  Ve'einig(e  Moilellfalirlken  Berlin- 
Lan[lsl)erga.W.G.m.ii.H.,BrlinN39 

Kostenanschläge  b^reiiwülip-  t 


Job.  Casp.  Post  Söhne 

Hagen  71 

Spezialität: 

Ketten   aller  Hrt, 
Stahlbolzenketten, 
Becher,  Rader  und 
sonstiges  Zubehör. 
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Heyligenstaedt  &  Comp. 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiesserei    ::  Aktiengesellschaft 

550  Arbeiter  u.  Beamte 

Fabrikation  moderner 
Werkzeugmaschinen. 

Abteilung  I: 


Qegründet  1875 


für  Schnellbetrieb, 


Doppelte  horizontale  Schnellbohrmaschine  Nr.  68,  zum  Bohren  der  •Schamierlocher  an  Ofen-  und 
Herdtfren  usw.    Bei  dieser  unübertroffen  leistungsfähigen  Maschine  losen  sich  die  Spindeln  bei 
•s  Erreichung  der  eingestellten  Bohrtiefe  selbsttätig  aus  und  gehen   automatisch  schnell  zurück. 


Verkaufs-Kontor: 

Düsseldorf,  Grimrastr.  38 


Bottroper  Formsand- UcRiesioerKe 

Formsand  —  Stahlnassgusssand 
rn  Kern-  und  Gebläsesande  CZI 

aus  eigenen  Gruben  für  alle  Spezialzwecke  in  prima  Qualität. 


fi     A^^A       flÄlÄ««  ÄÄ#Ä«Ä    Vorteilhaftester  Metallschmelzofen. 

Patent  -  ueDU  so  i  on  ^oerrs 

Jahrelange  Erfahrungen.  Arbeitet  nachweisbar  billiger  als  jedes  andere.  Ofensystem. 
Prospekte  und  Kostenvoi'anschläge  auf  Wunsch.  Fernsprecher  213. 

Christian  Debus  ::  ai.r.'.Vi^Sürrh'::;;«.» ::  Höchst  a.  M. 


Carl  Schenck,      Darmstadt,  r^:: 


Goldene  Medaille  Paris  1900. 


Waagen  jeder  Art: 

Waggonwaagen,  Fuhrwerkswaagen,  Schmalspur- 
waagen, Dezimal-  und  Laufgewichtswaagen, 
  Spezialkonstruktionen  für  alle  Zwecke.   

Spez  ialität: 

Automatische  Waagen. 

Automatische  Waagen  für  Roll-  und  Seilbahn- 
anlagen, Kontrollwaagen  für  Kesselhäuser,  Bergwerke 
und  alle  industriellen  Betriebe. 

Aiutoniatisclie  Schtiellwaagen  zum  Wiegen  ohne  Zeitverlust. 

Neu!    Sicherheits-Kartendruckapparat  „Seenritas"  zur  Verhinderung  falscher^oder  nachlässiger  Wägungen 

Krane 

jeder  Art,  bes.  elektrische  Lauf-  und  Drehkrane. 

Schiebebühnen,  Drehscheiben,  Transportanlagen 
mittels  Elektrohängebahnen  oder 

Sehendes  Patent- Kurven- 
und  Spirai-Conveyop. 

Spills,  Rangierwinden. 


Schnellformmarchinen 
und  Modell  -  Platten 


I 


Kerji 


PN  Stützen  Nägel  etc. 

rll^  Ludw.Wohlfarth 


F.W.Weise,  Hamhurg,Roheisen 


'ä 


e 

B 

u 


Wilhelm  Sohler 

Mannheim 

Ooheisen 

für  alle  Zwecke 

kalt  erblasene  Spezialqualität  mit 

niedrigem  Kolilenstoffgehalt 

fQr  Zyllnderguss,  Hart-  und 

Waizenguss, 
feuer-  u.  säurebeständig.  Guss 


usw. 


6cbr.jKacmp|eG.iii.y. 

Eisenberg  S.-A.  o  Chamottefabrik 

liefern  als  Spezialität 

Kupolofen-Steine 

von  höchster  Dauerhaftigkeit,  best- 
bewährte Normal-  und  Fassonsteine  für 

Stahl-,  Schweiss-,  GlUh-  und  Temper- 

6fen,  ferner  Formsteine  und  komplette 

Einsätze  für   MetallgiessBfen   aller  Art 

Prima  Referenzen 


Der 


formtläer 


der 


Deuts[lienForin-Stau!i-In(Iustnein.ti.ti. 

Berlin  so.  26,  Skalitzer  Str.  9 
160  Mark  p.  100  leg 


ist  der  beste  und  biligste 

ERSATZ 

für 

Ly  kopodium. 

Ein  Versuch  wird  dies  bestätigen. 

Proben  auf  Verlangen  gratis  u.  franko. 
  Vertreter  gesucht.   


VI 


EISEN-ZEITUNG  -  JAHRGANG  1912 


Nr.  62 


HILLERSCHEIDT  ^  ö 
&  KASBAUM      A  Q.E 

Kgl.  Hofingenieur 

BERLIN  N.58  Kl)  co 

ScIiöDhauser  Ailee  44.      ][  g 

o 

«E 

fx^  "G 

3« 
Ei 

FORMMASCHINE 

Weltbek.  als  ration.  Maschine. 
Seit  fast  40  Jahren  Spezialität 
Viele  Tausende  geliefert. 

FORiVlKASTElV 


Giesspfannen 
Qiesswagen 


rDUlflltdl^ffllhlt   ^  oarantiertem  Reinoebalt 

vCyiUllSiUlMlIi    Sclunelztieoel ^-  Fabrikation. 
Humann  &  Teisler,  ^Snf^  Dohna  (Sachsen). 


Für  Grau^uss-,  Xemper-  und 
Stahl^iessereien 

fafcriz 
Konstruktionen 


iuem 
e  m 


■  Abnutzung. 

Krigar  &  Ilissen»  Hannover. 


jeder  Art 
und  Grösse 
bis  80  tons 
Inhalt  in 
eigenen 
bewährten 

Kon- 
struktionen 
liefert 


-..oocribrenner, 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung, 

Düsseldorf- Obercassel  E.  16. 

Maschinenfabrik,  Kesselschmiede  und  Hammerwerk 

Stets  grösserer  Vorrat. 
Prämiiert  Ausstellung  Düsspidorf  1912 


Masehiaen  uud  Qeväte 
für  den  QiesseveibeMeb, 

Konverter,  Kupolöfen,  Formmaschinen, 
Maschinen  für  Sandaufbereitung,  Kern- 
formmaschinen, Putzmaschinen,  Kern- 
trocl<enöfen,  Formkasten  etc. 

Ausführliche  Projekte  fttr  Um-  und 
Neubau    von    Eisen-,    Stahl«  und 

Temper-Giessereien. 
(2110)       Kataloge  auf  Wunsch. 

Sernbürger  Masihinentabrik,  ^.-s. 

jfftf.  Wilhelmshütte,  Born  um  am  7[arz. 


Osw.  Pirl, 


Berlin -[harlottenburo 

Im  Wilmersdorfer  Str  137 
Nur  das  Beste  I 


Formsand 


et(. 


atentanwälte 


Ardeltwerke  Eberswalde 

R.  Ardelt  &  Sohne,  G,  m.  b.  H.,  Maschinenfabrik  u.  Zivilin^enieure,  E^herswalde  l>.  Berlin. 

Technisches  Bureau  für  Oiessereibauten  jeder  Art. 


Fernsprechsr 
Hl  389. 


Telegraniin- 
fldresse: 

Ariieltwerk. 
Ebermalde 

Lieber'!  [ode 


Abt.  A.  Projekt! ernngr  and  Liefernnff  kompletter,  moderner  Ein- 
richtungen für  Röhreni^iosHereieii,  Äbnussrohrj^i.'ssereieu,  Radia- 
toren-, Heizkessel-,  Handels-,  Tübbings,  und  Walzengiessereien  und 
für  Giessereien  jeder  Art,  für  schweren  und  mittleren  Maschinenguss. 

Abt.  B.  Projektierung  und  Lieferung  kompletter,  moderner  Ein- 
richtungen für  Zementfabriken. 

Abt.  C.  Moderne  Glessereikrane  jeder  Art.  Hängebahnen  und  Auf- 
züge.   Kupolöfen  mit  automatischer  Beschickung. 

^^u'  von:  Rohrformstiimpfmaschition,  patentiert  in 

allen  Kulturstaaten,  zum  Aufstampfen  von  Robrfonnoii   für  alle 


Fernsprecher 
Hr.  389. 


Adresse: 

Ardeltwjrk. 
Eberswalde 


Rohrhchtwelten  bis  6  m  Länge,  glänzend  bewährt  für  Drehtische 
und  für  Rcihensystem,  mit  und  ohne  automatischer  Sandzuführung 
Formel nrichfangon  für  Röhrengiessoreien,  Drehsrestelle,  Sand- 
aufbereifnngsanlagen,  Sandmischmaschinen,  Rohrabslechbänke 
Korndreübänke  für  Druck-  und  Abflussrohre.  Formmaschinen  für 
Hand-  und  hydraulischen  Betrieb.  Kollergänge,  Kugelmühlen,  Schwärze- 
muhlen,  hydraulische  Pressen,  Pumpen  und  Akkumulatoren. 

Neu!       Schrott-  und  Masselschläger  Neu! 

D.  R.  P.  ang. 

Lieferung  sämtlicher  Konstruictionszeichnungen.  "mm 
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FoimsaDil-lluflierßitungsaiilaDßn. 

Bewährtes  System. 

Kupolöfen, 
Konverter. 


L.  W.  Bestenbostel  &  Sohn, 
Bremen. 

Giesserei  -  Einrichtungen. 


Beiser&Co  •I  BBtg.-üladbath. 

EitaaflMierel  and  HasrhiaenfabriK 


Kugelmuiile  zor  ForramiereituDg 

Mahlt,  mitiCQt  nad  siebt  den  Purmsand  1d  jedei 

fewünschten  Feinheit,  äasierit  luftdurch- 
äMiit  —  dient  aach  zur  Herstellang  toi 
Eohlenstaab  and  Wiederiewinnan^  des  Me 

talles  ans  altem  Formsand  nnd  Schlanke  — 
arbeitet  In  über  500  Qiessereien  zur  grössteD 
Zufriedenheit. 

Lehm-  und  SchleudermQhlen  usw. 

In  vorzüglicher  AusfUhrnng. 
Man  ▼«rianäe  Proipekte  and  Zen^nitsr 


(flolfriimnietnll 

Cbrommefall,  0«,) 
MaDganmetall.  HolybdaeiiDietai] 

Legierungen  aller  Art 


liefert 


LdeHOßniiieniistlie  Fabrik.. List" 

G*  tn«  t>.  H* 

in  Seelze  bei  Hannover. 


{Fritz  1  homas,  Neuss 

alleiniger  Fabrikant  dei  Parallel-Schraubttöcii« 
' M8y«tem  l{ocli"  mit  elnge»chwalbten  StahlbacliBr. 
Wovon  viele  Tausende  im  Betrieb  »ind,  allett 
jBOO  Stück  bei  dei  Kgl.  Qewehrfabrllc  in  OftWgla 
Spaolalitiir.  ^^TSa^  <K„  Ferner- 

S..cbutzt.  //•töote.DrehbanS' 
Mltnohmer  juxt 
Klemmbacke, 

unTerbrechlicliat 
Holzfeilenheff  etc" 
lileferung  ab  Iiacet. 


Rönay  -  Briketts  ohne 

HOCHDRUCKBRIKETTIERUNG 


G  m.  b.  H 


BERLIN  SW..  WILHELM-STRASSE  57/38 


Bindemittel 

Lizenzinhaber: 
A.  Borsig,  Tegel-Berlin. 
Kaiserliche  Werft,  Kiel, 
Gebr.  Sulzcr,  AVinterthar. 
William  Prym.  G.  m.  b.  H.,  Stoi- 
berg  (Khld.). 

Sächsische  Metall-Brikett- 
Werke,  G.  ni.  b.  H.,  Chemnitz. 

Süddeutsches  Brikett-Werk  für 
Eisen  and  Metalle,  G.  m.  b.  H., 
Goislingen-Steige. 

Eisen-  nnd  Metall-Briketlirerk 
Busendorf,  G.  m.  b.  H. 

Wiener  Brikett -Ges.  m.  b.  H., 
Fabriken  in  Wien,  Prag  und 
Brünn. 

Ungarische  Brlkettifrungs-Akt.- 
Ges.,  Budapest. 

Societa  Auonima  Briketts 

Metaliici,  JHailaiid. 
Plalt  Bros.,  Oldham  bei  Man- 

ehester. 
Viellard,  Migeon  &  Cie., 

.Morvillars. 
Oberschi.  Eisenbahn  -  Bedarfs- 
A.-G.  Friedenshütte. 
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Badische  Maschinenfabrik,  Durlach 


Formmaschinen  für  Strassen -Sinkkasten. 


Küchenbecken  -  Pormmaschinen. 


Maschinen  für  Sand- 
aufbereitung u. 
Sandförderung. 

Formmaschinen 

bewährter  Systeme  in  allen  Grössen,  mit  und 
ohne  Pressvorrichtung,  für  Handbetrieb,  Druok- 
wasserbetrieb,  Druckluftbetrieb,  elektr,  Betrieb. 

Sonderformmaschinen 

für  Riemenscheiben,    Zahnräder,  Radiatoren, 
Poterie,  Rippenrohre  usw. 


Man  verlange 
S on der drucksachen  über 
neue  Formmaschinen 


Kernformmaschinen. 
Haschinen  f är  Putzerei. 
Sandstrahlgebläse. 

D.  R.  P.  —  D.  R.  G.  M. 


MaCCpIhrarllor  für  mechanischen, 
1  ia33Cilil  CLllcr  hydraulischen  und 
elektrischen  Betrieb. 

Kupolöfen  -  Patentierte 
Tiegelschmelzöfen 
Trockenöfen 

Auflüge.  Kranen. 

Giesspfannen. 
Formkasten  usw. 


Vollständige  E:inrichtungeii  iVkr 

Eisen-,  Stahl-  u.  Metallgiesserelen. 


BUESS 

Q.H.B.H. 

HANNOVER 


BUESS 
SCHMELZOFEN 

MIT 

OELFEUERUNG 

Erste  Referen  en  und  Zeugnisse 


BOlEi 

OELFEUERUNG 
SÜFEUERUNGe^ 
«  ZUKUNFT 


H.  Eckardt 

Johann-Georgstr. 3n.  HALENSEE  Johann-Georgstr.  3n- 

Daa  Zivil  Ingenieurbüro  besteht  seit  1875  und  liefert: 

S  i  e  m  e  n  s  -  M  a  r  t  i  n  ö  f  e  n 

von  300  bis  30  000  kg  Inhalt  für  die  Erzeugung  von 

Stalilfassoflguss,  Blo[i(stalil  Spezialpss  und  sdimiedbaremODSS  ohneTiegeibeiiutzoiig 

Temperöfen 

mit  Gas-  und  Kohlenheizung.  (2436) 

Koks-  und  Gastiegelöfen 

sowie  sonstige  industrielle  Fenernng-sanlagen. 
■■■■■i  Umbau  weraltetei*  Oefen.  hb^h 


Wilh.  Relclipietscli.  Bochiim 

Telephon  2676  ::  ZIVIL-ING.  ::  25  Jähr.  Betriebs-Erfahrung 

Projektierung  .  Lieferung  ,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung 
von  Hütten -Anlagen  .  Konstruktions-Zeichnungen  für  die 
gesamte  STAHL-  UND  EISEN -INDUSTRIE,  insbesondere: 

Glüh-  und  Trocken-Oefen  für  die  Stahl-Formerei  ..  Herstellung 
von  Tiegelstahl-,  Stahlfasson-  und  schmiedbarem  Guss  mit 
Martinofen-Betrieb  ..  Gas-Generatoren  ..  Glühöfen  ..  Glüh- 
resp.  Wärmöfen  ..  Schweissöfen  ..  Temperglesserei-Einrich- 
'    tungen   ..  Oefen  für  alle  Speziäl-Zwecke  =s 


formkasten 


r 


Spezlnlfalirik 


R.  Hutschenreuter 

Saalfeld  a.  S. 


Putzkies 


fttr  Sandstrahlaeblle«, 

in  verschiedene  Körnungen 
sortierter   und  gewaschener 

Quarzsandi 

anerkannt  vorzügllcbes,  sehr  sauber  und  sparsam  arbeitendes  Material 

empfiehlt  Elsen-,  Stahl-  und  Metallglessereien 

Quarzwerk  der  Amberger  Kaolinwerke  G.m.b.H., 

Hirschau^  Oberpfalz  (Bayern). 


KLOPFER  &  KÖNIGER 


München 


Holzhandllung  Luisenstr.5 


Verpackungsbretter,  parallel  besäumt,  von  5  mm  aufwärts 


Schreinerhölzer 


Modellhölzer 

Kiefer,  Erle,  Ahorn,  Fichte  usw.  Nur  inländischer  Provenienz 

Rüsthölzer,  Bohlen  und  Kanthölzer  in  allen  Stärken 
Kyanisierte  Holzmaste  für  Fernleitungen  und  Ortsnetze 
Hobeiwerk 
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